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1.1 Om denna handbok

Sakerhetsanvisningar

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

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

HANVISNING

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 sdkerhetsanvisningar innehdller foljande fyra avsnitt:

m Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

B Typ av kalla till faran

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

= Utvag — Atgarder for att avvarja faran

Grundldaggande | Om denna handbok
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Informationsanvisning

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

I 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 pd maskinspecifika funktioner.
Potentiella risker for operatoren och maskinen finns
beskrivna i maskinhandboken.

@ Boksymbolen indikerar en hanvisning.
En hanvisning leder till extern dokumentation, t.ex.
dokumentation frdn maskintillverkaren eller en
tredjepartsleverantor.

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi onskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss med detta
och informera oss om 6nskade andringar via foljande E-postadress:

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

Denna handbok beskriver funktioner for installning av maskinen
samt att testa och exekvera ditt NC-program som finns tillgangliga i
styrsystem med foljande NC-mjukvarunummer.

HEIDENHAIN har forenklat versionsschemat fran NC-
programvaruversion 16:

m Tidsperioden for offentliggorande bestammer
versionsnumret.

= Alla styrsystemstyper inom tidsperioden for
offentliggérande har samma versionsnummer.

B Programmeringsstationernas versionsnummer
motsvarar versionsnumret for NC-programvaran.

Styrsystemstyp NC-mjukvarunummer
TNC 128 771841-18
TNC 128 Programmeringsstation 771845-18

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

Styrsystemsfunktioner som inte finns tillgdngliga i alla maskiner ar
tex.

®  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 sddana kurser.
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Software-optioner

TNC 128 har olika software-optioner som maskintillverkaren kan
aktivera separat. Optionerna 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
m  Automatisk méatning av verktyg

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

Ytterligare tillgangliga optioner

HEIDENHAIN erbjuder ytterligare maskinvarutillagg

och software-optioner som bara kan konfigureras och
implementeras av maskintillverkaren.

Du hittar mer information i dokumentationen frén
maskintillverkaren eller i broschyren Optioner och tillbehor.

ID: 827222-xx

@ Bruksanvisning VTC

Alla funktioner hos programvaran till kamerasystemet
VT 121 beskrivs i bruksanvisningen VTC. Kontakta
HEIDENHAIN om du behdver den har bruksanvisningen.

ID: 1322445-xx

Avsett anviandningsomrade

Styrsystemet motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar
huvudsakligen avsedd for anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

Styrsystemsprogramvaran innehaller Open-Source-Software
vars anvandning omfattas av speciella anvandarvillkor. De har
anvandarvillkoren har foretrade.

Du hittar ytterligare information i styrsystemet pa féljande satt:
» Tryck pa knappen MOD

» Vilj gruppen Allman information pd MOD-menyn

» Valj MOD-funktionen Licens-Information

Nar du anvander OPC UA NC-servern eller DNC-servern kan
styrsystemets beteende paverkas. Innan du anvander dessa
granssnitt ska du darfor forvissa dig om att styrsystemet fortfarande
kan anvandas utan funktionsfel eller férsamrade prestanda.
Ansvaret for att genomfora systemtester ligger hos skaparen av
programvaran som anvander dessa kommunikationsgranssnitt.
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Nya och andrade funktioner 77184x-18

Oversikt dver nya och dndrade programvarufunktioner
Du hittar ytterligare information om tidigare
programvaruversioner i extradokumentationen Oversikt
over nya och andrade programvarufunktioner. Kontakta
HEIDENHAIN om du behdver denna dokumentation.

ID: 1322088-xx

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller

DIN/ISO-programmering

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartextprogrammering

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera

bearbetningscykler

® Programvaruoptionen Display Step (option #23) ingar i
styrsystemets standarduppsattning. Axlarnas presentationssteg
begréansas inte langre till fyra decimaler.

I maskinparametern displayPace (nr 107000) kan du
definiera presentationssteget for enskilda axlar. Det minsta
presentationssteget for axlarna ar 0,1 um eller 0,0001°.

® Programvaruoption #137 State Reporting Interface finns inte
langre.
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Nya funktioner

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller
DIN/ISO-programmering

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartextprogrammering
= Med funktionen FUNCTION CORRDATA aktiverar du en rad i

kompenseringstabellen. Kompenseringen ar verksam fram till
nasta verktygsbyte eller till programslutet.

m Med funktionen FUNCTION MODE SET kan du utifran
NC-programmet aktivera installningar som maskintillverkaren
definierat, t.ex. andringar i rérelseomradet.

= Med funktionen PRESET SELECT aktiverar du en utgangspunkt
frAn utgdngspunktstabellen. Du kan vélja att aktiva
transformationer ska bibehallas och vilken utgdngspunkt
funktionen ska hanfora sig till.

= Med funktionen PRESET COPY kopierar du en definierad
utgéngspunkt i utgdngspunktstabellen till en annan rad. Du kan
vélja att aktivera den kopierade utgédngspunkten och bibehalla
aktiva transformationer.

= Med funktionen PRESET CORR korrigerar du den aktiva
utgdngspunkten.

®  Med funktionen OPEN FILE 6ppnar styrsystemet filer med olika
filtyper, t.ex. PNG-filer, med ett lampligt tilldggsverktyg.
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= Med funktionen TABDATA far du dtkomst till verktygstabellen och
kompenseringstabellerna *.tco och *.wco medan programmet
kors. Kompenseringstabellerna méste du aktivera innan du kan fa
atkomst till dem.

= Med funktionen TABDATA READ l&dser du av ett varde fran en
tabell och sparar det i en parameter Q, QL, QR eller QS.

®  Med funktionen TABDATA WRITE skriver du ett varde fran en
parameter Q, QL, QR eller QS i en tabell.

®  Med funktionen TABDATA ADD adderar du ett varde fran en
parameter Q, QL, QR till ett varde i en tabell.

= | urvalsfonstret for softkey VALJ FIL har softkey
OVERTA FILNAMN lagts till. Om den anropade filen finns i samma
katalog som den anropande filen, Gvertar du med denna softkey
endast namnet pa filen utan sokvagen.

® Foljande NC-funktioner for koordinattransformation har lagts till:

= Med funktionen TRANS MIRROR speglar du konturer eller
positioner i en eller flera axlar. Med funktionen TRANS MIRROR
RESET &terstaller du speglingen. NC-funktionerna fungerar
som alternativ till cykel 8 SPEGLING.

= Med funktionen TRANS SCALE skalandrar du konturer eller
avstand till nollpunkten, vilket ger en jamn forstoring eller
forminskning. Darmed kan du t.ex. ta hansyn till krymp- och
overmattsfaktorer. Med funktionen TRANS SCALE RESET
aterstaller du skalningen. NC-funktionerna fungerar som
alternativ till cykel 11 SKALFAKTOR.

®  Med NC-funktionen TRANS RESET aterstaller du alla enkla
koordinattransformationer samtidigt.

= Vid en dtergdng med M140 MB MAX tar styrsystemet hansyn

till sékerhetsavstand som maskintillverkaren kan definiera for

mjukvarugranslage och kollisionsobjekt. Styrsystemet minskar

atergangsrorelserna med dessa avstand och stannar fore

mjukvarugranslagena.
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m | mallfilen for funktionen FN 16: F-PRINT kan du definiera om
styrsystemet ska visa eller dolja tomma rader for icke-definierade
QS-parametrar.

= Med funktionen SYSSTR( ID10321 NR20 ) kan du fa fram aktuell
kalendervecka enligt ISO 8601.

= Med hjalp av softkey SYNTAX kan du ange sokvagar inom dubbla
citationstecken, med majlighet att anvanda specialtecken i
sokvagen, t.ex. /. Styrsystemet har softkey SYNTAX for foljande
NC-funktioner:

FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)

FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)
Cykel 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39)
CALL PGM (DIN/ISO: %)

m Funktionerna hos FN 18: SYSREAD (ISO: D18) har utokats:

FN 18: SYSREAD (D18) ID10: Lasa programinformation

= NR10: réknare som visar for vilken géng i ordningen som
den aktuella programdelen exekveras

FN 18: SYSREAD (D18) ID15

= NR10: Innehallet i en Q-parameter

= NR11: Innehdllet i en QL-parameter

= NR12: Innehdllet i en QR-parameter

FN 18: SYSREAD (D18) ID35 NR2: Aktiv radiekompensering
FN 18: SYSREAD (D18) ID50: Varden i verktygstabellen

= NR45: Varde i kolumnen RCUTS

® NR46: Varde i kolumnen LU

FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: aktuell borposition for en
axel (IDX) i REF-systemet

FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: styrsystemets reaktion
om avkanningspunkten inte uppnas under en programmerbar
avkannarcykel 14xx (option #17)

FN 18: SYSREAD (D18) ID630: SIK-information om
styrsystemet

. NR3: SIK-generation SIK1 eller SIK2

= NR4: information om huruvida och hur manga ganger en

programvaruoption (IDX) aktiveras hos styrsystem med
SIK2

FN 18: SYSREAD (D18) ID950: VVarden i verktygstabellen for
det aktuella verktyget

® NR45: Varde i kolumnen RCUTS
= NR46: Varde i kolumnen LU
® NR47:Varde i kolumnen RN
= NR48: Varde i kolumnen R_TIP

FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: aktuell spindelvinkel hos
verktygsspindeln

FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: Matningsbegransning
som aktiverats med softkey F MAX

FN 18: SYSREAD (D18) ID10010 NR1 och NR2: Information
om det aktuella huvudprogrammet eller det anropade
NC-programmet som textvariabel
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= IDX1: Katalogsokvag
= |DX2: Filnamn
= |DX3: Filtyp
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10015
= NR20: Innehéllet i en QS-parameter

= NR30: Innehdllet i en QS-parameter, alla tecken forutom
bokstaver och siffror har ersatts av _

Nar du skapar en tabell med hjalp av funktionen SQL EXECUTE
och instruktionen CREATE TABLE definierar du kolumnernas
ordningsfoljd med hjalp av instruktionen AS SELECT.

P& softkeyraden for PGM CALL-funktionerna har softkey
VALJ KOMP.- TABELL lagts till. Denna softkey aktiverar
funktionen SEL CORR-TABLE med vilken du kan aktivera en
kompenseringstabell for NC-programmet.

| styrsystemet finns exempeltabellerna WMAT. tab, TMAT.tab och
EXAMPLE.cutd for automatisk skardatabergkning.

Om ett fel uppstar nar styrsystemet startas efter en
maskinvaruandring eller en uppdatering oppnar styrsystemet
automatiskt felfonstret och visar ett fel i form av en fraga.
Styrsystemet ger olika mojligheter att svara med softkey.

| felfonstret under FLER FUNKTION. har softkey

AKTIVERA AUTOMAT. SPARA lagts till. Med denna softkey kan du

definiera upp till fem felnummer som styrsystemet automatiskt

ska skapa en servicefil for nar de uppkommer.

Styrsystemet sparar bara aktiva NC-program upp till en storlek pa

10 MB i en servicefil. Storre NC-program sparas inte.

| den valfria maskinparametern CfgClearError (nr 130200)

definierar maskintillverkaren om styrsystemet automatiskt

ska radera aktuella varnings- och felmeddelanden om ett

NC-program valjs eller startas om.

CAD-Viewer har utokats enligt foljande:

= | CAD Viewer kan du vélja bearbetningsplanen YZ och ZX for
frasbearbetning. Bearbetningsplanen véljs med hjalp av en
urvalsmeny.
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B For att kunna installera eller uppdatera programvaruversion 18
behdver du ett styrsystem med en harddiskstorlek pd minst
30 GB.

® Driftarten PROGRAMTEST har utokats enligt foljande:

m | driftsattet PROGRAMTEST anvander styrsystemet den aktiva
utgdngspunkten.

= | menyn RAAMNE | ARBETS- OMRADET har softkey
UTGNGSPKT. ATER- STALL lagts till. Med denna softkey
staller du in huvudaxelvardena for den aktiva utgangspunkten
for simuleringen pa 0.

Ytterligare information: "Testa och exekvera", Sida

| driftartqna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD har softkey OPPNA KOMP.- TABELLER lagts
till. Med denna softkey kan du dppna och redigera den aktiva
nollpunktstabellen och @ven de aktiva kompenseringstabellerna.
Ytterligare information: "Kompenseringar under
programkorning’, Sida

= | driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD kan du overfora de aktuella positionsvardena
for en axel till nollpunktstabellen med knappen
TILLAMPA ARPOSITION.

m Styrsystemet kan exekvera NC-program med NC-funktionen
SECTION MONITORING. Denna NC-funktion kan finnas i
NC-program for TNC7, men har ingen funktion pa TNC 128.

m Styrsystemet stoder USB-minnen med filsystemet NTFS.

= Styrsystemet innehéller tillaggsverktyget Parole som du kan
oppna videofiler med.

Ytterligare information: "Tillaggsverktyg for hantering av externa
filtyper', Sida

m  Styrsystemet doljer i filhanteringen systemfiler samt filer och
mappar med en punkt i bérjan pd namnet. Vid behov kan du visa
filerna med softkey DOLDA FILER VISA.

Ytterligare information: "Specialfunktioner”, Sida 108
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= Den allmanna statuspresentationen har utokats enligt féljande:

= Om en verktygsradiekompensering ar aktiv visar styrsystemet
en symbol i den allmanna statuspresentationen.

®  Nar en matningsbegransning har aktiverats med softkey
F MAX visar styrsystemet ett utropstecken bakom
matningsvardet i den allmanna statuspresentationen.

Ytterligare information: "'Allméan statuspresentation", Sida

= Kolumnen TYPE i avkannartabellen har utokats med
inmatningsalternativ TS 760.

® | kolumnen STYLUS i avkannartabellen definierar du méatstiftets
form. Med valet L-TYPE definierar du ett L-format matstift.

Ytterligare information: 'Avkannartabell’, Sida
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® Foljande verktygstyper har lagts till:

= Andplansfras,MILL_FACE

m Fasfras, MILL_CHAMFER

m Skivfras, MILL_SIDE

Ytterligare information: "Tillgangliga verktygstyper", Sida
m Verktygstabellen har uttkats enligt foljande:

® | kolumnen RCUTS i verktygstabellen definierar du
skarbredden pa framsidan av ett verktyg, t.ex. p& vandskar.

® | kolumnen LU i verktygstabellen definierar du ett
verktygs brukslangd. Brukslangden begransar verktygets
nedmatningsdjup i cykler.

® | kolumnen RN i verktygstabellen definierar du verktygets
halsradie. Det gor att styrsystemet kan visa verktyget korrekt i
simuleringen, t.ex. for frislipade ytor eller skivfrasar.

® | kolumnen R_TIP i verktygstabellen definierar du en radie pa
verktygsspetsen.

® | kolumnen DB_ID i verktygstabellen definierar du ett databas-
ID for verktyget. | en maskinovergripande verktygsdatabas kan
du identifiera verktygen med unika databas-ID:n, t.ex. inom
en verkstad. P4 s& séatt kan du lattare koordinera verktyg fran
flera maskiner.

Ytterligare information: "Inmatning av verktygsdata i tabellen",
Sida

= | verktygshanteringens formulérvy kan du med hjalp av softkey
TILLAMPA ARPOSITION anvanda verktygsaxelns arposition som
verktygslangd.

Ytterligare information: "Redigera verktygsforvaltningen®, Sida

= Med hjalp av softkey POS.-ANT. kan du dndra presentationen
av verktygstabellen. Styrsystemet visar verktygstabellen i
kombination med positionsvisningen eller som helbild.

B Med hjalp av kompenseringstabeller kan du korrigera verktyg
under programkorningen utan att andra NC-programmet eller
verktygstabellerna. Kompenseringstabellen *.tco ar verksam i
verktygskoordinatsystemet och ar ett alternativ till korrigering i
verktygsanropet.
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Styrsystemet stoder arbetsstycke-avkannarsystemet TS 760.
Inom MOD-funktionen Extern atkomst har en lank till HEROS-
funktionen Firewall installningar lagts till.

Inom MOD-funktionen Extern atkomst har en lank till HEROS-
funktionen Certifikat och nyckel lagts till. Med den har
funktionen kan du definiera instéllningar for sékra anslutningar
via SSH.

Ytterligare information: "Tillat eller sparra extern &tkomst', Sida

Om maskintillverkaren har definierat parametern Cfg0eminfo
(nr131700) visar styrsystemet omradet Maskintillverkare-
information i MOD-gruppen Allman information.
HEROS-menyn har uttkats enligt foljande:

® | HEROS-installningarna kan du stalla in ljusstyrkan hos
styrsystemets skarm.

m | fonstret Installningar for screenshot kan du ange vilken
sokvag och vilket filnamn styrsystemet ska anvanda nar
screenshots sparas. Filnamnet kan innehélla en platshallare,
t.ex. %N for en I6pande numrering.

Ytterligare information: "Oversikt dver aktivitetsfaltet”, Sida
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®  Anvandaradministrationen har uttkats enligt foljande:

= Nar anvandaradministrationen ar aktiverad visar
filhanteringen katalogen public som alla anvandare har
atkomst till.

Nar markoren star pa katalogen public visar styrsystemet
softkey UTOKAD ATKOMST- RATTIGHET. Med denna softkey
kan agaren till en fil reglera dtkomstbehdorigheten for féljande
anvandare:

= Agare
= Grupp
® Ovriga anvandare

= Anvandarna useradmin, oem och sys kan avaktivera
anvandaradministrationen.

= Om anvandaradministration ar aktiv, kan du endast skapa
sakra natverksanslutningar via SSH. Styrsystemet sparrar
LSV2-anslutningarna genom seriella granssnitt (COM1
och COM2) och néatverksanslutningarna automatiskt utan
anvandaridentifikation. Nar anvandaradministrationen
ar inaktiv spérrar styrsystemet ocksé de osakra LSV2-
eller RPC-anslutningarna automatiskt. Med de valfria
maskinparametrarna allowUnsecureLsv2 (nr 135401) och
allowUnsecureRpc (nr 135402) kan maskintillverkaren
definiera om styrsystemet ska tillata osékra anslutningar.
De har maskinparametrarna ingar i dataobjektet
CfgDncAllowUnsecur (135400).

®  Nar anvandaradministrationen ar aktiv kan du skapa privata
natverksanslutningar for enskilda anvandare. Med hjalp
av Single Sign On kan du ansluta dig till en krypterad
natverksenhet samtidigt som du loggar in i styrsystemet.

m  Nar du konfigurerar anvandaradministrationen kan du med
hjalp av funktionen Autologin definiera en anvandare som
styrsystemet ska logga in automatiskt nar det startar.

Ytterligare information: "Anvandarforvaltning", Sida

®  Med den valfria maskinparametern applyCfgLanguage (nr
101305) definierar du om HEROS-operativsystemet ska anvanda
dialogspraket i maskinparametern ncLanguage (nr 101301) vid
start. Om du aktiverar den har funktionen kan du bara dndra
dialogspraket i maskinparametrarna.

= Med den valfria maskinparametern extendedDiagnosis
(nr 124204) definierar du om styrsystemet ska spara
grafikjournaldata efter en omstart. Dessa data behovs for
diagnossyften vid grafikproblem.

®  Maskinparametern CfgTTRectStylus (nr 114300) har lagts till.
Med den har parametern kan du definiera installningar for en
verktygsavkannare med kubformiga avkanningselement.
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Andrade funktioner

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller

DIN/ISO-programmering

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartextprogrammering

® FOr att styrsystemet ska visa rddmnet i simuleringen maste
radmnet ha en viss minimistorlek. Minimistorleken &r 0,7 mm
resp. 0,004 tum for alla axlar och radien.

= Extrafonstret for verktygsval visar alltid innehallet i
kolumnen NAME, dven dé du anropar verktyget med hjélp av
verktygsnumret.

m | funktionen FUNCTION S-PULSE kan du med syntaxelementen
FROM-SPEED och TO-SPEED definiera en nedre och en ovre
varvtalsgrans for det pulserande varvtalet.

® Du kan ange varden direkt i NC-funktionerna TABDATA WRITE,
TABDATA ADD och FN 27: TABWRITE (ISO: D27).

® Nar du programmerar M134 eller M135 for precisionsstopp
av rotationsaxlar visar styrsystemet inte langre nagot fel.
Styrsystemet ignorerar dessa tillaggsfunktioner.

= Nummerserien for maskintillverkarens tillaggsfunktioner har
utokats fran 1999 till 9999.

= Med funktionen FN 10 kan du dven kontrollera QS-parametrar
och texter med avseende pa skillnader.

= Du kan anvanda textkodningen UTF-8 i mallfilen for FN 16: F-
PRINT.

® Prioriteringen for rakneoperationerna i Q-parameterformeln har
andrats.

= |nom funktionerna SQL EXECUTE och SQL SELECT kan du
anvanda sammansatta QS-parametrar.
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Nar programkorningen stoppas eller avbryts kan du andra Q- och
QS-parametrar med nummer 0 till 99, 200 till 1199 och 1400 till
1999 med hjalp av fonstret Q-Parameterlista.

Styrsystemet bladdrar i indelningsfonstret som i NC-programmet.

Du kan definiera den aktiva indelningssatsens position via
softkey.

Styrsystemet raknar med den aktiva mattenheten mm eller inch i
skardatadatorn.

Resultatfalten och diameterfaltet for skardatakalkylatorn kan
redigeras fritt.

CAD-Viewer har utokats enligt foljande:

B CAD Viewer raknar alltid med mm internt. Om du valjer
mattenheten tum raknar CAD Viewer om alla varden till tum.

= Med symbolen Visa sidofdlt kan du forstora listfonstret till
halften av skarmen.

m | fonstret Elementinformation visar styrsystemet alltid
koordinaterna X, Y och Z. Nar 2D-laget ar aktiverat visar
styrsystemet Z-koordinaten gratonad.

m  CAD Viewer identifierar dven cirklar som bestar av tva
halvcirklar som bearbetningspositioner.

® Du kan spara information om arbetsstyckets utgangspunkt
och arbetsstyckets nollpunkt i en fil eller i buffertminnet, dven
utan programvaruoptionen CAD-import.

| kompenseringstabellerna *.tco och *.wco har

inmatningsomradet for alla kolumner med siffervarden dndrats

frdn +/—999.999 till +/— 999.9999.

| felfonstret har softkey FILTER dopts om i GRUPPERING.

Med denna softkey grupperar styrsystemet varningar och
felmeddelanden.
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= Om du stéller in softkey MATNING till PA visar styrsystemet
foljande extrainformation:

= Ytorientering for aktuell position
B Arbetsstyckenummer

m  Arbetsstyckenamn
| |

Information vid bearbetning med snabbtransport,
géngsvarvningscykel eller rddmnessparning

Ytterligare information: "Matning", Sida

= P& menyn RAAMNE | ARBETS- OMRADET kan du tilldmpa aktuell
maskinstatus med en softkey. Utover den aktiva utgdngspunkten
tillampar styrsystemet aven foljande information:

m Aktiv kinematik
m  Aktivt rorelseomrade
Aktivt bearbetningslage
m  Aktiva forflyttningsgranser
Ytterligare information: "Visa rdamnet i arbetsomradet
(Option #20)", Sida
B Styrsystemet visar gangor skuggade i simuleringen.
= Simuleringen tar hansyn till féljande kolumner i verktygstabellen:
= R_TIP
= LU
= RN
® Styrsystemet tar hansyn till foljande NC-funktioner i driftart
PROGRAMTEST:
= FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27)
= FUNCTION FILE
= FUNCTION FEED DWELL
®  Ett visningsfilter som angetts i filhanteringen bibehalls dven efter
att styrsystemet har startats om.
Ytterligare information: "Valja enhet, katalog och fil", Sida 99

® Nar du skapar en tabell for vars filtyp det finns minst en prototyp
visar styrsystemet fonstret Valj tabellformat. Styrsystemet visar
ocksd om prototypen har definierats med mattenheten mm eller
tum. Om styrsystemet visar bdda mattenheterna kan du vélja en
mattenhet.

Maskintillverkaren definierar prototyperna. Om prototypen
innehaller varden Gverfor styrsystemet vardena till den nya
tabellen som skapats.
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= Nar du lamnar ett NC-program med knappen END, oppnar
styrsystemet filhanteringen. Markoren befinner sig pa det

stangda NC-programmet. Nar du trycker pa knappen END igen,

Oppnar styrsystemet det ursprungliga NC-programmet med
markdren pa den senast valda raden. Detta beteende kan vid
stora filer medféra en tidsfordrojning.

m  Maskintillverkaren definierar i vilken ordningsfoljd axlarna ska
forflyttas vid dterkdrning till konturen.

®  Styrsystemet tar hansyn till manuella axlar vid nya
konturframkdérningar.
Ytterligare information: "Aterkérning till konturen', Sida

m | driftart PROGRAM ENKELBLOCK tolkar styrsystemet
rdamnesdefinitionen bara som ett NC-block.

m | blockframldsningens extrafonster visar styrsystemet ev.
verktygets index.
Ytterligare information: "Valfritt startblock i NC-programmet:
Blockframlasning", Sida

m Styrsystemet tar hansyn till funktionerna FN 27: TABWRITE
(DIN/ISO: D27) och FUNCTION FILE endast i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

® Den utokade statuspresentationen har utdkats enligt foljande:

= Styrsystemet visar antalet upprepningar pé flikarna Oversikt

och LBL i den utokade statuspresentationen dven efter ett
internt stopp.

= P3 fliken TT i den utokade statuspresentationen visar
styrsystemet verktygsavkannarens tippvinkel samt
information om kubformiga avkanningselement.

= | driftart Programtest visar styrsystemet for

bildskarmsuppdelningen PROGRAM + STATUS fliken M i den

utokade statuspresentationen.
Ytterligare information: "Utokad statuspresentation”, Sida
= Handrattens funktioner har utokats enligt foljande:

m Det minsta definierbara hastighetssteget for handrattar med

display har andrats fradn 0,1 % till 0,01 % av den maximala
handrattshastigheten.

m Nar en handratt ar aktiv visar styrsystemet banmatningen pa

displayen under programkorningen. Om bara den axel som
har valts ror sig visar styrsystemet axelmatningen.

= Nar du aktiverar en handratt med display
aktiverar styrsystemet automatiskt handrattens
forbikopplingspotentiometer.

m | driftarterna Manuell drift och MANUELL POSITIONERING

kan du aktivera en handratt med display medan ett makro eller

ett manuellt verktygsbyte utfors.

= Du kan koppla till och frén softkey F MAX for reducering av
matningen. Det definierade vardet bibehalls.

Ytterligare information: "Matningsbegransning F MAX", Sida

® Det minsta inmatningsvardet for kolumnen FMAX i
avkannartabellen har andrats fran —9999 till +10.

Ytterligare information: "Avkannartabell’, Sida

m Verktygshanteringens formularvy visar bara de inmatningsfalt
som behdvs for den valda verktygstypen.
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Ytterligare information: "Verktygsforvaltning", Sida

Det maximala inmatningsomradet for kolumnerna LTOL och
RTOL i verktygstabellen har utokats fran 0 till 0,9999 mm till
0,0000 till 5,0000 mm.

Det maximala inmatningsomrédet for kolumnerna LBREAK och
RBREAK i verktygstabellen har utokats fran 0 till 3,2767 mm till
0,0000 till 9,0000 mm.

Ytterligare information: 'Inmatning av verktygsdata i tabellen",
Sida

Styrsystemet har inte langre stod for den extra styrstationen
ITC 750.

Vid extern dtkomst till styrsystemet visar styrsystemet en symbol
i sidhuvudet.

Styrsystemet visar med hjalp av en symbol huruvida en
anslutningskonfiguration ar saker eller osaker.

Granser som definierats i MOD-funktionen Forflyttningsgranser
har &dven effekt pd modulo-axlar.

Ytterligare information: "Ange forflyttningsbegransningar’, Sida

| MOD-omradet Maskintid visar styrsystemet vid Programkorn.
bara de tider da minst en axel rorde sig under programkorningen.
Inom MOD-gruppen Diagnosfunktioner kan omradena TNCdiag
och Hardvaru-konfiguration nas utan kodnummer.
Granssnittet for fonstret Natverksinstallningar har

andrats. For natverkskonfigurationen anvander du fonstret
Natverksanslutningar.

Ytterligare information: "Natverkskonfiguration med Advanced
Network Configuration®, Sida

| fonstret Certifikat och nyckel kan du valja en fil med ytterligare
offentliga SSH-nycklar i omradet Externt forvaltad SSH-
nyckelfil. P4 s& satt kan du anvdnda SSH-nycklar utan att
behova overfora dem till styrsystemet.

| fonstret Natverksinstallningar kan du exportera och importera
befintliga natverkskonfigurationer.

Ytterligare information: "Fonstret Natverksinstallningar', Sida
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B Om du anger ett l6senord eller kodnummer med Caps Lock-
tangenten aktiverad visar styrsystemet ett meddelande.

= Maskintillverkaren kan definiera en sokvag dar QR-parametrarnas
varden ska sparas. Om vardena finns i enheten TNC kan du
sakerhetskopiera QR-parametrarna med HEROS-funktionen NC/
PLC Backup.

Ytterligare information: "Backup och Restore’, Sida
= PKI Admin har utokats med fliken Utokade instdllningar.

Du kan definiera om servercertifikatet ska innehalla statiska IP-
adresser och tilldta anslutningar utan tillhorande CRL-fil.

®  Anvandaradministrationen har utokats enligt foljande:

m  Nar anvandaradministrationen ar aktiverad kraver driftarten
Liberating motion behorigheten NC.OPModeManual, dvs.
minst rollen NC.Programmer.

= Om du anvander funktionen Inloggning pa Windows doman
nar du konfigurerar anvandaradministrationen kan du skapa
en saker anslutning med hjalp av kryssrutan Anvand LDAPs.

= Om anvandaradministrationen ar inaktiv och fjarrinloggning
sker, t.ex. via SSH, tilldelar styrsystemet automatiskt rollen
HEROS.LegacyUserNoCtrlfct.

B Om du avaktiverar anvandaradministrationen och markerar
kryssrutan Radera befintlig anvandardatabas tar
styrsystemet aven bort mappen .home i enheten TNC:.

= Din IT-administrator kan konfigurera en funktionsanvandare
for att underlatta anslutningen till Windows-domanen.

®  Nar du har anslutit styrsystemet till Windows-domanen kan du
exportera konfigurationerna som behdvs till andra styrsystem.

Ytterligare information: 'Anvandarforvaltning’, Sida

= Maskinparametern spindleDisplay (nr 100807) har utokats.
Styrsystemet kan visa spindelpositionen pé fliken Oversikt i den
utokade statuspresentationen aven i stegvis spindeldrift.

= [nmatningsomradet for maskinparametern displayPace
(nr 101000) har utokats. Det minsta presentationssteget for
axlarna ar 0,000001° eller mm.

®  Nar anvandaradministrationen ar inaktiv sparrar styrsystemet
ocksa de osadkra LSV2- eller RPC-anslutningarna automatiskt.
Med de valfria maskinparametrarna allowUnsecureLsv2
(nr135401) och allowUnsecureRpc (nr 135402) kan
maskintillverkaren definiera om styrsystemet ska tilldta osékra
anslutningar. De har maskinparametrarna ingar i dataobjektet
CfgDncAllowUnsecur (135400).

Nar styrsystemet identifierar en osaker anslutning visas
information om det.

® BHB-5940: Maskinparametern CfgStretchFilter (nr 201100) har
tagits bort.
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Andrade cykelfunktioner 77184x-18

Oversikt dver nya och dndrade programvarufunktioner
Du hittar ytterligare information om tidigare
programvaruversioner i extradokumentationen Oversikt
over nya och andrade programvarufunktioner. Kontakta
HEIDENHAIN om du behdver denna dokumentation.

ID: 1322088-xx

m | cykel 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39) kan du med hjalp av softkey
SYNTAX ange sokvagar inom dubbla citationstecken. Du kan
anvanda bade \ och / for att skilja mappar och filer &t inom
sokvagar.

® Cyklerna 202 URSVARVNING (DIN/ISO: G202) och 204
FOERSAENKN. BAK. (DIN/ISO: G204) aterstaller spindelstatus
fore cykelstart i slutet av bearbetningen.

= Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR. (DIN/ISO: G205) har
utokats med parametern Q373 UTKORNINGSMAT. UPPL. |
den har parametern definierar du matningen for aterkorning till
stoppavstandet efter urspaning.

m Cyklerna 205 UNIVERSAL-DJUPBORR. (DIN/ISO: G205) och 241
LANGHALSBORRNING (DIN/ISO: G241) kontrollerar parametern
Q379 STARTPUNKT. Om vardet for startpunkten ar lika med eller
storre an vardet p& parametern Q201 DJUP visar styrsystemet
ett fel.

®m Parametrarna Q429 KYLVATSKA TILL och Q430 KYLVATSKA AV i
cykel 241 LANGHALSBORRNING (DIN/ISO: G241) har utokats. Du
kan definiera en sokvag for ett anvandarmakro.

= Cykel 240 CENTRERING (DIN/ISO: G240) har uttkats sa att den
tar hansyn till forborrade diametrar.

Foljande parametrar har lagts till:
= Q342 FOERBORRAD DIAMETER

® Q253 NEDMATNINGSHASTIGHET: Om parametern Q342 har
definierats sker en matning for framkaorning till den fordjupade
startpunkten

= Maskintillverkaren kan dolja cyklerna 220 MOENSTER CIRKEL
(ISO: G220) och 221 MOENSTER LINJER (ISO: G221). Anvand
hellre funktionen PATTERN DEF.

® Omduicykel 233 PLANFRAESNING (DIN/ISO: G233)
programmerar en begransning vinkelratt mot frasriktningen
Q350 forlanger styrsystemet ytan i den obegransade riktningen
med verktygsradien. Det gor att styrsystemet bearbetar den
definierade ytan helt, utan att efterlamna materialrester till
foljd av verktygsradien. Om parametern Q220 Hornradie har
definierats forlanger styrsystemet ytan med det har vardet, utover
verktygsradien.

®  Om parametern Q389 har definierats med vardet 2 eller 3 i cykeln
233 PLANFRAESNING (DIN/ISO: G233) och dven en begransning
i sidled har definierats, kor styrsystemet fram till resp. bort fran
konturen i en bdge med Q207 MATNING FRAESNING.

m Cykeln 253 SPAARFRAESN. Overvakar en skarbredd som
definierats i kolumnen RCUTS i verktygstabellen. Om ett verktyg
som inte skar dver centrum sitter fast pa framsidan visar
styrsystemet ett fel.
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. Cykeln 251 REKTANGULAER FICKA tar vid berakningen av
nedmatningsbanan hansyn till skarbredden som definierats i
kolumnen RCUTS.

= Om den definierade brukslangden i kolumnen LU i
verktygstabellen ar mindre an djupet visar styrsystemet ett fel.

Foljande cykler overvakar brukslangden LU:
= Alla cykler for borrbearbetning

m Alla cykler for gangborrbearbetning

= Alla cykler for fick- och tappbearbetning

= Med cyklerna 480 KALIBRERING AV TT (DIN/ISO: G480) och 484
KALIBRERING IR-TT (DIN/ISO: G484, option 17) kan du kalibrera
en verktygsavkannare med kubformiga avkanningselement.

m Cykel 484 KALIBRERING IR-TT (DIN/ISO: G484) har uttkats med
parametern Q523 TT-POSITION. | den har parametern kan du
definiera verktygsavkannarens position och eventuellt I&ta skriva
in positionen i maskinparametern centerPos efter kalibreringen.

m Cykeln 483 VERKTYGSMAETNING (DIN/ISO: G483, option 17)
mater forst verktygslangden och sedan verktygsradien hos
roterande verktyg.

= Med den valfria maskinparametern
maxToolLengthTT(nr 122607) definierar maskintillverkaren en
maximal verktygslangd for verktygsavkannarcyklerna.

= Med den valfria maskinparametern calPosType (nr 122606)
definierar maskintillverkaren om styrsystemet ska ta hansyn till
positioner hos parallellaxlar samt forandringar i kinematiken vid
kalibrering och matning. En forandring i kinematiken kan t.ex.
vara vaxling av huvud.
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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

Testa arbetsstycket grafiskt
Verktygsinstallning

Installning av arbetsstycket

Bearbeta arbetsstycket

Foljande amnen finner du i bruksanvisning Klartext-
programmering:

®  Uppstart av maskinen
® Programmera arbetsstycket
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2.2 Uppstart av maskinen

Kvitter stromavbrott och kor till referenspunkt

MANUELL DRIFT -

AFARA o
Varning, fara for anvindare! el
Maskiner och maskinkomponenter skapar alltid mekaniska risker. il "
Elektriska, magnetiska eller elektromagnetiska falt ar sarskilt e N 00
. .. . .. . oL-ron +a.0000 ¥ 1
farliga for personer med pacemaker eller implantat. Nar maskinen d

ar paslagen borjar faran! .

L. . . . . [ soex [1
> Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken o e = S ‘
> Beakta och folj sakerhetsanvisningar och sakerhetssymboler == 100% 5-0VR e

100% F-OVR LIMIT 1 e Sl
> Anvanda sakerhetsutrustning P
M H s F ‘ nu:;;;nn | ADMI:;’SYR. ‘ YIAII:zEl;‘
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Uppstart av maskinen och referenspunktssokningen ar
maskinberoende funktioner.

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

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

> Darefter visar styrsystemet dialogen stromavbrott i
bildskarmens 6vre rad.

» Tryck pa knappen CE
> Styrsystemet Oversatter PLC-programmet.
> SIa pa styrspanningen
@ > Styrsystemet testar nodstoppslingans funktion

och vaxlar till mode referenssokning.

» Passera referenspunkterna i foreslagen
ordningsfoljd: Tryck knappen NC-start for
varje axel. Om du har absoluta langd- och
vinkelmatsystem i din maskin, behover
referenspunkterna inte sokas.

> Styrsystemet ar nu driftklar och befinner sig i
driftart MANUELL DRIFT.

pul

Detaljerad information om detta amne
®  Sokning av referenspunkt
Ytterligare information: "Uppstart”, Sida
= Driftarter
Ytterligare information: "Programmering’, Sida 74
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2.3 Programmera den forsta detaljen

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

2 » Tryck pa driftartknappen
> Styrsystemet vaxlar till driftart Programmering.

Detaljerad information om detta amne

® Driftarter
Ytterligare information: "Programmering’, Sida 74

Viktiga manoverelement i styrsystemet

Knapp Funktioner for dialogledning

enT Bekréafta inmatning och aktivera nasta dialogfraga

| Hoppa over dialogfrdgan

END Avsluta dialogen i forvag

e Avbryt dialogen, dngra inmatningar

Softkeys pé bildskdrmen, med vilka man kan vélja
olika funktioner beroende pé driftlaget

Detaljerad information om detta amne

B NC-program skapa och andra
Ytterligare information: "Redigera NC-program”, Sida 88

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

Gor pa foljande satt for att skapa ett nytt NC-program: [EIAELE R B coozemorino = ﬁ;
> Tryck pa knappen PGM MGT

BYTE STATUS  DATWM 110

> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.

Styrsystemets filhantering ar uppbyggd pa

ett liknande séatt som en PC med Windows
utforskare. Med filhanteraren administrerar du
data pé styrsystemets interna minne.

» Valj katalog

©

» Tryck pa knappen GOTO
| ’ﬁ"‘# | sLut

> Styrsystemet Oppnar en bildskarmsknappsats i

ett invaxlat fonster.
> Ange ett valfritt filnamn med filandelsen .H

Nt > Bekrafta med knappen ENT.

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

‘ ‘ > Tryck pa softkey for onskad méttenhet MM eller
- INCH

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

Detaljerad information om detta @mne

= QOrganisation (filhantering)
Ytterligare information: 'Organisation (filhantering)", Sida 94
= Oppna nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program 6ppna och mata in',
Sida 80
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Definiera raamne

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

Nar du har valt rddmnesform genom att trycka pa tillhérande softkey
inleder styrsystemet automatiskt rddmnesdefinitionen och fragar
efter nddvandiga rddmnesdata.

Gor pa foljande satt for att definiera ett rektangulart rédmne:
» Tryck pd softkey for den rektanguldra rddmnesformen

> Bearbetningsplan i grafik: XY: ange aktiv spindelaxel. Z ar
forinstallt, godkdann med knappen ENT

» Raamnesdefinition: Minimum X: ange rddmnets minsta X-
koordinat i forhallande till utgangspunkten, 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 rdédmnets minsta Z-
koordinat i férhallande till utgdngspunkten, t.ex. -40, bekrafta med
knappen ENT

» Raamnesdefinition: Maximum X: ange r&dmnets storsta X-
koordinat i forhéllande till utgdngspunkten, t.ex. 100, bekrafta
med knappen ENT

» Raamnesdefinition: Maximum Y: ange rddmnets storsta Y-
koordinat i forhadllande till utgdngspunkten, t.ex. 100, bekr&fta
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.

Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna
ar bara tillganglig nar verktygsaxeln Z anvands, t.ex.
monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och
konfigurerat anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

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

m Definiera rédmne )
Ytterligare information: "Oppna nytt NC-program’, Sida 83

MANUELL DRIFT B rrogramering

1
o>

HHNNHEN

100

MIN
0

MAX

100
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Programuppbyggnad

NC-program skall i majligaste man byggas upp pa liknande satt.
Detta Okar overskadligheten, forkortar programmeringstiden och
minskar risken for fel.

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel, konventionell
konturbearbetning

m
x
o
3
©
o

—

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikor verktyg, tillkoppla spindel

Forpositionera i bearbetningsplanet i narheten av konturens
startpunkt

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

Forflyttning till konturen

Bearbeta kontur

Forflyttning fran konturen

Frikorning av verktyget, avsluta NC-programmet
Detaljerad information om detta amne

= Konturprogrammering
Ytterligare information: "Verktygsrorelser i NC-programmet’,
Sida 126

w N

N

0 N O u
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Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel
cykelprogrammering

m
x
o
3
°
o

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel

Frikor verktyg, tillkoppla spindel

Definiera bearbetningspositioner

Definiera bearbetningscykel

Anropa cykel, tillkoppla kylvatska

Frikorning av verktyget, avsluta NC-programmet
Detaljerad information om detta amne

B Cykelprogrammering )
Ytterligare information: "Grunder / Oversikt", Sida 341

ook wN =

Programmera en enkel kontur
Du skall frasa den kontur som visas till hoger runt hela arbetsstycket.
Frasdjup: 5 mm. R&dmnesdefinitionen har du redan skapat.

Nar du har 6ppnat ett NC-block med hjalp av en funktionsknapp
fragar styrsystemet efter alla data i dialogform hoégst upp pa
skarmen.

Gor pa foljande satt for att programmera konturen:

(o)}
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Anropa verktyget
» Tryck pa knappen TOOL CALL
» Ange verktygsdata, t.ex. verktygsnummer 16
EnT » Bekrafta med knappen ENT.

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

Tryck pa knappen END

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

v v . v Vv

Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna
ar bara tillganglig nar verktygsaxeln Z anvands, t.ex.
monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och
konfigurerat anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna
ar bara tillganglig nar verktygsaxeln Z anvands, t.ex.
monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och
konfigurerat anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

Frikorning av verktyget

» Tryck pa axelknappen Z

» Ange ett frikorningsvarde, t.ex. 250 mm
N » Tryck pa knappen ENT

P H
2

Nt » Vid radiekompensering, tryck pa knappen ENT

> Styrsystemet sparar RO, ingen
radiekompensering.

Nt » Vid matning F, tryck pa knappen ENT
> Styrsystemet sparar FMAX.

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

Tryck pa knappen END
> Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.

END

H
v

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023

95

Yi

95

<Y

61



Forpositionera verktyget i bearbetningsplanet

X 4

» Ange ett positionsvarde dit framkorning skall ske,

ENT

END
o

vV v VYVYy VvV VVvV¥YVYy

v

m m m
4 4 z
5 5 5

END
m]

VvV Vv vV VvV VvV VY

Tryck pa axelknappen X

tex. =20 mm
Tryck pa knappen ENT

Vid radiekompensering, tryck pa knappen ENT
Styrsystemet sparar RO.

Vid matning F, tryck pa knappen ENT
Styrsystemet sparar FMAX.

Ange vid behov en tillaggsfunktion M

Tryck pa knappen END

Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.
Tryck pa axelknappen Y

Ange ett positionsvarde dit framkdrning skall ske,

tex. —20 mm
Tryck pa knappen ENT

Vid radiekompensering, tryck pa knappen ENT
Styrsystemet sparar RO.

Vid matning F, tryck pa knappen ENT
Styrsystemet sparar FMAX.

Ange vid behov en tillaggsfunktion M

Tryck pa knappen END

Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.

Forpositionera verktyget i djupled

>

5]

» Ange ett positionsvarde dit framkorning skall ske,

ENT

ENT

N

ﬁ z
2

Tryck pa axelknappen Z

t.ex. -5 mm
Tryck pa knappen ENT

Vid radiekompensering, tryck pa knappen ENT
Styrsystemet sparar RO.

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

» Tryck pa knappen ENT
» Ange en tillaggsfunktion M, t.ex. M8, for att

tillkoppla kylvatskan
Tryck pa knappen END
Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.

Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Bearbeta kontur

» Tryck pa axelknappen X

» Ange X-koordinaten for konturpunkt 1, t.ex. X 5
ENT » Tryck pd knappen ENT

‘ » Tryck pa softkey R-
> Styrsystemet forkortar rorelsestrackan
motsvarande verktygsradien.

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

Tryck pa knappen ENT

Ange vid behov en tillaggsfunktion M
Tryck pa knappen END

Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.
Tryck pd axelknappen Y

Ange de koordinater for konturpunkt 2 som
andras, t.ex. Y 95

» Tryck pa knappen ENT

=]
i

END
m]

vV v v Vv VvY

< @

EN

5

. » Tryck pa softkey R+

i

EnD » Tryck pa knappen END

> Styrsystemet sparar det andrade vardet och
behéller all annan information fran det féregaende
NC-blocket.

» Tryck pd axelknappen X

» Ange den koordinat for konturpunkt 2 som
andras, t.ex. X 95

ENT » Tryck pd knappen ENT

» Tryck pa softkey R+

» Tryck pa knappen END

» Tryck pa axelknappen Y
» Ange de koordinater for konturpunkt 4 som
andras, tex. Y5

Nt » Tryck pa knappen ENT

‘ > Tryck pd softkey R+

» Tryck pa knappen END
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Avsluta och lamna konturen
» Tryck pa axelknappen X
» Ange X-koordinaten for konturpunkt

x|

o]
3

= &

m
oz
o m
z
5

64

v

» Ange ett positionsvarde dit framkorning skall ske,

Tryck pa knappen ENT

Tryck pa softkey R+

Tryck pa knappen END

Tryck pa axelknappen X

tex. =20 mm
Tryck pa knappen ENT

Vid radiekompensering, tryck pa knappen ENT
Styrsystemet sparar RO.

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

Tryck pa knappen ENT

» Ange en tillaggsfunktion M, t.ex. M9, for att

frénkoppla kylvatskan
Tryck pa knappen END
Styrsystemet sparar frdnkorningsrorelsen.

Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Frikorning av verktyget
» Tryck pa axelknappen Z
» Ange ett frikdrningsvarde, t.ex. 250 mm

IH

ENT » Tryck pd knappen ENT

Nt » Vid radiekompensering, tryck pa knappen ENT

> Styrsystemet sparar RO, ingen
radiekompensering.

Nt » Vid matning F, tryck pa knappen ENT
> Styrsystemet sparar FMAX.

» Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex. M30,
programslut

) » Tryck pa knappen END

> Styrsystemet sparar forflyttningsblocket och
avslutar NC-programmet.

H

Detaljerad information om detta amne

® Skapa nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program oppna och mata in',
Sida 80

B Programmerbara matningstyper

Ytterligare information: "Mojliga matningsuppgifter”, Sida 86
m Verktygsradiekompensering

Ytterligare information: "verktygsradiekorrigering", Sida 122

m Tillaggsfunktioner M
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner for
Programkorningskontroll, spindel och kylmedel *, Sida 167

Skapa cykelprogram

Halen som visas i bilden till hdger (djup 20 mm) skall tillverkas med
en standardborrcykel. R&amnesdefinitionen har du redan skapat.

oD
A4

oD
A4

Anropa verktyget
» Tryck pd knappen TOOL CALL Yi

» Ange verktygsdata, t.ex. verktygsnummer 5 100
» Bekrafta med knappen ENT. 90 &
» Bekrafta verktygsaxel Z med knappen ENT

» Ange spindelvarvtalet, t.ex. 4500
» Tryck pa knappen END

> Styrsystemet avslutar NC-blocket.

10 &
P

10 20
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Frikorning av verktyget

ENT

ENT

ENT

m
oz
o

>

Tryck pa axelknappen Z

» Ange ett frikdrningsvarde, t.ex. 250 mm

v Vv v

v Vv

Tryck pa knappen ENT

Vid radiekompensering, tryck pd knappen ENT

Styrsystemet sparar RO, ingen
radiekompensering.

Vid matning F, tryck pa knappen ENT
Styrsystemet sparar FMAX.

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

Tryck pa knappen END
Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.

Definiera monster

SPEC
FCT

L)

KONTUR/ -
PUNKT
BEARB.

-

PATTERN

END

H

>
>

Tryck pa knappen SPEC FCT

Styrsystemet 6ppnar softkeyraden med
specialfunktioner.

Tryck pa softkey KONTUR/- PUNKT BEARB.

Tryck pa softkey PATTERN DEF

> Tryck pa softkey PUNKT
» Ange den forsta positionens koordinater

v

vV v v vV vV VY

Definiera cykel

CYCL
DEF

BORRNING/
GANGNING

20

b

ENT

4

v v vV Yy

Bekrafta varje inmatning med knappen ENT

Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet 6ppnar dialogen for nasta position.

Ange koordinater

Bekrafta varje inmatning med knappen ENT
Ange koordinater for alla positioner

Tryck pa knappen END

Styrsystemet sparar NC-blocket.

Tryck pa knappen CYCL DEF
Tryck p& softkey BORRNING/ GANGNING

Tryck pa softkey 200

Styrsystemet startar dialogen for cykeldefinition.

Ange cykelparametrar
Bekrafta varje inmatning med knappen ENT

Styrsystemet visar en grafik i vilken de olika
cykelparametrarna visas.

Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

MNIJ'ELL DRIFT

Brrogrammering

ERHETSAVSTAAND

‘n.»v‘j

uuuuu
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Anropa cykel

cvcL >
CALL

CALL
PAT

CYCLE ‘ >

END

H

VvV v vV VY

Tryck pa knappen CYCL CALL
Tryck pa softkey CYCLE CALL PAT

Tryck pa knappen ENT
Styrsystemet sparar FMAX.

Ange vid behov en tillaggsfunktion M
Tryck pa knappen END
Styrsystemet sparar NC-blocket.

Frikorning av verktyget

>
>

5]

ENT

ENT

ENT

vV vV vVvYyyVvy

END
o

v Vv

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

Vid radiekompensering, tryck pa knappen ENT
Styrsystemet sparar RO.

Vid matning F, tryck pé knappen ENT
Styrsystemet sparar FMAX.

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

Tryck pa knappen END

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

Raamnesdefinition
Verktygsanrop

Frikor verktyg, tillkoppla spindel

Definiera bearbetningspositioner

Definiera cykel

Kylvatska till, anropa cykel

Frikorning av verktyget, programslut

m
x
o
3
©
o

Detaljerad information om detta amne

Skapa nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program 6ppna och mata in’,
Sida 80

Cykelprogrammering
Ytterligare information: "Grunder / Oversikt', Sida 341

(o)}
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3.1 TNC128

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 bildskdrmspresentation ar overskadligt utformade,
sé att alla funktioner kan nds 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 programkaorningen.

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

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext-programmering

Kompatibilitet

NC-program som du har skapat i HEIDENHAIN-ratlinjestyrsystem
TNC 124, ar under vissa forutsattningar exekverbara i TNC 128.
Om NC-block innehaller ogiltiga element, indikeras dessa av
styrsystemet vid 6ppning av filen med ett felmeddelande eller som
ERROR-block.

Grunder | TNC 128
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Grunder | Bildskdarm och knappsats

3.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

Styrsystemet levereras med en 12,1"-bildskarm. °
Bilden till hoger visar bildskarmens kontroller:

HEIDENHAIN

1 Ovreraden

Vid péslaget styrsystem visar bildskarmen de valda driftar-
terna i den Gversta raden: Maskindriftarter till vanster och
programmeringsdriftarter till hoger. Den driftart som for tillfal-
let presenteras i bildskarmen visas i ett storre falt i den Gvre

E BRI

raden: dar visas aven dialogfragor och meddelandetexter. "B KR N R R RN
2 Softkeys 4 = ®ed) B swe 4
y ' ) ” @- m;ngl \; ) o) )
| underkanten presenterar styrsystemet ytterligare funktioner -~ N
i fprm av en softkeyrad. Dessa fur'l'ktio'ner vz'a:ljer.me.m med de = PN %%%8%%:
dérunder placerade knapparna. For orientering indikerar smala @ (| EEErmer= @

linjer precis over softkeyraden antalet tillgangliga softkeyrader.
Dessa ytterligare softkeyrader véljs med de softkey-vaxlings-
knappar som dr placerade langst ut i knappraden. Den aktiva
softkeyraden markeras med en blé linje.

Knappar for softkeyval
Softkey-vaxlingsknappar
Val av bildskarmsuppdelning

Bildskarmsvaxlingsknapp for maskindriftart, programmerings-
driftart och tredje desktop

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

[« SN %) B N V)

~N

Bestamma bildskarmsuppdelning

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

i det vanstra fonstret, samtidigt som det hogra fonstret visar en
programmeringsgrafik. Alternativt kan man valja 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.

Bestamma bildskarmsuppdelning:

» Tryck pa knappen for bildskarmsuppdelning:
Softkeyraden presenterar de majliga
bildskarmsuppdelningarna

Ytterligare information: "Driftarter’, Sida 74
PROGRAN » Valj bildskarmsuppdelning med softkey
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Grunder | Bildskdarm och knappsats

Manoverpanel
TNC 128 kan levereras med inbyggd mandverpanel. °
‘ . & o
1 Maskinmanoverpanel v oan
. . - ‘ L aman
Ytterligare information: Maskinhandbok 7 oaa
2 = Organisation (filhantering) e
m Kalkylator . BEma
= MOD-funktion -
. - BEE
® HELP-funktion = - ‘trEman
. E B ErfENDNeE o asmeEs
= Presentation av felmeddelanden =ie 43 2 ==
= Vaxla bildskarm mellan driftarterna @ 1@ BEE b Hee ° BEEE
Programmeringsdriftarter © EQDD@@' @ >
A :  EEEDDEE®E ‘
Maskindriftarter @ (FEEresE® @

Oppning av programmeringsdialoger
Navigationsnappar och hoppinstruktion GOTO

Sifferinmatning, axelval och programmering av positionerings-
block

No o b~

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den forsta
omslagssidan.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Vissa maskintillverkare anvander sig inte av
standardknappsatsen frdn HEIDENHAIN.

Externa knappar, sésom exempelvis NC-start eller
NC-stopp, beskrivs i din maskinhandbok.
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Grunder | Bildskdarm och knappsats

Rengoring
Stang av styrsystemet innan du rengor tangentbordsenheten.

HANVISNING

Varning, risk for materiella skador

Felaktiga rengoringsmedel och ett felaktigt tillvdgagangssatt vid
rengoring kan skada tangentbordsenheten eller dess delar.

> Anvand bara tilldtna rengoringsmedel
> Applicera rengoringsmedlet med en ren, luddfri trasa

Foljande rengdringsmedel &r tillatna till tangentbordsenheten:

B Rengoringsmedel med anjoniska tensider

® Rengoringsmedel med joniska tensider

Foljande rengdringsmedel ar forbjudna till tangentbordsenheten:
Maskinrengoring

Aceton

Aggressiva losningsmedel

Skurmedel

Tryckluft

Angstraleaggregat

Undvik smuts pa tangentbordsenheten genom att anvanda
arbetshandskar.

Om tangentbordsenheten har en trackball behdver du bara rengora
denna om den slutar att fungera.

Sahar rengor du en trackball om det behovs:
> Stang av styrsystemet
» Vrid avdragsringen 100° moturs

> Den |Iostagbara avdragsringen hojer sig fran
tangentbordsenheten da den vrids.

» Ta bort avdragsringen
» Tautkulan
> Avlagsna forsiktigt sand, span och damm frén holjet

0 Repor i holjet kan orsaka funktionsfel.

» Applicera en liten mangd rengoringsmedel pa en rengdringstrasa

» Torka forsiktigt av holjet med trasan tills det inte finns ndgra
markbara rander eller flackar
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3.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

| driftart MANUELL DRIFT staller du in maskinen. Du kan positionera
maskinaxlarna manuellt eller stegvis och stélla in utgdngspunkter.

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

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
Positioner
POSITION
POSTTION vanster: Positioner, hoger: Statuspresentation
STATUS
rosITION 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
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation
STJ:TUS
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Arbetsstycke
Programmering

Du skapar dina NC-program i denna driftart. de olika cyklerna och Q-
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stod och funktionsomfang.

Om sé& 6nskas visar programmeringsgrafiken de programmerade
forflyttningsbanorna.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
NC-program
PROGRAM
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Programstruktur
SEKTIONER
PROGRAN vanster: NC-program, hoger:
T Programmeringsgrafik
74

Grunder | Driftarter

MANUELL DRIFT
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- %
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00( = 1]
|
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w
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Grunder | Driftarter

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 stods med olika
grafiska presentationsformer.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Vaxla
NC-program
PROGRAM
PROGRAY vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation
PROGRAM vanster: NC-program, hdger: Arbetsstycke
ARBS;VCKE
Arbetsstycke

Program blockfoljd 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
punktmonstercykler och CYCL CALL PAT stoppar styrsystemet efter
varje punkt. R&admnesdefinitionen tolkas som NC-block.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
NC-program
PROGRAM
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Struktur
PROGRAY vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation
PROGRAN vanster: NC-program, hdger: Arbetsstycke
Arbetsstycke
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3.4 NC-grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P4 maskinaxlarna finns positionsmatsystem placerade, vilka
registrerar maskinbordets alt. verktygets position. P4 linjaraxlar ar
oftast langdmatsystem applicerade.

Da en maskinaxel forflyttas genererar det dartill hérande
positionsmatsystemet en elektrisk signal. Fran denna signal kan
styrsystemet berakna maskinaxelns exakta Ar-position.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Ar-positionen. For att terskapa

detta samband ar inkrementella positionsmatsystem forsedda

med referensmarken. Vid forflyttning over ett referensmarke

erhaller styrsystemet en signal som anvands som en maskinfast
utgangspunkt. Pa detta satt kan styrsystemet aterskapa forhallandet
mellan Ar-positionen och maskinens aktuella position. Vid
langdmatsystem med avstandskodade referensmarken behover
maskinaxeln bara forflyttas maximalt 20 mm.

Vid absoluta matsystem overfors ett absolut positionsvarde till
styrsystemet direkt efter uppstart. Darigenom aterstalls forhallandet
mellan ar-position och maskinslidens position direkt efter uppstart
utan att maskinaxeln behover forflyttas.

Koordinatsystem

Med ett referenssystem kan man fastlagga positioner placerade i
ett plan eller i rymden. Uppgifterna for en position utgar alltid frdn en
fast definierad punkt och beskrivs fran 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. P4 detta séatt kan en position i planet beskrivas med
hjalp av tva koordinater och i rymden med tre koordinater.

Koordinater som utgar ifrdn nollpunkten kallas for absoluta
koordinater. Relativa koordinater utgér ifr&n en annan godtycklig
position (utgadngspunkt) i koordinatsystemet. Relativa
koordinatvarden kallas aven for inkrementella koordinatvarden.

Grunder | NC-grunder

z
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Grunder | NC-grunder

Koordinatsystem i fraismaskiner

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en frasmaskin utgar man oftast
fran det ratvinkliga koordinatsystemet. Bilden till hdger visar hur
koordinatsystemet ar tillordnat maskinaxlarna. Tre-finger-regeln for
hoger hand hjélper till som minnesregel: Om man haller l&ngfingret

i verktygsaxeln (pekande mot verktyget och fran arbetsstycket) s
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. Forutom huvudaxlarna
X, Y och Z finns aven parallellt [opande tillaggsaxlar U, V och W.
Rotationsaxlar betecknas A, B och C. Bilden nere till hoger visar hur
tillaggsaxlarna respektive rotationsaxlarna tilldelas huvudaxlarna.

Axlarnas beteckningar i fraismaskiner

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

Verktygsaxel Huvudaxel Komplementaxel
X Y 7
Y 7 X
Z X Y

Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna
ar bara tillganglig nar verktygsaxeln Z anvands, t.ex.
monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och
konfigurerat anvandning av verktygsaxlarna X och Y.
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Absoluta och inkrementella arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

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

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater:

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

Inkrementella arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar frdn den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en

relativ (tankt) nollpunkt. Vid programframstéllningen motsvarar
inkrementella koordinater foljaktligen mattet mellan den senaste och
den darpa foljande bor-positionen. Verktyget kommer att forflytta sig
med detta matt. Darfor kallas relativa koordinatangivelser dven for
kedjematt.

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

Absoluta koordinater for hal 4

X=10mm

Y=10mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

L, 10, 10,

Grunder | NC-grunder
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Vilja utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som
en absolut utgdngspunkt (nollpunkt), ofta ett horn pa arbetsstycket.
Vid installning av utgdngspunkten riktas forst arbetsstycket upp

i forhallande 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 forekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets ritning
sd anvander man forslagsvis cyklerna for koordinatomrakningar.

Ytterligare information: "Cykel 7 NOLLPUNKT ", Sida 467

Om man har ett ritningsunderlag som inte ar anpassat for NC-
programmering sa bor man placera utgangspunkten vid en
position eller ett horn som det ar I4tt att berdkna matten till dvriga
arbetsstyckespositioner ifran.

Exempel

Skissen till hoger visar hal (1 till 4), vilkas méttsattning utgér fran en
absolut utgdngspunkt med koordinaterna X=0 Y=0. Halen (5 till 7)
refererar till en relativ utgangspunkt med de absoluta koordinaterna
X=450 Y=750. Med en nollpunktforflyttning kan du tillfalligt flytta
nollpunkten till positionen X = 450, Y = 750 for att programmera
borrhélen (5 till 7) utan ytterligare berdkningar.
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3.5 NC-program oppna och mata in

Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN klartext

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

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

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

De darpa foljande NC-blocken innehdller information om:

Raamnet

Verktygsanrop

Framkaorning till en saker position

Matningshastighet och varvtal

Forflyttningar, cykler och andra funktioner

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

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk
kollisionsovervakning mellan verktyget och arbetsstycket.
Det finns en kollisionsrisk vid framkarningsrorelser efter en
verktygsvaxling!

> Programmer en ytterligare saker mellanposition vid behov

Grunder | NC-program 6ppna och mata in

NC-block

10 (X+10 RO F100 M3

Ord.

Blocknummer
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Grunder | NC-program oppna och mata in

Definiera raamnet: BLK FORM

Direkt nar man har 6ppnat ett nytt NC-program definierar man ett
obearbetat arbetsstycke. For att definiera rddmnet i efterhand,
trycker du pa knappen SPEC FCT, softkey PROGRAM- MALLAR
och dérefter pa softkey BLK FORM. Styrsystemet behover denna
definition for grafiska simuleringar.

o ® R3amnesdefinitionen behdvs endast om du vill testa
NC-programmet grafiskt!

m FOr att styrsystemet ska visa rdédmnet i simuleringen
maste rddmnet ha en viss minimistorlek.
Minimistorleken ar 0,1 mm resp. 0,004 tum for alla axlar
och radien.

B Funktionen Utokade kontroller i simuleringen
anvander informationen fran rddmnesdefinitionen
for dvervakning av arbetsstycket. Aven dé flera
arbetsstycken ar uppspanda i maskinen kan
styrsystemet bara dvervaka det aktiva rédmnet!

Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna
ar bara tillganglig nar verktygsaxeln Z anvands, t.ex.
monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och
konfigurerat anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

Styrsystemet kan presentera olika rddmnesformer:

Softkey Funktion

Definiera ett rektangulart rédmne

.6

‘ Definiera ett cylindriskt rAdmne

Rektangulart raamne

R&amnets sidor méste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta
raamne bestams med hjalp av tva hornpunkter:

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

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

Exempel
0 BEGIN PGM NEU MM Programbarjan, namn, mattenhet
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-punktskoordinater
3 END PGM NEU MM Programslut, namn, mattenhet
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Cylindriskt rddmne

Det cylindriska rédmnet definieras via cylinderns dimensioner:

= X, Y, eller Z: Rotationsaxel

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

m  DIST: Forskjutning langs rotationsaxeln

® DI, Rl: Invandig diameter eller invandig radie for ihalig cylinder

Parametrarna DIST och Rl eller DI &r valfria och behover
inte programmeras.

Exempel

Programbarjan, namn, mattenhet

Spindelaxel, radie, langd, distans, invandig radie

Programslut, namn, mattenhet

o0
N
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Grunder | NC-program oppna och mata in

Oppna nytt NC-program

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

1
o>

» Driftart: Tryck pa knappen Programmering

» Tryck pd knappen PGM MGT . &
> Styrsystemet oppnar filhanteringen.

Valj katalogen som det nya NC-programmet skall sparas i:

FILNAMN = NEU.H : E

HHNNHEN

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
(rdamne).

» Vdlj rektangelformat rédmne: Tryck pa softkey for
rektangular rddmnesform

ENT

MM

v v v Vv

y.
N

BEARBETNINGSPLAN | GRAFIK: XY

» Ange spindelaxel, t.ex. Z

Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna
ar bara tillganglig nar verktygsaxeln Z anvands, t.ex.
monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och
konfigurerat anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

RAAMNESDEFINITION: MINIMUM

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

RAAMNESDEFINITION: MAXIMUM

Nt » Ange i tur och ordning MAX-punktens X-, Y- och
Z-koordinater, bekrafta varje koordinat med
knappen ENT
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Exempel

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

Programslut, namn, mattenhet

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

Om du inte vill programmera ndgon rédmnesdefinition
avbryter du dialogen vid Bearbetningsplan i grafik: XY
med knappen DEL!

o]
'
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Grunder | NC-program oppna och mata in

Programmera verktygsrorelser i Klartext

For att programmera ett NC-block borjar man med en Axelknapp. (B SRter S B rogramering
| bildskdrmens ovre rad fragar styrsystemet efter alla erforderliga
data.

2074300 ;¥

M M4 M103

Exempel pa ett positioneringsblock
KOORDINATER ?

» 10 (Ange maélkoordinaten for X-axeln)

Nt » Till ndsta fréga med knappen ENT

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

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

MATNING F=? / F MAX = ENT

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

Nt » Till ndsta frdga med knappen ENT

TILLAGGSFUNKTION M ?
» 3 (Ange tillaggsfunktion M3 Spindelstart).

» Med knappen END avslutar styrsystemet denna
dialog.
Exempel

3 X+10 RO F100 M3
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Mojliga matningsuppgifter

Softkey

F MAX

Funktioner for matningsangivelse

Forflyttning med snabbtransport, enbart verksam i
det aktuella blocket

F AUTO

Forflytta med automatiskt beraknad matning fran
TOOL CALL-blocket

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 ar skrivet i mm
eller tum

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

Knapp

lewa]

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

Funktioner for dialogledning

Hoppa over dialogfrdgan

END
m]

Avsluta dialogen i forvag

DEL
o

86

Avbryt dialogen och radera

Grunder | NC-program oppna och mata in
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Overfora Ar-positioner

Styrsystemet ger mojlighet att 6verfora verktygets aktuella position
till NC-programmett.ex. nar du

® Programmerar forflyttningsblock

B Programmerar cykler

For att det korrekta positionsvéardet skall dverféras gor man pa
foljande satt:

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

» Valj funktionen Overfor ar-position

> Styrsystemet visar de axlar som positionen kan
overforas ifran i softkeyraden.

‘ AXEL ‘ > ValJ axel

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

Trots aktiv verktygsradiekompensering overfor
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 for axelval vara aktiv anda
tills du sténger av den igen genom fornyad tryckning pa
knappen Overfor drposition. Detta beteende géller dven
nar du sparar det aktuella NC-blocket och oppnar ett nytt
NC-block med hjélp 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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Redigera NC-program

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

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

Softkey/ Funktion
knapp
S10A Bladdra en sida uppat
s10A Bladdra en sida nedat
BORIAN Hoppa till programmets borjan
st Hoppa till programmets slut
E_il Forandra det aktuella NC-blockets position i
=0 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
bildskdarmen. P& detta satt kan man visa fler NC-
block som ar programmerade efter det aktuella
NC-blocket

Utan funktion nar hela NC-programmet ryms i
bildskarmen

Hoppa fran NC-block till NC-block

Vilja enskilda ord i ett NC-block

EOo0Q S

aoro Valj ett bestamt NC-block

Ytterligare information: "Anvanda knappen
GOTO', Sida 132
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Softkey/ Funktion
knapp
= Nollstall ett valt ords varde

m Radera ett felaktigt varde
= Ta bort raderbart felmeddelande

(5o Radera valt ord

DEL B Radera valt NC-block
®  Radera cykler och programdelar

INFOGA
SENASTE
NG-BLOCK

Infoga det NC-block som du senast editerade eller
raderade

Infoga NC-block pa valfritt stélle
» 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 vdlja att spara andringarna i NC-programmet gor du pa foljande
satt:

» Valj softkey-raden med funktionen for att spara

> Tryck pa softkey SPARA

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

‘ SPARA ‘

Spara NC-programmet i en ny fil

Du kan spara innehaéllet fran det for tillféllet selekterade NC-
programmet under ett annat programnamn. Gor da pa foljande
satt:

» Valj softkey-raden med funktionen for att spara
‘ S ‘ » Tryck pa softkey SPARA SOM

sou > Styrsystemet visar ett fonster som du kan mata in
katalogen och det nya filnamnet i.

» Med softkey VAXLA kan du vélja mélkatalogen
om sa onskas

» Ange filnamn

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

Filer som sparats med SPARA SOM hittar du aven i
filhanteraren med hjalp av softkey SISTA FILERNA.
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Grunder | NC-program oppna och mata in

Angra andringar
Du kan a&ngra alla @ndringar som du har gjort sedan den senaste
spara. Gor da pa foljande satt:

» Valj softkey-raden med funktionen for att spara
» Tryck p& softkey FORKASTA ANDRINGAR

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

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

FORKASTA
ANDRINGAR

Andra och infoga ord

» Valja ord i ett NC-block

» Skriv over med ett nytt varde

> Nar du har valt ordet star dialogen till férfogande.
» 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

» Vdlj ett ord i ett NC-block: Tryck péa pilknappen tills
det onskade ordet markerats
» Valj NC-block med pilknapparna

®  Pil nedat: Soka framat
®  Pijl uppat: Soka bakat

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

o Nar du startar sokningen i mycket stora NC-program sa
presenterar styrsystemet en symbol som visar hur langt
sokning har kommit. Vid behov kan du avbryta sokningen
nar som helst.
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Grunder | NC-program oppna och mata in

Markera, kopiera, klipp ut och infoga programdelarKopiera
programdel

For att kopiera programdelar inom ett NC-program eller till ett annat BV BRE@cossamesins =R
NC-program erbjuder styrsystemet foljande funktioner: '

1t
>

Softkey Funktion

Aktivera markeringsfunktion

MARKERA

BLOCK

Stanga av markeringsfunktion

RADERA Klipp ut markerade block 2 ps

BLOCK “":;Z:‘ I _—,‘.‘.'.,a],I _-mml/l I ;;N?:r‘s
_— Infoga blocken som finns i minnet

BLOCK

Kopreed Kopiera markerade block

BLOCK

For att kopiera en programdel gor man pa 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 pd softkey
KLIPP UT BLOCK.

> Styrsystemet lagrar det markerade blocket

Nar du vill verfora en programdel till ett annat NC-
program, valjer du i detta lage forst det nskade NC-
programmet via filhanteraren.

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

» Infoga lagrad programdel: Tryck pd softkey INFOGA BLOCK

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

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

Soka efter godtyckliga texter

» Valj sokfunktionen [EIER GREFT @ ooramering @m
> Styrsystemet presenterar sokfonstret och 1 srep s tamen_ste.

|2stemper_stamp.n &
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i b
softkeyraden.

Ange text som skall sokas, t.ex.: TOOL
Valj sokning framat eller bakat
Starta sokningen

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

. Upprepa sokningen —
SOK

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

> Avsluta sokfunktionen: Tryck pa softkey Slut

HH

AKTUELLT ORD

SOK.

Y

ERSATT »

ERSATT ALLA
stur

H

OB

v Vv Vv Yy

]

KOPIERA
st AVERYT FALT

v

=

ERSATT

ERSATT ALLA

INFOBA
FALT

SLUT
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Sok och ersatt godtycklig text

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

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

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

> Taiforekommande fall en sdkerhetskopia pd NC-programmet
innan ersattningen

» ERSATT och ERSATT ALLA skall anvandas med forsiktighet

0 I samband med en exekvering ar funktionerna SbK”och
ERSATT inte maojliga i det aktiva NC-programmet. Aven ett
aktivt skrivskydd forhindrar dessa funktioner.

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

> 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 6verfora det onskade ordet.

‘ > Starta sokningen

> Styrsystemet hoppar till nasta 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
ersatta texten och ga till ndsta stélle som texten
har hittats pa: Tryck pa softkey SOK

> Avsluta sokfunktionen: Tryck pa softkey Slut

SOK ‘

SOK

SLUT
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3.6 Organisation (filhantering)

Filer

Filer i styrsystemet Typ
NC-program

i HEIDENHAIN-format H
Tabeller for

Verktyg T
Verktygsvaxlare .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 avkdn- ~ HTML
narcykler

Hjalpfiler .CHM

Nar ett NC-program skall matas in i styrsystemet bérjar man med att
ange NC-programmets namn. Styrsystemet lagrar NC-programmet
pa det interna minnet som en fil med samma namn. Styrsystemet
lagrar @ven 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 spara filer med en
sammanlagd storlek pa 2 Gbyte.

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

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

Filers namn

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

Filnamn Filtyp
PROG20 H

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

Foljande tecken &r till&tna:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

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 ska du undvika andra
tecken.

o Namnet pa tabeller i tabellkolumner maste inledas med
en bokstav och far inte innehdalla nagra aritmetiska tecken,
t.ex. +. Dessa tecken kan pa grund av SQL-kommandon
leda till problem vid inlasning eller utlasning av data.

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

Ytterligare information: 'Sokvag', Sida 96
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Visa externt genererade filer i styrsystemet

| styrsystemet ar vissa tillaggsverktyg installerade, med vilka du kan
visa och delvis aven redigera filerna som anges i tabellen nedan.

Filtyper Typ
PDF-filer pdf
Excel-tabeller xls
csv
Internetfiler htm
Textfiler txt
ini
Grafikfiler bmp
gif
jrg
png
Ytterligare information: "Tillaggsverktyg for hantering av externa
filtyper", Sida
Kataloger

Da det interna minnet kan lagra manga NC-program och filer lagger
man dessa filer i kataloger (mappar). P& detta satt erhalls en god
overblick over filerna. | dessa kataloger kan ytterligare kataloger
laggas in, s kallade underkataloger. Med knappen -/+ eller ENT kan
du valja att visa eller dolja underkataloger.

Sokvag

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

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

Exempel

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

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

Grunder | Organisation (filhantering)

B{=]TNCA\

=1 AUFTR1

KAR25T
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Grunder | Organisation (filhantering)

Oversikt: Funktioner i filhanteringen

Softkey Funktion Sida
KOPTERA Kopiera enstaka fil 101
el
vaLs Visa en viss filt 99
@%5? yp
Ny Skapa ny fil 101
M
smT Visa de 10 sist valda filerna 104
% Radera fil 105
Markera fil 106
e ou D6pa om fil 107
-
skvooa Skydda fil mot radering och férandring 108
5 &
OSKYDDAT Upphava fl'Skydd 108
[ fu
ANPASSA Importera fil fran en iTNC 530 "Importera fil fran en iTNC
i >0
Justera tabellformat 297
. Hantera natverksenheter "TNC:n pé natverk”
— Valj editor 108
Sortera filerna enligt egenskaper 107
KOP . KATA. Kopiera katalog 104
=]
A.,m Radera en katalog med alla underkataloger
TSI Uppdatera katalog
IEE TRAD
_wor Dopa om katalog
e )- 2]
Ny Skapa ny katalog

KATALOG
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Kalla upp filhantering
» Tryck pd knappen PGM MGT
> Styrsystemet visar fonstret for filhantering (bilden
visar grundinstéliningen). Om styrsystemet visar

en annan.t')ildskérmsuppdelning trycker man pa
softkey FONSTER)

o Nar du lamnar ett NC-program med knappen END, 6ppnar
styrsystemet filhanteringen. Markoren befinner sig pa det
stangda NC-programmet.

Nar du trycker pa knappen END igen, oppnar styrsystemet
det ursprungliga NC-programmet med markoren péa den
senast valda raden. Detta beteende kan vid stora filer
medfdra en tidsfordrojning.

Nar du trycker pa knappen ENT, Gppnar styrsystemet alltid
ett NC-program med markoren pé rad 0.

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 (hoger). Underkataloger &r nagot
forskjutna mot hoger. Nar det existerar underkataloger kan du visa
eller dolja dessa med hjalp av knappen -/+.

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

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

Presentation Betydelse

Filnamn Filnamn och filtyp

BYTE Filstorlek i Byte

Status Filens egenskaper:

E Filen ar valt i driftart Programmering

S Filen ar vald i driftart Programtest

M Filen &r vald i ndgon av Programkérnings-

driftarterna

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

= Filen ar skyddad mot radering och forand-
ring

i Filen ar skyddad mot radering och forand-
ring eftersom den for tillfallet exekveras

DATUM Datum nar filen &ndrades senaste gangen

TID Klockslag nér filen andrades senaste
gangen

Grunder | Organisation (filhantering)

Mm.r’ ELL DRIFT @gmg:amemg o
J A brosrumering

BYTE STATUS  DATWM 110

:
VALY FONSTER SISTA

©

SLUT
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Grunder | Organisation (filhantering)

For att presentera de beroende filerna sétter du
maskinparameter dependentFiles (Nr. 122107) till
MANUAL.

Vilja enhet, katalog och fil
» Oppna filhanteringen med knappen PGM MGT

Navigera med musen eller anvand pilknapparna eller softkeys for att

forflytta markdren till dnskat stélle pd bildskarmen:

» Forflytta markoren fran hoger till vanster fonster
och tvartom

> Forflytta markéren upp och ner i ett fonster

s10A » Forflytta markoren sida for sida upp och ned i ett
fonster

Steg 1: Valj enhet

» Markera onskad enhet i det vanstra fonstret

vaLz » Vélj enhet: Tryck pé softkey VALJ eller
g
o » Tryck pa knappen ENT

Steg 2: Valj katalog

» Markera en katalog i det vanstra fonstret

> Det hogra fonstret visar automatiskt alla filer fran katalogen
som ar markerad (presenteras med ljusare farg).
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Steg 3: Valj fil
VAL > Tryck pa softkey VALJ TYP
VisA ALLA » Tryck pa softkey VISA ALLA
S-Sy

» Markera onskad fil i det hogra fonstret
» Tryck pé softkey VALJ eller

<
>
=
o

Tryck pd knappen ENT

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

ENT

v Vv

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

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

Y » Tryck pé softkey VALJ TYP
vish » Tryck pa softkey for dnskad filtyp
H
Alternativ:
Vish ALLA » Tryck pa softkey VISA ALLA
(537 > Styrsystemet visar alla filer i mappen.
Alternativ:
rem—— » Anvand jokertecken, t.ex. 4*.H
FILTER > Styrsystemet visar alla filer med filtyp .h som
borjar med 4.
Alternativ:

» Ange filandelser, t.ex. *.H;*.D
> Styrsystemet visar alla filer med filtyp .h och .d.

VISA
FILTER

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

Skapa ny katalog

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

NY
KATALOG

> Tryck pd softkey NY KATALOG
Ange katalognamn
EnT » Tryck pa knappen ENT

v

Tryck pa softkey OK for att bekréafta eller

OK

v

Tryck pa softkey AVBRYT for att avbryta

AVBRYT

v

Grunder | Organisation (filhantering)
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Skapa ny fil

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

» Flytta markoren till det hogra fonstret

‘T » Tryck pad softkey NY FIL
D ‘ » Ange filnamn och filextension
Nt » Tryck pa knappen ENT
> Styrsystemet fortsatter vid behov dialogen, t.ex.

val av mattenhet.
» Fortsatt vid behov dialogen

Kopiera enstaka fil

» Forflytta markaoren till filen som skall kopieras

» Tryck pa softkey KOPIERA: Vilj
kopieringsfunktionen

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

KOPIERA

[ [
el

» Ange mélfilens namn
» Tryck pd knappen ENT eller softkey OK

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

Kopiera filer till en annan katalog

[=}
=

A » Tryck pa softkey Malkatalog, for att bestamma
malkatalogen i ett invéxlat fonster

U rpuo

» Tryck pd knappen ENT eller softkey OK
> Styrsystemet kopierar filen med samma namn till

[=}
=

den valda katalogen. Den ursprungliga filen forblir

oforandrad.

Om kopieringen startades med knappen ENT eller med
softkey OK visar styrsystemet information om hur langt
kopieringsforloppet har fortskridit.
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Grunder | Organisation (filhantering)

Kopiera filer till en annan katalog

» Vilj bildskdrmsuppdelning med tva lika stora fonster

Hogra fonstret

» Tryck pé softkey VISA TRAD

» Flytta markoren till katalogen till vilken du vill kopiera filerna och
Vanstra fonstret

» Tryck pé softkey VISA TRAD

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

‘ > Tryck pa softkey Markera: Visa funktionen for att

MARKERA

markera filer

Tryck pa softkey Markera fil: Forflytta markdren till
filen som skall kopieras och markera den. Om sa
Onskas markeras ytterligare filer p& motsvarande
satt

KoPTERA ‘ » Tryck pa softkey Kopiera: Kopiera de markerade

e filerna till malkatalogen

MARKERA
FIL

v

Ytterligare information: "Markera filer", Sida 106

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

Skriva over filer

N&r man kopierar filer till en katalog som redan innehaller filer med
samma filnamn, s fragar styrsystemet om filerna i malkatalogen far
skrivas over:

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

» Skriv inte 6ver nagra filer: Tryck pa softkey AVBRYT

Om du vill skriva 6ver en skyddad fil, valjer du faltet Skyddade filer
eller avbryter forloppet.
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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. Forutsattning:

= maltabellen méaste existera
= filen som kopieras far bara innehélla raderna som skall erséttas
m tabellernas filtyper méste vara identiska

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionen ERSATT FALT skriver dver alla rader i malfilen som
existerar i den kopierade tabellen utan kontrollfrdga. Styrsystemet
genomfor inte ndgon automatisk backup av den ursprungliga filen
innan ersattningen. Darfor kan tabeller skadas oaterkalleligt.

> Taiforekommande fall en sdkerhetskopia pa tabellen innan
ersattningen

» ERSATT FALT skall anvandas med forsiktighet

Exempel

| en forinstallningsapparat 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 over den externt genererade tabellen med styrsystemets
filhantering till den befintliga tabellen TOOL.T

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

> 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 demi 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 pad 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 v VvYvyy
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Grunder | Organisation (filhantering)

Kopiera katalog

» Forflytta markoren i det hogra fonstret till katalogen som du vill
kopiera

» Tryck pa softkey KOPIERA

> Styrsystemet visar ett invaxlat fonster for selektering av
malkatalogen.

» Ange namnet pd malkatalogen och godkann med knappen ENT
eller softkey OK

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

Vilj en av de senast valda filerna
» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen [ AR GRTFT I B - ooramering T 3%
PGM MGT — ——

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

SISTA
FILERNA

5 08:58:12
5 01:47:42
5 01:47:42]

Tryck pa pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du vill
overfora:

ok RADERA AVBRYT

» Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

5 Fil(er) 19.33 GByte fritt
—

KOPIERA

» Valj fil: Tryck pa softkey OK eller

Nt » Tryck pd knappen ENT

o Med softkey KOPIERA FALT kan du kopiera sokvagen till en
markerad fil. Den kopierade sokvédgen kan du dteranvanda
vid ett senare tillfalle, t.ex. vid ett programanrop med hjalp
av knappen PGM CALL.
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Radera fil

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktion RADERA raderar filen permanent. Styrsystemet
genomfor inte ndgon automatisk backup av filen innan raderingen,
alltsd 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 markdren till den fil som du vill radera

[ RADERA » Tryck pa softkey RADERA

X Styrsystemet frdgar om filen skall raderas.
Tryck pa softkey OK

Styrsystemet raderar filen.

Alternativt tryck pad softkey AVBRYT
Styrsystemet avbryter processen.

vV v v vV

Radera katalog

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

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

> Ta regelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga
data

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

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

> Tryck pa softkey OK

> Styrsystemet raderar katalogen.

> Alternativt tryck pa softkey AVBRYT
> Styrsystemet avbryter processen.
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Markera filer
Markeringsfunktion

Softkey
A Markera enstaka fil
FIL
NARKERA Markera alla filer i katalogen
ALLA
FILER
ERiAY Upphav markeringen for en enskild fil
MARKERING
URPHAY Upphéav markeringen for alla filer
ALL
MARKERING
Funktioner sdsom kopiering eller radering av filer kan utforas saval

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

foljande satt:
> Forflytta markoren till den forsta filen
» Visa markeringsfunktion: Tryck pa softkey

MARKERA MARKERA
MARKERA » Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL
} > Forflytta markoren till nasta filen
P — » Markera en till fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL
FIL osV.
Kopiera markerade filer:
» Lamna aktiv softkeyrad
KOPTERA | 2 Tryck pé SOﬁkey KOPIERA
S

Radera markerade filer:
> Lamna aktiv softkeyrad

—
» Tryck pa softkey RADERA

RADERA

X
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Dop om fil
» Forflytta markaoren till filen som skall dopas om

0oP oM > V??i.lj funktionen for att dopa om: Tryck pa softkey
DOP OM

-
» Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte éandras

» Utfor omdopning: Tryck pa softkey OK eller
knappen ENT

Sortera filer

» Vilj den katalog som du vill sortera filerna i

» Tryck pa softkey SORTERA

» Valj softkey med 6nskat presentationskriterium
= SORTERA EFTER NAMN

SORTERA EFTER STORLEK

SORTERA EFTER DATUM

SORTERA EFTER TYP

SORTERA EFTER STATUS

OSORT.

SORTERA
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Specialfunktioner

Skydda filer och upphav filskydd
» Forflytta markoren till filen som skall skyddas
» Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey

FLER

FUNKTION. _ Softkey FLER FUNKTION.
SKYDDA » Aktivera filskydd:
& Tryck pa softkey SKYDDA
= > Filen erhaller Protect-symbolen.

OSKYDDAT

laf"

» Upphav filskydd:
Tryck pa softkey OSKYDDAT

Vilj editor

» Forflytta markoren till filen som skall 6ppnas

» Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey

Softkey FLER FUNKTION.

Val av editor: .

Tryck pa softkey VALJ EDITOR

» Markera onskad editor
= TEXT-EDITOR for textfiler, t.ex. .A eller ;TXT
= PROGRAM-EDITOR f&ér NC-program .H och .|
= TABLE-EDITOR for tabeller, t.ex. .TAB eller .T

» Tryck pad softkey OK

FLER
FUNKTION

VALI
EDITOR

v

Ansluta och ta bort USB-enheter

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

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

» Flytta markdoren till det vanstra fonstret
» Tryck pd softkey FLER FUNKTION.
Ta bort USB-enhet
-

FLER

FUNKTION

Ytterligare information: "USB-enhet i styrsystemet", Sida

UTOKAD ATKOMST- RATTIGHET

Funktionen UTOKAD ATKOMST- RATTIGHET kan bara anvédndas i
samband med anvandaradministration och kraver katalogen public.

Ytterligare information: "Katalogen public", Sida

Vid forsta aktiveringen av anvandaradministrationen kopplas
katalogen public under enheten TNC:.

Du kan endast bestdmma atkomstrattigheter till filer i
katalogen public.

For alla filer som ar pa enheten TNC: och inte i katalogen
public, definieras automatiskt funktionsanvandaren user
som agare.

Ytterligare information: "Katalogen public", Sida
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Visa dolda filer

Styrsystemet doljer systemfiler samt filer och mappar med en punkt
i borjan pad namnet.

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemets operativsystem anvander bestamda dolda
mappar och filer. Dessa mappar och filer ar som standard
dolda. Vid manipulation av systemdata i de dolda mapparna kan
styrsystemets programvara skadas. Om du sparar filer i dessa
mappar uppstar ogiltiga sokvagar.

> L&t alltid dolda mappar och filer vara dolda
» Anvand inte dolda mappar och filer for att spara data

Vid behov kan du visa dolda filer och mappar temporart, t.ex. om en
fil cavsiktligt fatt en punkt i borjan pd namnet.

Gor pa foljande satt for att visa dolda filer och mappar:
> Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

boLoA > Tryck pa softkey DOLDA FILER VISA

FILER

visa > Styrsystemet visar de dolda filerna och mapparna.
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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 instélld for varje
axel via maskinparametrar.

Inmatning

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

I millimeter-program anger man matningen F i enheten mm/min, i
tum-program pa grund av uppldsningen 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 onskas anger man F MAX. For att ange F MAX
trycker man vid dialogfrdgan Matning F= ? pa knappen ENT eller pa
softkey FMAX.

Programmera snabbtransportrorelserna enbart med
NC-funktionen FMAX och inte med hjalp av mycket
hoga siffervarden. Det ar bara pa det har sattet som
du kan se till att snabbtransporten ar verksam blockvis
och att du kan reglera snabbtransporten separat fran
bearbetningsmatningen.

Varaktighet

En med siffror programmerad matning géller 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 programkaorningen.

Matningspotentiometern minskar den programmerade matningen,
inte den matning som styrsystemet beraknat.

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 dven definiera en
skarhastighet Vc i meter per minut (m/min).

Programmerad andring

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 over dialogen Verktygsnummer ? med
knappen NO ENT

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

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

» Bekrafta med knappen END

o | foljande fall andrar styrsystemet endast varvtalet:

® TOOL CALL-block utan verktygsnamn, verktygsnummer
och verktygsaxel

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

| foljande fall utfor styrsystemet verktygsvaxlingsmakrot
och vaxlar i forekommmande fall in ett systerverktyg:

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

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

Andring under programkorning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av varvtalspotentiometern S

under programkorningen.
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4.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for rorelserna som
de ar méattsatta i ritningsunderlaget. For att styrsystemet da
skall kunna berakna verktygscentrumets bana, alltsd utfora en

verktygskompensering, maste man ange langd 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 4 \/ -
verktygsspecifika informationer. Nar NC-programmet exekveras tar
styrsystemet hansyn till alla de inmatade uppgifterna.

<V

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.

Tillatna tecken: #S$% & ,-_.0123456789@ABCDE
FGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Styrsystemet byter automatiskt ut sméa bokstéaver till
motsvarande stora bokstaver vid lagring.

Forbjudna tecken: <Mellanslag>!"" () *+:;<=>?2[/]*"

{1}~

Verktyget med nummer O ar forutbestamt som nollverktyg och har
langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bor man darfor
definiera verktyget TO med L=0 och R=0.

Ge verktyget ett unikt namn!

Nar styrsystemet t.ex. hittar fler tillgangliga verktyg i
verktygsmagasinet byter verktyget in det verktyg som har den
kortaste livstiden kvar.

m Verktyg som sitter i spindeln
® Verktyg som befinner sig i magasinet

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Nar det finns flera magasin kan maskintillverkaren ange
en sokordning for verktygen i magasinen.

m Verktyg som ér definierade i verktygstabellen men som inte finns
i magasinet for narvarande

Nar styrsystemet t.ex. hittar fler tillgangliga verktyg i
verktygsmagasinet byter verktyget in det verktyg som har den
kortaste livstiden kvar.
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Verktygslangd L

Du anger verktygslangden L som absolut 1angd i forhallande till
verktygets utgdngspunkt.

Verktygets absoluta langd utgar alltid fran verktygets
utgéngspunkt. Oftast har maskintillverkaren bestamt att
spindelnosen ar verktygens utgangspunkt.

Berdkna verktygslangden

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

Du har foljande maojligheter att berdkna verktygslangden:
® Med en passbit
®m Med en kalibreringsdorn (kontrollverktyg)

o Innan du beraknar verktygslangden, behover du stalla in
utgdngspunkten i spindelaxeln.

Berakna verktygslangden med en passbit

L2

L3

x Y

Du far bara sétta utgdngspunkten med en passbit nar
verktygets utgadngspunkt ligger i spindelnosen.

Du maste satta utgadngspunkten pa en yta som du sedan
tangerar med verktyget. Denna yta kan behdva skapas
forst.

Gor pa foljande satt for att stélla in utgangspunkten med en passhit:

» Placera passbiten pd maskinbordet
» Positionera spindelnosen bredvid passbiten

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

> Satt utgadngspunkteni Z

Du beraknar verktygslangden pa foljande satt:
» Vaxlain verktyg

» Tangera ytan

> Styrsystemet visar den absoluta verktygslangden som arposition

i positionspresentationen.
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Berakna verktygslangden med en kalibreringsdorn och en matdosa

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

» Spann fast matdosan pa maskinbordet

» Placera matdosans rorliga innerring pd samma héjd som den
fasta ytterringen

» Satt matklockan till O

» Forflytta kalibreringsdornen till den rorliga innerringen

> Satt utgdngspunkteni Z

Du beraknar verktygslangden pa foljande satt:

» Vaxlain verktyg

» Forflytta verktyget till den rorliga innerringen tills matklockan star
pa o

> Styrsystemet visar den absoluta verktygslangden som arposition
i positionspresentationen.

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.

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 6vermattet

i NC-programmet med TOOL CALL eller med hjalp av av en
kompenseringstabell.

Ett negativt deltavarde motsvarar ett undermétt (DL, DR<0). 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.

Deltavarden fran verktygstabellen paverkar den grafiska
simuleringen av bearbetningen.

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

Verktyg | Verktygsdata

Z=0

'

o

DL<O¥ |

6
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Anvanda verktygsspecifika Q-parametrar som deltavarde

Styrsystemet beraknar alla verktygsspecifika Q-parametrar medan
ett verktyg anropas. Berorda Q-parametrar kan inte anvandas som
deltavarde forran verktygsanropet har avslutats.

Méojliga verktygsspecifika Q-parametrar

Q-parametrar Funktion
Q108 AKTIV VERKTYGSRADIE
Q114 AKTIV VERKTYGSLAENGD

For att kunna anvanda verktygsspecifika Q-parametrar som
deltavarde maste du programmera ett andra verktygsanrop.

Exempel kulfras:

Du kan anvénda Q108 (aktiv verktygsradie) for att korrigera langden

pd en kulfras till dess centrum via DL-Q108.

1 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000
2 TOOL CALL DL-Q108

Inmatning av verktygsdata i NC-programmet

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren bestammer funktionaliteten for TOOL
DEF-funktionen.

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

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

» Tryck pd onskad softkey

= VERKTYGS- NUMMER

= VERKTYGS- NAMN

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

VERKTYGS -
NUMMER

Exempel
4 TOOL DEF 5 L+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:
» Tryck pa knappen TOOL CALL

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

TS ‘ » Alternativt tryck p& 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 Si antal
varv per minut (varv/min). Alternativt kan du
definiera en skarhastighet Vc 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 &r verksamt dnda
tills man programmerar en ny matning i ett
positioneringsblock eller i ett TOOL CALL-block.

» Overmatt verktygsldngd DL: Deltavéarde for
verktygslangden

» Overmatt verktygsradie DR: Deltavarde for
verktygsradien

» Overmatt verktygsradie DR2: Deltavarde for
verktygsradie 2

Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna
ar bara tillganglig nar verktygsaxeln Z anvands, t.ex.
monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och
konfigurerat anvandning av verktygsaxlarna X och Y.
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o | foljande fall andrar styrsystemet endast varvtalet:

= TOOL CALL-block utan verktygsnamn, verktygsnummer
och verktygsaxel

med samma verktygsaxel som i féregdende TOOL
CALL-block

| foljande fall utfor styrsystemet verktygsvaxlingsmakrot
och vaxlar i forekommande fall in ett systerverktyg:

= TOOL CALL-block med verktygsnummer
B TOOL CALL-block med verktygsnamn

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

B TOOL CALL-block utan verktygsnamn, verktygsnummer,

Verktygsval via invaxlat fonster

Du kan dven soka verktyg i fonstret pa foljande satt:

» Tryck pa knappen GOTO

Alternativt tryck pa softkey SOK

Ange verktygsnamn eller verktygsnummer
Tryck pa knappen ENT

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

v v v Vv

Foljande funktioner kan du utfora med en ansluten mus:
®m Genom att klicka pd en kolumn i tabellhuvudet sorterar

styrsystemet data antingen i stigande eller fallande ordningsfaljd.

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

Du kan gora olika konfigurationer for det 6ppnade fonstret vid
sokning efter verktygsnummer och vid sokning efter verktygsnamn.
Sorteringsordningen och kolumnbredden bibehélls dven efter
avstangning av styrsystemet.

Verktygsanrop

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

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

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

Forvilja verktyg

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forval av verktyg med TOOL DEF ar en maskinberoende
funktion.

Om man arbetar med verktygstabell kan nastkommande
verktyg forvaljas med ett TOOL DEF-block. Dar anger man
ett verktygsnummer, en Q-parameter, QS-parameter eller ett
verktygsnamn inom citationstecken.
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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 vaxlar 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 pd 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
16pt ut.

Maskintillverkaren bestammer om denna kolumn &r frigiven och hur
den anvands vid verktygsokningen.
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4.3 Verktygskompensering

Inledning

Styrsystemet korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet

for verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i
bearbetningsplanet.

Verktygslangdskompensering
Kompenseringen for verktygslangden aktiveras sa 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 for korrigeringen av verktygslangden,
de definierade verktygslangderna i verktygstabellen. Felaktiga
verktygslangder resulterar ocksé i en felaktig korrigering av
verktygslangden. Vid verktyg med langden 0 och efter ett
TOOL CALL 0 utfor styrsystemet inte ndgon korrigering av
verktygslangden och inte ndgon kollisionsdvervakning. Vid
efterfoljande verktygspositioneringar finns det en kollisionsrisk!

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

» TOOL CALL 0 skall enbart anvandas for att tomma spindeln

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

Kompenseringsvarde = L + DLyag + DLp;og med

L: Verktygslangd L fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DL 1pg: Tillaggsmatt DL for langd frén verktygstabellen

DL pog: Overmétt DL for 1angd frdn TOOL CALL-block eller

kompenseringstabell
Det senaste programmerade vardet tillampas.

Ytterligare information: "Kompenseringstabell’,
Sida 323
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verktygsradiekorrigering

Ett NC-block kan innehdlla féljande verktygsradiekorrigeringar:
m R+ forlanger en axelparallell rorelse runt verktygsradien

= R- forkortar en axelparallell rorelse runt verktygsradien

= RO positionerar verktyget med verktygets centrumpunkt

allmanna statuspresentationen.

Styrsystemet visar en aktiv verktygsradiekorrigering i den

Radiekompenseringen aktiveras nar ett verktyg har anropats och
forflyttas en axelparallell rérelse i bearbetningsplanet med ndgon av

de namnda verktygsradiekorrigeringarna.

spindelaxeln.

valda radiekompenseringen aktiv.

Radiekompenseringen paverkar inte positioneringar i

| ett positioneringsblock, som inte innehéller ndgon
information om radiekompensering, forblir den senast

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

Kompenseringsvarde R + DRyag + DRpog med

R: Verktygsradie R fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DR 1pg: Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen

DR prog: Overmatt DR for radie frdn TOOL CALL-block eller

kompenseringstabell

Ytterligare information: "Kompenseringstabell’,

Sida 323

Rorelser utan radiekompensering: RO

Verktyget forflyttar sig i bearbetningsplanet med sitt centrum i de

programmerade koordinaterna.
Anvandning: borrning, forpositionering.
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Inmatning av radiekompensering inom axelparallella rorelser

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

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

" ‘ » Verktygets forflyttningsstrackan forlangs
+

‘ motsvarande verktygsradien
» Verktygets forflyttningsstrackan forkortas
e motsvarande verktygsradien
Nt » Verktygsrorelse utan radiekompensering eller
upphav radiekompensering: Tryck pa knappen
ENT
END » NC-block avsluta: Tryck pa knappen END

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023 123









Programmera verktygsrorelser | Grunder

5.1 Grunder

Verktygsrorelser i NC-programmet

Man Gppnar dialogen for ett axelparallellt positioneringsblock zA
med de orangefargade axelknapparna. Styrsystemet fragar efter
all nodvandig information och infogar darefter NC-blocket i NC-
programmet.

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

Tillaggsfunktion M

v vYyy

Exempel NC-block
6 X+45 R+ F200 M3

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

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk
kollisionsovervakning mellan verktyget och arbetsstycket. Felaktig
forpositionering kan dessutom leda till skador pa konturen. Under
framkaorningsrorelsen finns det kollisionsrisk!

> Programmera en lamplig forposition

> Kontrollera forlopp och kontur med hjélp av den grafiska
simuleringen

Radiekompensering

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

Ytterligare information: "verktygsradiekorrigering", Sida 122
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Tillaggsfunktioner M

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

®  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 173

Programmering med Q-parametrar

Istéllet for siffror kan variabler anges i NC-program, sa kallade Q-
parametrar: En Q-parameter tilldelas ett siffervarde pa ett annat
stalle i NC-programmet. Med Q-parametrar kan man programmera
matematiska funktioner som péverkar 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 197
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5.2 Verktygsforflyttningar

Programmera verktygsrorelser for en bearbetning

Skapa NC-block med axelknapparna

Man 6ppnar dialogen med de orangefargade axelknapparna. T =y
Styrsystemet fragar efter all nodvandig information och infogar '
darefter NC-blocket i NC-programmet.

Exempel — Programmering av en ratlinje

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

KOORDINATER?

» 10 Ange slutpunktens koordinat, t.ex. 10
. » Bekrafta med knappen ENT.

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

» Valj 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)

. » Bekrafta med knappen ENT

> Alternativt forflyttning med snabbtransport: Tryck
pa softkey FMAX

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

‘ F MAX ‘

‘ 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 dr-position

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

> Forflytta verktyget i driftart MANUELL DRIFT till den position
som skall overforas

» Valj driftart Programmering

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

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

> Vilj 6nskad axel, t.ex. softkey AKT. POS. Tryck pa
X

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

Raamnesdefinition 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 bestamt stélle i NC-programmet.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen GOTO
Styrsystemet visar ett nytt fonster
Ange siffror

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

vV V.V

N RADER

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter:

Softkey Funktion
" maoen Hoppa angivet antal rader uppat
N RADER Hoppa angivet antal nedat
5070 Hoppa till det angivna blocknumret
NUMMER

Anvand bara hoppfunktionen GOTO vid programmering
och testning av NC-program. Vid exekvering anvander du
funktionen Blocksokn..

Ytterligare information: "Valfritt startblock i NC-
programmet: Blockframladsning', Sida

Snabbval med knappen GOTO

Med knappen GOTO kan du 6ppna Smart-Select-fonstret som du
enkelt kan valja specialfunktionerna eller cyklerna med.

Gor pa foljande satt vid val av specialfunktioner:

» Tryck pd knappen SPEC FCT
» Tryck pa knappen GOTO

> Styrsystemet visar ett fonster med
strukturpresentationen av specialfunktionerna

» Valj onskad funktion

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartextprogrammering

Oppna selekteringsfonster med knappen GOTO
Nar styrsystemet erbjuder en selekteringsmeny, kan du 6ppna

selekteringsmenyn med knappen GOTO. P& detta sétt kan du se de

inmatningar som ar majliga.

Programmeringshjalp | GOTO-funktion
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6.2 Bildskarmsknappsats

Med bildskarmsknappsatsen eller med ett via USB-anslutningen [EIEE Bater B ccoremoring
inkopplat PC-tangentbord (om det finns ett) kan du mata in
bokstaver och specialtecken.

i aon
FILNAMN = .

vvvvvv

Mata in text med bildskarmsknappsatsen

Gor péa foljande satt for att arbeta med bildskdrmsknappsatsen:

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

> Styrsystemet Oppnar ett fonster dar
styrsystemets sifferinmatningsfalt visas med
tillhorande bokstavsbelaggning.

n » Tryck flera gdnger pé sifferknappen tills markdren
visar den 6nskade bokstaven

» Vanta tills styrsystemet har overfort det onskade
tecknet innan du matar in nasta tecken

» Med softkey OK dverfors texten till det 6ppnade
‘ = ‘ dialogféltet
Med softkey abc/ABC viljer du mellan stora och smé bokstaver. Om
din maskintillverkare har definierat ytterligare specialtecken, kan du
kalla upp och infoga dessa via softkey SPECIAL- TECKEN. For att
radera enstaka tecken trycker du pd softkey BACKSPACE.
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6.3 Presentation av NC-programmet

Syntaxframhavande

Styrsystemet presenterar syntaxelement med olika farger, beroende
pa deras betydelse. Genom att framhavandet med olika farger ar NC-
programmet lattare att lasa och mer dversiktligt.

Fargbetoning av syntaxelement

Anvandning Farg
Standardfarg Svart
Presentation av kommentarer Gron
Presentation av siffervarden Bl&
Presentation av blocknummer Lila
Presentation av FMAX Orange
Presentation av matningar Brun

Rullningslist

Med rullningslisten i programfonstrets hogra kant kan du

forskjuta bildskarmsinnehallet med musen. Dessutom kan du via
rullningslistens storlek och position utlasa programmets langd och
markorens 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.

Styrsystemet visar langre kommentarer med pa olika sétt
beroende p& maskinparameter lineBreak (Nr. 105404).
Antingen bryts kommentarens rader eller s& 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 onskat NC-block, efter vilket en kommentar skall infogas
» Tryck pd knappen SPEC FCT

PROGRAM -
MERINGS
HIALP

» Tryck pé softkey PROGRAM- MERINGS HJALP

> Tryck pd softkey INFOGA KOMMENTAR
> Skriv text

INFOGA
KOMMENTAR

Kommentar under programinmatningen

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

Ange data for ett NC-block

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

Avsluta NC-blocket med knappen END

vV vV Vvyy

Infoga kommentar i efterhand

Du behover 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-hoger:
Tryck pa ; (semikolon) pa knappsatsen

Styrsystemet visar frigan Kommentar?

Skriv kommentar

Avsluta NC-blocket med knappen END

vV v Vv vVvyyvVvyy
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Kommentar i ett eget NC-block

Du behover 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 &ndra ett befintligt NC-block till att
bli en kommentar:

» Valj det NC-block som skall kommenteras bort

I » 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 andra ett bortkommenterat NC-block till
att bli ett aktivt NC-block:

» Valj det kommentarblock som du vill andra

» Tryck pa softkey TA BORT KOMMENTAR
Alternativ

» Tryck pd knappen > pa knappsatsen

> Styrsystemet tar bort ; (semikolon) fran blockets
borjan.

» Tryck pa knappen END

Funktioner vid editering av en kommentar

Softkey Funktion
BORIAN Hoppa till kommentarens borjan
swut Hoppa till kommentarens slut
=]
s1sTA Hoppa till ett ords bdrjan. Du separerar ord med
ORDET
<= mellanslag
NASTA Hoppa till ett ords slut. Du separerar ord med
- mellanslag
Vaxla mellan infogningslage och dverskrivningslage
SKRIV OVR

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

For att undvika anvandning av en extern texteditor erbjuder
styrsystemet foljande majligheter:

= Fri syntaxinmatning i styrsystemets egen texteditor
B 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 oppnar filhanteringen.
- » Tryck pd softkey FLER FUNKTION.

FUNKTION

Tryck pé softkey VALJ EDITOR
Styrsystemet Gppnar ett selekteringsfonster.
Valj option TEXT-EDITOR

Bekrafta valet med OK

Lagg till onskad syntax

VALI
EDITOR

OK

vV v v Vv Yy

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

Fri syntaxinmatning i NC-editorn med hjalp av knappen ?

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

Gor pa foljande satt for att ta komplettera ett befintligt och 6ppnat
NC-program med ytterligare syntax:

E » Ange?

> Styrsystemet oppnar ett nytt NC-block.

» Lagg till onskad syntax
» Bekrafta inmatningen med END

Styrsystemet utfor en syntaxkontroll efter bekraftelsen. Fel
resulterar i ERROR-block.
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6.6 Hoppa over NC-block

Infoga /-tecknet

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

» Valj onskat NC-block

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

Radera /-tecknet

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

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

Langa och komplexa NC-program blir dverskadligare och mer
lattforstéeliga da de kan forses med lampliga lankningsblock.

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

Struktureringsblock kan aven presenteras, men aven bearbetas eller
utokas, i ett eget fonster. Anvand den for detta &ndamal anpassade
bildsskarmsuppdelningen.

Styrsystemet forvaltar de infogade struktureringspunkternai en
separat fil (extension .SEC.DEP). Darigenom tkas hastigheten vid
navigering i struktureringsfonstret.

| foljande driftarter kan du valja bildskarmsuppdelning PROGRAM +
SEKTIONER:

= PROGRAM ENKELBLOCK
®= PROGRAM BLOCKFOLJD
® Programmering

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster

PROGRAM
+
SEKTIONER

» Visa strukturfonstret: Tryck pa
softkey PROGRAM + SEKTIONER for
bildskarmsuppdelning

> Vaxla det aktiva fonstret: Tryck pa softkey
VAXLA FONSTER

=

Infoga struktureringsblock i programfonstret
» Valj onskat NC-block, efter vilket lankningsblocket skall infogas

» Tryck pa knappen SPEC FCT
PROGRAI- » Tryck pa softkey PROGRAM- MERINGS HJALP
HJALP o
TFoGA » Tryck pa softkey INFOGA SEKTION

SEKTION

] » Ange lankningstext

» Andra i forekommande fall struktureringsnivan
(indrag) via softkey

o Indrag av struktureringspunkter kan endast goras vid
redigeringen.

Vilj block i lankningsfonstret

Nar man bladdrar mellan blocken i struktureringsfonstret kommer
styrsystemet automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i
programfonstret. P4 detta satt kan man alltsa bladdra fram ett stort
antal bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.
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6.8 Kalkylatorn

Handhavande

Styrsystemet forfogar dver en kalkylator som innehaller de viktigaste

matematiska funktionerna.

» Man visar kalkylatorn med knappen CALC
> Valja berakningfunktioner: Valj kortkommandon via softkey eller

ange med en alfa-knappsats.

> Man stanger kalkylatorn med knappen CALC

Raknefunktion Kortkommando
(softkey)
Addition +
Subtraktion -
Multiplikation *
Division /
Parentesberakning 0O
Arcus-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Potens for ett varde XrY
Kvadratroten ur SQRT
Invers 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Addera varde till buffertminnet M+
Lagra varde i buffertminnet MS
Hamta varde fran buffertminnet MR
Radera buffertminne MC
Logarithmus Naturalis LN
Logarithmus LOG
Exponentialfunktion erx
Kontrollera fortecken SGN
Bilda absolutvarde ABS

140
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Raknefunktion Kortkommando
(softkey)

Ta bort decimaler INT

Ta bort heltalsdelen FRAC

Modulvarde MQOD

Viélja presentationssatt Vy

Radera varde CE

Mattenhet MM eller INCH

Visa vinkelvarde i radianer (standard: RAD

vinkelvarde i grader)

Valj presentationssatt for numeriska
varden

DEC (decimal) eller HEX
(hexadecimal)

Overfor beraknat virde till NC-programmet
» Valj det ord som det berdknade vardet ska dverforas till med

pilknapparna.

» Oppna kalkylatorn med knappen CALC och utfor den énskade

berakningen
» Tryck p& softkey OVERTA VARDE

> Styrsystemet Overfor vardet till det aktiva inmatningsfaltet och

stanger kalkylatorn.

Du kan &ven Gverfora ett varde fran ett NC-

program till kalkylatorn. N&r du trycker pa softkey
HAMTA AKTUELLT VARDE alternativt trycker pa knappen
GOTO, Gverfor styrsystemet vardet fran det aktiva
inmatningsfaltet till kalkylatorn.

Kalkylatorn fortsatter aven att vara aktiv vid vaxling av
driftart. Tryck pa softkey END, for att stanga kalkylatorn.
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Funktioner i kalkylatorn

Softkey Funktion

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

AXELVARDE

HANTA Overfor siffervarde fran det aktiva inmatningsfal-
AKTUELLT .
VARDE tet till kalkylatorn
oveATA Overfor siffervarde fran kalkylatorn till det aktiva
VARDE . . ..
inmatningsfaltet
e Kopiera siffervarde fran kalkylatorn
FALT
T Infoga siffervarde som har kopierats fran kalkyla-
- torn
swhn- Oppna skardatakalkylator

DATA-
BERAKNING

Du kan aven flytta kalkylatorn med hjalp 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
matningen for en bearbetningsprocess. Det berdknade vardet kan
du sedan overfora till en 6ppnad matnings- eller varvtalsdialog i NC-
programmet.

For att oppna ské@atakalkylatorn trycker du pa softkey
SKAR- DATA- BERAKNING.

Styrsystemet visar softkeyn nar du:

® Tryck pd knappen CALC

Definiera varvtal

Definiera matning

Tryck pa softkey F i driftart Manuell drift
Tryck pa softkey S i driftart Manuell drift

Skardatakalkylatorns vyer

Beroende pd om du berdknar 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

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

Fonster for matningsberakning:

Kortkom- Betydelse
mando
T Verktygsnummer
D: Verktygets diameter
VC: Skarhastighet
Spindelvarvtal
Antal skar
FZ Matning per tand
FU: Matning per varv
F= Resultat for matning

o Overfor matningen fran TOOL CALL-blocket med hjalp av
softkey F AUTO till efterfoljande NC-block. Om du skulle
vilja andra matningen i efterhand, behover du bara justera
matningsvardet i TOOL CALL-blocket.
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Funktioner i skdrdatakalkylatorn
Beroende pa var du har dppnat skardatakalkylatorn, har du féljande

mojligheter:
Softkey Funktion
. Overfor varde fran skardatakalkylatorn till
4= NC-programmet

Vaxla mellan matnings- och varvtalsberakning

TWATNING Vaxla mellan matning per tand och matning per

MATNING

FU varv

Aktivera eller stanga av arbete med skardatatabell

Valj verktyg fran verktygstabellen

Flytta skardatakalkylatorn i pilens riktning

FIoK- Vaxla till kalkylator

KALKYLATOR

Anvand Inch-varde i skardatakalkylatorn

INCH

Avsluta skardatakalkylatorn
SLUT

Arbeta med skardatatabeller

Anviandningsomrade

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

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

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

> Ange kombinationer med arbetsstyckesmaterial och skarmaterial
i en skardatatabell

» Definiera erforderliga varden for verktyget i verktygstabellen
m Verktygsradie

Antal skar

Skarmaterial

Skardatatabell
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Arbetsstyckesmaterial WMAT

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

Tabellen har en kolumn for materialet WMAT och en kolumn
MAT_CLASS, dar materialen kan delas in i klasser med samma
skarvillkor, t.ex. enligt DIN EN 10027-2.

Du anger arbetsstyckesmaterial i skardatakalkylatorn pa féljande
satt:

» Valj skardatakalkylatorn
» Valj Aktivera skdrdata fran tabell i det fonster som Gppnas
> Valj WMAT fran urvalsmenyn

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

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

Skardatatabell

Du definierar kombinationer av arbetsstyckes- och skarmaterial med
tillhdrande skardata i en tabell med extension .CUT. Du maste spara
denna tabell i katalogen TNC:\system\Cutting-Data.

Du tilldelar en lamplig skardatatabell i kolumnen CUTDATA i
verktygstabellen.

Med hjalp av den forenklade skardatatabellen beraknar du
varvtal och matningshastigheter med skardata oberoende
av verktygsradie, t.ex. VC och FZ.

Om du behdver olika skardata som beror pa verktygsradien
for berdkningen s anvander du den diameterberoende
skardatatabellen.

Ytterligare information: 'Diameterberoende skardatatabell
", Sida 146

Skardatatabellen innehéller foljande kolumner:
MAT_CLASS: Materialklass

MODE: Bearbetningslage, t.ex. finbearbetning
TMAT: Skarmaterial

VC: Skarhastighet

FTYPE: Matningstyp FZ eller FU

F: Matning
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TNC:\table \WMAT.TAB
NR

1
21.0038
31.0044
41.0114
51.0177
61.0143
7S5t 37-2
8 St 37-3 N
9X 14 CiMo 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

THAT ve | Frvee
Hss 28

VHI 70

HsS

78
82
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Diameterberoende skirdatatabell

I manga fall beror de skardata du kan arbeta med pa verktygets T S e e oo oo o e o]
diameter. For detta andamal anvander du skardatatabellen med
extension.CUTD. Du maste spara denna tabell i katalogen TNC:
\system\Cutting-Data.

Du tilldelar en lamplig skardatatabell i kolumnen CUTDATA i
verktygstabellen.

Den diameterberoende skardatatabellen innehaller dessutom
foljande kolumner:

® F_D_0: Matning vid @ 0 mm
= F_D_0_1: Matning vid @ 0,1 mm
® F_D_0_12: Matning vid @ 0,12 mm

3

|
0.0010 0.0030 ‘

0.0010 0.0030
0.0010 0.0030

0.0010 0.0030
0.0010 0.0010

0.0020
0.0010 0.0010
0.0010 0.0010

0.0020
0.0010 0.0010
0.0010 0.0010

0.0020
0.0010 0.0010
0.0010 0.0030
0.0010 0.0030
0.0010 0.0030

=
El

H
g

i1 Min 0.0000, Max 9.9999

|
Du behover inte ange alla kolumner. Nar en
verktygsdiameter ligger mellan tva definierade kolumner,
kommer styrsystemet att interpolera matningen linjart.
Hanvisning

Styrsystemet har exempeltabeller for automatisk skardataberakning
i respektive mappar. Du kan anpassa tabellerna efter olika
forhallanden, t.ex. vilka material och verktyg som anvands.
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6.10 Programmeringsgrafik

Medritning eller ej medritning av programmeringsgrafik

Styrsystemet kan presentera den programmerade konturen med en [Eaete sairr - Brrcozamoring I
2D-streckgrafik samtidigt som ett NC-program skapas. Rt e e e o

P

» Tryck pd knappen bildskarmsuppdelning
» Tryck pd softkey PROGRAM + GRAFIK

> Styrsystemet visar NC-programmet till vanster och grafiken till
hoger.

AUTOMAT .
RITNING

> Véxla softkey AUTOMAT. RITNING till PA

> Samtidigt som man matar in nya programrader . 3
kommer styrsystemet automatiskt att visa alla e | Sl e i
~ H i ~ H ~ BORJAN sLuT SI10A SI10A START RESET
programmerade rorelser i grafikfonstret till hoger. T f i oo | |l

Om man inte vill att styrsystemet skall presentera grafiken
automatiskt vaxlar man softkey AUTOMAT. RITNING till AV.

o N&r AUTOMAT. RITNING &r satt till PA, ignorera
styrsystemet foljande programinnehall vid generering av
2D-grafiken:

B 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 aterstaller verktygsdata nar du oppnar ett NC-program
eller trycker pa softkey RESET + START.

Styrsystemet anvander olika farger i programmeringsgrafiken:
= blatt: fullstandigt definierat konturelement

violett: annu inte fullstandigt definierat konturelement
ljusbla: Borrningar och gangor

ockra: verktygscentrumets bana

rod: snabbtransportforflyttning
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Framstallning av programmeringsgrafik for ett
NC-program
> Valj ett NC-block block med pilknapparna, fram till vilket

grafiken skall framstallas eller tryck pd GOTO och ange dnskat
radnummer direkt

» Aterstéll aktiva verktygsdata och framstall grafik:
Tryck pa softkey RESET + START

‘ RESET ‘

-
START

Ytterligare funktioner:

Softkey Funktion
RESET Aterstéll tidigare aktiva verktygsdata. Framstall
i programmeringsgrafik
START Framstall programmeringsgrafik blockvis
= |
Framstall fullstandig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START
Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
- visas bara dé styrsystemet framstaller en
programmeringsgrafik
vreR Vaélja presentationssatt
G5 = Vy ovanifran

® Vy framifran
= Vy frén sidan

Visa eller dolj verktygsbanor

VISA
F-MAX BANA

PA

Visa eller dolj verktygsbanor med snabbtransport

Visa eller dolj blocknummer
@ » Vaxla softkeyrad

VISA
BLOCK-NR.

» Visa blocknummer: Vaxla softkey
VISA BLOCK-NR. till PA

Aav ] PA
» Dolja blocknummer: Véaxla softkey
VISA BLOCK-NR. till AV
Radera grafik

» Vaxla softkeyrad

(> ]

RADERA
GRAFIK

» Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK
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Visa stodlinjer

(> ]

> Vaxla softkeyrad

» Visa rutnat: Tryck pd softkey Visa rutnat

Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjalv vélja vilket omrade som skall visas i grafiken.
» Vaxla softkeyrad

Darvid star foljande funktioner till forfogande:

Softkey Funktion

Flytta sektionen

-t
-

Forminska sektionen

Forstora sektionen

Aterstall sektionen

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstélla grafiken
till det ursprungliga omradet.

Du kan &ven andra grafikens utseende med musen. Féljande
funktioner star till forfogande:

® For att flytta den visade modellen haller du musknappen i mitten
eller mushjulet nedtryckt och flyttar musen. Om du samtidigt
trycker pd Shift-knappen, kan du bara flytta modellen horisontellt
eller vertikalt.

m FOr att forstora ett visst omrade véljer du omradet med vanster
musknapp nedtryckt. Nar du har slappt den vanstra musknappen,
forstorar styrsystemet presentationen.

® FOr att snabbt kunna forstora eller forminska ett valfritt omrade
vrider du mushjulet framat eller bakat.
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6.11 Felmeddelanden

Visa fel

Styrsystemet visar fel vid:

Felaktiga inmatningar

Logiska fel i NC-programmet

Ej utforbara konturelement

Fel relaterade till avkannarsystemet
Maskinvaruandringar

Fel som uppstar visar styrsystemet pa den Gvre raden.

Styrsystemet anvander foljande ikoner och teckenfarger for olika
felklasser:

Programmeringshjalp | Felmeddelanden

lkon Teckenfarg Felklass Betydelse
75 Rod Fel Styrsystemet visar en dialog med olika alternativ som du maste

Ytterligare information: "Utforliga felmeddelanden®, Sida 151

C

Rod Reset-fel Styrsystemet maste startas om.

Du kan inte radera meddelandet.

D

Rod Fel Meddelandet maste raderas for att kunna ga vidare.
Felet kan bara raderas nér felorsaken har dtgardats.

A Gul Varning Du kan gé vidare utan att meddelandet maste raderas.
d2d De flesta varningar kan raderas nar som helst, och for vissa
varningar maste felorsaken forst atgardas.
Bl& Information Du kan g4 vidare utan att meddelandet méaste raderas.
Du kan radera informationen nar som helst.
a Gron Hanvisning Du kan gé vidare utan att meddelandet maste raderas.

Styrsystemet visar informationen tills nasta giltiga knapptryckning.

Tabellraderna ar ordnade efter prioritet. Styrsystemet visar ett
meddelande i 6vre raden tills det raderas eller ersatts av ett
meddelande med hogre prioritet (felklass).

Langa och flerradiga felmeddelanden visar styrsystemet i
forkortad form. Fullsténdig information om alla for tillfallet aktiva
felmeddelanden erhélls i felfonstret.

Orsaken till ett felmeddelande, som innehaller ett NC-blocks
nummer, skall sokas i det NC-blocket eller i NC-blocken innan.

Oppna felfonstret
Nar du dppnar felfonstret far du fullstdndig information om alla
vantande fel.

— » Tryck pd knappen ERR

> Styrsystemet oppnar felfonstret och visar alla
felmeddelanden som star i ko fullstandigt.
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Utforliga felmeddelanden

Styrsystemet visar maojliga orsaker till felet samt maojliga atgarder:

» Oppna felfonstret
» Placera markoren pa motsvarande felmeddelande
» Tryck pa softkey TILLAGGS- INFO

TILLAGGS-
INFO

om felorsak och feldtgard.

» Lamna info: Tryck pa softkey TILLAGGS- INFO
igen

TILLAGGS-
INFO

Felmeddelanden med hog prioritet

Om ett felmeddelande uppkommer nar styrsystemet aktiveras
pad grund av maskinvaruandringar eller uppdateringar, dppnar
styrsystemet felfonstret automatiskt. Styrsystemet visar ett fel i
form av en fraga.

Det hér felet kan du bara atgarda genom att kvittera frdégan med
motsvarande softkey. Om det behdvs fortsatter styrsystemet
dialogen tills orsaken till eller &tgardandet av felet har klargjorts
tydligt.

Nér undantagsvis ett fel i databehandlingen intraffar, Oppnar
styrsystemet automatiskt felfonstret. Ett sddant fel kan du inte
avhjalpa.

Gor pa foljande satt:

> Stang av styrsystemet

» Startaom

Softkey INTERN INFO
Softkey INTERN INFO ger information om felmeddelanden som
endast ar av betydelse vid servicearenden.

» Oppna felfonstret
» Placera markoren pad motsvarande felmeddelande
W > Tryck pa softkey INTERN INFO
e ‘ > Styrsystemet oppnar ett fonster med intern
information om fel.

E— ‘ » Lamna detaljer: Tryck pa softkey INTERN INFO
INFO ]gen
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Softkey GRUPPERING

Nar du aktiverar softkey GRUPPERING visar styrsystemet alla
varningar och felmeddelanden med samma felnummerien
felfonsterrad. Meddelandelistan blir darmed kortare och mer
overskadlig.

Du grupperar felmeddelandena pé foljande satt:
- » Oppna felfonstret

» Tryck pd softkey FLER FUNKTION.

FLER

FUNKTION

» Tryck pd softkey GRUPPERING

> Styrsystemet grupperar de identiska varningarna
och felmeddelandena.

> Antal forekomster av de enskilda meddelandena
star inom parentes pa respektive rad.

» Tryck pad softkey TILLBAKA

Tryck pa softkey AKTIVERA AUTOMAT. SPARA

Med hjalp av softkey AKTIVERA AUTOMAT. SPARA kan du mata in
felnummer som gor att en servicefil sparas omedelbart nar felet
uppstar.

ERR » Oppna felfonstret

» Tryck pd softkey FLER FUNKTION.

FLER

FUNKTION

AKTIVERA
AUTOMAT .
SPARA

» Tryck pd softkey AKTIVERA AUTOMAT. SPARA

> Styrsystemet Oppnar popup-fonstret Aktivera
Spara automatiskt.

» Definiera uppgifter
= Felnummer: ange motsvarande felnummer

m  Aktiv: bocka for, servicefilen skapas
automatiskt

= Kommentar: ange eventuellt en kommentar
om felnumret

» Tryck pd softkey SPARA

> Styrsystemet sparar automatiskt en servicefil nar
det angivna felet uppkommer.

» Tryck pa softkey TILLBAKA

S=a
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Radera fel

Nar du vaéljer eller startar om ett NC-program

kan styrsystemet radera vantande varnings- eller
felmeddelanden automatiskt. Huruvida det sker en
automatisk radering bestammer maskintillverkaren i den
valfria maskinparametern CfgClearError (nr 130200).

Vid leverans av styrsystemet raderas varnings- och
felmeddelandena automatiskt fran felfonstret i driftarterna
Programtest och Programmering. Meddelanden i
maskindriftarterna raderas inte.

Radera fel utanfor felfonstret

» Tryck pd knappen CE
> Styrsystemet raderar fel eller anvisningar som
visas pd den Ovre raden.

o | vissa situationer kan du inte anvanda knappen CE for
att radera felet, eftersom knappen anvands for andra
funktioner.

Radera fel

» Oppna felfonstret

» Placera markoren pd motsvarande felmeddelande
» Tryck pa softkey RADERA

RADERA ‘

AADERA » Radera alternativt alla fel: Tryck pa softkey
RADERA ALLA

ALLA

Nar felorsaken inte ar dtgardad for ett visst fel, kan det inte
raderas. | detta fall kvarstar felmeddelandet.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023

153



Programmeringshjalp | Felmeddelanden

Felprotokoll

Styrsystemet sparar uppkomna fel och viktiga handelser, t.ex.
systemstart, i ett felprotokoll. Felprotokollets kapacitet ar begransad.
Nar felprotokollet ar fullt, anvander styrsystemet en andra fil. Om
aven denna &r full, raderas det forsta felprotokollet och skapas péa
nytt, osv. Vaxla vid behov mellan AKTUELL FIL och TIDIGARE FILER,
for att lasa historiken.

» Oppna felfonstret

PROTOKOLL -
FILER

EEL o
PROTOKOLL

TIDIGARE
FILER

» Tryck pa softkey PROTOKOLL- FILER

» Oppna felprotokollet: Tryck pa softkey
FEL- PROTOKOLL

» Vid behov kan foregdende felprotokoll stéllas in:
Tryck pa softkey TIDIGARE FILER

> Vid behov kan aktuellt felprotokoll stallas in: Tryck
pa softkey AKTUELL FIL

De aldsta uppgifterna i felprotokollet star i borjan — de yngsta
uppgifterna i slutet av filen.
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Knappprotokoll

Styrsystemet lagrar knappinmatningar och viktiga handelser (t.ex.
systemstart) i ett knapp-protokoll. Knapp-protokollets kapacitet
ar begransad. Nar knapp-protokollet ar fullt sker en vaxling till ett
andra knapp-protokoll. Om aven denna ar full, raderas det forsta
knapp-protokollet och skapas pa nytt, osv. Véxla vid behov mellan
AKTUELL FIL och TIDIGARE FILER, for att lasa historiken.

I » Tryck pa softkey PROTOKOLL- FILER
E » Oppna knapp-protokoll: Tryck p& softkey

PROTOKOLL KNAPP- PROTOKOLL

—— » Vid behov kan foregdende felprotokoll stéllas in:
FILER Tryck pd softkey TIDIGARE FILER.

» Vid behov kan aktuellt knapp-protokoll stallas in:
Tryck pa 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 dver knappar och softkeys for avlidsning av protokollet

Softkey/ Funktion
knappar
BORIAN Hoppa till knappprotokollets bdrjan
swur Hoppa till knappprotokollets slut
- Sok text

Aktuellt knapp-protokoll

e Foregdende knapp-protokoll

FILER

Rad framat/tillbaka

Tillbaka till huvudmenyn
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Upplysningstext

Vid ett handhavandefel, exempelvis tryckning pa en icke tillaten
knapp eller inmatning av ett varde utanfor det tilldtna omradet,
informerar styrsystemet dig med en upplysningstext i den 6vre raden
om detta handhavandefel. Styrsystemet raderar upplysningstexten
vid nasta korrekta inmatning.

Spara servicefiler

Vid behov kan du spara styrsystemets aktuella situation och ge en
servicetekniker mojlighet att utvardera denna. D& sparas en grupp
servicefiler (fel- och knapp-protokoll, samt ytterligare filer som ger
information om maskinens aktuella situation och bearbetningen).

o For att det ska g att skicka servicefiler via e-post sparar
styrsystemet bara aktiva NC-program med en storlek pa
upp till 10 MB i servicefilen. Storre NC-program sparas inte
nar servicefilen skapas.

Om du anger samma namn fler ganger i funktionen

SPARA SERVICE- FILER sparar styrsystemet max fem filer och
raderar vid behov filen med den aldsta tidsstéampeln. Spara
servicefiler nar du har skapat dem, t.ex. genom att flytta filen till en
annan mapp.

Spara servicefiler
ERR > Oppnafeﬁénsnet

» Tryck pd softkey PROTOKOLL- FILER

PROTOKOLL -

FILER

sPAR ‘ » Tryck pa softkey SPARA SERVICE- FILER

Frien > Styrsystemet oppnar ett fonster i vilket du kan
ange ett filnamn eller en komplett sokvag for
servicefilen.

» Tryck pad softkey OK
> Styrsystemet sparar servicefilen.

Stang felfonstret

Gor pa foljande satt for att stédnga felfonstret igen:
» Tryck pa softkey SLUT

‘ SLUT ‘

o > Alternativt tryck pa knappen ERR
> Styrsystemet stanger felfonstret.
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6.12 Sammanhangsberoende hjalpsystem
TNCguide

Anvandningsomrade

o Innan du kan anvanda TNCguidemaéste du ladda ner
hjalpfilerna frdn HEIDENHAIN-hemsidan.

Ytterligare information: "Ladda ned aktuella hjalpfiler",
Sida 162

POWER INTERRUPTED

TN masge thit th powier i inerupted—class the message

MPILE & PLC PROGRAM

The PLE program ofthe THE is sutomaticaly compiled

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide innehdller
operatorsdokumentation i HTML-format. TNCguide-anrop gors via
knappen HELP, varvid styrsystemet, delvis situationsberoende, direkt
visar relaterad information (sammanhangsberoende anrop) Nar du
editerar ett NC-block och trycker pa knappen HELP, gér du oftast

till det exakta stalle i dokumentationen som beskriver den aktuella
funktionen.

Styrsystemet forsoker starta TNCguide pé det spréak som
du har valt som dialogsprak. Om denna sprakversion
saknas oppnar styrsystemet den engelska versionen.

Foljande anvandardokumentation finns tillganglig i TNCguide:
® Bruksanvisning Klartextprogrammering (BHBKlartext.chm)

® Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program
(BHBoperate.chm)

® | 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

Anropa TNCguide
Det finns flera olika maojligheter att starta TNCguide:
= Med hjalp av knappen HELP

®  Genom att klicka med musen pa en softkey om du dessférinnan
har klickat pa hjalpsymbolen som visas nere till hdger pa
skarmen

® Genom att via filhanteringen 6ppna en hjalpfil (CHM-fil).
Styrsystemet kan oppna varje godtycklig CHM-fil, aven nar dessa
inte finns lagrade pé styrsystemets interna minne

P& Windows-programmeringsstationen dppnas TNCguide i
den definierade systeminterna standardwebblasaren. - | S

BACK PAGE | PAGE DIRECTORY | WINDOW ITCH
I

EHIB %ﬂ]‘ END

Till manga softkeys finns kontextanpassat anrop tillgangligt, via
vilket du lankas direkt till funktionsbeskrivningen for respektive
softkey. Denna funktionalitet star bara till forfogande vid
musanvandning.

Gor pa foljande satt:
» Valj den softkeyrad som den onskade softkeyn visas i

» Klicka med musen pa hjalpsymbolen, vilken styrsystemet visar till
hoger direkt ovanfor softkeyraden

> Muspekaren andrar sig till ett fragetecken.

> Klicka pa den softkey som du vill f& funktionen forklarad for med
frAgetecknet

> Styrsystemet oppnar TNCguide. Om det inte finns ndgot stalle
att lanka till for den valda softkeyn, Gppnar styrsystemet istallet
bokfilen main.chm. Via fulltextsokning eller manuell navigering
kan du soka den onskade forklaringen.

Aven nar du haller pa att redigera ett NC-block star en
situationsanpassad lankning till forfogande:

» Valj valfritt NC-block

> Markera det dnskade ordet

» Tryck pa knappen HELP

> Styrsystemet startar hjalpsystemet och visar beskrivningen till

den aktiva funktionen. Detta galler inte tillaggsfunktioner eller
cykler fran maskintillverkaren.
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Navigera i TNCguide

Du kan enklast navigera i TNCguide med musen. P4 den vanstra
sidan visas innehallsforteckningen. Genom att klicka pa triangeln

som pekar &t hoger kan du visa det kapitel som ligger darunder eller

visa respektive sida direkt genom att klicka pa respektive uppgift.
Hanteringen ar identisk med hanteringen i Windows Explorer.

Det lankade textstallet (hanvisningen) ar blatt och understruket. En
klickning pa en lank 6ppnar den tillhdrande sidan.

Sjalvklart kan du aven hantera TNCguide via knappar och
softkeys. Efterfoljande tabell innehéller en dversikt Gver respektive

knappfunktioner.

Funktion

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster: Valj
uppgiften som ligger under eller Gver
Textfonster ar aktivt till hoger: Bladdra sida
nedat eller uppét nar texten eller grafiken inte
kan presenteras fullstandigt

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster: Sla
upp innehallsforteckning.

Textfonster ar aktivt till hoger: Ingen funktion

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster: Sla
ihop innehéllsforteckning

Textfonster ar aktivt till hoger: Ingen funktion

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster: Visa
sida som har valts via pilknapparna

Textfonster ar aktivt till hoger: Om markoren
befinner sig pa den vanstra sidan, hopp till den
lankade sidan

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster: Véaxla
fliken mellan visning av innehallsférteckningen,
visning av register och funktionen
fulltextsokning med vaxling till den hogra
bildskarmssidan

Textfonster ar aktivt till hoger: Hoppa tillbaka
till det vanstra fonstret

Innehdllsforteckning ar aktiv till vanster: Valj
uppgiften som ligger under eller dver
Textfonster ar aktivt till hoger: Hoppa till nasta
lank

TILLBAKA
<=

Vaélj senast presenterade sida

FRAMAT
—

Bladdra framat, nar du har anvant funktionen valj
senast presenterade sida flera ganger

SIDA

Bladdra en sida tillbaka

SIDA

Bladdra en sida framat
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Softkey Funktion

_KATALOG Visa/ta bort innehéllsforteckning

Véaxla mellan fullbildspresentation och reducerad
presentation. Vid reducerad presentation ser du
fortfarande en del av styrsystemsbilden

Fokus vaxlas internt i styrsystemapplikationen

sa du kan hantera styrsystemet med 6ppnad
TNCguide. Nar fullbildspresentation &r aktiv,
reducerar styrsystemet automatiskt fonsterstorle-
ken fore fokusvaxlingen

Avsluta TNCguide
SLUT

Register

De viktigaste registerorden finns listade i registret (fliken Index) och
kan valjas direkt av dig genom musklickning eller genom selektering
via pilknapparna.

Den vanstra sidan ar aktiv.

> Valj fliken Index

THC mamaage that the e s intomped—clas the maszags

‘COMPILE A PLC PROGRAM
The PLE program of the THE is automasically compled
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

» Navigera till det dnskade sokordet med o) e .

pilknapparna eller med musen -

Alternativ: i :*”"f”mm i m::: -
» Skriv de forsta bokstéaverna N 2 !
> Styrsystemet synkroniserar sedan ST T & e ] ]

sokordsregistret i forhallande till den inmatade
texten sé att du snabbt kan hitta registerordet i
listan.

> Visa information till det valda registerordet med
knappen ENT

Du kan bara ange det sokta ordet via en knappsats som ar
ansluten till USB-porten.
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Fulltextsokning

| fliken Soka har du mojlighet att genomsdka hela TNCguide efter ett
visst ord.

Den vanstra sidan ar aktiv.

» Valj fliken Soka

Aktivera inmatningsfaltet Sok:
Ange ordet som ska sokas
Bekrafta med knappen ENT.

Styrsystemet listar alla fyndplatser som innehéller
detta ord.

Bladdra till det 6nskade stéllet med piltangenterna
» Visa den valda fyndplatsen med knappen ENT

v Vv Vvy

v

Fulltextsokningen kan du alltid bara gora med ett enskilt
ord.

Nar 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 sokta ordet via en knappsats som ar
ansluten till USB-porten.
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Hjalpfiler som passar till din styrsystemsprogramvara hittar du pa

HEIDENHAIN-Homepage:

http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html
Navigera enligt foljande till lamplig hjalpfil:

» TNC-Styrsystem

» Serie, t.ex. TNC 100

» Onskat NC-programvarunummer, t.ex. TNC 128 (77184x-18)

HEIDENHAIN har forenklat versionsschemat fran NC-
programvaruversion 16:

m Tidsperioden for offentliggorande bestammer
versionsnumret.

= Alla styrsystemstyper inom tidsperioden for
offentliggérande har samma versionsnummer.

B Programmeringsstationernas versionsnummer
motsvarar versionsnumret for NC-programvaran.

» Valj 6nskad spréakversion fran tabellen Online-hjalp (TNCguide)
» Ladda ner ZIP-filen
» Packa upp ZIP-filen
» Qverfor de uppackade CHM-filerna till styrsystemet i katalog
TNC:\tncguide\se eller till respektive sprakunderkatalog
Om du overfor CHM-filerna med TNCremo till styrsystemet,
skall du valja binarmode for filer med filandelse .chm.
Sprak TNC-katalog
Tyska TNC:\tncguide\de
Engelska TNC:\tncguide\en
Tjeckiska TNC:\tncguide\cs
Franska TNC:\tncguide\fr
Italienska TNC:\tncguide\it
Spanska TNC:\tncguide\es
Portugisiska TNC:\tncguide\pt
Svenska TNC:\tncguide\sv
Danska TNC:\thcguide\da
Finska TNC:\tncguide\fi
Nederlandska 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
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Sprak TNC-katalog

Norska TNC:\tncguide\no
Slovakiska TNC:\tncguide\sk
Koreanska TNC:\tncguide\kr
Turkiska TNC:\tncguide\tr
Rumanska TNC:\tncguide\ro
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7.1  Ange tillaggsfunktioner M

Grunder

Med styrsystemets tillaggsfunktioner - aven kallade M-funktioner -
kan du styra

® Programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

®m  maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

= verktygets konturbeteende

Man kan ange upp till fyra tillaggsfunktioner M i slutet av ett
positioneringsblock alternativt i ett separat NC-block. Styrsystemet
presenterar da foljande dialog: Hjalpfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den onskade
tillaggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen séa att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT anges
tillaggsfunktionerna med hjalp av softkey M.

Tillaggsfunktionernas effekt

Oberoende av programmerad ordningsfoljd ar vissa
tillaggsfunktioner i borjan pd NC-blocket och vissa i slutet
verksamma.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det NC-block som de
definierats i.

Vissa tillaggsfunktioner verkar blockvis och darmed bara i
NC-blocket dar tillaggsfunktionen ar programmerad. Nar en
tillaggsfunktion fungerar modalt méaste funktionen avbrytas i
foljande NC-block, t.ex, M8 med tillkopplat kylvatska med M9. Om
tillaggsfunktionerna annu ar aktiva upphaver styrsystemet dem vid
programslutet.

Om flera M-funktioner har programmerats i ett NC-block,
sker utvarderingens ordningsfoljd enligt foljande:

B De M-funktioner som aktiveras i blocket borjan utfors
innan de som aktiveras i blockets slut

m  Om alla M-funktioner aktiveras i blockets borjan
eller blockets slut, utfors de i den programmerade
ordningsfoljden

Tillaggsfunktion | Ange tillaggsfunktioner M
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7.2 Tillaggsfunktioner for
Programkorningskontroll, spindel och
kylmedel

Oversikt

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan paverka de beskrivna
tillaggsfunktionernas beteende.

M Verkan Aktiveras vid block - borjan  slut

MO Programkorning STOPP (]
Spindel STOPP

M1 Valbart STOPP av programkdrningen (]

i forekommande fall spindel STOPP

i forekommande fall kylvatska AV
(funktionen bestams av maskintillver-
karen)

M2 Programkorning STOPP [
Spindel STOPP
Kylvatska AV
Aterhopp till block 0
Radera statuspresentationen
Funktionsomfanget beror pd maskin-

parametern
resetAt (nr 100901)
M3 Spindel TILL medurs [
M4 Spindel TILL moturs [
M5 Spindel STOPP m
M8 Kylvatska TILL m
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 méatskalans
nollpunkt.

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behdver du for foljande andamal:
m Stalla in begransning av rorelseomrédet (mjukvarubegransning)

m Kora fram till maskinfasta positioner (t.ex.position for
verktygsvaxling)

® |nstéllning av arbetsstyckets utgdngspunkt

I en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstandet fran
maétskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt for varje enskild
axel.

Standardbeteende
Styrsystemet refererar koordinater till arbetsstyckets nollpunkt.

Ytterligare information: "Utgangspunktinstalining: utan 3D-
avkannarsystem", Sida

Beteende vid M91 — Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock ska utgd frdn maskinens
nollpunkt, sd anger du M91 i dessa NC-block.

X (Z2Y)

Nar du programmerar inkrementella koordinater i ett
NC-block med tillaggsfunktionen M91, utgar dessa
koordinater fran den senast programmerade positionen
med M91. Nér det aktiva NC-programmet inte innehaller
ndgon programmerad position med M91, utgar
koordinaterna fran den aktuella verktygspositionen.

Styrsystemet presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens
nollpunkt. | statuspresentationen valjer man koordinatpresentation
REF.

Ytterligare information: 'Statuspresentation’, Sida
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Beteende vid M92 — Maskinens utgangspunkt

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forutom maskinnollpunkten kan maskintillverkaren
definiera ytterligare en maskinfast position som maskin-
utgdngspunkt.

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet frén
maskinens nollpunkt till maskinens utgadngspunkt.

Om koordinaterna i positioneringsblock utgar fran maskinens
utgdngspunkt, istéllet for arbetsstyckets utgdngspunkt, sa anger
man M92 i dessa NC-block.

Aven vid M91 eller M92 utfor styrsystemet korrekt
radiekompensering. Daremot sker da inte ndgon
kompensering for verktygslangden.

Verkan

MO91 och M92 ar bara aktiva i NC-blocken, i vilka M91 eller M92 har
programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets bdrjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid ska utga frdn maskinens nollpunkt, s kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt sparras i
en eller flera axlar.

Om funktionen for instalining av arbetsstyckets utgdngspunkt har
sparrats for alla axlar kommer styrsystemet inte att visa softkey
UTGANGS- PUNKT INSTALLN. i driftart MANUELL DRIFT.

Bilden visar ett koordinatsystem med maskinens och arbetsstyckets
nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att aven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt maste
man aktivera dvervakningen av bearbetningsutrymmet och lata
raamnet presenteras i forhallande till den instéallda utgangspunkten.
Ytterligare information: "Visa rddmnet i arbetsomradet

(Option #20)", Sida
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Reducera positionsvardet i rotationsaxel till ett varde
under 360°: M94

Standardbeteende
M94 verkar endast for rollover-axlar, vilkas ar-positionsvisning dven
tillater varden Gver 360°.

Styrsystemet forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till det
programmerade vinkelvardet.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med maskinparametern isModulo (nr 300102) definierar
maskintillverkaren om modulo-rakningssattet ska
anvandas for en rollover-axel.

Exempel:

Aktuellt vinkelvarde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Faktisk vag: -358°

Beteende med M94

Vid blockets borjan reducerar styrsystemet det aktuella vinkelvardet
till ett varde mindre an 360°. Darefter 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.

; Minska visningsvarden for alla
rotationsaxlar

; Minska visningsvarde for C-axeln

; Minska visningsvarden for
alla aktiva rotationsaxlar och
sedan kora med C-axeln pa det
programmerade vardet

Verkan
M94 &r bara verksam i de NC-block som M94 har programmerats i.
M94 aktiveras i blockets borjan.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteendet
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8.1 Markera underprogram och
programdelsupprepning

Underprogram och programdelsupprepning gor det majligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter
utfora den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar paborjas i
NC-programmet med ett marke LBL, en forkortning fér LABEL (eng.
for marke).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 65535 eller ett av dig
definierbart namn. LABEL-namn far besta av maximalt 32 tecken.

Tillatna tecken: #S$ % & ,-_. 0123456789 @abcde
fghijklmnopqgrstuvwxyzABCDEFGHIJKL
MNOPQRSTUVWXYZ

Forbjudna tecken: <Mellanslag>!“" () *+:;<=>?[/]*"

{1}~

Varje individuellt LABEL-nummer, resp. LABEL-namn, far bara
anges en gang i NC-programmet med knappen LABEL SET. Antalet
labelnamn som kan anges begransas endast av det interna minnet.

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.

Jamfor programmeringsteknikerna underprogram och
programdelsupprepning med s.k. IF/THEN-satser innan du
skapar ett NC-program.

D& undviker du eventuella missforstand och
programmeringsfel.

Ytterligare information: 'IF/THEN-sats med Q-parametrar”,
Sida 211
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8.2 Underprogram

Arbetssitt
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 Dérefter terupptar styrsystemet exekveringen NC-programmet : % <
vid NC-blocket efter anropet av underprogrammet CALL LBL ' 1

L Z+100 M2

Programmeringsanvisning
= Ett huvudprogram kan innehalla ett obegransat antal
underprogram.

= Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsfoljd och
sé ofta som onskas.

m  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 sa kommer det att utféras minst en gang
aven om det inte anropas

Programmering underprogram

» Markera borjan: 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 p& knappen LBL SET och
ange Label-nummer 0
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Anropa underprogram

» Anropa underprogram: Tryck pa knappen

LBL CALL

» Ange det anropade underprogrammets nummer.
Om du vill anvanda LABEL-namn: Tryck pa softkey
LBL-NAME for att vaxla till textinmatning.

» Om du vill ange numret pd en stringparameter
som maladress: Tryck pa softkey QS

> Styrsystemet hoppar da 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 da det skulle innebéra ett anrop
av underprogrammets slut.
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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 s3 ménga ganger
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 gadng mer an antalet
programmerade upprepningar eftersom den forsta upprepningen
borjar efter den forsta bearbetningen.
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Programmering programdelsupprepning

» Markera borjan: Tryck pd 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 vaxla till
textinmatning

» Mata in programdelen

Anropa programdelsupprepning
» Anropa programdel: Tryck pa knappen LBL CALL

» Ange programdelsnummer for programdelen
som skall upprepas. Om du vill anvanda LABEL-
namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att vaxla till
textinmatning

» Ange antalet upprepningar REP, bekrafta med
knappen ENT
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8.4 Anropa ett externt NC-program

Oversikt softkeys

Nar du trycker pd knappen PGM CALL visar styrsystemet foljande

softkeys:

Softkey Funktion Beskrivning
_ Anropa NC-programmet med Sida 182
PROGRAN CALL PGM

VAL3 Valj nollpunktstabell med SEL Sida 321
el TABLE
VALT Valj punkttabell med SEL Sida 186
ot PATTERN
e Valj NC-program med SEL PGM  Sida 183
PROGRAM
 ANROPA Anropa den senast valda filen Sida 183
e med CALL SELECTED PGM
i Valj NC-program med SEL Sida 349
GYKEL CYCLE som bearbetningscykel

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023 179



Underprogram och programdelsupprepningar | Anropa ett externt NC-program

Arbetssatt
1 Styrsystemet utfor NC-programmet fram till dess att ett annat 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
NC-program anropas med CALL PGM :
2 Efter detta utfor styrsystemet det anropade NC-programmet fram :
till programslutet ; CALL PGM B
3 Dérefter terupptar styrsystemet exekveringen av det anropande
NC-programmet fr&n NC-blocket som befinner sig efter '
programanropet : END PGM A END PGM B

Programmeringsanvisning

m  Styrsystemet behover inga Labels for att anropa ett NC-program.

m Det anropade NC-programmet far inte innehalla anrop CALL PGM
tillbaka till det anropande NC-programmet (oandlig loop).

m Det anropade NC-programmet far inte innehélla
tillaggsfunktionerna M2 eller M30. Om du har definierat
underprogram med Label i det anropade NC-programmet kan
M2 eller M30 erséattas med hoppfunktionen FN 9: If +0 EQU +0
GOTO LBL 99.

m Om ett DIN/ISO-program skall anropas s& anger man filtypen .|
efter programnamnet.

= Man kan ocksd anropa ett godtyckligt NC-program med cykel 12
PGM CALL.

® Du kan ocksd anropa ett godtyckligt NC-program via funktionen
Vilj cykel (SEL CYCLE).

= Vid ett programanrop, t.ex. med CALL PGM verkar Q-parametrar
principiellt globalt. Observera att andringar av Q-parametrar i
det anropade NC-programmet dven paverkar det anropande
NC-programmet. Anvand vid behov QL-parameter, som endast
fungerar i aktivt NC-program.

Medan styrsystemet exekverar det anropande
NC-programmet ar redigering av alla anropade NC-program
sparrad.
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Kontroll av det anropade NC-programmet

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk
kollisionsovervakning mellan verktyget och arbetsstycket. Om du
inte specifikt aterstaller koordinatomrakningar i det anropade NC-
programmet, kommer dessa transformationer ar aven paverka
det anropande NC-programmet. Under bearbetningen finns det
kollisionsrisk!

» Aterstéll koordinattransformationer i samma NC-program som
de har anvants i

> Kontrollera i forekommande fall forloppet med hjalp av den
grafiska simuleringen

Styrsystemet kontrollerar det anropade NC-programmet:

m  Om det anropade NC-programmet innehaller tillaggsfunktionen
M2 eller M30 avger styrsystemet en varning. Styrsystemet raderar
automatiskt varningen sa snart du valjer ett annat NC-program.

m Styrsystemet kontrollerar att det anropade NC-programmet ar
fullstandigt fore exekvering. Om NC-blocket END PGM saknas
kommer styrsystemet att avbryta med ett felmeddelande.

Ytterligare information: "Skydd mot ofullstandiga NC-program®, Sida

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 frdn mappen for det anropande NC-programmet en
mappniva uppéat ..\PGM1.H

= utgdende frdn mappen for det anropande NC-programmet en
mappniva neddt DOWN\PGM2.H

m ytgdende frdn mappen for det anropande NC-programmet en
mappniva uppéat och i en annan mapp ..\THERE\PGM3.H

Med hjalp av softkey SYNTAX kan du ange sdkvagar inom dubbla

citationstecken. De dubbla citationstecknen definierar borjan och

slutet pd sokvagen. Det gor att styrsystemet tolkar eventuella
specialtecken som en del av sokvagen.

Ytterligare information: "Filers namn’, Sida 95

Nar hela sokvagen star inom dubbla citationstecken kan du anvanda
bade \ och / for att separera mappar och filer.
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Anropa ett externt NC-program

Anrop med CALL PGM

Med NC-funktionen CALL PGM anropar du ett externt NC-program.
Styrsystemet exekverar det externa NC-programmet vid det stélle i
NC-programmet dar det anropas.

Gor pa foljande satt:

PGM
CALL

ANROPA
PROGRAM

>

A2 4

Alternativ

VALT
FIL :»

v

4

Tryck pa knappen PGM CALL

Tryck pd softkey ANROPA PROGRAM

Styrsystemet startar dialogen for definition av det
anropade NC-programmet.

Ange sokvagen via bildskarmsknappsatsen

Tryck pé softkey VALJ FIL

Styrsystemet vaxlar in ett urvalsfonster, via vilket
du kan selektera det NC-program som skall
anropas.

Bekrafta med knappen ENT

Om den anropade filen finns i samma katalog som den
anropande filen, kan du dven koppla endast filnamnet utan
sokvég. | urvalsfonstret for softkey VALJ FIL finns darfor
dven softkey OVERTA FILNAMN.

182
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Anrop med SEL PGM och CALL SELECTED PGM

Med funktionen SEL PGM vailjer du ett externt NC-program som du
anropar separat pa ett annat stélle i NC-programmet. Styrsystemet
exekverar det externa NC-programmet péa det stélle dar du anropade
det med CALL SELECTED PGM i NC-programmet.

Funktionen SEL PGM &r &ven tilldten med strangparametrar sa att
du kan styra programanrop dynamiskt.

Du valjer NC-programmet pa foljande satt:
rom » Tryck pd knappen PGM CALL

> Tryck pé softkey VALJ PROGRAM

> Styrsystemet startar dialogen for definition av det
anropade NC-programmet.
- » Tryck p4 softkey VALJ FIL

‘ Ft ‘ > Styrsystemet vaxlar in ett urvalsfonster, via vilket

du kan selektera det NC-program som skall
anropas.

» Bekrafta med knappen ENT

VALI
PROGRAM

o Om den anropade filen finns i samma katalog som den
anropande filen, kan du aven koppla endast filnamnet utan
sokvég. | urvalsfonstret for softkey VALJ FIL finns darfor
dven softkey OVERTA FILNAMN.

Du anropar det valda NC-programmet pa féljande satt:
pom » Tryck pd knappen PGM CALL

ANROPA
SELEKTERAT
PROGRAM

> Tryck pa softkey
ANROPA SELEKTERAT PROGRAM

> Med CALL SELECTED PGM anropar styrsystemet
det senast valda NC-programmet.

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 hjalp
av FN 18-funktion (ID10 NR110 och NR111) testa alla
sokvagar i borjan av programmet.

Ytterligare information: "'FN 18: SYSREAD - Lasa
systemdata", Sida 239
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8.5 Punkttabeller

Anviandningsomrade

Med hjalp av en punkttabell kan du exekvera en eller flera cykler efter
varandra pa ett oregelbundet punktmonster.

Skapa punkttabell

Sahar skapar du en punkttabell:
» Valj driftart PROGRAMMERA

)

Tryck pa knappen PGM MGT
Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.
Valj onskad mapp i filstrukturen
Ange namn och filtyp *.pnt
Bekrafta med knappen ENT

PGM
MGT

vV VvVvyyVvy

v

Tryck pa softkey MM eller INCH.

> Styrsystemet Oppnar tabellredigeraren och visar
en tom punkttabell.

INFOGA > Trka pé softkey INFOGA RAD
fAp > Styrsystemet infogar en ny rad i punkttabellen.
» Ange koordinater for den 6nskade
bearbetningspunkten
» Upprepa forfarandet tills alla dnskade koordinater
har angivits.

Namnet pa punkttabellen maste vid tilldelning frdn SQL
inledas med en bokstav.
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Konfigurera visning av en punkttabell
Sahar konfigurerar du visningen av en punkttabell:
» Oppna den befintliga punkttabellen
Ytterligare information: "Skapa punkttabell’, Sida 184

oLmen » Tryck pé softkey KOLUMNER SORTERA/ DOLJ
0oLy > Styrsystemet 6ppnar fonstret Ordningsfoljd
kolumner.
» Konfigurera tabellvisning

v

Tryck pd softkey OK

E > Styrsystemet visar tabellen enligt den valda
konfigurationen.

Om du anger kodnumret 555343 visar styrsystemet softkey
FORMAT EDITERA. Med denna softkey kan du dndra
tabellegenskaperna.

Hoppa over enskilda punkter vid bearbetningen

| punkttabellen kan du med hjalp av kolumnen FADE kanneteckna
punkter s3 att de doljs for bearbetningen.

Du doljer punkter pa foljande satt:
> Valj onskad punkt i tabellen
» Valj kolumnen FADE
enT > Aktivera doljning med knappen ENT

I > Avaktivera doljning med knappen NO ENT

ENT
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Valj punkttabell i NC-programmet

Séhar valjer du en punkttabell i NC-programmet:

> | driftsattet Programmering valjer du det NC-program som
punkttabellen ska aktiveras for.

» Tryck pa knappen PGM CALL
s » Tryck pé softkey VALJ PUNKT TABELL
PUNK]
m— » Tryck p& softkey VALJ FIL

FIL
» Valj punkttabell med hjéalp av filstrukturen
» Tryck pa softkey OK

Om punkttabellen inte finns lagrad i samma katalog som NC-
programmet méaste du ange den kompletta sokvagen.

6 Om den anropade filen finns i samma katalog som den
anropande filen, kan du &dven koppla endast filnamnet utan
sokvag. | urvalsfonstret for softkey VALJ FIL finns darfor
aven softkey OVERTA FILNAMN.

Exempel
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Anvanda punkttabeller

For att anropa en cykel for de i punkttabellen definierade punkterna
programmerar du cykelanropet med CYCL CALL PAT.

Med CYCL CALL PAT exekverar styrsystemet punkttabellen som du
definierat senast.

Séhar anvander du en punkttabell:

» Tryck pa knappen CYCL CALL
cvoLe » Tryck pa softkey CYCL CALL PAT
CALL
PAT » Ange matning, t.ex. F MAX

Med denna matning forflyttar sig
styrsystemet mellan punkterna i
punkttabellen. Om du inte definierar
nagon matning forflyttar sig
styrsystemet med den senast
definierade matningen.

> Ange tillaggsfunktion i forekommande fall
» Tryck pa knappen END

Anmarkning

m | funktionen GLOBAL DEF 125 kan du med instéllningen Q435=1
tvinga styrsystemet att vid positionering mellan punkterna alltid
kora till det andra sékerhetsavstandet fran cykeln.

= Om du vill forflytta med reducerad matning i verktygsaxeln vid
forpositionering programmerar du tillaggsfunktionen M103.

®  Styrsystemet exekverar punkttabellen som du senast har
definierat med funktionen CYCL CALL PAT, dven om du definierat
punkttabellen i ett med CALL PGM nastlat NC-program.

Definition
Filtyp Definition
*.pnt Punkttabell
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8.6 Lankning av underprogram

Lankningstyper

Underprogramanrop i underprogram
Programdelsupprepningar i programdelsupprepning
Underprogramsanrop i programdelsupprepningar
Programdelsupprepningar i underprogram

Underprogram och programdelsupprepningar kan
dessutom anropa externa NC-program.

Lankningsdjup

Nastlingsdjupet definierar bland annat hur ofta programdelar

eller underprogram far innehélla ytterligare underprogram eller

programdelsupprepningar.

= Maximalt Iankningsdjup for underprogram: 19

= Maximalt nastlingsdjup for externa NC-program: 19, dar ett CYCL
CALL har samma effekt som ett anrop av ett externt program

®  Man kan lanka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal
ganger
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Underprogram i underprogram

Anropa underprogram vid LBL UP1

Huvudprogrammets sista programblock med M2

Borjan pa underprogram UP1
Underprogram vid LBL2 anropas

Slut pa underprogram 1

Borjan pa underprogram 2

Slut pa underprogram 2

m
x
o
3
©
o

Programexekvering

Huvudprogrammet UPGMS utférs fram till NC-block 17
Underprogram UP1 anropas och utfors fram till NC-block 39
Underprogram 2 anropas och utfors fram till NC-block 62. Slut
pad 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 aterhopp till huvudprogram
UPGMS

Huvudprogram UPGMS utfors fran NC-block 18 fram till NC-block
35. Programslut och aterhopp till NC-block O

w N =

~

a
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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 géng

m
x
o
3
©
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 aven programdelsupprepningen mellan NC-block
20 och NC-block 27).
5 Huvudprogram REPS utfors fran NC-block 36 fram till NC-block
50. Programslut och aterhopp till NC-block 0
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Upprepning av underprogram

Borjan pa programdelsupprepning 1
Underprogramanrop

Programdelsanrop med 2 upprepningar

Huvudprogrammets sista NC-block med M2

Borjan p& underprogrammet

Slut pd underprogrammet

m
x
o
3
©
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
ganger: Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Huvudprogram UPGREP utfors fran NC-block 13 fram till NC-
block 19. Programslut och &terhopp till NC-block 0

w N =

~
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8.7 Programmeringsexempel

Exempel: Halbilder

Programexekvering:
m Forflyttning till halbild i huvudprogram
= Anropa halbild (underprogram 1) i huvudprogram

m Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 1

Verktygsanrop

Cykeldefinition borrning

Nollpunktsforskjutning

Nollpunktsforskjutning

Nollpunktsforskjutning

-
O
N
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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

Frikorning av verktyget

Cykeldefinition centrera

Anropa underprogram 1 fér 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

Borjan pa underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt X halgrupp 1
Forflyttning till startpunkt Y hélgrupp 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 hélgrupp 3
Forflyttning till startpunkt Y halgrupp 3
Anropa underprogram 2 for halbild

Slut p& underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild

Hal 1 med aktiv bearbetningscykel
Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 2
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9.1 Princip och funktionsoversikt

Med Q-parametrar kan du definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt NC-program genom att istéllet for fasta siffervarden
programmera variabla Q-parametrar.

Du har exempelvis foljande mdjligheter att anvanda Q-parametrar:
= Koordinatvarden

B Matningshastigheter

= Spindelvarvtal

m Cykeldata

Styrsystemet erbjuder fler mojligheter att arbeta med Q-parametrar:
®m Programmera konturer som styrs via matematiska funktioner

m  (0ra exekvering av bearbetningsoperationer beroende av logiska
villkor
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Q-parametertyper

Q-parametrar for siffervarden

Variabler bestar alltid av bokstaver och siffror. Bokstaverna
bestammer variabeltypen och siffrorna variabelomradet.

Detaljerad information finner du i féljande tabell:

Variabeltyp Variabelomrade Betydelse

Q-parameter: Q-parametrar ar verksamma i alla NC-program som finns i styrsy-
stemets minne.

0-99 Q-parametrar for anvandaren, nar inga Overlappningar med
HEIDENHAIN-SL-cykler intraffar

Q-parametrar mellan 0 och 99 verkar lokalt inom makron
och cykler. Det betyder att styrsystemet inte returnerar
andringar till NC-programmet.

For maskintillverkarcykler ska du darfor anvanda
Q-parameteromradet 1200-1399!

100-199 Q-parametrar for styrsystemets specialfunktioner som lases av
anvandarens NC-program eller av cykler
200-1199 Q-parametrar for funktioner fran HEIDENHAIN, t.ex. cykler
1200-1399 Q-parametrar for maskintillverkarens funktioner, t.ex. cykler
1400-1999 Q-parametrar for anvandaren
QL-parameter: QL-parametrar ar verksamma lokalt inom ett NC-program.
0-499 QL-parametrar for anvandaren
QR-parameter: QR-parametrar ar permanent verksamma i alla NC-program som
finns i styrsystemets minne aven efter omstart av styrsystemet.
0-99 QR-parametrar for anvandaren
100-199 QR-parametrar for funktioner fran HEIDENHAIN, t.ex. cykler
200—-499 QR-parametrar for maskintillverkarens funktioner, t.ex. cykler

QR-parametrarna sakerhetskopieras i samband med en
backup.

Om maskintillverkaren inte angett ndgon annan sokvag
sparar styrsystemet QR-parametrarna under sokvagen SYS:
\runtime\sys.cfg. Enheten SYS: sakerhetskopieras bara vid
en fullstandig sakerhetskopiering.

Maskintillverkaren kan anvanda foljande alternativa
maskinparametrar for att ange en sokvag:

® pathNcQR (nr 131201)

m pathSimQR (nr 131202)

Om maskintillverkaren angett en sokvag pa enheten
TNC: i de valfria maskinparametrarna, kan du genomfdra

sakerhetskopieringen med hjalp av funktionerna NC/PLC
Backup aven utan att ange en sifferkod.
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Q-parametrar for texter

Dessutom &r QS-parametrar tillgdngliga (S star for strang), med vilka
du aven kan hantera texter i styrsystemet.

Foljande tecken kan anvandas inom QS-parametrar:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
kilmnopqgrstuvwxyz0123456789;!#S%&' ()+,-./:<

=>?7@ []r_*
Variabeltyp Variabelomrade Betydelse
QS-parameter: QS-parametrar ar verksamma i alla NC-program som finns i styrsy-

stemets minne.

0-99 QS-parametrar for anvandaren, nar inga Gverlappningar med
HEIDENHAIN-cykler intraffar

QS-parametrar mellan 0 och 99 verkar lokalt inom makron
och cykler. Det betyder att styrsystemet inte returnerar
andringar till NC-programmet.

For maskintillverkarcykler ska du darfor anvanda
QS-parameteromradet 1200-1399!

100-199 QS-parametrar for styrsystemets specialfunktioner som lases av
anvandarens NC-program eller av cykler

200-1199 QS-parametrar for funktioner fran HEIDENHAIN, t.ex. cykler

1200-1399 QS-parametrar for maskintillverkarens funktioner, t.ex. cykler

1400-1999 QS-parametrar for anvandaren
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Programmeringsanvisning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

HEIDENHAIN-cykler, maskintillverkarcykler och funktioner frén
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!

> Anvéand enbart de Q-parameteromraden som rekommenderas
av HEIDENHAIN

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

> Kontrollera férloppet med hjalp av den grafiska simuleringen

Q-parametrar och siffervarden far anges blandat i ett NC-program.
Du kan tilldela variabler numeriska varden mellan =999 999 999 och
+999 999 999. Inmatningsomradet ar begransat till max. 16 tecken,
varav upp till nio tecken far sté fore kommat. Styrsystemet kan
berdkna siffervarden upp till en storlek av 1010,

QS-parametrar parametrar kan du tilldela maximalt 255 tecken.

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 256

Styrsystemet lagrar internt siffervarden i ett binart
format (Norm IEEE 754). Pa grund av det anvanda
standardformatet presenterar styrsystemet vissa
decimaltal inte exakt binart (avrundningsfel). Det har
behover du ta hansyn till nar du anvander beraknade
variabelvarden vid hoppkommandon eller positioneringar.

Med syntaxelementet SET UNDEFINED tilldelar du variabler
statusen odefinierad. Nar du t.ex. programmerar en position
med en odefinierad Q-parameter ignorerar styrsystemet den har
forflyttningen. Nar du anvander en odefinierad Q-parameter i
raknesteg i NC-programmet visar styrsystemet ett felmeddelande
och stoppar programkaérningen.
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Kalla upp Q-parameterfunktioner

Nar ett NC-program matas in trycker man pa knappen Q (i féltet
for sifferinmatning och axelval under +/--knappen). Da presenterar
styrsystemet foljande softkeys:

Softkey Funktionsgrupp Sida
GRUND- Matematiska grundfunktioner 204
FUNKTION. i
—— Vinkelfunktioner 208
T Funktion for cirkelberakning 210
- IF/THEN-bedomning, hopp 211
bIvERSE Specialfunktioner 222
- Formel direkt programmerbar 214

Nar du definierar eller tilldelar en Q-parameter, visar
styrsystemet softkey Q, QL och QR. Med dessa softkeys
valjer du forst den dnskade parametertypen. Darefter
definierar du parameternumret.

Om du har en tangentbord som ar anslutet via USB, kan du
Oppna 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: TILLDELNING kan man tilldela Q-
parametrar siffervarden. Detta gor det mojligt att mata in variabla Q-
parametrar istéllet for siffervarden i NC-programmet.

Exempel

For en detaljfamilj kan man exempelvis programmera karaktaristiska
arbetsstyckesdimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behover man da bara tilldela
dessa parametrar lampliga varden.

Exempel: Cylinder med Q-parametrar

Cylinderradie: R=Q50

Cylinderhojd: H=Q51

Cylinder Z1: Q50 =+30
Q51 =+10

Cylinder 72: Q50 =+10 Q50
Q51 =+50

Q51
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9.3 Beskrivning av konturer med hjalp av
matematiska funktioner

Anviandningsomrade

Med Q-parametrar kan du programmera matematiska
grundfunktioner i NC-programmet:

n » Valj Q-parameterfunktion: Tryck pa knappen Q
frén sifferinmatningen

> Softkeyraden visar Q-parameterfunktionerna.
> Tryck pa softkey GRUND- FUNKTION.
S > Styrsystemet visar softkeys for matematiska
grundfunktioner.
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Oversikt
Softkey Funktion
Fo FN 0: tilldelning
o t.ex. FN 0: Q5 = +60
Q5=60
Tilldela ett varde eller statusen odefinierat
£t FN 1: addition
ey tex. FN1: Q1 =-Q2 + -5
Q1 = -Q2+(-5)
Summera tva varden och tilldela resultatet
ciid FN 2: subtraktion
o tex. FN 2: Q1 = +10 - +5
Q1 =+10-(+5)
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet
- FN 3: multiplikation
Y tex. FN3: Q2 =+3* +3
Q2 =3*3
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet
o FN 4: division
Y t.ex. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Q4 =8/Q2

Dividera tva varden och tilldela resultatet
Begransning: ingen division med 0
T FN 5: kvadratroten
FOTEN O t.ex. FN 5: Q20 = SQRT 4
Q20 =4
Berakna roten ur ett varde och tilldela resultatet

Begransning: det gar inte att berékna roten ur ett
negativt varde

Till hoger om =-tecknet far du ange:
= tvatal

® tvad Q-parametrar

® ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berakningarna kan anges med
fortecken.
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Programmering av matematiska grundfunktioner

Tilldelningsexempel

» Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa

GRUND -

v

e softkey GRUND- FUNKTION.
#1o > Valj Q-parameterfunktionen TILLDELNING: Tryck
il pa softkey FNO X =Y

> Styrsystemet fragar efter numret pa
resultatparametern.

Ange 5 (numret pd Q-parametern)

Bekrafta med knappen ENT.

Styrsystemet fragar efter vardet eller parametern.
Ange 10 (vardet)

Bekrafta med knappen ENT.

Sé& snart styrsystemet laser NC-blocket tilldelas
parametern Q5 vardet 10.

VvV v V.V vy

Multiplikationsexempel
» Vil Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa

GRUND -

v

FUNKTION. | softkey GRUND- FUNKTION.
ciis » Valj Q-parameterfunktionen MULTIPLIKATION:
Xy Tryck pa softkey FN 3 X * Y

> Styrsystemet fragar efter numret pa
resultatparametern.

» Ange 12 (numret pa Q-parametern)
Nt » Bekrafta med knappen ENT.

> Styrsystemet fragar efter det forsta vardet eller
parametern.

> Ange Q5 (parametern)
Bekrafta med knappen ENT.

> Styrsystemet fragar efter det andra vardet eller
parametern.

» Ange 7 som andra varde
enT » Bekrafta med knappen ENT.

I
v

EN
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Aterstill Q-parameter
Exempel

» Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

GRUND - Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa

v

FUNKTION. _ softkey GRUND- FUNKTION.
-~ » Valj Q-parameterfunktion TILLDELNING: Tryck pa
x=v softkey FNO X =Y

> Styrsystemet fragar efter numret pé
resultatparametern.

Ange 5 (numret pa Q-parametern)

Bekrafta med knappen ENT.

Styrsystemet fragar efter vardet eller parametern.
Tryck pd SET UNDEFINED

vV v vVvy

SET
UNDEFINED

Funktionen FN 0 har ocksa stod for att overfora
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: sin a = motstdende katet/hypotenusa
sina=a/c

Cosinus: cos a = narliggande katet/hypotenusa
cosa=hb/c

Tangens: tan a = motstdende katet/narliggande katet

tan a =a/bresp. tan a = sin a/cos a

Dar:

® ¢ ar sidan mitt emot den rata vinkeln

B g ar sidan mitt emot vinkeln a

= b arden tredje sidan

Med tangens kan styrsystemet bergkna vinkeln:
a = arctan(a/b) resp. a = arctan(sin a/cos a)

Exempel:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan(a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dessutom galler:

a%+b? = ¢? (med a2 = a*a)

c = V(a2+b?)

Programmera vinkelfunktioner
Du kan &ven berékna vinkelfunktioner med hjalp av Q-parametrar.

n » Valj Q-parameterfunktion: Tryck pa knappen Q
frén sifferinmatningen

> Softkeyraden visar Q-parameterfunktionerna.

» Tryck pa softkey TRIGO- NOMETRI
RS > Styrsystemet visar softkeys for vinkelfunktioner.
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Oversikt
Softkey Funktion
- FN 6: sinus
STH(X) tex. FN 6: Q20 = SIN -Q5
Q20 = sin(-Q5)
Berakna och tilldela en vinkels sinus i grader
FN 7: cosinus
cos () tex. FN 7: Q21 = COS -Q5

Q21 = cos(-Q5)
Berakna och tilldela en vinkels cosinus i grader

FN 8: roten ur kvadratsumman
FLENY t.ex. FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Q10 = (52+42)

Bilda och tilldela langden av tva varden, berdkna
t.ex. den tredje sidan hos en triangel

FN 13: vinkel
X ANG Y tex. FN 13: Q20 = +25 ANG 'Q1

Q20 = arctan(25/-Q1)
Bestam och tilldela vinkeln med arctan ur motsta-

ende och narliggande katet eller sin och cos for
vinkeln (0 < vinkel < 360°)
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9.5 Cirkelberakningar

Anvandningsomrade

Med funktionerna for cirkelberdkning 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 bestdmma ett hals eller ett cirkelsegments ldge och storlek
med hjalp av de programmerbara avkannarfunktionerna.

Softkey Funktion

FN23
3 PUNKTER
PA CIRKEL

FN 23: cirkeldata utifran tre cirkelpunkter
t.ex. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Styrsystemet sparar de beraknade vardena i
Q-parametrarna Q20 till Q22.

Styrsystemet kontrollerar vardena i Q-parametrarna Q30 till Q35 och
beraknar cirkeldata.

Styrsystemet sparar resultaten i foljande Q-parametrar:

® Huvudaxelns cirkelcentrum i Q-parametern Q20
For verktygsaxeln Z ar huvudaxeln X

®m  Komplementaxelns cirkelcentrum i Q-parametern Q21
For verktygsaxeln Z ar komplementaxeln Y

m Cirkelradien i Q-parametern Q22

Softkey Funktion

FN24
CIRKEL UR
4 PUNKTER

FN 24: cirkeldata utifran fyra cirkelpunkter
t.ex. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Styrsystemet sparar de berdknade vardena i
Q-parametrarna Q20 till Q22.

Styrsystemet kontrollerar vardena i Q-parametrarna Q30 till Q37 och
beraknar cirkeldata.

Styrsystemet sparar resultaten i foljande Q-parametrar:

®  Huvudaxelns cirkelcentrum i Q-parametern Q20
For verktygsaxeln Z ar huvudaxeln X

B Komplementaxelns cirkelcentrum i Q-parametern Q21
For verktygsaxeln Z ar komplementaxeln Y

m Cirkelradien i Q-parametern Q22

FN 23 och FN 24 tilldelar inte bara resultatvariablerna till
vanster om likhetstecknet automatiskt ett varde, utan aven
de efterfoljande variablerna.
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9.6 IF/THEN-sats med Q-parametrar

Anviandningsomrade

Vid en IF/THEN-sats jamfor styrsystemet en variabel eller ett fast
varde med en annan variabel eller ett annat fast varde. Om villkoret
ar uppfyllt hoppar styrsystemet till labeln som ar programmerad
efter villkoret.

Jamfor de s kallade IF/THEN-satserna med
programmeringsteknikerna underprogram och
programdelsupprepningar innan du skapar ditt NC-
program.

D& undviker du eventuella missforstand och
programmeringsfel.

Ytterligare information: "Markera underprogram och
programdelsupprepning’, Sida 174

Om villkoret inte ar uppfyllt exekverar styrsystemet nasta NC-block.

Om du vill anropa ett externt NC-program, da programmerar du ett
programanrop med CALL PGM efter labeln.

Anvanda begrepp och forkortningar

IF (eng.): Oom

EQU (eng. equal): Lika

NE (eng. not equal): Olika

GT (eng. greater than): Storre an
LT (eng. less than): Mindre &n
GOTO (eng. go to): Gatill
UNDEFINED (eng. odefinierad): Odefinierad
DEFINED (eng. definierad): Definierad
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Hoppvillkor

Ovillkorligt hopp

Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid &r uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Sé&dana hopp kan du t.ex. anvanda i ett anropat NC-program, i vilket
du arbetar med underprogram. For ett NC-program utan M30 eller
M2 kan du forhindra att styrsystemet exekverar underprogram utan
anrop med LBL CALL. Som hoppadress programmerar du en label
som programmerats direkt fore programslutet.

Villkora hopp med raknare

Hoppfunktioner kan anvandas for att upprepa bearbetningar valfritt
manga ganger. En Q-parameter anvands som en réknare och okas
med ett vid varje programdelsupprepning.

Med hoppfunktionen jamfor du raknaren med det 6nskade antalet
bearbetningar.

Hopp skiljer sig &t frdn programmeringsteknikerna
underprogram och programdelsupprepningar.
A ena sidan kréver hopp exempelvis inga avslutade

programomréden som slutar med LBL 0. A andra sidan tar
hopp inte hansyn till dessa aterhoppslabels!

Laddvéarde: initiera raknare

Laddvarde: antal hopp

Label

Uppdatera réknare: nytt Q1-véarde = tidigare Q1-varde + 1
Utfor programhopp 1 och 2

Utfor programhopp 3

m
x
o
3
°
o

N
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Programmera IF/THEN-satser

Mojligheter vid inmatning av hopp

I villkoret IF star foljande uppgifter till forfogande:
Siffror

Texter

Q QL QR

QS (string-parameter)

Vid inmatning av hoppadress GOTO har du foljande tre
inmatningsmajligheter:

= LBL NAMN

= LBL- NUMMER

= QS

IF/THEN-satserna visas nar du trycker pa softkey HOPP.
Styrsystemet visar foljande softkeys:

Softkey Funktion
T FN 9: hopp om lika
__coro | t.ex. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
S ”"UPCAN25”
EQE Om bada véardena &r lika hoppar styrsystemet till
den definierade labeln.
Fug FN 9: hopp om odefinierad
o t.ex. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
”"UPCAN25”
U,,,,:FSINED Om variabeln ar odefinierad hoppar styrsystemet
till den definierade labeln.
T FN 9: hopp om definierad
Goto t.ex. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
”"UPCAN25”
.,E:NED Om variabeln ar definierad hoppar styrsystemet till
den definierade labeln.
P10 FN 10: hopp om olika
- t.ex. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Om vardena ar olika hoppar styrsystemet till den
definierade labeln.

P FN 11: hopp om stdrre an

IF X GT Y

o t.ex. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5

Om det forsta vardet ar storre an det andra
hoppar styrsystemet till den definierade labeln.

Fur FN 12: hopp om mindre an

IF X LT ¥

B t.ex. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME”

Om det forsta vardet ar mindre an det andra
hoppar styrsystemet till den definierade labeln.
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9.7 Formel direkt programmerbar

Inmatning av formel
Du kan ange matematiska formler som innehaller flera
rakneoperationer direkt i NC-programmet med hjalp av softkeys.

n » Valj Q-parameterfunktioner

» Tryck pa softkey FORMEL
> Q QL eller QR valjs
> Styrsystemet visar majliga rakneoperationer pa
softkeyraden.

Rakneregler

Ordningsfoljd vid analys av olika operatorer

Nar en formel innehéller raknesteg med en kombination av olika
operatorer analyserar styrsystemet raknestegen i en definierad
ordningsfoljd. Ett kdnt exempel pa det ar punkt- fore streckrakning.

Styrsystemet analyserar raknestegen i foljande ordningsfoljd:

Ordning Réaknesteg Operator Aritmetisk

symbol

1 L 6sa parenteserna Klammer ()
Observera fortecknet ~ Fortecken -

Berakna funktionen Funktion SIN, COS, LN
oSV.

4 Potens Potens ~
Multiplicera och Punkt */
dividera

6 Addera och subtrahe-  Streck +, -
ra

Ordningsfaljd vid analys av samma operatorer

Styrsystemet analyserar réknesteg med samma operatorer frén
vanster till hoger.

tex.2+3-2=(2+3)-2=3
Undantag: vid sammanfogade potenser analyserar styrsystemet fran
hoger till vanster.

tex.22322=22(372)=229=512
Exempel: punkt- fore streckrakning

® T:araknesteget: 5*3=15
m 2:araknesteget: 2*10 =20
® 3:eraknesteget: 15+ 20 =35
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Exempel: potens fore streckrakning
=73

m 7:araknesteget: 10 i kvadrat = 100
m 2:araknesteget: 3 med potensen 3 = 27
® 3:eraknesteget: 100-27 =73

Exempel: funktion fore potens

=0,25

B T:araknesteget: berdkna sinus av 30 = 0,5
® 2:araknesteget: 0,5 i kvadrat = 0,25

Exempel: parentes fore funktion

=05

® T:araknesteget: 10s parentesen 50 - 20 = 30
m  2:araknesteget: berakna sinus av 30 = 0,5
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Oversikt

Styrsystemet visar foljande softkeys:

Softkey

Kopplingsfunktion

Addition
tex.Q10 = Q1+ Q5
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Operator
Streck

Subtraktion
t.ex. Q25 = Q7 - Q108

Streck

Multiplikation
tex.Q12=5*Q5

Punkt

Division
t.ex. Q25 =Q1/Q2

Punkt

Vanster parentes

tex.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Klammer

Hoger parentes

tex.Q12=Q1*(Q2 + Q3)

Klammer

sQ

| kvadrat (square)
tex.Q15=5Q5

Funktion

SQRT

Roten ur (square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

Funktion

Berakna sinus
t.ex. Q44 = SIN 45

Funktion

Berakna cosinus
t.ex. Q45 = COS 45

Funktion

Berakna tangens
t.ex. Q46 = TAN 45

Funktion

Berakna arcussinus
Omvand sinusfunktion

Funktion

Styrsystemet bestammer vinkeln ur férhéllandet mellan motstaen-

de katet och hypotenusa.
t.ex. Q10 = ASIN (Q40/Q20)

Berakna arcuscosinus
Omvand cosinusfunktion

Funktion

Styrsystemet bestdmmer vinkeln ur férhallandet mellan narliggan-

de katet och hypotenusa.
t.ex. Q11 = ACOS Q40

Berdkna arcustangens
Omvand tangensfunktion

Funktion

Styrsystemet bestdmmer vinkeln ur forhéllandet mellan motstaen-

de katet och narliggande katet.

t.ex. Q12 = ATAN Q50

Potens
tex.Q15=3"3

Potens

Anvand konstanten PI
m=3,14159
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Softkey Kopplingsfunktion Operator
tex. Q15 =PI
Bilda en naturlig logaritm (LN) Funktion

Bastal = e =2,7183
t.ex. Q15 = LN Q11

—— Bilda en logaritm Funktion
- Bastal =10
t.ex. Q33 = LOG Q22
— Anvand exponentialfunktion (e * n) Funktion

EXP

Bastal =e=2,7183

tex.Q1 =EXP Q12

Negering Funktion
Multiplikation med -1

t.ex. Q2 = NEG Q1

Skapa integer Funktion
Ta bort decimaler

t.ex. Q3 = INT Q42

NEG

INT

6 Funktionen INT avrundar inte utan kapar istallet

decimalerna.
Ytterligare information: "Exempel: Avrunda varden',
Sida 219
- Bilda absolutvarde Funktion
t.ex. Q4 = ABS Q22
Fraktion Funktion

FRAC

Ta bort heltalsdelen

t.ex. Q5 = FRAC Q23

Kontrollera fortecken Funktion
t.ex. Q12 = SGN Q50

Om Q50 =0,s44rSGN Q50 =0

Om Q50 < 0, sd ar SGN Q50 = -1

Om Q50 > 0, s& dr SGN Q50 = 1

Berdakna moduloviarde (divisionsrest) Funktion
t.ex. Q12 = 400 % 360 Resultat: Q12 = 40
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Exempel: vinkelfunktion

Det som &r kant &r langden pa den motstdende kateten a i
parametern Q12 och den narliggande kateten b i Q13.

Det som ska beraknas ar vinkeln a.

Beradkna vinkeln a utifrdn den motstdende kateten a och den
narliggande kateten med hjalp av arctan; tilldela Q25 resultatet:

» Tryck pa knappen Q

Tryck pa softkey FORMEL

Styrsystemet fragar efter numret pa
resultatparametern.

» Ange 25
» Tryck pa knappen ENT

FORMEL

\ 2 4

Vaxla softkeyrad

7]

o » Tryck pa softkey Arcustangensfunktion
> Vaxla softkeyrad

» Tryck pa softkey Vansterparentes

» 12 ange (parameternummer)

Tryck pa softkey division

» 13 ange (parameternummer)

» Tryck pa softkey Hogerparentes

1"1°L°

END » Avsluta formelinmatningen med knappen END

m
x
o
3
=]
o
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Exempel: Avrunda varden

Funktionen INT kapar decimalerna.

For att styrsystemet inte bara skall kapa decimalerna utan istallet
avrunda korrekt, adderar du ett positivt tal med vardet 0,5. Vid
negativa tal behover du subtrahera 0,5.

Med funktionen SGN kontrollerar styrsystemet automatiskt om det
handlar om ett positivt eller negativt tal.

Forsta tal som skall avrundas
Andra tal som skall avrundas

Tredje tal som skall avrundas

Addera vardet 0,5 till Q1, kapas sedan decimalerna
Addera vardet 0,5 till Q2, kapa sedan decimalerna

Subtrahera vardet 0,5 fran Q3, kapa sedan decimalerna
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9.8 Kontrollera och andra Q-parametrar

Tillvdagagangssatt
Du kan kontrollera och dven andra Q-parametrar i alla driftarter. [Eaete sairr - Brrcozamoring =
» Stoppa vid behov programexekveringen (tryck t.ex. pa
knappen NC-STOPP och softkey INTERNT STOPP) eller stoppa | R T
programtestet sl — -oanadsons| oo oRvERYTA

INFO

. » Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa softkey sl D e
Q INFO eller tryck pa knappen Q 5 o '

> Styrsystemet listar alla parametrar och de
tillhdrande aktuella vardena.

» Valj den onskade parametern med pilknapparna
eller med knappen GOTO

» Om man vill &ndra véardet, trycker man pa softkey

0.000000000  GROVSKAERSVERKTYG
©0.000000000  TILLAEGG SIDA
0.000000000  FRAESSMETOD
0.000000000  RADIE

0.000000000  MATTENHET
0.000000000  FOERBEARE . VERKTYG

swr

[—
syt s108 s10n eortean [ peruguey visa
t axrueLLr || panaueraan | SLUT
FALT VARGE || [gloL an as

EDITERA AKTUELLT FALT, anger ett nytt vérde [ o R
samt bekraftar med knappen ENT e %
» Om man inte vill andra vardet sa trycker man pa N — T Wil e :
softkey AKTUELLT VARDE eller avslutar dialogen e L o oom g
med knappen END p ; |'T"’?
Nar du vill kontrollera eller andra lokala, globala o | omee I
eller string-parametrar, trycker du pa softkey - @ . -
VISA PARAMETRAR Q QL QR QS. Styrsystemet presenterar e o
da de olika parametertyperna. De tidigare beskrivning L o ——
funktionerna galler aven har. | . T T

Nar styrsystemet exekverar ett NC-program kan du

inte dndra nagra variabler med hjélp av fonstret Q-
parameterlista. Styrsystemet medger bara andringar nar
programkaorningen stoppats eller avslutats.

Styrsystemet visar nodvandig status nar ett NC-block har
exekverats klart t.ex. i PROGRAM ENKELBLOCK.

Foljande Q- och QS-parametrar kan du inte redigera i
fonstret Q-parameterlista:

® Variabelomrade mellan 100 och 199 eftersom det
finns risk for overlappningar med styrsystemets
specialfunktioner

® Variabelomrade mellan 1200 och 1399
eftersom det finns risk for dverlappningar med
maskintillverkarspecifika funktioner

Alla parametrar med presenterade kommentarer
anvands av styrsystemet inom cykler eller som
overforingsparametrar.
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| alla driftarter (undantag driftart Programmering) kan du ocksa
presentera Q-parametrar i den utokade statuspresentationen.

» Stoppa vid behov programexekveringen (tryck t.ex. pa
knappen NC-STOPP och softkey INTERNT STOPP) eller stoppa
programtestet

> Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning

o

PROGRAY » Valj bildskarmsuppdelning med utokad

=

STATUS statuspresentation

> Styrsystemet presenterar statusformularet
Oversikt i den hogra bildskarmshalvan.

ﬂ > Tryck pa softkey STATUS Q-PARAM..

> Tryck pa softkey Q PARAMETER LISTA.
PARAMETER
L0 > Styrsystemet 6ppnar ett nytt fonster.

» Definiera vilka parameternummer som du vill
kontrollera for de olika parametertyperna (Q, QL,
QR, QS). Du separerar individuella Q-parametrar
med ett komma, Q-parametrar i foljd kombinerar
du med ett bindestreck, t.ex.1,3,200-208.
Inmatningsomradet motsvarar 132 tecken per
parametertyp

Presentationen i fliken QPARA motsvarar alltid

atta decimaler. Resultatet av Q1 = COS 89.999
presenterar styrsystemet exempelvis som

0.00001745. Mycket stora eller smé varden visar
styrsystemet med exponentialnotation. Resultatet av

Q1 = COS 89.999 * 0.001 presenterar styrsystemet som
+1.74532925e-08, dar e-08 motsvarar faktor 108
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9.9 Diverse funktioner

Oversikt

Extrafunktionerna visas genom tryckning pa softkey
DIVERSE FUNKTION. Styrsystemet visar foljande softkeys:

Softkey Funktion Sida
Pt FN 14: ERROR 223
ERROR= Utmatning av felmeddelanden
_ FN 16: F-PRINT 230
F-PRINT Formaterad utmatning av text eller

Q-parametervarde
Fris FN 18: SYSREAD 239
e Lasa systemdata
e FN 19: PLC 239
PLO- Overfor varde till PLC
rrzo FN 20: WAIT FOR 240
i NC och PLC synkronisering
Frze FN 26: TABOPEN 293
o Oppna en fritt definierbar tabell
e FN 27: TABWRITE 294
Y Skriv till en fritt definierbar tabell
ras FN 28: TABREAD 296
g Las fran en fritt definierbar tabell
- FN 29: PLC 241
PLC LIST= Overfor upp till &tta varden till PLC
— FN 37: EXPORT 241
EXPORT exportera lokala Q-parametrar eller
QS-parametrar i ett anropande
NC-program
_— FN 38: SEND 242
SAND Skicka information fran NC-
programmet
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FN 14: ERROR - Mata ut felmeddelanden

Med funktionen FN 14: ERROR kan du kalla upp programstyrda
felmeddelanden som har forprogrammerats av maskintillverkaren
eller av HEIDENHAIN:

Nar styrsystemet exekverar funktionen FN 14: ERROR i
programkorningen eller simuleringen avbryts bearbetningen och det
definierade meddelandet matas ut. Darefter maste NC-programmet
startas pa nytt.

Omrade Felnummer Felmeddelande

0..999 Maskinberoende dialog
1000 ... 2999 Styrsystemsberoende dialog
3000 ... 9999 Maskinberoende dialog
Fr.o.m. 10 000 Styrsystemsberoende dialog

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Felnumren upp till 999 och mellan 3 000 och 9 999
programmeras och definieras av maskintillverkaren.

Exempel

Styrsystemet skall presentera ett meddelande om spindeln inte har
startats.

Nedan hittar du en fullstandig lista ver FN 14: ERROR-
felmeddelanden. Observera att inte alla felmeddelanden ar
tillgdngliga beroende pa vilken typ av styrsystem du har.
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Av HEIDENHAIN forinstillda felmeddelanden

Felnummer Text

1000 Spindel?

1001 Verktygsaxel saknas
1002 Verktygsradie for liten
1003 Verktygsradie for stor
1004 Omrade Gverskridet
1005 Startposition gj korrekt
1006 VRIDNING ¢j tillaten
1007 SKALFAKTOR ej tillaten
1008 SPEGLING ej tillaten
1009 Forskjutning ej tillaten
1010 Matning saknas

1011 Inmatat varde fel

1012 Fel fortecken

1013 Vinkel gj till&ten

1014 Kan ej kora till beréringspunkt
1015 For manga punkter

1016 Inmatning motsagelsefull
1017 CYKEL ofullstandig

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 ¢j definierad

1032 Ange Q218 storre an Q219
1033 CYKEL 210 ej tillaten

1034 CYKEL 211 gj tilldten

1035 Q220 for stor

1036 Ange Q222 storre an Q223
1037 Ange Q244 storre an 0

1038 Ange Q245 skild frdn Q246
1039 Ange vinkelomrade < 360°
1040 Ange Q223 storre an Q222
1041 Q214: 0 ej tilldtet

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 for stor

1050 Ficka for liten: Efterarb. ax 1
1051 Ficka for liten: Efterarb. ax 2
1052 Ficka for stor: Defekt i axel 1
1053 Ficka for stor: Defekt i axel 2
1054 Tappen for liten: Defekt i axel 1
1055 Tappen for liten: Defekt i axel 2
1056 O for stor: Efterarbeta axel 1
1057 O for stor: Efterarbeta axel 2
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Felnummer Text

1058 TCHPROBE 425: Langd 6ver max
1059 TCHPROBE 425: Langd under min
1060 TCHPROBE 426: Langd over 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 6verskriden
1066 Q247 farejvara0

1067 Q247 maste vara storre an 5
1068 Nollpunktstabell?

1069 Ange ej frasmetod Q351 =0

1070 Minska gangans djup

1071 Utfor kalibrering

1072 Tolerans Overskriden

1073 Blocklasning aktiv

1074 ORIENTERING €j tillaten

1075 3DROT ej tilldten

1076 Aktivera 3DROT

1077 Ange negativt djup

1078 Q303 €] definierad i matcykeln!
1079 Verktygsaxel ] tilldten

1080 Berdknat varde felaktigt

1081 Motsagelsefull matpunkt

1082 Saker hojd felaktigt angiven

1083 Nedmatningstyp motsagelsefull
1084 Bearbetningscykel gj tillaten

1085 Raden ar skrivskyddad

1086 Arbetsman storre an djup

1087 Ingen spetsvinkel definierad

1088 Motsagelsefulla data

1089 Sparlage 0 ] tillatet

1090 Ange ansattning sominte ar 0
1091 Vaxling Q399 ej tillaten

1092 Verktyg ej definierat

10093 Verktygsnummer ej tillatet
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Felnummer Text

1094 Verktygsnamn gj till&tet

1095 Software-option gj aktiv

1096 Restore Kinematik ej mojlig
1097 Funktion gj tillaten

1098 Motsédgelsefulla rédmnesmatt
1099 Matposition gj tilldten

1100 Kinematik-atkomst ej mojlig
1101 Matposition ej i rorelseomradet
1102 Presetkompensering ej majlig
1103 Verktygsradie for stor

1104 Nedmatningstyp ej maojlig

1105 Nedmatningsvinkel fel definierad
1106 Oppningsvinkel ej definierad
1107 Sparbredd for stor

1108 Skalfaktorer gj lika

1109 Verktygsdata inkonsekventa
1110 MOVE ej mdjlig

1111 Preset-instéllning e tillaten!
1112 Géanglangd for kort!

1113 Status 3D-rot motséagelsefull!
1114 Konfiguration ofullstandig

1115 Inget svarvverktyg aktivt

1116 Verktygsorientering inkonsekvent
1117 Vinkel ej mgjlig!

1118 Cirkelradie for liten!

1119 Géangutlopp for kort!

1120 Motsagelsefull matpunkt

1121 For manga begransningar

1122 Bearbetningsstrategi med begransningar ej majlig
1123 Bearbetningsriktning ej mojlig
1124 Kontrollera gangstigning!

1125 Vinkelberakning ej mojlig

1126 Excentrisk svarvning ej mojlig
1127 Inget frasverktyg aktivt

1128 Skarlangd ej tillracklig

1129 Inkonsekvent eller ofullstandig kugghjulsdefinition
1130 Ingen finarbetsman angiven
1131 Rad existerar inte i tabell

1132 Avkanningsforlopp ej maojligt
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Felnummer

Text

1133

Kopplingsfunktion ej maojlig

1134

Bearbetningscykeln stdds inte av denna NC-
programvara

1135

Avkannarcykel stods inte av denna NC-software

1136

NC-program avbrutet

1137

Avkannardata ofullstandig

1138

Funktion LAC ej mdjlig

1139

Varde for rundning eller fas for stort!

1140

Axelvinkel och tiltvinkel olika

1141

Teckenhojd ej definierad

1142

Teckenhojd for stor

1143

Toleransfel: Arbetsstycke efterbearbetning

1144

Toleransfel: Arbetsstycke skrot

1145

Mattdefinition felaktig

1146

Ej tilldten inmatning i kompenseringstabell

1147

Transformation ej mgjlig

1148 Verktygspindeln ar felaktigt konfigurerad

1149 Svarvspindelns offset okand

1150 Globala programinstallningar aktiva

1151 Konfiguration av OEM-makron ej korrekt

1152 Kombination av programmerade tilldggsmatt e
mojlig

1153 Matvarde ej registrerat

1154 Kontrollera toleransovervakning

1155 Hal mindre dn avkannarkulan

1156 Installning av utgdngspunkt ej majligt

1157 Uppriktning av en rotationsaxel ej maojligt

1158 Uppriktning av rotationsaxlar ej mojligt

1159 Ansattning begransad till skarlangd

1160 0 definierat som bearbetningsdjup

1161 Olamplig verktygstyp

1162 Finarbetsman ej definierad

1163 Maskinnollpunkt kunde inte skrivas

1164 Spindel for synkronisering kunde inte faststéllas

1165 Funktion ar inte maojlig i aktivt driftlage

1166 For stort tillaggsmatt definierat

1167 Antal skar ej definierat

1168 Bearbetningsdjup okar inte monotont

1169 Ansattning minskar inte monotont
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Felnummer Text

1170 Verktygsradie ej korrekt definierad

1171 Mode for retur till séker hojd ej maijlig

1172 Kugghjulsdefinition ej korrekt

1173 Avkanningsobjekt innehaller olika typer av dimen-
sionsdefinitioner

1174 Dimensionsdefinitioner innehaller icke tilldtna
tecken

1175 Felaktigt arvarde i dimensionsdefinition

1176 Startpunkt for borrning for djup

1177 Mattdefinition: Borvarde saknas vid manuell forpo-
sitionering

1178 Ett systerverktyg ar inte tillgangligt

1179 OEM-makro ar inte definierat

1180 Matning med hjalpaxel ej mojlig

1181 Startposition vid modulaxel ej mdjlig

1182 Fungerar endast vid stdngda dorrar

1183 Antal datauppsattningar har overskridits

1184 Inkonsekvent bearbetningsniva genom axelvinkel
vid grundvridning

1185 Overforingsparametern innehéller ofilldtet véarde

1186 Skarbredden RCUTS har angetts med for stort
varde

1187 Brukslangd LU for verktyget for kort

1188 Definierad fas ar for stor

1189 Fasvinkeln kan inte skapas med det aktiva verkty-
get

1190 Tillaggsmatt definierar ingen materialskada

1191 Spindelvinkel inte entydig
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FN 16: F-PRINT - Formaterad utmatning av text eller Q-
parametervarde

Grunder

Med funktionen FN 16: F-PRINT kan du mata ut fasta och variabla
tal och texter formaterade, t.ex. for att spara matprotokoll.

Du mata ut varde pa féljande satt:

®  Spara som fil i styrsystemet

= Visa som fonster pa skarmen

= Spara som fil pd en extern enhet eller ett USB-minne
m  Skriva ut pa en ansluten skrivare

Tillvagagangssatt
Foljande steg kravs for att mata ut fasta och variabla tal och texter:
= Kallfil
Kallfilen anger innehallet och formateringen.
m NC-funktionen FN 16: F-PRINT
Med NC-funktionen FN 16 skapar styrsystemet en utmatningsfil.
Utmatningsfilens storlek far vara max. 20 kB.

Skapa textfil

Om du vill mata ut formaterad text och Q-parametrarnas varden
skapar du en textfil med styrsystemets textredigerare. | den har filen
faststaller du formatet och vilka Q-parametrar som ska matas ut.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PGM MGT

‘ Ny ‘ » Tryck pd softkey NY FIL
» Skapa en fil med extension .A

Tillganglig funktioner
For att skapa en textfil anvander man sig av foljande
formateringsfunktioner:

o Var noga med anvandningen av versaler och gemener.

Formate- Betydelse

ringstecken

”.7 Ange formateringen hos innehallet som ska
matas ut

For utmatningstexter kan du anvanda
UTF-8-teckenuppsattningen.

%F, %D eller Inled formaterad utmatning for Q-, QL- och QR-
%l parametrar

® F:Float (32-bitars flyttal)
= D: Double (64-bitars flyttal)
= |: Integer (32-bitars heltal)
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Formate- Betydelse

ringstecken

9.3 Definiera antal tecken vid utmatning av numeriska
varden

m O: Totalt antal tecken inkl. decimaltecken
®m  3: Antal decimaler

%S eller %RS Inled formaterad eller oformaterad utmatning av
en QS-parameter

m S: String (teckenstrang)
m RS: Raw String

Styrsystemet tillampar den efterfoljande texten
oférandrad och utan formatering.

, Separera inmatningar pd en formatfilsrad fran
varandra, t.ex. datatyp och variabel

; Slutfor formatfilsraden

* Inled kommentarsrad i formatfilen

Kommentarer visas inte i utmatningsfilen

%" Mata ut citationstecken i utmatningsfilen

%% Mata ut procenttecken i utmatningsfilen

\\ Mata ut omvant snedstreck i utmatningsfilen

\n Mata ut radbrytning i utmatningsfilen

+ Mata ut variabelt varde i utmatningsfilen hogerju-
sterat

- Mata ut variabelt varde i utmatningsfilen vanster-
justerat

Exempel

Inmatning Betydelse

"X1 =%+9.3 F”, Q31; Format for Q-parametrar:

= X1 = mata ut text X1 =
B % Bestam format
m  + Hogerstallt tal

= 9.3:9tecken totalt, varav 3
decimaler

® F: Floating (decimaltal)
® Q31: mata ut varde fran

Q31

= ;: Blockslut

Foljande funktioner finns tillgangliga for att kunna medsanda olika
information i protokollfilen:

Nyckelord Betydelse

CALL_PATH Mata ut sokvagsnamnet till NC-programmet
som innehaller funktionen FN 16, t.ex.
”"Touchprobe: %S”,CALL_PATH;

M_CLOSE Stang filen som du skriver tillmed FN 16
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Nyckelord
M_APPEND

Betydelse

Bifoga utmatningsfilen till den befintliga
utmatningsfilen vid ny utmatning
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M_APPEND_MAX

Bifoga utmatningsfilen till den befintliga
utmatningsfilen vid ny utmatning, tills den
maximala storleken pa filen som ska matas
ut ar 20 kB, t.ex. M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE

Skriv 6ver utmatningsfilen vid ny utmatning

M_EMPTY_HIDE

Mata inte ut tomma rader i utmatningsfilen
om det finns QS-parametrar som inte har
definierats eller som ar tomma

M_EMPTY_SHOW

Mata ut tomma rader om det finns
QS-parametrar som inte har definierats eller
som ar tomma och aterstall M_EMPTY_HI-
DE

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_RUSSIAN Endast utmatning av text vid dialogsprak
ryska

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 Betydelse

L_SLOVENIAN Endast utmatning av text vid dialogsprak
slovenska

L_KOREAN Endast utmatning av text vid dialogsprak
koreanska

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 dialogsprak

HOUR Mata ut den aktuella tidens timmar

MIN Mata ut den aktuella tidens minuter

SEC Mata ut den aktuella tidens sekunder

DAY Mata ut det aktuella datumets dag

MONTH Mata ut det aktuella datumets manad

STR_MONTH Mata ut det aktuella datumets manadsfor-
kortning

YEAR2 Mata ut det aktuella datumets artal med tva
tecken

YEAR4 Mata ut det aktuella datumets artal med
fyra tecken

Exempel

Exempel pa en textfil som definierar utskriftsformatet:
”MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT”;
”DATUM: %02d.%02d.%04d” ,DAY,MONTH, YEAR4;

”TID: %02d:%02d:%02d” ,HOUR,MIN,SEC;
” ANTAL MATVARDEN: = 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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Exempel

Exempel pa en formatfil som genererar en utmatningsfil med
variabelt innehall:

”TOUCHPROBE”;

”%S”,QS1;

M_EMPTY_HIDE;

”%S”,Q52;

”%S”,QS3;

M_EMPTY_SHOW;

7%S”,Q54;

M_CLOSE;

Exempel for ett NC-program som endast definierar QS3:

: Tilldela Q1 vardet 100

; Omvandla det numeriska vardet
hos Q1 till ett alfanumeriskt varde
och sammanfoga det med den
definierade teckenstrangen

; Visa utmatningsfilen pa
styrsystemsskarmen med FN 16

Exempel for skdrmutdata med tvd tomma rader som uppstar pa
grund av QS1 och QS4:

FN16-PRINT

Pos1:100

Programmera Q-parametrar | Diverse funktioner

234 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Programmera Q-parametrar | Diverse funktioner

FN 16 Aktivera utmatning i NC-programmet

Inom funktionen FN 16 definierar du utmatningsfilen.
Styrsystemet skapar utmatningsfilen i féljande fall:

® Programslut END PGM

®  Programavbrott med knappen NC-STOPP

®  Nyckelordet M_CLOSE i kallfilen

Ange i FN 16-funktionen sokvagen for den skapade textfilen och
sokvagen for utmatningsfilen.

Gor pa foljande sétt:

n » Tryck pa knappen Q
CileeE » Tryck pa softkey DIVERSE FUNKTION.
FUNKTION.
— » Tryck pa softkey FN16 F-PRINT
— » Tryck p& softkey VALJ FIL
e > Valj kalla, d.v.s. den textfil som
utmatningsformatet har definierats i
Nt > Bekrafta med knappen ENT.

» Valj mal, dvs. utmatningssokvag

Du har tva maojligheter att definiera utmatningssokvagen:
m Direkt i funktionen FN 16
® | maskinparametrarna under CfgUserPath (nr 102200)

o Om den anropade filen finns i samma katalog som den
anropande filen, kan du aven koppla endast filnamnet utan
s6kvag. | urvalsfonstret for softkey VALJ FIL finns darfor
ven softkey OVERTA FILNAMN.
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Sokvagsangivelse i FN 16-funktionen
Om man bara anger protokollfilens filnamn och inte hela sdkvagen,

kommer styrsystemet att spara protokollfilen i samma katalog som

NC-programmet med FN 16-funktionen befinner sig.

Som ett alternativ till en fullstandig sékvag kan du programmera en

relativ sokvag:

= Utgdende fran den anropande filens katalog en katalogniva nedat
FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

m Utgdende fradn den anropande filens katalog en katalogniva uppét
FN 16: F-PRINT ..\MASKE\MASKE1.A/ ..\PROT1.TXT

Med hjéalp av softkey SYNTAX kan du ange sokvagar inom dubbla
citationstecken. De dubbla citationstecknen definierar borjan och
slutet pd sokvagen. Det gor att styrsystemet tolkar eventuella
specialtecken som en del av sokvagen.

Ytterligare information: "Filers namn’, Sida 95

Nar hela sokvagen star inom dubbla citationstecken kan du anvanda
bade \ och / for att separera mappar och filer.
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o Handhavande- och programmeringsanvisningar:

Om du definierar en sokvag bade i maskinparametrarna
och i funktionen FN 16, galler sokvagen fran funktionen
FN 16.

Om du genererar samma fil flera ganger i NC-
programmet tillfogar styrsystemet aktuella utdata efter
tidigare angivet innehall i utmatningsfilen.

Programmera formatfilen och protokollfilen med
respektive filtypsextension i FN 16-blocket.

Protokollfilens fildndelse bestammer utmatningens
filformat (t.ex. . TXT, A, XLS, HTML).

Med hjalp av funktionen FN 18 f&r du manga relevanta
och intressanta informationer, t.ex. numret pa den
senast anvanda avkannarcykeln.

Ytterligare information: "'FN 18: SYSREAD — Lasa
systemdata’, Sida 239

Definiera utmatningssokvag i maskinparametrarna

Om du vill spara matresultaten i en viss katalog kan du definiera
protokollfilens utmatningssokvag i maskinparametrarna.

Gor pa foljande satt for att andra utmatningssokvagen:

N

36

» Tryck pa knappen MOD
» Ange kodnummer 123
» Valj parametern CfgUserPath (nr 102200)

Valj parametern fn16DefaultPath (nr 102202)
Styrsystemet visar ett nytt fonster

Valj utmatningssokvag for maskindriftarter

Valj parametern fn16DefaultPathSim (nr 102203)
Styrsystemet visar ett nytt fonster

Valj utmatningssokvag for driftarterna
Programmering och PROGRAMTEST

vV vV Vv vVvyVvVvy
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Ange killa eller mal med parametrar

Du kan ange sokvagarna till kall- och utmatningsfilen som
variabla varden. Da definierar du forst de dnskade variablerna i
NC-programmet.

Ytterligare information: 'Tilldela string-parameter’, Sida 245

Om du definierar variabla sokvagar anger du QS-parametrarna med
foljande syntax:

Syntaxele- Betydelse

ment

'qQsTt Satt QS-parameter inom citationstecken som
foregas av kolon

IQL3".txt Vid maélfil anges i forekommande fall filens andel-
se

o Nar du vill mata ut en sokvag med QS-parameter i en
protokollfil, anvander du funktionen %RS. Pa detta sétt
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 MATVARDEN: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Mata ut meddelanden pa bildskdarmen

Du kan anvanda funktionen FN 16 for att mata ut meddelanden
i ett fonster pa styrsystemsskarmen. P& s& séatt kan du visa
informationstexterna sa att anvandaren maste reagera pa

dem. Du kan fritt valja innehall i den utmatade texten och plats i
NC-programmet. Du kan aven mata ut variabelvarden.

For att styrsystemet ska visa meddelandet pa styrsystemsskarmen
anger du SCREEN: som utmatningssokvag.

Exempel
11 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE-  ; Visa utmatningsfilen pa
\MASKE1.A / SCREEN: styrsystemsskarmen med FN 16

Om meddelandet bestar av fler rader d@n vad som ryms i det
invaxlade fonstret kan man bladdra i fonstret med pilknapparna.

Om du vill skriva over det tidigare extrafonstret
programmerar du losenorden M_CLOSE eller
M_TRUNCATE.
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Stang det invaxlade fonstret

Du kan stanga fonstret pa foljande satt:

= Knapp CE

® Ange utmatningssokvagen SCLR: (Screen Clear)

Exempel

Du kan dven sténga extrafonstret for en cykel med funktionen FN
16: F-PRINT. For detta behdver du ingen textfil.

Exempel

Mata ut meddelanden externt

Med funktionen FN 16 kan du spara utmatningsfilerna pa en enhet
eller ett USB-minne.

For att styrsystemet ska spara utmatningsfilen behover du ange
sokvagen inkl. enheten i FN 16-funktionen.

Exempel

; Spara utmatningsfilen med FN 16

Om du programmerar samma utmatning flera ganger i
NC-programmet lagger styrsystemet till aktuella utdata
efter tidigare utmatat innehall i malfilen.

Skriva ut meddelanden

Du kan anvéanda funktionen FN 16 for att skriva ut utmatningsfilerna
pd en ansluten skrivare.

o Den anslutna skrivaren maste vara postscript-kompatibel.

For att styrsystemet ska skriva ut utmatningsfilen maste kéllfilen ha
nyckelordet M_CLOSE i slutet.

Om du anvander en standardskrivare anger du Printer:\ som
malsokvag och ett filnamn.

Om du anvander en annan skrivare an standardskrivaren anger du
sokvagen till skrivaren, t.ex. Printer:\PR0739\ och ett filnamn.

Styrsystemet sparar filen under det definierade filnamnet i den
definierade sokvagen. Styrsystemet skriver inte ut filnamnet
samtidigt.

Styrsystemet sparar bara filen tills den skrivs ut.

Exempel

; Skriv ut utmatningsfilen med FN
16
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FN 18: SYSREAD - Lasa systemdata

Med funktionen FN 18: SYSREAD kan du ldsa systemdata och
lagga in dem i Q-parametrar. Valet av systemdata sker med ett
gruppnummer (ID-Nr.), ett systemndatanummer och i vissa fall &ven
ett index.

De varden som lases med funktionen FN 18: SYSREAD
levereras alltid i enheten metriskt av styrsystemet
oberoende av NC-programmets enhet.

Data fran den aktiva verktygstabellen kan du alternativt
l&dsa med hjalp av TABDATA READ. Styrsystemet raknar
da automatiskt om tabellvardena till NC-programmets
mattenhet.

Ytterligare information: 'Systemdata’, Sida

Exempel: Spara Z-axelns aktiva skalfaktor i Q25

FN 19: PLC - Overfor varden till PLC:n

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till oonskat beteende och allvarliga fel,
t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna anledning ar
atkomst till PLC skyddat via I6senord. Den har funktionen gor att
HEIDENHAIN, maskintillverkaren och tredjepartsleverantorer kan
kommunicera med PLC:n fran ett NC-program. Vi rekommenderar
inte att maskinoperatoren eller NC-programmeraren anvander
funktionen. Det finns kollisionsrisk under exekveringen av
funktionen och den efterfoljande bearbetningen!

> Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantoren

> Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Med funktionen FN 19: PLC kan du dverfora upp till tva fasta eller
variabla varden till PLC:n.
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FN 20: WAIT FOR - Synkronisera NC och PLC

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till oonskat beteende och allvarliga fel,
t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna anledning ar
atkomst till PLC skyddat via I6senord. Den har funktionen gor att
HEIDENHAIN, maskintillverkaren och tredjepartsleverantorer kan
kommunicera med PLC:n fran ett NC-program. Vi rekommenderar
inte att maskinoperatoren eller NC-programmeraren anvander
funktionen. Det finns kollisionsrisk under exekveringen av
funktionen och den efterfoljande bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantoren

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Med funktionen FN 20: WAIT FOR kan du genomfdra en
synkronisering mellan NC och PLC under programkaérningen.
Styrsystemet stoppar exekveringen tills villkoret som du har
programmerat i FN 20: WAIT FOR-blocket ar uppfyllt.

Du kan alltid anvanda funktionen SYNC nar du t.ex. laser systemdata
med hjalp av FN 18: SYSREAD. Systemdata kraver en synkronisering
med aktuellt datum och aktuell tid. Vid funktionen FN 20: WAIT FOR
stoppar styrsystemet forhandsberakningen. Styrsystemet beraknar
NC-blocket efter FN 20 forst efter att styrsystemet har exekverat
NC-blocket med FN 20.

Exempel: Stoppa den interna forberakningen, las aktuell position i
X-axeln

; Stoppa intern forhandsberakning
med FN 20

; Berakna X-axelns position med FN
18
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FN 29: PLC - Overfor varde till PLC

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till oonskat beteende och allvarliga fel,
t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna anledning ar
atkomst till PLC skyddat via I6senord. Den har funktionen gor att
HEIDENHAIN, maskintillverkaren och tredjepartsleverantorer kan
kommunicera med PLC:n fran ett NC-program. Vi rekommenderar
inte att maskinoperatoren eller NC-programmeraren anvander
funktionen. Det finns kollisionsrisk under exekveringen av
funktionen och den efterfoljande bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantoren

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Med funktionen FN 29: PLC kan du Gverfora upp till 4tta fasta eller
variabla varden till PLC:n.

FN 37: EXPORT

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till oonskat beteende och allvarliga fel,
t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna anledning ar
atkomst till PLC skyddat via I6senord. Den har funktionen gor att
HEIDENHAIN, maskintillverkaren och tredjepartsleverantorer kan
kommunicera med PLC:n fran ett NC-program. Vi rekommenderar
inte att maskinoperatoren eller NC-programmeraren anvander
funktionen. Det finns kollisionsrisk under exekveringen av
funktionen och den efterfoljande bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantoren

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Funktionen FN 37: EXPORT behover du om du tillverkar egna cykler
och vill lagga in dem i styrsystemet.
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FN 38: SEND - Skicka information fran NC-programmet

Med funktionen FN 38: SEND kan du skriva fasta eller variabla

varden fran NC-programmet till loggboken eller skicka dem till en

extern tillampning, t.ex. StateMonitor.

Syntaxen bestér av tva delar:

= Format for textsandning: Utmatningstext med valfria
platshallare for variabelvarden, t.ex. %f

o Inmatning som QS-parameter ar maojlig.

Var noga med anvandningen av versaler och gemener
nar du anger fasta eller variabla tal och texter.

= Datum for platshallare i text: Lista med max. 7 Q-, QL- eller QR-
variabler, t.ex. Q1

Datadverforingen sker via det konventionella TCP/IP-datanatverket.

@ Mer information finns i handboken RemoTools SDK.

Exempel
Dokumentera vardena fran Q1 och Q23 i loggboken.

Exempel
Definiera variabelvardenas utmatningsformat.

> Styrsystemet matar ut variabelvardet med totalt fem siffror varav
en decimal. Vid behov kompletteras utmatningen med sa kallade
inledande nollor.

> Styrsystemet matar ut variabelvardet med totalt sju siffror
varav tre decimaler. Vid behov kompletteras utmatningen med
mellanslag.

For att utmatningstexten ska innehélla % maste du ange %
% pa det Onskade textstallet.
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Exempel
| det har exemplet skickar du information till StateMonitor.
Med hjalp av FN 38-funktionen kan du t.ex. boka order.

For att den har funktionen ska kunna anvandas maste foljande
forutsattningar vara uppfyllda:

®m  StateMonitor version 1.2

Orderhantering med hjélp av den s kallade JobTerminal (option
4) &r mojligt frdn och med version 1.2 av StateMonitor

= QOrdern har skapats i StateMonitor
® Verktygsmaskinen har tilldelats
Foljande uppgifter galler for exemplet:
m Ordernummer 1234

® Arbetssteg 1

Skapa order

Alternativ: Skapa order med delnamn, delnummer och
bormangd

Starta order
Starta forberedelser
Tillverkning / Produktion

Stoppa order

Avsluta order

Du kan dessutom ge aterkoppling om orderns arbetsstyckemangd.

Med platshallarna OK, S och R anger du om méangden aterkopplade
arbetsstycken har tillverkats korrekt eller inte.

Med A och I definierar du hur StateMonitor ska tolka de returnerade
vardena. Om du overfor absoluta varden skriver StateMonitor 6ver
tidigare giltiga varden. Om du overfor inkrementella varden okar
StateMonitor kvantiteten.

Faktisk kvantitet (OK) absolut
Faktisk kvantitet (OK) inkrementell
Skrot (S) absolut

Skrot (S) inkrementell
Omarbetning (R) absolut

Omarbetning (R) inkrementell
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9.10 Strangparameter

Funktioner for strangbearbetning

Stranghanteringen (eng. string = teckenstrang) via QS-parametrar
kan anvandas for att skapa variabla teckenkedjor. Sddana
teckenstrangar 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 ldngd 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 funktionsoversikt', Sida 198

| Q-parameterfunktionerna STRING FORMEL och FORMEL finns olika
funktioner for bearbetning av strangparametrar samlade.

Softkey Funktionerna i STRING FORMEL Sida
SeEar Tilldela String-parameter 245
- Avlasa maskinparameterns varden 254
_— Koppla ihop string-parametrar 246

Omvandla ett numeriskt varde till en 247
R strangparameter

Kopiera en delstréng fran en String- 248
S parameter

Lasa systemdata 249

Softkey Stangfunktioner i Formel-funktionen Sida

Omvandla string-parameter till ett 250
s numeriskt varde
_— Kontrollera en string-parameter 251
— Kontrollera en string-parameters langd 252

Jamfor alfabetisk ordningsfoljd 253

Nar du anvander funktionen STRING FORMEL ar resultatet
alltid ett alfanumeriskt varde. Nar du anvander funktionen
FORMEL ar resultatet alltid ett numeriskt varde.

Programmera Q-parametrar | Strangparameter
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Tilldela string-parameter

Innan du anvander strangvariabler maste du forst tilldela variablerna.

For att gora detta anvander du kommandot DECLARE STRING.

> Tryck pa knappen SPEC FCT
E > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER
FUNKTIONER
e > Tryck pa softkey STRING FUNKTIONER
FUNKTIGNER'
e » Tryck pa softkey DECLARE STRING
STRING
Exempel

: Tilldela QS10 ett alfanumeriskt
varde

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023

245




Programmera Q-parametrar | Strangparameter

Sammankoppla string-parameter

Med kopplingsoperatorn (strangparameter | | strangparameter) kan
du koppla samman flera strangparametrar med varandra.

> Tryck pa knappen SPEC FCT
e > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER
STRING ' > Tryck pa softkey STRING FUNKTIONER
STRING- ' » Tryck pa softkey STRING FORMEL
SRR » Ange numret pd strangparametern som

ENT styrsystemet skall spara den sammankopplade
strangen i, bekrafta med knappen ENT

> Ange numret pa strdngparametern som den
forsta delstrangen finns lagrad i, bekrafta med
knappen ENT

> Styrsystemet visar kopplingssymbolen | |.

> Bekrafta med knappen ENT

> Ange numret pa strdngparametern som den
andra delstrangen finns lagrad i, bekrafta med
knappen ENT

» Upprepa forloppet anda tills du har valt alla

delstrangar som skall kopplas ihop, avsluta med
knappen END

Exempel: QS10 ska innehalla hela texten fran QS12 och QS13

; Sammanfoga innehall fran
QS12 och QS13 och tilldela
QS-parametern QS10 innehallet

Parameterinnehall:

® QS12: status:

® QS13:skrot

= QS10: status: skrot
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Omvandla ett numeriskt varde till en strangparameter

Med funktionen TOCHAR omvandlar styrsystemet ett numeriskt
varde till en strangparameter. P& detta satt kan du koppla ihop
siffervarden med en strangvariabel.

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
f— » Oppna funktionsmenyn
FLINKTIONE'R'
ET > Tryck pa softkey String-funktioner
FLINKTIONER'
» Tryck pa softkey STRING FORMEL
FORMEL
» Valj funktionen for att omvandla ett numeriskt
TOCHAR . . .
varde till en strangparameter

» Ange ett tal eller dnskad Q-parameter som
styrsystemet skall omvandla, bekrafta med
knappen ENT

» Om sd onskas kan antalet decimaler som
styrsystemet skall omvandla anges, bekrafta med
knappen ENT

> Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla parameter Q50 till strangparameter QS11,
anvand 3 decimaler

; Omvandla det numeriska vardet
fran Q50 till ett alfanumeriskt
varde och tilldela QS-parametern
QS11 vardet
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Kopiera en delstrang fran en strangparameter
Med funktionen SUBSTR kan du kopiera ut ett definierbart omrade.

SPEC
FCT

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

Eean » Oppna funktionsmenyn

ET > Tryck pa softkey String-funktioner

» Tryck pa softkey STRING FORMEL

FORVEL » Ange numret pa parametern som styrsystemet

ska spara kopierade teckenfdljden i, bekrafta med
knappen ENT

» Valj funktionen for att kopiera 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, bekréafta
med knappen ENT

> Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

SUBSTR

Det forsta tecknet i en strang ar borjar internt pa det O:e
stallet.

Exempel: Fran strangparametern QS10 ldses en fyra tecken lang
delstrang (LEN4) som borjar vid den tredje positionen (BEG2).

; Tilldela QS-parametern QS13
delstréngen fran QS10

248
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Lasa systemdata

Med NC-funktionen SYSSTR kan du lasa systemdata och spara
innehall i QS-parametrar. Du véljer systemdatum med hjélp av ett
gruppnummer ID och ett nummer NR.

Du kan valja att ange IDX och DAT.

Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Betydelse
Programinformation, 10010 1 Sokvag till det aktuella huvudprogrammet eller palett-
programmet
2 Sokvag till NC-programmet som exekveras for narva-
rande
3 Sokvag till NC-programmet som valts med cykel 12
PGM CALL
10 Sokvag till NC-programmet som valts med SEL PGM
Kanaldata, 10025 1 Namn pa den aktuella kanalen, t.ex. CH_NC
Varde programmerat i verktygs- 1 Det aktuella verktygets namn

anropet, 10060

NC-funktionen sparar bara verktygsnamnet
nar du anropar verktyget med hjalp av
verktygsnamnet.

Aktuell systemtid, 10321 1-16, 20 5 1:D.MM.YYYY h.mm:ss
B 2:D.MM.YYYY hmm

= 3:D.MM.YY hh:mm

B 4:YYYY-MM-DD hh:mm:ss
B 5 YYYY-MM-DD hh:mm

5 6:YYYY-MM-DD h:mm

B 7:YY-MM-DD h:mm

= 8:DD.MM.YYYY

= 0:D.MM.YYYY

5 10: D.MM.YY

5 17:YYYY-MM-DD

= 12:YY-MM-DD

® 13 hh:mm:ss

B 14:h:.mm:ss

® 15 hmm

B 16 DD.MM.YYYY hh:mm
|

20: XX

Beteckningen XX star for en tvasiffrig utmatning av
aktuell kalendervecka som enligt ISO 8601 uppvisar
foljande egenskaper:

® Har sju dagar

m Borjar med mandag

® Numreras |6pande

= Den forsta kalenderveckan innehdller arets forsta

torsdag
Data for avkannarsystemet, 50 Den aktiva arbetsstyckesavkannarens TS avkannar-
10350 systemstyp
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Betydelse
70 Den aktiva arbetsstyckesavkannarens TT avkannar-
systemstyp
73 Namn pa den aktiva arbetsstyckesavkannaren TT fran
maskinparametern activeTT
2 Sokvag till den for tillfallet valda palettabellen
NC-programvaruversion, 10630 10 NC-programvaruversionens nummer
Verktygsdata, 10950 1 Det aktuella verktygets namn

Innehall i kolumnen DOC till det aktuella verktyget

4 Det aktuella verktygets verktygshallarkinematik

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.

Den QS-parameter som skall omvandlas far bara innehalla
siffervarden, annars kommer styrsystemet att presentera
ett felmeddelande.

» Valj Q-parameterfunktioner

Tryck pa softkey FORMEL

Ange numret pa parametern som styrsystemet
skall spara det numeriska vardet i, bekrafta med
knappen ENT

> Vaxla softkeyrad

FORMEL

» Valj funktionen for att omvandla en
strangparameter till ett numeriskt varde

» Ange numret pd QS-parametern som
styrsystemet skall omvandla, bekrafta med
knappen ENT

> Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

19 0"

Exempel: Omvandla strangparameter QS11 till en numerisk
parameter Q82

; Omvandla det alfanumeriska
vardet fran QS11 till ett numeriskt
varde och tilldela Q82 vardet
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Kontrollera en string-parameter

Med funktionen INSTR kan du kontrollera om eller var en
strangparameter befinner sig 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

» Valj funktionen for att kontrollera en
s strangparameter

» Ange numret pd QS-parametern som den sokta
texten finns lagrad i, bekrafta med knappen ENT

» Ange numret pd QS-parametern som
styrsystemet skall soka igenom, bekrafta med
knappen ENT

» Ange numret pa stéllet fran vilket styrsystemet
skall soka delstrangen, bekrafta med knappen
ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Det forsta tecknet i en strang ar borjar internt pa det O:e
stallet.

Om styrsystemet inte hittar delstrangen som soks, sparas
den sokta stréngens totala langd (rékningen borjar har med
1) i resultatparametern.

Om den sokta delstrangen forekommer pa flera stallen,

levererar styrsystemet tillbaka det férsta stéallet som
delstrangen befinner sig pa.

Exempel: Genomsok QS10 efter den i parameter QS13 lagrade
texten. Borja sokningen fran den tredje positionen

; SOk efter en delstréang fran QS13 i
Qs10

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023 251




Programmera Q-parametrar | Strangparameter

Berakna en strangparameters langd
Funktionen STRLEN levererar tillbaka textens langd som finns sparad
i en valbar strangparameter.

> Valj Q-parameterfunktioner

Tryck pd softkey FORMEL

Ange numret pa Q-parametern i vilken
styrsystemet ska spara stranglangden som ska
berdknas, bekrafta med knappen ENT

> Vaxla softkeyrad

FORMEL

» Valj funktionen for att faststélla textlangdenien

strangparameter

» Ange numret pd QS-parametern fran vilken
styrsystemet ska berdkna langden, bekrafta med
knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och

avsluta inmatningen med knappen END

STRLEN.

19 q®

Exempel: Faststall langden i QS15

; Berakna antalet tecken hos QS15
och tilldela Q52 antalet tecken

Om den valda QS-parametern inte har definierats anger
styrsystemet vardet -1.
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Jamfora den lexikaliska ordningsfoljden hos tva
alfanumeriska teckenstrangar

Med NC-funktionen STRCOMP jamfor du den lexikaliska
ordningsfoéljden hos innehéllet i tvd QS-parametrar.

n » Valj Q-parameterfunktioner

‘ ‘ » Tryck pd softkey FORMEL

» Ange numret pd Q-parametern som styrsystemet
skall spara jamforelseresultatet i, bekrafta med
knappen ENT

@ » Vaxla softkeyrad

— » Valj funktionen for att jamfora strangparametrar

] » Ange numret pa den forsta QS-parametern som
styrsystemet skall jamfora, bekrafta med knappen
ENT

» Ange numret pa den andra QS-parametern som
styrsystemet skall jamfora, bekrafta med knappen
ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Styrsystemet levererar tillbaka foljande resultat:

= 0: Innehdllet i de bada QS-parametrarna ar identiskt

m -1:Innehdllet i den forsta QS-parametern ligger i
lexikalisk ordningsfoljd fore innehallet i den andra
QS-parametern

® +1:Innehdllet i den forsta QS-parametern ligger i

lexikalisk ordningsfoljd efter innehéllet i den andra
QS-parametern

Den lexikaliska ordningsfdljden ar foljande:
1 Specialtecken, t.ex. ?_

2 Siffror, t.ex. 123

3 Versaler, t.ex. ABC

4 Gemener, t.ex. abc

Styrsystemet genomfor kontrollen, med bérjan fran det
forsta tecknet, tills innehallet i QS-parametrarna skiljer sig
at. Om innehallet t.ex. skiljer sig at vid det fjarde tecknet,
avbryter styrsystemet kontrollen vid det har tecknet.

Kortare innehall med identisk teckenfoljd visas forst i
ordningsfoljden, t.ex. abc fore abed.

Exempel: Jamfora den lexikaliska ordningsfoljden hos QS12 och
Qs14

11 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 ; Jamfor den lexikaliska
SEA_QS14) ordningsfdljden hos vardena i
QS12 och QS14
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Med NC-funktionen CFGREAD kan du lasa av styrsystemets
maskinparameterinnehall som numeriska eller alfanumeriska
varden. De lasta numeriska vardena presenteras alltid metriskt.
For att kunna lasa en maskinparameter méaste du beréakna foljande
innehall i styrsystemets konfigurationseditor:

Symbol Typ Betydelse Exempel
F] Key Maskinparameterns gruppnamn CH_NC
Det ar valfritt att ange gruppnamn
] Entity Parameterobjekt CfgGeoCycle
Namnet borjar alltid med Cfg
—_— Attribut Maskinparameterns namn displaySpindleErr
= Index Listindex for en maskinparameter [0]

Det ar valfritt att ange listindex

o | maskinparametrarnas konfigurationseditor kan
du andra visningen av befintliga parametrar. Med
standardinstallningen visas parametrarna med en kort

forklarande text.

Ytterligare information: "Anvandning", Sida

Nar du vill Iasa av en maskinparameter med NC-funktionen
CFGREAD maste du forst definiera en QS-parameter med attribut,

entitet och nyckel.

Styrsystemet laser av foljande parametrar i dialogrutan till

NC-funktionen CFGREAD:

KEY_QS: Maskinparameterns gruppnamn (Key)
TAG_QS: Maskinparameterns objektnamn (Entity)
ATR_QS: Maskinparameterns namn (Attribut)
IDX: Maskinparameterns index
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Lasa en maskinparameters siffervarde

Lagra en maskinparameters varde som numeriskt varde i en Q-
parameter:

» Valj Q-parameterfunktioner

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 over dialogen med NO ENT

> Stang parentesen med knappen ENT
> Bekrafta inmatningen med END

FORMEL

A A 4

Exempel: Lasa ut 6verlappningsfaktor till Q-parameter

Parameterinstallning i Konfig-editorn

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Exempel

; Tilldela QS-parametern QS11 en nyckel
; Tilldela QS-parametern QS12 en entitet
; Tilldela QS-parametern QS13 ett attribut

; Las av innehallet i maskinparametern
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9.11 Fasta Q-parametrar

Styrsystemet tilldelar Q-parametrarna Q100 till Q199 t.ex. féljande
varden:

® Varden fran PLC

= Uppgifter om verktyg och spindel
® Uppgifter om driftstatus

®  Maétresultat frdn avkannarcykler

Styrsystemet lagrar vardena i Q-parametrarna Q108 och Q114 till
Q117 med mattenheten i det aktuella NC-programmet.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

HEIDENHAIN-cykler, maskintillverkarcykler och funktioner frén
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!

> Anvéand enbart de Q-parameteromraden som rekommenderas
av HEIDENHAIN

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

> Kontrollera férloppet med hjalp av den grafiska simuleringen

Du far inte anvanda forinstéallda variabler som
berakningsparametrar i NC-program, t.ex. Q- och QS-
parametrar i omradet 100 till 199.

Varden fran PLC:n Q100 till Q107

Styrsystemet tilldelar Q-parametrarna Q100 till Q107 varden fran
PLC:n.

Aktiv verktygsradie Q108

Styrsystemet tilldelar Q-parametern Q108 vardet hos den aktiva
verktygsradien.

Styrsystemet berdknar den aktiva verktygsradien utifran féljande
varden:

m Verktygsradie R fran verktygstabellen
® Deltavarde DR fran verktygstabellen

= Deltavarde DR fran NC-programmet med en kompenseringstabell
eller ett verktygsanrop

Ytterligare information: 'Deltavarde for 1angd och radie”, Sida 116

Styrsystemet sparar den aktiva verktygsradien aven efter
omstart av styrsystemet.
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Verktygsaxel Q109

Vardet pa Q-parametern Q109 beror pa den aktuella verktygsaxeln:

Q-parametrar Verktygsaxel

Q109 =-1 Ingen verktygsaxel programmerad
Q109=0 X-axel

Q109 =1 Y-axel

Q109 =2 Z-axel

Q109=6 U-axel

Q109=7 V-axel

Q109=8 W-axel

Spindelstatus Q110

Vardet pa Q-parametern Q110 beror pa den senast aktiverade
tillaggsfunktionen for spindeln:

Q-parametrar Tillaggsfunktion

Q110 =-1 Ingen spindelstatus definierad
Q110=0 M3

Koppla pé spindeln medurs
Q110 =1 M4

Koppla pé spindeln moturs
Q110=2 M5 efter M3

Stoppa spindeln
Q110=3 M5 efter M4

Stoppa spindeln

Kylvatskeforsorjning Q111

Vardet pa Q-parametern Q111 beror pa den senast aktiverade
tillaggsfunktionen for kylvatskeforsorjningen:

Q-parametrar Tillaggsfunktion

Q111 =1 M8
Koppla till kylvatskan
Q111=0 M9

Kylvatska fran
Overlappningsfaktor Q112

Styrsystemet tilldelar Q-parametern Q112 overlappningsfaktorn vid
fickfrasning.
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Mattenhet i NC-programmet Q113

Vérdet pd Q-parametern Q113 beror pd mattenheten i
NC-programmet. Vid kapslingar med t.ex. CALL PGM anvander
styrsystemet huvudprogrammets mattenhet:

Q-parametrar Mattenhet i huvudprogrammet

Q113=0 Metriskt system mm
Q113 =1 Tumsystem tum
Verktygslangd Q114

Styrsystemet tilldelar Q-parametern Q114 vardet hos den aktiva
verktygslangden.

Styrsystemet beraknar den aktiva verktygslangden utifrén féljande
varden:

= Verktygslangd L fran verktygstabellen
m Deltavarde DL frén verktygstabellen

m Deltavarde DL fran NC-programmet med en kompenseringstabell
eller ett verktygsanrop

Styrsystemet sparar den aktiva verktygslangden aven efter
en omstart av styrsystemet.

Matresultat fran programmerbara avkannarcykler Q115
tinQ119

Styrsystemet tilldelar féljande Q-parametrar métresultatet fran en
programmerbar avkannarcykel.

Styrsystemet tar inte hansyn till radien och langden pd matstiftet for
de har Q-parametrarna.

Hjalpbilderna till avkannarcyklerna visar om styrsystemet
sparar ett matresultat i en variabel.

Styrsystemet tilldelar Q-parametrarna Q115 till Q119
koordinataxlarnas varden efter avkanningen:

Q-parametrar Axlarnas koordinater

Q115 AVKAENNINGSPUNKT | X

Q116 AVKAENNINGSPUNKT | Y

Q117 AVKAENNINGSPUNKT | Z

Q118 AVKAENNINGSPUNKT | 4AX, t.ex. A-axel
Maskintillverkaren definierar den 4.e axeln

Q119 AVKAENNINGSPUNKT | 5AX, t.ex. B-axel

Maskintillverkaren definierar den 5:e axeln
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Q-parametern Q115 och Q116 vid automatisk
verktygsmatning
Styrsystemet tilldelar Q-parametrarna Q115 till Q116 ar-borvardes-

avvikelsen vid den automatiska verktygsmatningen, t.ex. med
TT 160:

Q-parametrar Avvikelse mellan ar- och borvarde

Q115 Verktygslangd

Q116 Verktygsradie

Efter avkanningen kan Q-parametrarna Q115 och Q116
innehalla andra varden.
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9.12 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

Inledning

Nar du vill fa tillgang till numeriskt eller alfanumeriskt innehall fran en
tabell eller manipulera en tabell (t.ex. ddpa om kolumner eller rader),

anvander du de SQL-kommandon som star till forfogande.

Syntax for de SQL-kommandon som finns tillgangliga internt i
styrsystemet liknar i stor utstrackning programmeringsspraket
SQL, dock ar det inte helt kompatibelt. Dessutom stodjer inte
styrsystemet hela SQL-sprdkomfanget.

Namnet pa tabeller i tabellkolumner maste inledas med

en bokstav och far inte innehdalla nagra aritmetiska tecken,

t.ex. +. Dessa tecken kan pa grund av SQL-kommandon
leda till problem vid inlasning eller utlasning av data.

o Las- och skrivatkomst till individuella varden i en tabell
kan du ocksa astadkomma med funktionerna FN 26:
TABOPEN, FN 27: TABWRITE och FN 28: TABREAD.
Ytterligare information: "Fritt definierbara tabeller”,
Sida 290

For att maximera hastigheten vid anvandning av tabeller
med HDR-harddiskar och for att spara datorkraft

rekommenderar HEIDENHAIN att anvanda SQL-funktioner i

stéllet for FN 26, FN 27 och FN 28.

Nedan anvands bland annat foljande begrepp:
B SQlL-kommandon refererar till tillgangliga softkeys

m SQL-instruktioner beskriver tilldggsfunktioner som matas in
manuellt som en del av syntax

= HANDLE identifierar en specifik transaktion i syntax (foljd av
parameter for identifikation)

m Result-set innehaller frdgeresultatet (hddanefter kallat
resultatmangden)
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SQL-transaktion

| NC-software sker tabelldtkomsten via en SQL-server. Denna server
kontrolleras via de tillgangliga SQL-kommandona. SQL-kommandon
kan definieras direkt i ett NC-program.

Servern baseras péa en transaktionsmodell. En Transaktion bestar
av flera steg, vilka utférs tillsammans och darmed sakerstéller en
ordnad och definierad hantering av tabelluppgifterna.

Exempel pé en transaktion:

m  Tabellkolumner for las- eller skrivatkomst Q-parameter tilldelas
med SQL BIND

= Data selekteras med SQL EXECUTE med instruktionen SELECT

® | dsa, andra eller lagga till data med SQL FETCH, SQL UPDATE
eller SQL INSERT

m Bekrafta eller angra interaktion med SQL COMMIT eller SQL
ROLLBACK

B Frige koppling mellan tabellkolumner och Q-parametrar med SQL
BIND

Avsluta alla paborjad transaktioner, dven om de

enbart anvands for Iasande dtkomst. Endast avslut av
transaktionen sakerstéller dverforingen av andringar och
kompletteringar, upphavande av sparrar samt att anvanda
resurser friges.

Result-set och Handle

Ett Result-set beskriver en tabellfils resultatmangd. En frdga med
SELECT definierar resultatmangden.

Ett Result-set erhélls nar en fraga stélls pa SQL-servern och upptar
resurser dar.

Denna fradga fungerar som ett filter pa tabellen och visar endast en
del av dataposterna. En frdga ar endast maojlig om tabellfilen lases
vid denna punkt.

For att ett Result-set ska kunna identifieras nar data lases och
andras samt nar transaktionen avslutas, tilldelar SQL-servern en
Handle. En Handle visar det i NC-programmet synliga resultatet

av fragan. Vardet 0 indikerar en ogiltig Handle och visar att ett
Result-set inte kunde skapas for den aktuella fragan. Om ingen rad
uppfyller de angivna villkoren kommer ett tomt Result-set att skapas
med en giltig Handle.
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Programmera SQL-kommando

Denna funktion maste forst friges genom att kodnummer
555343 matas in.

Du programmerar SQL-kommandon i driftart Programmering eller
MANUELL POSITIONERING:

SPEC » Tryck pa knappen SPEC FCT

FCT

Tryck pd softkey PROGRAM- FUNKTIONER

PROGRAM -
FUNKTIONER

> Vaxla softkeyrad

=
s
&]

sQL

> Tryck pa softkey SQL
Valja SQL-kommando via softkey

4
v

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

L&s- och skrivatkomst med hjalp av SQL-kommandon sker alltid i
metrisk enhet, oberoende av den valda mattenheten i tabellen eller
NC-programmet.

Nar 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.

> | ett Inch-program méste de inlasta vardena omvandlas innan
de anvands

HANVISNING
Varning kollisionsrisk!

Om du simulerar ett NC-program som innehaller SQL-kommandon
skriver styrsystemet over eventuella tabellvarden. Nar
styrsystemet skriver Gver tabellvardena kan det leda till felaktiga
positioneringar av maskinen. Det finns risk for kollision.

> Programmera NC-programmet pa ett sddant satt att SQL-
kommandon inte utfors i simuleringen

> Kontrollera med FN18: SYSREAD ID992 NR16 om
NC-programmet ar aktivt i en annan driftart eller i Simulering
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Funktionsoversikt

Softkey-oversikt

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter att arbeta med SQL-
kommandon:

Softkey Funktion Sida
- SQL BIND upprattar eller upphaveren 264
BIND koppling mellan tabellkolumner och Q-

eller QS-parametrar
= SQL EXECUTE Gppnar en transaktion 265
EXECUTE under selektering av tabellkolumner

och tabellrader eller mojliggér anvand-
ning av ytterligare SQL-kommandon
(tillaggsfunktioner)

S SQL FETCH hamtar over vardet tillden 270
FETCH kopplade Q-parametern

- SQL ROLLBACK angrar alla &ndringar 276
ROLLBACK och stanger transaktionen

i SQL COMMIT sparar alla andringar och 274
comT stanger transaktionen

i SQL UPDATE utokar transaktionen 272
uPDATE med &andringen av en befintlig rad

-~ SQL INSERT skapar en ny tabellrad 273

- SQL SELECT laser ett individuellt varde 278
SELECT fran tabellen och 6ppnar darvid inte

nagon transaktion
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SQL BIND

SQL BIND binder en Q-parameter till en tabellkolumn. SQL-
kommandona FETCH, UPDATE och INSERT utvarderar denna MC-
bindning (tilldelning) vid datadverforingen mellan Result-set Interpreter
(resultatméangd) och NC-programmet. NC- BIND a

En SQL BIND utan tabell- eller kolumnnamn upphaver Program Parameter
bindningen. Kopplingen slutar senast vid NC-programmets eller
underprogrammets slut.

Programmeringsanvisning:

®  Programmera valfritt manga kopplingar med SQL
BIND... innan du anvander kommandona FETCH,
UPDATE eller INSERT.

m Vid las- och skrivforlopp tar styrsystemet endast hansyn
till kolumner som du anger med SELECT-kommandot.
Om du i SELECT-kommandot anger kolumner utan
koppling, avbryter styrsystemet las- eller skrivforloppet
med ett felmeddelande.

=0 » Parameter-nr for resultat: Definiera Q-
BIND parameter for kopplingen till tabellkolumnen

» Databas: kolumnnamn: Definiera tabellnamn och
tabellkolumn (separera med . )

= Tabellnamn: Tabellens synonym eller sokvéag
med filnamn

= Kolumnnamn: Namn som visas i tabelleditorn

Exempel: Bind Q-parameter till tabellkolumn

Exempel: Radera bindning

N
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SQL EXECUTE

SQL EXECUTE anvands i kombination med olika SQL-instruktioner.

Foljande sa kallade SQL-instruktioner anvands i SQL-kommandot
SQL EXECUTE.

Instruktioner Funktion

SELECT Selektera data

CREATE Skapa synonym (l&nga sokvagar ersétts 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

Nar du valjer NC-funktionen SQL EXECUTE infogar
styrsystemet enbart syntaxelementet SQL i
NC-programmet.

Exempel for kommandot SQL EXECUTE

:

MC- Interpreter -
SQL-Server
NC-Program EXECUTE <
NC-Syntax
X=1.03
- | eer=x EXECUTE i
Qesz=Y

EXECUTE

AN

Tab_Example tab
(Table)

NR| X Y
0 103 | 444
1| 089 [ 507
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Anmarkning:

®  Grda pilar och tillhérande syntax hor inte direkt till kommandot
SQL EXECUTE

® Svarta pilar och tillhdrande syntax visar interna forlopp i SQL
SELECT

SQL EXECUTE med SQL-instruktion SELECT

SQL-servern lagger in data radvis i Result-set (resultatmangd).
Raderna borjar med 0 och har en stigande numrering. Detta
radnummer (INDEX) anvander SQL-kommandona FETCH och
UPDATE.

SQL EXECUTE i kombination med SQL-instruktionen SELECT
selekterar tabellvarden, overfor dem till Result-set och 6ppnar da
alltid en transaktion. | motsats till SQL-kommandot SQL SELECT
mojliggor kombinationen av SQL EXECUTE och instruktionen
SELECT ett samtidigt val av flera kolumner och rader.

| funktionen SQL ... ”"SELECT...WHERE...” anger du sokkriterierna.
P& detta satt kan du begrédnsa antalet rader som skall Gverforas.
Om du inte anvander denna option kommer alla rader i tabellen att
laddas.

| funktionen SQL ... ”SELECT...ORDER BY...” anger du sokkriteriet.
Kolumnens namn samt 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” spérrar man de
selekterade raderna for andra applikationer. Andra applikationer kan
aven i fortsattningen lasa dessa rader, dock inte dndra dem. Du skall
ovillkorligen anvanda denna option nar du genomfér andringar av
tabelluppgifter.

Tomt Result-set: Om ingen rad motsvarar sokkriteriet returnerar
SQL-servern en giltig HANDLE utan tabellinmatningar.
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saL » Definiera parameter-nr for resultat

FXEOUTE ® Returvardet anvands for att identifiera att en

transaktion har 6ppnats

® Returvardet anvands for att kontrollera
lasforloppet
| den angivna parametern lagger styrsystemet
den HANDLE som anvands i nasta steg under
lasforloppet. Denna HANDLE &r giltig tills du
bekraftar eller dngrar transaktionen.

= O: felaktigt lasforlopp

m Skilt frdn O: returvarde fr&n HANDLE

» Databas: SQL-instruktion: Programmera SQL-

instruktion

m SELECT: Tabellkolumner som skall dverforas
(separera flera kolumner med ,)

® FROM: Synonym eller absolut sokvag till
tabellen (sokvag inom citationstecken)

= WHERE (valfritt): Kolumnnamn, villkor och
jamforelsevarde (Q-parameter efter : inom
citationstecken)

= ORDER BY (valfritt): Kolumnnamn och
sorteringstyp (ASC for stigande och DESC for
fallande sortering)

® FOR UPDATE (valfritt): Sparra skrivande
atkomst for andra processer pa de selekterade
raderna
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Villkor

programmering

lika

olika

mindre

mindre eller lika

storre

storre eller lika

tom IS NULL

ej tom ISNOT NULL
Sammankoppla flera villkor

Logiskt OCH AND

Logiskt ELLER OR

Exempel: Selektera tabellrader

Exempel: Selektera tabellrader med funktionen WHERE

Exempel: Selektera tabellrader med funktionen WHERE och Q-
parametrar

Exempel: Definiera ett tabellnamn genom att ange en absolut
sokvag

Exempel: Skapa en tabell med CREATE TABLE

; Skapa synonym

; Skapa tabell

2
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o Kolumnernas ordningsfoljd i den skapade filen motsvarar
ordningsfoljden i AS SELECT-instruktionen.

Det gér aven att definiera synonymer for tabeller som inte
har skapats an.

Exempel: Skapa en tabell med CREATE TABLE och QS

0 = Nar man kontrollerar en QS-parameters innehdll i den
extra statuspresentationen (fliken QPARA) ser man inte
hela innehallet utan endast de 30 forsta tecknen.

= Aven instruktionerna som anvands i ett SQL-kommando
kan innehélla enkla eller sammansatta QS-parametrar.

B Efter syntaxelementet WHERE kan du @ven definiera
jamforelsevardet som variabel. Nar du anvander Q-,
QL- eller QR-parametrar for jamforelsen avrundar
styrsystemet det definierade vardet till ett heltal. Nar du
anvander en QS-parameter anvander styrsystemet det
definierade vardet.
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Exempel

Exemplen nedan utgor inget sammanhangande NC-program. NC-
blocken visar endast hur SQL-kommandot SQL EXECUTE kan
anvandas.

Skapa synonym

Radera synonym
Skapa tabell med kolumnerna NR och WMAT

Kopiera tabell
D6p om tabell

Radera tabell

Infoga tabellrad

Radera tabellrad
Infoga tabellkolumn
Radera tabellkolumn

D6p om tabellkolumn

SQL FETCH

SQL FETCH laser en rad fran Result-set (resultatmangd). Vardena
frén individuella celler sparar styrsystemet i de kopplade Q-
parametrarna. Transaktionen definieras med den HANDLE som ska
anges, och raden med INDEX.

SQL FETCH tar hansyn till alla kolumner som innehéller SELECT-
instruktionen (SQL-kommando SQL EXECUTE).

N

70 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Programmera Q-parametrar | Tabellatkomst med SQL-instruktioner

Exempel for kommandot SQL FETCH

FETCH
MNC- »
Frogram
Anmarkning:

®  Grda pilar och tillhérande syntax hor inte direkt till kommandot
SQL FETCH

® Svarta pilar och tillhrande syntax visar interna forlopp i SQL
FETCH
cl » Definiera Parameter-nr for resultat (returvarde
FETOH for kontroll):
= 0: lyckat lasforlopp
= 1:felaktigt Iasforlopp

> Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-parameter
for HANDLE (for att identifiera transaktionen)

» Definiera Databas: Index for SQL-resultat
(radnummer inom Result-set)

® Radnummer
= Q-parameter med index
= Ingen uppgift: atkomst avrad 0

De valfria syntaxelementen IGNORE UNBOUND och
UNDEFINE MISSING &r avsedda for maskintillverkaren.

Exempel: Overfora radnumret fran Q-parameter

Exempel: Programmera radnummer direkt
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SQL UPDATE

SQL UPDATE andrar en rad i Result-set (resultatméangd). Nya varden
till de individuella cellerna kopierar styrsystemet fran de kopplade
Q-parametrarna. Transaktionen definieras med den HANDLE som
skall anges, och raden med INDEX. Styrsystemet skriver helt 6ver den
befintliga raden i Result-set.

SQL UPDATE tar hansyn till alla kolumner som innehéller SELECT-
instruktionen (SQL-kommando SQL EXECUTE).

Exempel for kommandot SQL UPDATE

NG |\ [HANBEE| |soLserer
—>

Interpreter
MC R It-S
- Parameter esult-Set
UFPDATE
Program | —— 5 | a1=1 UPDATE o) Nr=21

Gra pilar och tillndrande syntax hor inte direkt till kommmandot SQL UPDATE
Svarta pilar och tillhdrande syntax visar de interna forloppen i SQL UPDATE

i » Definiera Parameter-nr for resultat (returvérde
uPDATE for kontroll):

® 0:lyckad andring
m 1 felaktig &ndring

» Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-parameter
for HANDLE (for att identifiera transaktionen)

» Definiera Databas: Index for SQL-resultat
(radnummer inom Result-set)

= Radnummer
B Q-parameter med index
® Ingen uppgift: dtkomst avrad 0
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Styrsystemet kontrollera strang-parameterns langd vid
skrivande till tabellen. Om en post ar langre an den kolumn
den skall skrivas till visar styrsystemet ett felmeddelande.

Exempel: Overfora radnumret fran Q-parameter

Exempel: Programmera radnummer direkt

(72]
o
-
Z
(72)
m
P
i

SQL INSERT skapar en ny rad i Result-set (resultatméngd). Vardena
till de individuella cellerna kopierar styrsystemet fran de kopplade Q-
parametrarna. Transaktionen definieras med den HANDLE som skall
anges.

SQL INSERT tar hansyn till alla kolumner som innehaller
SELECT-instruktionen (SQL-kommando SQL EXECUTE). Om

det finns tabellkolumner utan SELECT-instruktioner (ingdr inte i
frageresultatet), dé skriver styrsystemet standardvarden till dessa.
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Exempel for kommandot SQL INSERT

NG |\ IHANBEE] sl server
—>

Interpreter
NC- @ Result-Set
Program | INSERT  |Parameter INSERT
— o1=1 MNr=1

Anmarkning:
®  Grda pilar och tillhérande syntax hor inte direkt till kommandot

SQL INSERT
® Svarta pilar och tillhdrande syntax visar interna forlopp i SQL

INSERT

= » Definiera Parameter-nr for resultat (returvarde

INSERT for kontroll):
B 0: lyckad transaktion
® 1:felaktig transaktion

» Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-parameter
for HANDLE (for att identifiera transaktionen)

Styrsystemet kontrollera strang-parameterns langd vid
skrivande till tabellen. Om en post &r langre an den kolumn
den skall skrivas till visar styrsystemet ett felmeddelande.

Exempel: Overfora radnumret fran Q-parameter

[%2]
Yo
=
Q
(=}
=
=
=

SQL COMMIT overfor alla @ndade eller tillagda rader tillbaka till
tabellen i en och samma transaktion. Transaktionen definieras med
den HANDLE som skall anges. Styrsystemet upphaver en eventuell
sparr som har satts med SELECT...FOR UPDATE.

Den tilldelade HANDLE (forlopp) forlorar sin giltighet.

N
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Exempel for kommandot SQL COMMIT

HANBIE] |sc.serve
NC- »
NC- Interpreter RES::“'
Program COMMIT COMMIT
—
COoMMIT
¥
Table

Anmarkning:

®  Grda pilar och tillhérande syntax hor inte direkt till kommandot
SQL COMMIT

m Svarta pilar och tillhdrande syntax visar interna forlopp i SQL
COMMIT
Bl » Definiera Parameter-nr for resultat (returvérde
~ comnr | for kontroll):
m 0: lyckad transaktion
m 1:felaktig transaktion

» Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-parameter
for HANDLE (for att identifiera transaktionen)

m
x
o
3
°
o
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SQL ROLLBACK
SQL ROLLBACK angrar en transaktions alla andringar och tillagg.
Transaktionen definieras med den HANDLE som skall anges.
Funktionen i SQL-kommandot SQL ROLLBACK beror p& INDEX:
= Utan INDEX:
m Styrsystemet tar bort alla @ndringar och tillagg i transaktionen
®  Styrsystemet upphaver en eventuell sparr som har satts med
SELECT...FOR UPDATE
m Styrsystemet avslutar transaktionen (HANDLE forlorar sin
giltighet)
= Med INDEX:
® Enbart den indexerade raden behdlls i Result-set
(styrsystemet tar bort alla andra rader)
m Styrsystemet tar bort alla eventuella andringar och tillagg i de
rader som inte anges

m Styrsystemet sparrar endast de rader som ar indexerade med
SELECT...FOR UPDATE (styrsystemet aterstéller alla andra
sparrar)

® Den angivna (indexerade) raden blir den nya raden 0 i Result-
set

m  Styrsystemet avslutar inte transaktionen (HANDLE behaller
sin giltighet)

= Transaktionen maste avslutas manuellt vid en senare tidpunkt
med hjalp av SQL ROLLBACK eller SQL COMMIT
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Exempel for kommandot SQL ROLLBACK

HANDLE| |sqL-server
—
NC-
NC- Interpreter Restlt-
Program | ROLLBACK ROLLBACK | | Set
i< —

Anmarkning:

®  Grda pilar och tillhérande syntax hor inte direkt till kommandot
SQL ROLLBACK

B Svarta pilar och tillhrande syntax visar interna forlopp i SQL

ROLLBACK
_— » Definiera Parameter-nr for resultat (returvarde
 ROLLBACK for kontroll):

B 0: lyckad transaktion
® 1:felaktig transaktion

> Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-parameter
for HANDLE (for att identifiera transaktionen)

» Definiera Databas: Index for SQL-resultat (rad
som skall vara kvar i Result-set)

B Radnummer
m Q-parameter med index

m
x
o
3
©
o
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SQL SELECT

SQL SELECT laser ett individuellt varde fran en tabell och lagrar
resultatet i den definierade Q-parametern.

For att valja flera varden eller flera kolumner anvander man
SQL-kommandot SQL EXECUTE och instruktionen SELECT.
Ytterligare information: "SQL EXECUTE", Sida 265

Vid SQL SELECT ger inte ndgon transaktion och inte ndgon
kopplingar mellan tabellkolumn och Q-parametrar. Styrsystemet
tar inte hansyn till eventuella kopplingar till den angivna kolumnen.
Styrsystemet kopierar det avlasta vardet endast till den parameter
som har angetts for resultatet.

Exempel for kommandot SQL SELECT

SELECT NC- SELECT
—» | Interpreter —  » |SQlL-Server
as-
NC- Parameter
Program QS1800=
St 37-2
Y
SELECT
Table
Anmarkning:
®  Svarta pilar och tillhérande Syntax visar de interna forloppen for
SQL SELECT

SELECT

_— » Definiera Parameter-nr for resultat (Q-parameter
for att spara vardet)

> Databas: SQL-kommandotext: Programmera
SQL-instruktion
m SELECT Tabellkolumn for vardet som skall
overforas
B FROM: Synonym eller absolut sokvag till
tabellen (sokvdg inom citationstecken)

= WHERE: Kolumnens namn, villkor och
jamforelsevarde (Q-parameter efter : inom
citationstecken)

Exempel: Lasa och spara varde

20 SQL SELECT Q5 "SELECT Mess_X FROM Tab_Example
WHERE Position_NR==3"
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[
58
3
=h
[«
=
o
(7]
(o]

o
=
o]

«Q
=
oY)
3
3
(]
)
)}
9]
o
oY)
)

«Q
[¢]
=
[}
oY)
3
3
©
=
D
(%)
c
—
©
—

Skapa synonym

Bind QS-parameter
Definiera sokning

Lasa och spara varde

o = Nar man kontrollerar en QS-parameters innehall i den
extra statuspresentationen (fliken QPARA) ser man inte
hela innehallet utan endast de 30 forsta tecknen.

= Aven instruktionerna som anvands i ett SQL-kommando
kan innehalla enkla eller ssammansatta QS-parametrar.

m  Efter syntaxelementet WHERE kan du aven definiera
jamforelsevardet som variabel. Nar du anvander Q-,
QL- eller QR-parametrar for jamférelsen avrundar
styrsystemet det definierade vardet till ett heltal. Nar du
anvander en QS-parameter anvander styrsystemet det
definierade vardet.
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Exempel

| foljande exempel avldses det definierade materialet fran tabellen
(FRAES.TAB) och sparas som text i en QS-parameter. Det
efterféljande exemplet visar ett majligt anvandningsomrade och de
nodvandiga programstegen.

Med exempelvis funktionen FN 16 kan du ateranvédnda text
frdn QS-parametrar i egna protokollfiler.

Ytterligare information: "Grunder", Sida 230

Exempel: Anvdanda synonymer

Skapa synonym

Bind QS-parameter

Definiera sokning

Genomfor sokning
Avsluta transaktion

Radera parameterkoppling

Radera synonym

Steg Forklaring

1 Skapa synonym Tilldela en synonym till en stkvéag (l&nga sokvéagar ersatts med korta namn)
= Sokvagen TNC:\table\WMAT.TAB star alltid inom enkla citattecken
B Den valda synonymen my_table

2 Bind QS- Koppla en QS-parameter till en tabellkolumn
parameter = QS1800 ar fritt tillganglig i NC-program
®  Synonymen ersatter inmatning av hela sdkvagen
® Den definierade kolumnen frén tabellen heter WMAT
3 Sokning En sokdefinition innehaller information om overféringsvéardet
definieras m Den lokala parametern QL1 (fritt valbar) anvands som identifikation av transaktionen (flera
samtidiga transaktioner &r maojligt)
B Synonymen bestammer tabellen
= Uppgiften WMAT bestammer tabellkolumnen for lasningen
= Inmatningarna NR och =3 bestdmmer tabellraden for Iasningen
®  Den valda tabellkolumnen och tabellraden definierar cellen for lasningen
4 Sokning Styrsystemet utfor Iasningen
genomfdrs m SQL FETCH kopierar vardena fréan Result-set till den kopplade Q- eller QS-parametern
= 0 lasning lyckades
® 1 |asning felaktig
m Syntaxen HANDLE QL1 &r transaktionen som betecknas av parametern QL1
= Parameter Q1900 ar ett returvarde for att kontrollera att data har lasts
5 Avsluta trans- Transaktionen avslutas och de anvéanda resurserna friges
aktion
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Steg Forklaring

6 Radera Kopplingen mellan tabellkolumnen och QS-parametern raderas (nddvéndiga Resurser-friges)
bindning

7 Radera Synonymen raderas (nodvandiga Resurser-friges)
synonym

Synonymer utgor endast ett alternativ till de
nodvandiga absoluta sokvagarna. Inmatning av relativa
sokvagsuppgifter ar inte mojligt.

| foljande NC-program visas hur en absolut sokvag anges.

Exempel: Anvidnda absoluta sokvagar

Bind QS-parameter
Definiera sokning

Genomfor sokning
Avsluta transaktion

Radera parameterkoppling
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10.1 Oversikt specialfunktioner

Styrsystemet erbjuder foljande kraftfulla specialfunktioner for olika
anvandningsomraden:

Funktion Beskrivning
Arbeta med textfiler Sida 331
Arbeta med fritt definierbara tabeller Sida 290

Via knappen SPEC FCT och respektive softkey har du dtkomst till
ytterligare specialfunktioner i styrsystemet. | féljande tabell erhaller
du en Gversikt over vilka funktioner som finns tillgangliga.

Huvudmeny specialfunktioner SPEC FCT

> \S/Pag (‘:spl):ecc_iralfunktioner: Tryck pé knappen [EIE G B -ooremering @m
e r L C]
Softkey Funktion Beskrivning - g CI
FURCTION Vélja bearbetningslage eller Sida 287 & D
MODE kinematik CI
R Definiera programmallar Sida 285 i C]
Twmw | Funktioner for kontur- och punkt  Sida 285 B
S bearbetning . - i
B Definiera olika Klartext-funktioner  Sida 286
FUNKTIONER'
prazee Programmeringshjalp Sida 131
MERINGS
HJALP o

o Nar du har tryck pa knappen SPEC FCT kan du via
knappen GOTO Oppna smartSelect selekteringsfonstret.
Styrsystemet presenterar strukturdversikt med alla
tillgangliga funktioner. Med markoren eller musen kan du
snabbt navigera och vaélja funktioner i tradstrukturen. | det
hogra fonstret visar styrsystemet Online-hjalpen for de olika
funktionerna.
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Meny programmallar

.
PROGRAIL- > Tryck pa softkey programmallar [EisEEe oRze G- cozemez s Elﬂ
MALLAR s
d s P
; 2
1 CALL PGM . \raset H b 5|
4 TOOL GALL “FAGE_MILL 040 Z 52000 F1000| | |
Softkey Funktion Beskrivning b e ik
B Definiera réamne Sida 81 Sty 5 s L : % |
FoRM e T |
e Q202:+2 MAX. SKAERDJUP
Q37041 BANOEVEALAPP
o o . Q207= AUTO [MATNING FRAESNING
Paverka utgangspunkten Sida 314 eyt |
PRESET 200862 SAEKERHETSAVSTAAND 1
4204=+50 2. SAEKERHETSAVST B
VALJ Val nO” Unktstabe” S'da 321 BLK GLosAL YA AL ==
PRESET NOLLPUNKT Koup. - g
NOLLPUNKT FoRM. DEF TABELL TABELL cerrrern

TABELL

e Valja kompenseringstabell Sida 325

e Definiera globala cykelparamet-  Sida 350
DEF rar

Meny funktioner for kontur- och punktbearbetning
KONTUR - > Tryck pa softkey for funktioner for kontur- och [EANEEE RGeS <oz ens =

INKT .
o punktbearbetning S—

X Az l
i BLK FORM GYLINDER 2 A30 L8O DISTs2 X

3 TOOL CALL "FACE_MILL D40 Z 52000

Softkey Funktion Beskrivning R
PATTERN Definiera regelbundet bearbet- Sida 356 Gl xSl el
DeF ningsmonster Sl e

a370=+1 BANOEVERLAPP.
2075+1000 {MATNING FRAESNING

38624500 {MATHING FINGEARB

st Valj punktfil med bearbetnings- ~ Sida 186 eyl

0200222 SAEKERHETSAVSTAAND

(IS

PATTERN pos|t|oner Q7.0 1A BEGRATNGNTHG ]
analo  2ia secaAENENIG K
asesico laE sscaENsNING R
a368-+0  TILLAEGG SIDA T i 1573 5 ARRd
-
PATTERN. seL “’:::"
DEF PATTERN | e
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Meny definition Klartextfunktioner

> Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER [ENELE BAeT ) B ccozammering =
FUNKTIONER z = .

Softkey Funktion Beskrivning e K El
Bl Definiera filfunktioner Sida 303 i & |
FILE s;s: :::;\Aiﬁﬁ u.wpv j
_— Definiera koordinattransforma- Sida 306 S e |8 |
o | tioner Sida 325 e ==
Aktivera kompenseringsvarden : H | |] i “ 5 B |
— — - ) R el | B IR e
e Definiera raknare Sida 288
GOUNT
e Definiera String-funktioner Sida 244
FUNKTIONER
el Definiera pulserande varvtal Sida 298
SPINDLE
i Definiera repetitiv vantetid Sida 301
FEED
i Definiera vantetid i sekunder eller ~ Sida 335
DWELL antal varv
e Infoga kommentar Sida 135
KOMMENTAR
Lasa och skriva tabellvarden Sida 327
‘TABDATA
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10.2 Function Mode

Programmera Function Mode

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Din maskintillverkare friger denna funktion.

Nar din maskintillverkare har frigivit mojligheten att vélja
olika kinematiker, da kan du vaxla mellan dessa med softkey
FUNCTION MODE.

Tillvagagangssatt
Gor pa foljande satt for att byta kinematik:
spec > Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
— > Tryck pa softkey FUNCTION MODE
% > Tryck pa softkey MILL
o » Tryck pé softkey VALJ KINEMATIK
» Valja kinematik

Function Mode Set

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion méste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Maskintillverkaren definierar de tillgangliga
valmojligheterna i maskinparametern CfgModeSelect
(nr 132200).

Med funktionen FUNCTION MODE SET kan du utifran
NC-programmet aktivera installningar som maskintillverkaren
definierat, t.ex. andringar i rorelseomradet.

Gor pa foljande satt for att valja en installning:

spec > Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

L)

FUNCTION 4 Trka pé Softkey FUNCTION MODE

MODE

4

> Tryck pa softkey SET

%)
m
e

» Tryck ev. pa softkey VALJ

VALT

> Valj installning
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10.3 Definiera raknare

Anviandningsomrade

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Din maskintillverkare friger denna funktion.

Med NC-funktionen FUNCTION COUNT styr du en raknare utifran
NC-programmet. Med den har raknaren kan du t.ex. definiera ett
borantal fram till vilket styrsystemet ska upprepa NC-programmet.

Gor pa foljande satt vid definitionen:
» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

> Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER

> Tryck pa softkey FUNCTION COUNT

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet hanterar bara en enda raknare. Nar du exekverar ett
NC-program, i vilket du &terstaller raknaren, kommer raknarvardet
att raderas for andra NC-program.

» Kontrollera om en raknare ar aktiv fore exekveringen.

> Notera i forekommande fall réaknarvardet och skriv in detigen i
MOD-menyn efter bearbetningen

Verkan i driftsattet Programtest

| driftart Programtest kan du simulera rdknaren. Da anvands bara
den réknarnivd som du har definierat direkt i NC-programmet.
Réaknarnivan i MOD-menyn forblir oférandrad.

Verkan i driftsatten PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD

Raknarnivan fran MOD-menyn &r anvands bara i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

Réknarvardet bibehalls dven nar styrsystemet startas om.
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Definiera FUNCTION COUNT
NC-funktionen FUNCTION COUNT har foljande raknarfunktioner:

Softkey Funktion
FuncTION Oka raknaren med vérdet 1
- GOUNT |
INC
FUNCTION Aterstéll raknare
 COUNT |
RESET
FUNGCTION Definiera ett borantal som ska uppnas
| Inmatningsvarde: 0 — 9999
[ FuneTzon Tilldela raknaren ett definierat varde
S| Inmatningsvarde: 0 — 9999
FUNCTION Oka réknaren med ett definierat varde
[ Inmatningsvarde: 0 — 9999
FUNCTION Upprepa NC-programmet fran och med labeln om
nebent det definierade borantalet &nnu inte har uppnétts

Aterstall raknarvérde
Ange bearbetningarnas borantal

Ange hoppmarke

Bearbetning
Oka raknarvéarde

Upprepa bearbetningen om det finns delar kvar att tillverka

m
x

o

3
°

(3
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10.4 Fritt definierbara tabeller

Grunder

| fritt definierbara tabeller kan du spara och lasa valfri
information frdn NC-programmet. For detta &ndamal star Q-
parameterfunktionerna FN 26 till FN 28 till forfogande.

Man kan andra de fritt definierbara tabellernas format, alltsa de
kolumner som ingdr och deras egenskaper, med struktureditorn.
Darmed kan du skapa tabeller som ar exakt anpassade till din
applikation.

Dessutom kan du vaxla mellan tabellpresentation
(standardinstéllningen) och formularpresentation.

Namnet pa tabeller i tabellkolumner méste inledas med
en bokstav och far inte innehalla nagra aritmetiska tecken,
t.ex. +. Dessa tecken kan pa grund av SQL-kommandon
leda till problem vid inlasning eller utlasning av data.

Lagga upp fritt definierbara tabeller

Gor pa foljande satt:

{@ » Tryck pd knappen PGM MGT

Ange ett valfritt filnamn med extension .TAB
Bekrafta med knappen ENT.

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 behdver andra tabellformatet for att anpassa
tabellen till dina behov
Ytterligare information: "Andra tabellformat’,
Sida 291

v v Vv

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.

att gora detta skapar du en ny tabell, andrar tabellformatet
och lagrar denna tabell i katalogen TNC:\system\proto Nar
du sedan skapar en ny tabell, erbjuder styrsystemet din
mall i selekteringslistan med tabellmallar.

o Du kan aven lagga upp egna tabellmallar i styrsystemet. For

Specialfunktioner | Fritt definierbara tabeller

BORJAN

uuuuu
49,999

aaaaa
50.003

PROGRAM BLOGKFOL... QEDITERA TABELL
2 Prograrmering b EDITERA TABELL

S104

T

S10A

Min -99909 99999, Nax +33980 99999
‘ SOK

SLUT
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Andra tabellformat
Gor pa foljande satt: (e s e o @m
> Tryck pa softkey FORMAT EDITERA Mo - - -

coTTERs > Styrsystemet dppnar ett fonster, i vilket s .

tabellstrukturen presenteras.
» Anpassa format

Styrsystemet erbjuder foljande mojligheter:

Strukturkommando Betydelse : = E

zzzzzzzzzzz

INFOGA
KOLUMN

AVSLUTA

Tillgangliga Lista med alla kolumner som existerar i |
kolumner: tabellen

ol

Flytta framfor: Den i Tillgangliga kolumner markerade
uppgiften flyttas framfor denna kolumn

Namn Kolumnnamn: visas i den oversta raden

Kolumntyp TEXT: Textinmatning
SIGN: Fortecken + eller -
BIN: Binartal
DEC: Decimal, positiv, heltal (kardinaltal)
HEX: Hexadecimaltal
INT: Heltal
LENGTH: Langd (omréknas iinch-
program)
FEED: Matning (mm/min eller 0.7 inch/
min)
IFEED: Matning (mm/min eller inch/min)
FLOAT: Flyttal
BOOL: Sanningsvarde
INDEX: Index
TSTAMP: Fast definierat format for datum
och tid
UPTEXT: Textinmatning med versaler
PATHNAME: Sokvag

Defaultvarde Varde som faltet i denna kolumn skall
forinstallas med

Bredd Maximalt antal tecken i kolumnen

Bredden péa en kolumn begréansas pa
foljande satt:

m  Spalter for alfanumeriska inmatningar
tilldter max. 100 tecken

B Spalter dor numeriska inmatningar
tilldter max. 15 tecken

0 Utover de 15 tecknen
kan styrsystemet visa
ett fortecken och ett
decimaltecken.

Primarnyckel Forsta tabellkolumnen
Sprakberoende Sprékberoende dialog
kolumnbeteckning
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Kolumner med kolumntyper som tilldter bokstaver, t.ex.
TEXT, kan bara lasas ut eller skrivas till med QS-parametrar,
aven om innehaller i cellen bara ar siffror.

Du kan navigera i formularet med en ansluten mus eller med
navigeringsknapparna.
Gor pa foljande sétt:
=1 » Tryck pa navigeringsknapparna for att gé till
inmatningsfaltet

» Oppna urvalsmenyer med knappen GOTO

> Navigera med pilknapparna inuti ett
inmatningsfalt

0 | en tabell som redan innehaller rader, kan du inte fordndra
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 aterstéller
du ogiltiga varden i falt med kolumntyp TSTAMP.

Avsluta struktureditorn

Gor pa foljande satt:

- > Tryck pa softkey OK

“ > Styrsystemet sténger redigeringsformularet och
overfor andringarna.

> Alternativt tryck pa softkey AVSLUTA

AVSLUTA
> Styrsystemet ignorerar alla andringar som har
gjorts.
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Vaxla mellan tabell- och formularpresentation

Du kan vélja att presentera alla tabeller med extension .TAB antingen

som listpresentation eller formularpresentation.

Véxla vy pa foljande satt:
@ » Tryck pd knappen bildskarmsuppdelning

» Valj softkey med den onskade vyn

FORMULAR

| formularpresentationen visar styrsystemet radnummer med

innehallet i den forsta kolumnen i den vanstra bildskarmsdelen.

| formelpresentationen kan du &ndra data pa foljande sétt:

Nt » Tryck pd knappen ENT for att vaxla till nasta
inmatningsfalt pa den den hogra sidan

Valj en annan rad for redigering:

» Tryck pd knappen Nasta flik
> Markoren vaxlar till det vanstra fonstret.
» Valj den onskade raden med pilknapparna
» Med knappen nasta flik vaxlar du tillbaka till

inmatningsfonstret

FN 26: TABOPEN - Oppna fritt definierbar tabell
Med NC-funktionen FN 26: TABOPEN 6ppnar du en godtycklig

fritt definierbar tabell for att kunna skriva till tabellen med FN 27:

TABWRITE eller lasa tabellen med FN 28: TABREAD.

B3 rocrav sLockroL.. Beo
2

aaaaaa

ITERA TABELL
Programmerin o EDITERA TABELL

Oppnade tabellen automatiskt.
Tabellen som skall 6ppnas maste ha extension .TAB.

o Du kan alltid bara ha en tabell oppen i ett NC-program. Ett
nytt NC-block med FN 26: TABOPEN stanger den senast

11 FN 26: TABOPEN TNC:\table  ; Oppna tabellen med FN 26
\TAB1.TAB

NC-funktionen innehéller foljande syntaxelement:

Syntaxele- Betydelse

ment

FN 26: Syntaxoppnare for 6ppnande av en tabell
TABOPEN

Fil Sokvag till tabellen som ska oppnas

Fast eller variabelt namn
Val via ett urvalsfonster ar mojligt
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Exempel: Oppna tabell TAB1.TAB som finns lagrad i katalog TNC:
\DIR1

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

Med hjalp av softkey SYNTAX kan du ange sokvagar inom dubbla
citationstecken. De dubbla citationstecknen definierar borjan och
slutet pd sokvagen. Det gor att styrsystemet tolkar eventuella
specialtecken som en del av sokvagen.

Ytterligare information: "Filers namn’, Sida 95

Nar hela stkvagen star inom dubbla citationstecken kan du anvanda
bade \ och / for att separera mappar och filer.

FN 27: TABWRITE - Skriv i fritt definierbara tabeller

Med NC-funktionen FN 27: TABWRITE skriver du till tabellen som du
dessforinnan har oppnat med FN 26: TABOPEN.

Med NC-funktionen FN 27 definierar du tabellkolumnerna som
styrsystemet ska skriva till. Du kan definiera flera tabellkolumner
i ett NC-block, men bara en tabellrad. Innehallet som ska skrivas
i kolumnerna definierar du péa forhand i variabler eller direkt i
NC-funktionen FN 27.

Om du skriver till flera kolumner med hjalp av ett NC-block
maste du forst definiera vardena som ska skrivas i pa
varandra féljande variabler.

Om du forsoker skriva till en sparrad eller icke-tillganglig
tabellcell visar styrsystemet ett felmeddelande.

Om du skriver i flera kolumner kan styrsystemet endast
skriva antingen nummer eller namn.

Om du definierar ett fast varde i NC-funktionen FN 27
skriver styrsystemet samma varde i varje definierad
kolumn.

Inmatning

11 FN 27: TABWRITE : Skriv till tabellen med FN 27
2/“Length,Radius“ = Q2

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxele- Betydelse

ment

FN 27: Syntaxoppnare for skrivning till en tabell
TABWRITE

Nummer Radnummer i tabellen som det ska skrivas till

Fast eller variabelt nummer

Namn eller QS Kolumnnamn i tabellen som det ska skrivas till
Fast eller variabelt namn

Flera kolumnnamn skiljs 4t med ett kommatec-
ken.

Nummer, Tabellvarde
Namn eller QS Fast eller variabelt nummer eller namn

Specialfunktioner | Fritt definierbara tabeller
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Exempel

Styrsystemet skriver till kolumnerna Radius, Depth och D pa rad
5 i den tabell som ar 6ppen for narvarande. Styrsystemet skriver
vardena frdn Q-parametrarna Q5, Q6 och Q7 i tabellerna.
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FN 28: TABREAD - Las fritt definierbar tabell

Med NC-funktionen FN 28: TABREAD |dser du fran tabellen som du
dessforinnan har oppnat med FN 26: TABOPEN.

Med NC-funktionen FN 28 definierar du tabellkolumnerna som
styrsystemet ska ldsa. Du kan definiera flera tabellkolumner i ett
NC-block, men bara en tabellrad.

Om du definierar flera kolumner i ett NC-block sparar
styrsystemet de lasta vardena i pa varandra foljande
variabler av samma typ, t.ex. QL1, QL2 och QL3.

Inmatning

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxele- Betydelse
ment

FN 28: Syntaxoppnare for lasning av en tabell
TABREAD
Q QL QR Variabel for kélltexten

eller Qs | den hér variabeln sparar styrsystemet innehéllet i
tabellcellerna som ska lasas av.

Nummer Radnummer i tabellen som ska ldsas
Fast eller variabelt nummer

Namn eller QS  Kolumnnamn i tabellen som ska lasas
Fast eller variabelt namn

Flera kolumnnamn skiljs 4t med ett kommatec-
ken.

Exempel

Styrsystemet laser vardena i kolumnerna X, Y ochDparad 6 i
tabellen som ar 6ppen for narvarande. Styrsystemet sparar vardena i
Q-parametrarna Q10, Q11 och Q12.

Styrsystemet sparar innehéllet i kolumnen DOC i QS-parametern QS1
frdn samma rad.
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Anpassa tabellformat

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM andrar alla tabellers
format slutgiltigt. Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk
backup av filer fore formatandringen. Darmed blir filer permanent
andrade och i forekommande fall inte langre anvandbara.

» Anvand bara funktionen efter samrad maskintillverkaren

Softkey Funktion
ANPASSA Anpassa befintliga tabellers format efter andring
o styrsystemets softwareversion

0 Namnet pé tabeller i tabellkolumner maste inledas med
en bokstav och far inte innehalla nagra aritmetiska tecken,
t.ex. +. Dessa tecken kan pa grund av SQL-kommandon
leda till problem vid inlasning eller utldsning av data.
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10.5 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 for att undvika resonansvibrationer hos
maskinen.

Med inmatningsvardet P-TIME definierar du tiden for en svangning
(periodldangd), med inmatningsvardet SCALE varvtalséndringen i
procent. Spindelvarvtalet andras sinusformat runt borvardet.

Med FROM-SPEED och TO-SPEED definierar du med hjalp av en
dvre och undre varvtalsgrans omradet dar det pulserande varvtalet
verkar. Bada inmatningsvardena &r valfria. Om du inte definierar
ndgon parameter verkar funktionen i hela varvtalsomradet.
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Inmatning

;inom 10 sekunder |ata varvtalet
svanga 5 % runt borvardet med
begransningar

NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxele- Betydelse
ment

FUNCTION Syntaxdppnare for pulserande varvtal

S-PULSE

P-TIME eller Definiera tid for en svangning i sekunder eller
RESET aterstélla pulserande varvtal

SCALE Varvtalsandring i %

Endast vid valet P-TIME

FROM-SPEED  Undre varvtalsgrans fran vilken det pulserande
varvtalet verkar
Endast vid valet P-TIME

Syntaxelement valfritt

TO-SPEED Ovre varvtalsgrans upp till vilken det pulserande
varvtalet verkar

Endast vid valet P-TIME
Syntaxelement valfritt

Gor pa foljande satt vid definitionen:

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
P > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER
— : » Tryck pa softkey FUNCTION SPINDLE
SPINDLE- ' » Tryck pa softkey SPINDLE-PULSE
PULSE » Definiera periodlangden P-TIME

» Definiera varvtalsandringen SCALE

0 Styrsystemet overskrider aldrig en programmerad
varvtalsbegransning. Varvtalet behdlls tills sinuskurvan
fran funktionen FUNCTION S-PULSE ater understiger det
maximala varvtalet.
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Symboler
| statuspresentationen visar symbolen statusen for det pulserande [@wawewe ozer @ﬁm
varvtalet: :
—lSZGeat
i @ o E
Symbol Funktion CELD - Do
: z +480.000 . s 2
S % Pulserande varvtal aktivt | T —— —
AVAY [—
2 ®
@ Ta B il held 3¥“ %
B o) (5 S © i | PG
(ovx 1005 | 8/9 ) A% Aktive PoM: THC\nc. prog\Sadi.h
= T 100% S-OVR & W
I 1 100% F-OVR LIMIT 4 i
H “ avcdown | urowssrer- o | veware
) i ) e o i W U R 27

Aterstill pulserande varvtal
Exempel

Med funktionen FUNCTION S-PULSE RESET é&terstaller du det
pulserande varvtalet.

Gor pa foljande satt vid definitionen:

SPEC 4
FCT

Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

— > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER
FUNKTIONER
e > Tryck pa softkey FUNCTION SPINDLE
'SPINDLE
RESET » Valj softkey RESET SPINDLE-PULSE
SPINDLE-
300
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10.6 Vantetid FUNCTION FEED DWELL

Programmera vantetid

Anvandningsomrade

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Las och beakta din maskintillverkares funktionsbeskrivning.
Folj sakerhetsanvisningarna.

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL programmerar du en
cyklisk vantetid i sekunder, t.ex. for att framtvinga en spanbrytning .

Du programmerar FUNCTION FEED DWELL omedelbart fore den
bearbetning som du vill utféra med spanbrytning.

Funktionen FUNCTION FEED DWELL paverkar inte vid rorelser med
snabbtransport eller avkanningsrorelser.

HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Nar funktionen FUNCTION FEED DWELL &r aktiv, avbryter
styrsystemet matningen upprepade génger. Under
matningsavbrottet vantar verktyget pa den aktuella positionen,
spindeln fortsatter att rotera. Detta beteende resulterar i att
arbetsstycket kasseras vid tillverkning av gangor. Dessutom finns
det risk for verktygsbrott vid exekveringen!

> Deaktivera funktionen FUNCTION FEED DWELL fore gangning

Tillviagagangssatt
Exempel

Gor pa foljande satt vid definitionen:

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
PHOGRAN: > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER
P : » Tryck pa softkey FUNCTION FEED
FeED : » Tryck pa softkey FEED DWELL
DWELE » Definiera intervalltid vantan D-TIME

» Definiera intervalltid bearbetning F-TIME
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Aterstilla vintetid

Aterstall vantetiden omedelbart efter att bearbetningen
med spanbrytningen har slutforts.

Exempel

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL RESET aterstéller du en

upprepande vantetid.
Gor pa foljande sétt vid definitionen:
> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
e > tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER
FUNKTIONER
_ » Tryck pa softkey FUNCTION FEED
FEED
e » Valj softkey RESET FEED DWELL

0 Du kan aven aterstélla vantetiden med inmatningen D-TIME
0.

Styrsystemet aterstéller automatiskt funktionen FUNCTION
FEED DWELL vid programslut.
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10.7 Filfunktioner

Anviandningsomrade

Med FUNCTION FILE-funktionen kan du utifrdn NC-programmet
utfora filoperationerna kopiera, flytta och radera.

Programmerings- och handhanvandeanvisning:

m Du far inte anvanda FILE-funktionerna pa NC-program
eller filer som du tidigare refererat till med funktioner
sdsom CALL PGM eller CYCL DEF 12 PGM CALL.

m  Funktionen FUNCTION FILE kan endast anvandas i
driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD.

Definiera filoperation
Gor pa foljande satt:
speC » Valj specialfunktioner

PROGRAN - 4 ValJ programfunktioner
FUNKTIONER

» Valj filoperationer
e > Styrsystemet visar de tillgangliga funktionerna

Softkey Funktion Betydelse

Fiie FILE COPY Kopiera fil: Ange sokvag och namn

copy for filen som skall kopieras och
sokvag och namn for malfilen

FiLe FILE Flytta fil: Ange sokvag och namn for

Move MOVE filen som skall flyttas och sokvag
och namn for malfilen

s FILE Radera fil: Ange sokvag och namn

DELETE DELETE for filen som skall raderas

T OPEN FILE Oppna filen: ange filens sokvag

FILE

Om du férsoker att kopiera en fil som inte existerar, kommer
styrsystemet att presentera ett felmeddelande.

FILE DELETE genererar inte ndgot felmeddelande om filen som skall
raderas inte existerar.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023 303



OPEN FILE

Grunder

Med funktionen OPEN FILE kan du 6ppna olika filtyper direkt fran
NC-programmet.

Om du definierar OPEN FILE, fortséatter styrsystemet dialogen och du
kan programmera STOP.

Med funktionen kan styrsystemet 6ppna alla filtyper, som aven kan
oppnas manuellt.

Styrsystemet 6ppnar filen i det for denna filtyp senast anvanda
tillaggsverktyget. Om du inte har 6ppnat en filtyp forut och det

finns flera tillgangliga tillaggsverktyg for denna filtyp, avbryter
styrsystemet programkarningen och 6ppnar fonstret Application?. |
fonstret Application? véljer du tillaggsverktyg som styrsystemet ska
Oppna filen med. Styrsystemet sparar detta val.

For foljande filtyper finns flera tillaggsverktyg tillgangliga for att
dppna filerna:

CFG

SVG

BMP

GIF
JPG/JPEG
PNG

Specialfunktioner | Filfunktioner

For att undvika avbrott i programkdrningen eller valja

ett alternativt tillaggsverktyg oppnar du den berorda
filtypen en gang i filhanteringen. Om flera tilldggsverktyg ar
maojliga for en filtyp, kan du i filhanteringen alltid valja det
tillaggsverktyg som styrsystemet anvander for att 6ppna
filen.

Funktionen OPEN FILE &r tillganglig i foljande driftarter:
MANUELL POSITIONERING

® Programtest

= PROGRAM ENKELBLOCK

= PROGRAM BLOCKFOLJD

304 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Specialfunktioner | Filfunktioner

Programmera OPEN FILE
Gor pa foljande satt for att programmera funktionen OPEN FILE:

» Valj specialfunktioner
PROGRA- » Valj programfunktioner
FUNKTIONER'
T » Valj filoperationer
FILE
_— » Valj funktionen OPEN FILE
FILE > Styrsystemet oppnar dialogrutan.
- » Tryck pé softkey VALJ FIL
e » Valj filen som ska visas via mappstrukturen
- > Tryck pa softkey OK
> Styrsystemet visar sokvagen till den valda filen

och funktionen STOP.
Programmera STOP som tillval

Styrsystemet avslutar inmatningen for funktionen
OPEN FILE.

v Vv

Automatisk visning

For vissa filtyper har styrsystemet endast ett lampligt tillaggsverktyg
for visning. | ett séddant fall dppnar styrsystemet filen med funktionen
OPEN FILE automatiskt i det har verktyget.

Exempel

HEROS-verktyg som kan anvandas for visning:
= Mozilla Firefox

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023

305




Specialfunktioner | NC-funktioner for koordinattransformation

10.8 NC-funktioner for koordinattransformation

Oversikt
Styrsystemet erbjuder foljande TRANS-funktioner: A ﬂu
+Y +Y
Syntax Betydelse Ytterligare
information
TRANS DATUM Forskjutning av arbetsstyc-  Sida 306
kets nollpunkt
TRANS MIRROR Spegla axel Sida 309
TRANS SCALE Skalning av konturer och Sida 311 >
positior?er ~ +X
TRANS RESET Aterstall koordinattransfor-  Sida 312 g\g >
mationer +X

Definiera funktionerna enligt ordningsfoljden i tabellen och aterstall
funktionerna i omvand ordningsfoljd. Programmeringsfoljden
inverkar pa resultatet.

Forskjut t.ex. forst arbetsstyckets nollpunkt och spegla sedan
konturen. Om du vander pé ordningsfoljden speglas konturen pa
arbetsstyckets ursprungliga nollpunkt.

Alla TRANS-funktioner verkar i forhallande till arbetsstyckets
nollpunkt. Arbetsstyckets nollpunkt ar ursprunget for
inmatningskoordinatsystemet I-CS.

Ytterligare information: 'Inmatningskoordinatsystem I-CS", Sida

Relaterade amnen
®  Cykler for koordinattransformationer

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

= Referenssystem

Ytterligare information: "Koordinatsystem i frasmaskiner”,
Sida 77

Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM

Anvandningsomrade

Med funktionen TRANS DATUM forskjuter du arbetsstyckets
nollpunkt med hjalp av fasta eller variabla koordinater eller genom
att ange en tabellrad i nollpunktstabellen.

Med funktionen TRANS DATUM RESET aterstaller du
nollpunktsforskjutningen.

Relaterade amnen
m  Aktivera nollpunktstabell

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler
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Funktionsbeskrivning

TRANS DATUM AXIS

Med funktionen TRANS DATUM AXIS definierar du en
nollpunktsforskjutning genom inmatning av varden for respektive
axel. Du kan definiera upp till nio koordinater i ett NC-block,
inkrementell inmatning ar maojlig.

Styrsystemet visar en aktiv nollpunktsforskjutning i fliken TRANS i
den utokade statuspresentationen.

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

Resultatet for nollpunktsforskjutningen visar styrsystemet i
positionsvisningen.

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

TRANS DATUM TABLE
Med funktionen TRANS DATUM TABLE definierar du en

nollpunktsforskjutning genom att valja en rad i en nollpunktstabell.

Du kan vélja att definiera sokvagen till en nollpunktstabell. Om du
inte definierar ndgon sokvag anvander styrsystemet den med SEL
TABLE aktiverade nollpunktstabellen.

Ytterligare information: "Aktivera nollpunktstabell i
NC-programmet’, Sida 321

En nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM TABLE och
nollpunktstabellens sokvag visar styrsystemet i fliken TRANS i den
utokade statuspresentationen.

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

TRANS DATUM RESET

Med funktionen TRANS DATUM RESET aterstéller du en
nollpunktsforskjutning. Darvid spelar det inte ndgon roll hur du
tidigare har definierat nollpunkten.
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Inmatning
11 TRANS DATUM AXIS X+10 Y ; forskjutning av arbetsstyckets
+25 Z+42 nollpunkt i axlarna X, Y och Z

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:

Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Specialfunktioner »
Funktioner » TRANSFORM » TRANS DATUM

NC-funktionen innehéaller foljande syntaxelement:

Syntaxele- Betydelse

ment

TRANS Syntaxoppnare for en nollpunktsférskjutning
DATUM

AXIS, TABLE Aterstéllining av nollpunktsférskjutning med
eller RESET koordinatuppgifter, med en nollpunktstabell eller
nollpunktsforskjutning

X Y,Z A B C, Mdjliga axlar for koordinatinmatning

U Vellerw Fast eller variabelt nummer
Endast vid valet AXIS
TABLINE Rad i nollpunktstabell
Fast eller variabelt nummer
Endast vid valet TABLE

Namn eller QS  Sokvag till nollpunktstabell
Fast eller variabel sokvag
Val via ett urvalsfonster ar mojligt
Syntaxelement valfritt
Endast vid valet TABLE

Anmarkning

®  Absoluta varden avser arbetsstyckets utgangspunkt.
Inkrementella varden avser arbetsstyckets nollpunkt.

®  Nar du exekverar en absolut nollpunktsforskjutning med TRANS
DATUM eller cykel 7 NOLLPUNKT skriver styrsystemet over
vardena for den aktuella nollpunktsforskjutningen. Styrsystemet
raknar av inkrementella varden fran vardena for den aktuella
nollpunktsforskjutningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

= En nollpunktsforskjutning i axlarna A, B, C, U, V och W fungerar
som offset. HEIDENHAIN rekommenderar att du lutar axlar med
hjalp av PLANE-funktionerna eller en 3D-grundvridning.

®  Med maskinparametern transDatumCoordSys (nr 127501)
definierar maskintillverkaren vilket referenssystem
positionsvisningens varden baseras pa.

®  Om du inte har definierat ndgon 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).
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Spegling med TRANS MIRROR

Anviandningsomrade

Med funktionen TRANS MIRROR speglar du konturer eller positioner i
en eller flera axlar.

Med funktionen TRANS MIRROR RESET aterstéller du speglingen.

Relaterade @mnen

= Cykel 8 SPEGLING
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

Funktionsbeskrivning

Speglingen verkar modalt fran definitionen i NC-programmet.

Styrsystemet speglar konturer eller positioner vid den aktiva
arbetsstyckesnollpunkten. Om nollpunkten ligger utanfor konturen
speglar styrsystemet avstandet till nollpunkten.

Om endast en axel speglas kommer verktygets bearbetningsriktning
att andras. En bearbetningsriktning som definierats i en cykel
bibehalls, t.ex. i OCM-cykler.

Beroende pé valda axelvarden AXIS speglar styrsystemet foljande
bearbetningsplan:

m X Styrsystemet speglar bearbetningsplanet YZ
B Y: Styrsystemet speglar bearbetningsplanet ZX
m Z: Styrsystemet speglar bearbetningsplanet XY

Ytterligare information: "'Axlarnas beteckningar i frasmaskiner’,
Sida 77

Du kan valja upp till tre axelvarden.

Styrsystemet visar en aktiv spegling i fliken TRANS i den utokade
statuspresentationen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Instéllning, testa och
exekvera NC-program
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Inmatning
_ ; Spegla X-koordinater kring Y-axeln

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxele- Betydelse
ment

TRANS Syntaxoppnare for en spegling
MIRROR

AXIS eller Ange spegling av axelvarden eller aterstall
RESET spegling

X, Yellerz Axelvarde som ska speglas
Endast vid valet AXIS

Anmarkning

® Denna funktion kan du bara anvanda i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

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

= Nar du exekverar en spegling med TRANS MIRROR eller cykel
8 SPEGLING skriver styrsystemet Over den aktuella speglingen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

Anvisningar i samband med tiltfunktioner

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet reagerar pa olika satt pa de programmerade
transformationernas typ och ordningsfoljd. Vid olampliga
funktioner kan oférutsédgbara rorelser eller kollisioner uppsta.

> Programmera bara de rekommenderade transformationerna i
respektive referenssystem

> Anvand tiltfunktioner med rymdvinklar istallet for axelvinklar

> Testa NC-programmet med hjalp av simuleringen

Typen av tiltfunktion har foljande inverkan pé resultatet:

®  Om du tiltar med rymdvinklar (PLANE-funktioner utom
PLANE AXIAL, cykel 19) andrar tidigare programmerade
transformationer laget for arbetsstyckets nollpunkt och
rotationsaxlarnas orientering:
m En forskjutning med funktionen TRANS DATUM andrar laget
for arbetsstyckets nollpunkt.
® En spegling andrar rotationsaxlarnas orientering. Hela
NC-programmet inkl. rymdvinkeln speglas.
= Om du tiltar med axelvinklar (PLANE AXIAL, cykel 19) har
en tidigare programmerad spegling ingen inverkan pa
rotationsaxlarnas orientering. Med de har funktionerna
positionerar du maskinaxlarna direkt.

Ytterligare information: "Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS', Sida
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Skalning med TRANS SCALE

Anviandningsomrade

Med funktionen TRANS SCALE skalandrar du konturer eller avstand
till nollpunkten, vilket ger en jamn forstoring eller férminskning.
Darmed kan du t.ex. ta hansyn till krymp- och Gvermattsfaktorer.

Med funktionen TRANS SCALE RESET aterstéller du skalningen.

Relaterade @mnen
m Cykel 11 SKALFAKTOR
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler
Funktionsbeskrivning
Skalningen verkar modalt fran definitionen i NC-programmet.
Beroende pé laget for arbetsstyckets nollpunkt skalar styrsystemet
pa foljande satt:
m  Arbetsstyckets nollpunkt i konturens centrum:
Styrsystemet skalar konturen i alla riktningar proportionerligt.
m Arbetsstyckets nollpunkt nere till vanster pa konturen:

Styrsystemet skalar konturen i positiv riktning for X- och Y-
axlarna.

®  Arbetsstyckets nollpunkt uppe till hdger pa konturen:

Styrsystemet skalar konturen i negativ riktning for X- och Y-
axlarna.

Med en skalfaktor SCL mindre an 1 forminskar styrsystemet
konturen. Med en skalfaktor SCL storre an 1 forstorar styrsystemet
konturen.

Styrsystemet tar vid skalning hansyn till alla koordinatuppgifter och
mattuppgifter fran cykler.

Styrsystemet visar en aktiv skalning i fliken TRANS i den utokade
statuspresentationen.

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

Inmatning
; forstora bearbetning med
skalfaktor 1.5

NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxele- Betydelse

ment

TRANS Syntaxoppnare for en skalning

SCALE

SCL eller Ange skalfaktor eller terstall skalning
RESET Fast eller variabelt nummer
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Anmarkning

Denna funktion kan du bara anvanda i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

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

Nar du exekverar en skalning med TRANS SCALE eller cykel 11
SKALFAKTOR skriver styrsystemet over den aktuella skalfaktorn.
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

Se till att vélja ratt verktyg om du forminskar en kontur med
innerradier. Annars kan restmaterial bli kvar.

Aterstilla med TRANS RESET

Anvindningsomrade

Med NC-funktionen TRANS RESET &terstaller du alla enkla
koordinattransformationer samtidigt.

Relaterade amnen

NC-funktioner for koordinattransformation

Ytterligare information: "NC-funktioner for
koordinattransformation", Sida 306

Cykler for koordinattransformation

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

Funktionsbeskrivning
Styrsystemet aterstéller féljande enkla koordinattransformationer:

Koordinattransformation Syntax

Nollpunktsforskjutning

TRANS DATUM
Cykel 7 NOLLPUNKT

Ytterligare information

Sida 306

Se bruksanvisningen
Programmera bearbet-
ningscykler

Spegling TRANS MIRROR

Cykel 8 SPEGLING

Sida 309

Se bruksanvisningen
Programmera bearbet-
ningscykler

Skalning TRANS SCALE

Cykel 11 SKALFAKTOR

Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.

Styrsystemet aterstaller aven enkla
koordinattransformationer som maskintillverkaren har
definierat.

312

Sida 311

Se bruksanvisningen
Programmera bearbet-
ningscykler

Se bruksanvisningen
Programmera bearbet-
ningscykler
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Inmatning
: Aterstéll enkla
koordinattransformationer

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxele- Betydelse

ment

TRANS Syntaxdppnare for aterstalining av enkla koordi-
RESET nattransformationer

Valja TRANS-funktion

S&har véljer du en TRANS-funktion:
» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

v

Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER

PROGRAM -
FUNKTIONER

v

Tryck pa softkey TRANSFORM / CORRDATA

TRANSFORM /
CORRDATA

v

Tryck pa softkey TRANSFORMATIONER

TRANSFOR-
MATIONER

v

Tryck pa softkey for onskad TRANS-funktion
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10.9 Paverka utgangspunkter

Styrsystemet tillhandahéller féljande funktioner for att paverka en
redan installd utgdngspunkt i utgdngspunktstabellen direkt i NC-
programmet:

m  Aktivera utgdngspunkt
= Kopiera utgangspunkt
= Korrigera utgadngspunkt

Aktivera utgangspunkt

Med funktionen PRESET SELECT kan du aktivera en definierad
utgéngspunkt i utgadngspunktstabellen som ny utgangspunkt.
Du kan aktivera utgdngspunkten antingen via radnumret eller via
innehéllet i kolumnen DOC.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende pa maskinparametern CfgColumnDescription

(nr 105607) kan du definiera samma innehall flera génger i
kolumnen DOC i utgangspunktstabellen. Om du i detta fall
aktiverar en utgadngspunkt med hjélp av kolumnen DOC, valjer
styrsystemet utgdngspunkten med det ldgsta radnumret. Om
styrsystemet inte valjer den 6nskade utgdngspunkten finns det
risk for kollision.

> Definiera ett unikt innehall i kolumnen DOC
> Aktivera endast utgdngspunkten med radnumret

Om du programmerar PRESET SELECT utan valbara
parametrar ar beteendet identiskt med cykeln 247 ORIGOS
LAEGE.

Med de valbara parametrarna bestammer du foljande:
= KEEP TRANS: bibehall enkla transformationer
® Cykel 7 NOLLPUNKT
= Cykel 8 SPEGLING
m Cykel 11 SKALFAKTOR
m Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.
= WP: dndringar baseras pa arbetsstyckets utgangspunkt

314 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Specialfunktioner | Paverka utgangspunkter

Tillvdgagangssitt
Gor pa foljande satt vid definitionen:
> Tryck pa knappen SPEC FCT

FCT

v

Tryck pa softkey PROGRAM- MALLAR

PROGRAM -
MALLAR

» Tryck pa softkey PRESET

PRESET

a

PRESET » Tryck pa softkey PRESET SELECT

SELECT

Ange onskat utgdngspunktsnummer
Ange alternativt uppgiften frén kolumnen DOC
Bibehall ev. transformationer

Valj ev. vilken utgédngspunkt andringen ska
baseras pa

v vyYvyysy

Exempel

Valj utgadngspunkt 3 som arbetsstyckets utgangspunkt och
bibehall transformationer
HANVISNING

Varning, risk for betydande materiella skador!

Icke definierade falt i utgdngspunktstabellen ger ett annat
beteende an de falt som har definierats med vardet 0: Falt
definierade med 0 skriver vid aktiveringen 6ver det tidigare vardet,
vid icke definierade falt behalls det tidigare vardet. Om det tidigare
vardet bibehalls finns det risk for kollision!

» Kontrollera fore aktiveringen av utgdngspunkten om véarden har
skrivits in i alla kolumner

> Ange varden i kolumner som inte definierats, t.ex. 0

» Alternativt [ater du maskintillverkaren definiera 0 som
standardvarde for kolumnerna
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Kopiera utgangspunkt

Med funktionen PRESET COPY kan du kopiera en definierad
utgdngspunkt i utgdngspunktstabellen och aktivera den kopierade
utgdngspunkten.

Du valjer utgdngspunkten som ska kopieras antingen via radnumret
eller via uppgiften i kolumnen DOC.

Med de valbara parametrarna kan du bestamma foljande:
= SELECT TARGET: aktivera kopierad utgangspunkt
m  KEEP TRANS: bibehall enkla transformationer

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende pa maskinparametern CfgColumnDescription

(nr 105607) kan du definiera samma innehall flera ganger i
kolumnen DOC i utgdngspunktstabellen. Om du i detta fall
aktiverar en utgdngspunkt med hjalp av kolumnen DOC, valjer
styrsystemet utgangspunkten med det lagsta radnumret. Om
styrsystemet inte véljer den 6nskade utgadngspunkten finns det
risk for kollision.

> Definiera ett unikt innehall i kolumnen DOC
> Aktivera endast utgdngspunkten med radnumret

Tillvdagagangssitt
Gor pa foljande sétt vid definitionen:

» Tryck pa knappen SPEC FCT
PROGRAN - > Trka pé SOftkey PROGRAM- MALLAR

MALLAR

» Tryck pa softkey PRESET

PRESET

(1

PRESET » Tryck pa softkey PRESET COPY

COPY

Ange utgangspunktsnumret som ska kopieras
Ange alternativt uppgiften fran kolumnen DOC
Ange nytt utgdngspunktsnummer

Aktivera ev. kopierad utgdngspunkt

Bibehall ev. transformationer

vV VvyVvyyvVyy

Exempel

Specialfunktioner | Paverka utgangspunkter

Kopiera utgangspunkt 1 till rad 3, aktivera utgangspunkt 3 och
bibehall transformationer

Korrigera utgangspunkt

Med funktionen PRESET CORR kan du korrigera den aktiva
utgangspunkten.

Om béade en grundvridning och en translation korrigeras i ett NC-

block, korrigerar styrsystemet forst translationen och darefter
grundvridningen.

Kompenseringsvardena baseras péa det aktiva referenssystemet.
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Tillvagagangssatt
Gor pa foljande satt vid definitionen:
» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
— » Tryck pa softkey PROGRAM- MALLAR
MALLAR
. » Tryck pa softkey PRESET
—— > Tryck pa softkey PRESET CORR
» Ange onskade kompenseringar

Exempel

Den aktiva utgangspunkten korrigeras i X med +10 mm och i
SPC med +45°
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10.10 Nollpunktstabell

Anvandningsomrade

I en nollpunktstabell sparar du arbetsstyckesrelaterade nollpunkter.
For att kunna anvanda en nollpunktstabell méste du aktivera den.

Funktionsbeskrivning

Nollpunkterna i nollpunktstabellen utgar fran den aktuella
utgangspunkten. Koordinatvardena i nollpunktstabeller ar
uteslutande absolut verksamma.

Nollpunktstabeller anvander du vid foljande tillfallen:
= Nar samma nollpunktsforskjutning anvands ofta
m  Nar bearbetningar dterkommer pd olika arbetsstycken

= Nar bearbetningar aterkommer vid olika positioner pa ett
arbetsstycke

Vardena i kolumnerna X, Y och Z ar verksamma som forskjutning

i arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS. Vardena i kolumnerna

A B, C U,V ochW ar verksamma som offset-varden i

maskinkoordinatsystemet M-CS.

Nollpunktstabellen innehdller foljande parametrar:

Parametrar Betydelse Inmatning

D Lopande nummer for nollpunkter 0-99999999

X X-koordinat for nollpunkt -99999.99999-99999.99999
Y Y-koordinat for nollpunkt -99999.99999-99999.99999
Z Z-koordinat for nollpunkt -99999.99999-99999.99999
A Axelvinkel hos A-axeln for nollpunkten -360.0000000-360.0000000
B Axelvinkel hos B-axeln for nollpunkten -360.0000000-360.0000000
o Axelvinkel hos C-axeln for nollpunkten -360.0000000-360.0000000
U Position hos U-axeln for nollpunkten -99999.99999-99999.99999
v Position hos V-axeln for nollpunkten -99999.99999-99999.99999
w Position hos W-axeln for nollpunkten -99999.99999-99999.99999
DOC Kommentarkolumn max. 16 tecken
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Skapa nollpunktstabell
Du skapar en ny nollpunktstabell pa foljande sétt:
> » Vaxla till driftart Programmering
e > Tryck pa knappen PGM MGT
w » Tryck pd softkey NY FIL
B > Styrsystemet oppnar fonstret Ny fil for inmatning
av filnamn.

> Ange ett filnamn med filtyp *.d
» Bekrafta med knappen ENT.

> Styrsystemet oppnar i forekommande fall fonstret
Valj tabellformat.

> Valj ev. tabellformat
Tryck i forekommande fall pa softkey OK

ENT

v

> Valj ev. mattenhet MM eller INCH
> Styrsystemet 6ppnar nollpunktstabellen.

Om det finns minst en prototyp av tabelltypen kan du valja
tabellformat.

Styrsystemet visar med vilken mattenhet prototypen har
definierats: mm eller inch (tum). Om styrsystemet visar
bada mattenheterna kan du vélja méattenhet.

Maskintillverkaren definierar prototyperna.

6 Namnet pé tabeller i tabellkolumner maste inledas med
en bokstav och far inte innehalla nagra aritmetiska tecken,
t.ex. +. Dessa tecken kan pa grund av SQL-kommandon
leda till problem vid inlasning eller utlasning av data.

Ytterligare information: "Tabellatkomst med SQL-
instruktioner”, Sida 260
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Oppna och redigera nollpunktstabell

o 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.

Du 6ppnar och redigerar en nollpunktstabell pa féljande satt:

» Tryck pd knappen PGM MGT

Valj onskad nollpunktstabell

Styrsystemet 6ppnar nollpunktstabellen.

Valj onskad rad att redigera

Spara inmatningar, tryck t.ex. pa knappen ENT

vV vV Yy

Med knappen CE raderar du siffervardet fran det valda
inmatningsfaltet.

Styrsystemet visar foljande funktioner i softkeyraden:

Softkey Funktion
BORJAN Gé till tabellens bdrjaﬂ
stut G4 till tabellens slut
s1oA Bladdra en sida uppét
-
e Bladdra en sida nedat
Soka

Styrsystemet Gppnar ett fonster dar du kan skriva
in text eller varde som du vill soka.

m— Aterstall tabellen
TABELL
RAD- Markaren till radens borjan
BORJAN
=
RAD- Markdren till radens slut
SLUT
it
KoPIERA Kopiera aktuellt varde
FALT
o Infoga kopierat varde
FALT
[ Lace TILL Infoga valbart antal i rader
N RADER
il Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.
— Infoga rad

RAD

Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.
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Softkey Funktion

Radera rad

RADERA

RAD

KOLUMNER
SORTERA/
DOLJ

Sortera eller dolj kolumner

Styrsystemet oppnar fonstret Ordningsfoljd
kolumner med foljande mojligheter:

B Anvand standardformat
m Visa eller dolj kolumner
B Arrangera kolumner

m Fixera kolumner, max. 3

s Ytterligare funktioner, t.ex. radering
AreRsTALL Aterstall kolumn
EDITERA Editera aktuellt falt
FALT
Sortera nollpunktstabell
SORTERA . " .
Styrsystemet Gppnar ett fonster for val av sorte-

ring.

Om du anger kodnumret 555343 visar styrsystemet softkey
FORMAT EDITERA. Med denna softkey kan du andra
tabellegenskaperna.

Aktivera nollpunktstabell i NC-programmet

Sahar aktiverar du en nollpunktstabell i NC-programmet:
rom » Tryck pd knappen PGM CALL

v

Tryck pé softkey VALJ NOLLPUNKT TABELL

VALT
NOLLPUNKT
TABELL

Tryck pa softkey VALJ FIL

Styrsystemet 6ppnar ett fonster for filval.
Valj onskad nollpunktstabell

Bekrafta med knappen ENT.

VALJ
FIL

vV V.V Yy

ENT

o Observera foljande om du anger nollpunktstabellens namn
manuellt:

= Om nollpunktstabellen finns i samma katalog som
NC-programmet ska du bara ange filnamn.

B Om nollpunktstabellen inte finns i samma katalog som
NC-programmet maste du ange hela sokvagen.

o Programmera SEL TABLE fore cykeln 7 eller funktionen
TRANS DATUM.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023

321



Aktivera nollpunktstabell manuellt

Om du arbetar utan SEL TABLE maste du aktivera onskad
nollpunktstabell fore programtestet.

Du aktiverar en nollpunktstabell for programtestet pa foljande satt:

» Vaxla till driftart Programtest
> Tryck pa knappen PGM MGT

» Valj dnskad nollpunktstabell
> Styrsystemet aktiverar nollpunktstabellen for

programtestet och markerar filen med statusen S.

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

Specialfunktioner | Nollpunktstabell
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10.11 Kompenseringstabell

Anvandning

Med kompenseringstabeller kan du spara kompenseringar i
verktygskoordinatsystemet (T-CS) eller i bearbetningsplanets
koordinatsystem (WPL-CS).

Kompenseringstabellen .tco ar ett alternativ till kompensering med
DL, DR och DR2 i Tool-Call-blocket. Nar en kompenseringstabell
aktiveras skriver styrsystemet dver kompenseringsvardena fran
Tool-Call-blocket.

Kompenseringstabellerna erbjuder foljande fordelar:

= Varden kan andras utan att NC-programmet behover anpassas
® Varden kan andras under NC-programexekveringen

Nar ett varde andras aktiveras denna andring forst nar
kompenseringen anropas pa nytt.

Typer av kompenseringstabeller

Med tabellens filandelse bestdmmer du i vilket koordinatsystem
styrsystemet skall utféra kompenseringen.

Styrsystemet erbjuder foljande kompenseringstabeller:

= tco (tool correction): kompensering i verktygskoordinatsystemet
T-CS

= wco (workpiece correction): kompensering i
bearbetningsplanskoordinatsystemet WPL-CS

Kompensering via tabell ar ett alternativ till kompensering i TOOL

CALL-blocket. Kompenseringen fran tabellen skriver dver en redan
programmerad kompensering i TOOL CALL-blocket.

Kompensering i verktygskoordinatsystemet T-CS

Kompenseringar i kompenseringstabeller med andelsen *.tco
kompenserar det aktiva verktyget. Tabellen géller for alla
verktygstyper. Darfor ser du d@ven kolumner som du eventuellt inte
behover for din verktygstyp.

Ange endast varden som ar meningsfylla for ditt verktyg.
Styrsystemet visar ett felmeddelande nar varden
kompenseras som inte finns i det aktiva verktyget.

Kompenseringarna har foljande effekt:
m P3 frasverktyg som alternativ till deltavardena i TOOL CALL

Styrsystemet visar en aktiv forskjutning med hjalp av
kompenseringstabellen *.tco i fliken TOOL i den utokade
statuspresentationen.

Ytterligare information: "Utokad statuspresentation”, Sida

Kompensering i bearbetningsplanskoordinatsystemet WPL-CS

Varden fran kompenseringstabellen med @ndelsen *.wco verkar som
forskjutningar i bearbetningsplanskoordinatsystemet WPL-CS.
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Skapa kompenseringstabell

Innan du kan arbeta med en kompenseringstabell maste du skapa
den.

Gor pa foljande satt for att skapa en kompenseringstabell:
» Vaxla till driftart Programmering

g o

PGm > Tryck pa knappen PGM MGT
> Tryck pa softkey NY FIL
B > Ange ett filnamn med dnskad filandelse, t.ex.
Corr.tco
enT > Bekrafta med knappen ENT.

> Styrsystemet oppnar i forekommande fall fonstret
Valj tabellformat.

Vilj ev. tabellformat
Tryck i férekommande fall pa softkey OK

vy

Valj ev. mattenhet MM eller INCH
Styrsystemet 6ppnar kompenseringstabellen.

Tryck pa softkey LAGG TILL N RADER VID SLUT
Ange kompenseringsvarde

LAGG TILL
‘N RADER
VID SLUT

vV v Vv y

Om det finns minst en prototyp av tabelltypen kan du valja
tabellformat.

Styrsystemet visar med vilken mattenhet prototypen har
definierats: mm eller inch (tum). Om styrsystemet visar
bada mattenheterna kan du valja méattenhet.

Maskintillverkaren definierar prototyperna.
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Aktivera kompenseringstabell

Vilja kompenseringstabell

Man aktiverar den dnskade kompenseringstabellen med funktionen
SEL CORR-TABLE i NC-programmet.

Gor pa foljande satt for att infoga en kompenseringstabell i NC-
programmet:

» Tryck pa knappen SPEC FCT
— > Tryck pa softkey PROGRAM- MALLAR
VALY » Tryck pé softkey VALJ KOMP.- TABELL

KOMP . -
TABELL

> Tryck pa softkey for 6nskad tabelltyp, t.ex. TCS
> Valj tabell

TCS

Om man arbetar utan funktionen SEL CORR-TABLE s& maste
man sjalv aktivera den 6nskade tabellen fore programtestet eller
programexekveringen.

Gor pa foljande sétt i varje driftart:

> Valj onskad driftart

> Valj dnskad tabell i filhanteringen

> | driftsattet Programtest far tabellen status S, i driftsatten

PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD status M.

Aktivera kompenseringsvarde

Gor pa foljande satt for att aktivera ett kompenseringsvéarde i NC-
programmet:

» Tryck pa knappen SPEC FCT

E— > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER
TRANSEORN ,' > Tryck pa softkey TRANSFORM / CORRDATA

connoATA |

FUNCTION » Tryck pa softkey FUNCTION CORRDATA
T > _T_g/sck pa softkey for dnskad kompensering, t.ex.

> Ange radnummer

Kompenseringens verkanstid

En aktiverad kompensering ar endast verksam fram till
programslutet eller till nasta verktygsbyte.

Med FUNCTION CORRDATA RESET kan man aterstalla
kompenseringarna programmeringsmassigt.
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Redigera kompenseringstabeller under pagaende
programexekvering
Vardena i den aktiva kompenseringstabellen kan andras medan

programmet kors. Sa lange som kompenseringstabellen inte har
aktiverats visar styrsystemet alla softkeys som inaktiva.

Gor pa foljande satt:
opeNA » Tryck pé softkey OPPNA KOMP.- TABELLER

TABELLER -

v

Koup - Tryck pa softkey for onskad tabell, t.ex.
i KOMP.- TABELL T-CS

» Vaxla softkey EDITERA till PA
> Bladdra till det onskade stallet med pilknapparna

» Andravarde

Andrade data blir inte verksamma forrén kompenseringen
har aktiverats pé nytt.
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10.12 Atkomst till tabellvarden

Applikation
Med TABDATA-funktionerna kan du komma at tabellvarden.

Med de har funktionerna kan du t.ex. andra korrigeringsdata
automatiserat frdn NC-programmet.

Atkomst till féljande tabeller ar mojlig:

= Verktygstabellen *.t, endast lasdtkomst

m Kompenseringstabellen *.tco, lds- och skrivatkomst
= Kompenseringstabellen *.wco, las- och skrivatkomst
= Utgdngspunktstabellen *.pr, lds- och skrivatkomst

Atkomsten sker till aktiv tabell. Las&tkomst &r da alltid majlig, medan
skrivatkomst endast ar mojlig under exekvering. Skrivatkomst under
simulering eller blockframlasning &r inte verksam.

Om NC-programmet och tabellen visar olika méattenheter omvandlar
styrsystemet vardena fran MM till INCH och omvant.

Lasa tabellvarde
Med funktionen TABDATA READ laser du av ett varde fran en tabell
och sparar vardet i en Q-parameter.

Beroende pa vilken typ av kolumn du laser av kan du anvédnda Q, QL,
QR eller QS for att spara vardet. Styrsystemet raknar automatiskt om
tabellvardena till NC-programmets mattenhet.

Styrsystemet laser fran den verktygstabell och utgdngspunktstabell
som &r aktiv for narvarande. For att kunna ldsa av ett varde fran en
kompenseringstabell maste du forst aktivera tabellen.

Funktionen TABDATA READ kan du t.ex. anvanda till att kontrollera
verktygsdata for det anvanda verktyget i forvag och forhindra ett
felmeddelande under programkaorningen.
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Tillvdgagangssitt
Gor pa foljande satt:
SPEC » Tryck pa knappen SPEC FCT

FCT

PROGRAN- > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER

FUNKTTIONER

> Tryck pa softkey TABDATA

TABDATA

a

B » Tryck pa softkey TABDATA READ
Rea » Ange Q-parametrar for resultatet
Bekrafta med knappen ENT.

v

ENT

Tryck pa softkey for dnskad tabell, t.ex. CORR-TCS
Ange kolumnnamn

Bekrafta med knappen ENT.

Ange tabellens radnummer

Bekrafta med knappen ENT.

CORR-TCS

vV v vyYwvyy

Aktivera kompenseringstabell

Spara vardet pa rad 5, kolumn DR fran kompenseringstabellen
Q1

m
x
o
3
=]
o

Skriva tabellvarde

Med funktionen TABDATA WRITE skriver du ett varde i tabellen.

Beroende pa vilken typ av kolumn du skriver i kan du anvédnda Q,
QL, QR eller QS som overforingsparameter. Alternativt kan du ange
vardet direkt i NC-funktionen TABDATA WRITE.

For att kunna skriva i en kompenseringstabell maste du aktivera
tabellen.

Efter en avkdnnarcykel kan du t.ex. anvanda funktionen
TABDATA WRITE for att ange nodvandig verktygskompensering i
kompenseringstabellen.
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Tillvdgagangssitt
Gor pa foljande satt:
SPEC » Tryck pa knappen SPEC FCT

FCT

PROGRAN- > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER

FUNKTTIONER

> Tryck pa softkey TABDATA

TABDATA

a

TABDATA > Tryck pa softkey TABDATA WRITE

WRITE

Tryck pa softkey for dnskad tabell, t.ex. CORR-TCS
Ange kolumnnamn

Bekrafta med knappen ENT.

Ange tabellens radnummer

Bekrafta med knappen ENT.

Mata in en siffra, ett namn eller en variabel
Bekrafta med knappen ENT.

CORR-TCS

ENT

I

vV v vVvyVvyVwvyywy

EN

ENT

Aktivera kompenseringstabell

Skriv vardet frdn Q1 pa rad 3, kolumn DR i
kompenseringstabellen

m
x
o
3
=]
o

Addera tabellvarde
Med funktionen TABDATA ADD lagger du till ett varde till ett befintligt
tabellvarde.

Beroende pa vilken typ av kolumn du skriver i kan du anvanda Q, QL
eller QR som Gverforingsparameter. Alternativt kan du ange vardet
direkt i NC-funktionen TABDATA ADD.

For att kunna skriva i en kompenseringstabell maste du aktivera
tabellen.

Du kan t.ex. anvanda funktionen TABDATA ADD for att uppdatera en
verktygskompensering vid upprepad matning.
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Tillvdgagangssitt
Gor pa foljande satt:
sPEC > Tryck pa knappen SPEC FCT

FCT

PROGRAI- > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER

FUNKTIONER

> Tryck pa softkey TABDATA

TABDATA

a

TABDATA » Tryck pa softkey TABDATA ADDITION

ADDITION

Tryck pa softkey for dnskad tabell, t.ex. CORR-TCS
Ange kolumnnamn

Bekrafta med knappen ENT.

Ange tabellens radnummer

Bekrafta med knappen ENT.

Mata in en siffra eller en variabel

Bekrafta med knappen ENT.

vV v vVvyVvyVwvyywy

Exempel
Aktivera kompenseringstabell

Addera vardet fran Q1 till rad 3, kolumn DR i
kompenseringstabellen
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10.13 Skapa textfiler

Anviandningsomrade

| styrsystemet kan man skapa och bearbeta texter med en text-
editor. Typiska anvandningsomraden:

®  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 limna textfil

» Driftart: Tryck p& knappen Programmering

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT

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

» Valj fil och 6ppna den med softkey VALJ eller knappen ENT eller
Oppna en ny fil: Ange ett nytt namn och bekrafta med knappen
ENT

Nar man vill lamna texteditorn kallar man upp filhanteringen och

véljer en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett NC-program.

Softkey Forflyttning av markoren
NASTA Flytta markdren ett ord till hoger
ﬁ
ststa Flytta markdren ett ord till vanster
ORDET
<=
agR2an Flytta markaren till filens borjan
swr 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: Markaorens aktuella radposition
Spalt: Markorens aktuella kolumnposition

Texten infogas pa det stélle som markoren befinner sig for tillfallet.
Med pilknapparna kan markdren 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 pa ett annat stélle.

» Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och
darefter 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 terinfogas i
och tryck pa softkey INFOGA RAD / ORD

Softkey Funktion
RADERA Radera rad och lagra temporart
RAD
—_— Radera ord och lagra temporart
ORD
—_— Radera tecken och lagra temporart
TECKEN
Roc Aterinfoga rad eller ord efter radering
RAD /

Specialfunktioner | Skapa textfiler

332 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Specialfunktioner | Skapa textfiler

Bearbeta textblock

Man kan kopiera, radera och aterinfoga textblock av godtycklig
storlek. For att gora detta markerar man alltid forst det onskade
textblocket:

> Markera textblock: Flytta markaoren till tecknet som
textmarkeringen skall borja vid

» Tryck pa softkey MARKERA BLOCK

» Forflytta markoren till tecknet dar textmarkeringen
skall sluta. Om man flyttar markoren med
pilknapparna direkt nedat eller uppat s kommer
hela textraderna som ligger daremellan att
markeras fullstandigt — den markerade texten
framhavs med en annan farg

Efter det att man har markerat onskat textblock vidarebearbetar man
texten med féljande softkeys:

Softkey Funktion

Radera markerat block och lagra temporart
KoPTERA Lagra markerat block temporart, utan att radera
BLocK (kopiera)

Nar det temporért lagrade textblocket skall infogas pa ett annat
stalle utfér man foljande steg:

> Forflytta markaoren till en position dar det temporart lagrade
textblocket skall infogas

> Tryck pa softkey INFOGA BLOCK: Texten infogas

Sé& lange texten ar temporart lagrad kan man infoga den ett
godtyckligt antal génger.

Overfor markerat block till en annan fil
> Markera textblocket pd tidigare beskrivet satt

S— » Tryck pa softkey KOPIERA TILL FIL.
> Styrsystemet visar dialogen Filnamn.
» Ange malfilens sokvag och namn.
>

Styrsystemet infogar det markerade textblocket i
malfilen.

Infoga en annan fil vid markorpositionen

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

» Tryck pa softkey INFOGA FRAN FIL.
AN P > Styrsystemet visar dialogen FILNAMN =

» Ange namn och sokvéag for filen som skall infogas

Soka text

Med texteditorns sokfunktion kan man finna ord eller
teckenstrangar. Styrsystemet erbjuder tvad mojligheter.
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Soka aktuell text

Med sokfunktionen skall man hitta ett ord, som motsvarar ordet som
markdren befinner sig i:

> Forflytta markaoren till onskat ord

Valj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK
Tryck pa softkey SOK AKTUELLT ORD

S6k ord: Tryck pa softkey SOK

Lamna sokfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

v vyYwyy

Soka godtycklig text

> Valj sokfunktionen: Tryck p& softkey SOK. Styrsystemet visar
dialogen SOK TEXT:

> Skriv in den sokta texten
» Sok text: Tryck pé softkey SOK
» Lamna sokfunktionen, tryck pa softkey SLUT
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10.14 Vantetid FUNCTION DWELL

Programmera vantetid

Anvandningsomrade

Med funktionen FUNCTION DWELL programmerar du en vantetid
i sekunder eller s definierar du det antal spindelvarv som
fordrojningen skall paga.

Tillvdagagangssitt
Exempel

Exempel

Gor pa foljande sétt vid definitionen:

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
— > Tryck pa softkey PROGRAM- FUNKTIONER
FUNKTIONER
— » Tryck pa softkey FUNCTION DWELL
e » Tryck pa softkey DWELL TIME

TIME

» Definiera tidsrymd i sekunder
DWELL > Tryck pa softkey DWELL REVOLUTIONS

REVOLUTIONS

» Definiera antal spindelvarv
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11.1 Bildskarmsuppdelning CAD-viewer

Grunder CAD-viewer

Bildskdarmspresentation
Nar du 6ppnar CAD Viewer stér foljande bildskarmsuppdelning till

forfogande:

EH:E |3

J%Gﬂl—lmff XHD

20 [ /4 [xv[c

Menyrad

a A WwN =

Filtyper

Grafikomrade

Statusfalt

Omrade elementinformation
Omrédet Listvy

CAD Viewer har stod for foljande standardiserade filtyper som du
kan oppna direkt i styrsystemet:

Filtyp Filandelse Format
STEP *.stp och *.step m AP 203
= AP 214
IGES *.igs och *.iges = Version 5.3
DXF * dxf ® R10till 2015
= ASCI
STL * st ® Binar
= ASCI

Med CAD Viewer kan du oppna CAD-filer som bestar av valfritt antal

trianglar.
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11.2 CAD-viewer

Anviandningsomrade

Selekteringen sker enkelt via styrsystemets filhantering, pd samma
satt som dven NC-program véljs. P4 detta satt kan man snabbt och
enkelt visa en modell.

Utgadngspunkten kan placeras pa 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 Instéllning
" Visa eller dolja fonstret listpresentation for att
E forstora grafikfonstret

Presentation av olika layer

Stall in utgadngspunkten eller radera den instéllda
utgdngspunkten

Satt zoom till storsta mojliga presentation av
hela grafiken

Vaxla bakgrundsfarg (svart eller vit)

0,01 Stalla in upplosning: Upplosningen 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

Med hjalp av ikoner kan du selektera konturer och
borrpositioner, dock kan styrsystemet inte bearbeta
elementen.
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12.1 Inledning

Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna
ar bara tillganglig nar verktygsaxeln Z anvands, t.ex.
monsterdefinition PATTERN DEF.

| begréansad omfattning har maskintillverkaren forberett och
konfigurerat anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

Ofta &terkommande 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
overforingsparametrar.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Cykler utfor omfattande bearbetningar. Kollisionsrisk!

> Genomfor ett programtest innan du exekverar

Om du anvander indirekt parametertilldelning vid cykler
med nummer hogre an 200 (till exempel Q210 = Q1),
kommer en dndring 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 cykler med
nummer hogre an 200, kan du istallet for siffervardet dven
valja den i TOOL CALL-blocket definierade matningen

via softkey (softkey FAUTO). Beroende pé respektive

cykel och pé 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.

342 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Grunder / Oversikt | Anvandbara cykelgrupper

12.2 Anvandbara cykelgrupper

Oversikt bearbetningscykler

» Tryck pa knappen CYCL DEF
Softkey Cykelgrupp Sida
AR Cykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning, gangning
GANGNING och forsankning
FrCKOR/ Cykler for att frasa rektangulara fickor och tappar, spar och
e for planfrasning
T Cykler for koordinatomrakning, med vilka godtyckliga
ONRAKNING konturer kan forskjutas, vridas, speglas, forstoras och
forminskas
i Cykler for att skapa punktmonster
MONSTER
SPECTAL Specialcykler for vantetid, programanrop, spindelorientering
CYKLER
@ » Vaxla i forekommande fall till maskinspecifika

bearbetningscykler

Din maskintillverkare kan integrera sddana
bearbetningscykler.
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12.3 Arbeta med bearbetningscykler

Maskinspecifika cykler

Beakta har respektive funktionsbeskrivning i
maskinhandboken.

Cykler kan anvéandas pa flera maskiner. Din maskintillverkare kan
implementera dessa cykler i styrsystemet i tillagg till HEIDENHAIN-
cyklerna. Dessa finns tillgangliga i en separat cykelnummerserie:
® Cykel 300 till 399
Maskinspecifika cykler som definieras via knappen CYCL DEF
= Cykel 500 till 599
Maskinspecifika avkannarcykler som definieras via knappen
CYCL DEF

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

HEIDENHAIN-cykler, maskintillverkarcykler och funktioner
fran tredje part anvander variabler. Dessutom kan du inom
NC-program programmera variabler. Om du avviker fran
de rekommenderade variabelomrédena kan det leda till
Overlappningar och pa sé séatt odnskat beteende. Under
bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Anvand endast de variabelomraden som HEIDENHAIN
rekommenderar
» Anvand inga forinstallda variabler

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

> Kontrollera férloppet med hjalp av simuleringen

Ytterligare information: "Anropa cykler’, Sida 347
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Definiera cykel via softkeys
Gor pa foljande satt:
@ » Tryck pa knappen CYCL DEF
> Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna.
» Valj cykelgrupp, till exempel borrcykler
GANGNING

> Valj cykel, t.ex. cykel 200 BORRNING
22 Styrsystemet 6ppnar en dialog och fragar
efter alla inmatningsvarden. Samtidigt visar
styrsystemet grafik i den hogra bildskarmshalvan. |
» Inmatning av nodvandiga parametrar e e
Avsluta varje inmatning med knappen ENT

> Styrsystemet avslutar dialogen nar alla
erforderliga data har matats in.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk

NN —

LTS

A\

SATT

§

VARDEN

v

Du kan programmera variabler som inmatningsvarde

i HEIDENHAIN-cykler. Om du inte héller dig inom det
rekommenderade inmatningsomradet fér cykeln nar du anvander
variabler, kan det leda till en kollision.

> Anvand endast de inmatningsomraden som HEIDENHAIN
rekommenderar
> Las dokumentationen fran HEIDENHAIN

> Kontrollera forloppet med hjalp av simuleringen
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Definiera cykel via GOTO-funktion
Gor pa foljande satt:
o » Tryck pa knappen CYCL DEF
> Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna.
Tryck pa knappen GOTO

Styrsystemet visar cykeloversikten i ett
popupfonster.

> Valj onskad cykel med pilknapparna
eller

» ange cykelnummer

Bekrafta med knappen ENT

> Styrsystemet 6ppnar da cykeldialogen pa tidigare
beskrivna satt.

H .
v

A\

v

m
x
o
3
=]
o

w
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Anropa cykler

Forutsattningar

Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:

BLK FORM for grafisk presentation (behovs endast for testgrafik)
Verktygsanrop

Spindelns rotationsriktning (tillaggsfunktion M3/M4)
Cykeldefinition (CYCL DEF)

Observera ytterligare forutsattningar som anges vid
cykelbeskrivningarna och oversiktstabellerna nedan.

Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i NC-
programmet. Dessa cykler kan och far inte anropas:

Cykel 9 VAENTETID

Cykel 12 PGM CALL

Cykel 13 ORIENTERING

Cykel 220 MOENSTER CIRKEL
Cykel 221 MOENSTER LINJER
Cykler for koordinatomrakning
Avkannarcykler

Alla andra cykler kan anropas med funktioner som forklaras i
efterféljande 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.

Gor pa foljande satt:

o » Tryck pa knappen CYCL CALL
o > Tryck pa softkey CYCL CALL M
" > Ange eventuellt tilldggsfunktion M (till exempel M3

for att starta spindeln)
> 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 356

Cykelanrop med M99/M89

Funktionen M99 som galler i det block den har programmerats

i anropar den senast definierade bearbetningscykeln en gang.

M99 kan man programmera i slutet av ett positioneringsblock,
styrsystemet utfor da forflyttningen till denna position och anropar
dérefter den senast definierade bearbetningscykeln.

Om styrsystemet automatiskt skall utfora cykeln efter varje
positioneringsblock ska det forsta cykelanropet programmeras med
M89.

For att upphéva inverkan fran M89 gor du sé har:
» Programmering av M99 i positioneringsblocket
> Styrsystemet kor till den sista startpunkten.
eller
» Definiera en ny bearbetningscykel med CYCL DEF

Styrsystemet anvander inte M89 i kombination med FK-
programmering!
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Cykelanrop med SEL CYCLE

Med SEL CYCLE kan du anvénda ett valfritt NC-program som
bearbetningscykel.

Gor pa foljande satt:
> Tryck pa knappen PGM CALL

» Tryck pa softkey VALJ CYKEL
CYKEL

» Tryck pa softkey VALJ FIL
i » Valj NC-program

Anropa NC-programmet som cykel

» Tryck pa knappen CYCL CALL
> Tryck pa softkey for cykelanrop
eller

» Programmera M99

Programmerings- och handhanvandeanvisning

B Om den anropade filen finns i samma katalog som den
anropande filen, kan du aven koppla endast filnamnet
utan sokvég. | urvalsfonstret for softkey VALJ FIL finns
déarfor dven softkey OVERTA FILNAMN.

®  Nar du exekverar ett NC-program som du har valt med
SEL CYCLE kommer det att kdras utan nagot stopp
efter varje NC-block i programkarning enkelblock. Aven
i programkorning blockfoljda &r det bara synligt som ett
enda NC-block.

m CYCL CALL PAT och CYCL CALL POS anvander
en positioneringslogik innan cykeln borjar koras.
Med avseende pa positioneringslogiken beter sig
SEL CYCLE och cykel 12 PGM CALL lika: Vid ett
punktmonster sker berakningen av den sakerhetshojd
som positioneringen ska utforas till via maximum av
Z-positionen vid monstrets start och alla Z-positioner
i punktmonstret. Vid CYCL CALL POS sker ingen
forpositionering i verktygsriktningen. Darefter maste du
sjalv programmera en forpositionering i den uppringda
filen.
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12.4 Programmallar for cykler

Oversikt
Vissa cykler anvander sig alltid av samma identiska cykelparametrar, et onzer— Erscozamering E}m
till exempel sakerhetsavstandet Q200, vilka maste anges vid varje -
cykeldefinition. Via funktionen GLOBAL DEF kan du definiera de har “ - e D
cykelparametrarna centralt vid programmets borjan s att de ar ; e |1 D
verksamma globalt for alla cykler som anvands i NC-programmet.
| respektive cykel hanvisar du da till vardet som du definierade i & I
programmets borjan. D
Foljande GLOBAL DEF-funktioner stér till forfogande: Cl
Softkey Bearbetningsmonster Sida
100 GLOBAL DEF ALLMAEN 352
AT Definition av allmangiltiga cykelparametrar
105 GLOBAL DEF BORRNING 353
GLOBAL DEF e ege .
BORANTNG Definition av speciella borrcykelparametrar
10 GLOBAL DEF FICKFRAESNING 354
i Definition av speciella fickfrasningsparametrar
i GLOBAL DEF KONTURFRAESNING 354
‘GLOBAL DEF .. . .. .
KONTURFA. Definition av speciella konturfrasningsparametrar
125 GLOBAL DEF POSITIONERING 355
T Definition av positioneringsbeteendet vid CYCL CALL PAT
120 GLOBAL DEF AVKAENNING 355
LD Definition av speciella avkénnarcykelparametrar
GLOBAL DEF inmatning
GOF pé fO|Jande Satt [ﬁ_—;rxgém?ﬂng m
» Tryck pa knappen Programmering e oo emuci 4] D
» Tryck pa knappen SPEC FCT s s i C]
FCT 1 ’j
" » Tryck pa softkey PROGRAM- MALLAR o o e 1 CI
MALLAR . B: “B (:]
arogaL » Tryck p& softkey GLOBAL DEF q
0| » Valj onskad GLOBAL-DEF-funktion. Tryck e ”“‘m o i e Hmﬁ@'
i exempelvis pa softkey GLOBAL DEF ALLMAEN

» Ange nodvandiga definitioner
> Bekrafta med knappen ENT
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Anvanda GLOBAL DEF-uppgifter

Nar du vid programmets borjan anger de olika GLOBAL DEF- [E G oS G -cozemering -
funktionerna, kan du hanvisa till dessa globalt giltiga varden vid e -
definitionen av godtyckliga cykler. v oo | I
Gor dé pa foljande satt: g C‘
N » Tryck pd knappen PROGRAMMERA |
o) > Tryck pa knappen CYCL DEF .
DEF
R > Valj onskad cykelgrupp, t.ex. cykler for fickor/ 3 !—J
spAR tappar/spar \ H ” ” “ “ o I
257 > Valj onskad cykel, t.ex. REKTANGULAER OE
W2 O > Om det finns en global parameter for detta, visar
styrsystemet softkey SATT STANDARD- VARDEN.
SATT » Tryck pa softkey SATT STANDARD- VARDEN
VARDEN > 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 paverkar andringen hela NC-programmet. Darigenom kan
bearbetningsprocessen forandras avsevart. Det finns risk for
kollision!

» Anvand GLOBAL DEF med forsiktighet. Genomfor ett
programtest innan du exekverar

» Om du skriver in ett fast varde i cyklerna, s& kommer GLOBAL
DEF inte att forandra vardet
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Allmanna globala data
Parametrarna galler for alla bearbetningscykler 2xx

Hjalpbild Parametrar

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand fran verktygsspetsen till arbetsstyckets yta. Véardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q253 Nedmatningshastighet?

Matning som styrsystemet forflyttar verktyget med inom en cykel.
Inmatning: 0-99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Q208 MATNING TILLBAKA ?

Matning som styrsystemet forflyttar tillbaka verktyget med.
Inmatning: 0-99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Exempel

w
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Globala data for borrning

Parametrarna galler for borr-, gangning- och gangfrascykler 200 till
207, 240 och 241.

Hjalpbild Parametrar

Q256 Tillbakagang for spanbrytning?
Varde med vilket styrsystemet kor tillbaka verktyget vid spanbryt-
ning. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0,1-99999,9999

Q210 VAENTETID UPPE ?

Tid i sekunder som verktyget vantar pa sakerhetsavstandet efter att
styrsystemet har kort ut det ur halet for urspaning.

Inmatning: 0-3600,0000

Q211 VAENTETID NERE ?

Tid i sekunder som verktyget vantar vid halets botten.
Inmatning: 0-3600,0000

Exempel
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Globala data for frasning med fickcykler
Parametrarna galler for cyklerna 233, 251, 253 och 256

Hjalpbild Parametrar

Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?

Q370 x verktygsradien ger ansattningen i sidled k.
Inmatning: 0,1-1999

Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1

Typ av frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns rotationsriktning.
+1 = medfrasning

-1 = motfrasning

(Om 0 anges, sker bearbetningen i medfrasning)
Inmatning: -1, 0, +1

Q366 Nedmatningsstrategi (0/1/2)?

Typ av nedmatningsstrategi:

0: Lodrat nedmatning. Oberoende av vilken nedmatningsvinkel
ANGLE som har definierats i verktygstabellen matar styrsystemet
ned lodratt

1: Helixformad nedmatning. | verktygstabellen maste nedmatnings-
vinkeln ANGLE for det aktiva verktyget vara definierad till ett varde
som inte ar 0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande

2: Pendlande nedmatning. | verktygstabellen maste nedmat-
ningsvinkeln ANGLE for det aktiva verktyget vara definierad till ett
varde som inte ar 0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande.
Pendlingslangden beror pd nedmatningsvinkeln, som minimivarde
anvander sig styrsystemet av den dubbla verktygsdiametern

Inmatning: 0, 1, 2

Exempel

Globala data for frasning med konturcykler

Softkey GLOBAL DEF KONTURFR. har ingen funktion i
ratlinjestyrsystemet TNC 128. Denna softkey har lagts till
av kompatibilitetsskal.
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Globala data for positioneringsbeteendet

Parametrarna galler for alla bearbetningscykler som du anropar med
funktionen CYCL CALL PAT.

Hjalpbild Parametrar

Q345 Val av positioneringshojd (0/1)

Atergang i verktygsaxeln vid bearbetningsstegets slut till det andra
sakerhetsavstandet eller till positionen i Unit-borjan.

Inmatning: 0, 1

m
x
o
3
©
o

Globala data for avkannarfunktioner
Parametrarna galler for alla avkannarcykler 4xx

Hjalpbild Parametrar

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestdmmer hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1
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12.5 Monsterdefinition PATTERN DEF

Anviandningsomrade

Med funktionen PATTERN DEF definierar du pa ett enkelt satt
regelbundna bearbetningsmaonster, vilka du sedan kan anropa med
funktionen CYCL CALL PAT. P4 samma sétt som vid cykeldefinition
star dven vid monsterdefinition hjalpbilder till forfogande, vilka
fortydligar de olika inmatningsparametrarna.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen PATTERN DEF beraknar bearbetningskoordinater i
axlarna X och Y. Vid alla verktygsaxlar férutom Z finns det risk for
kollision vid den efterfoljande bearbetningen!

> PATTERN DEF skall bara anvandas med verktygsaxel Z

Foljande bearbetningsmonster star till forfogande:

Softkey Bearbetningsmonster Sida
PUNKT PUNKT 358
i Definition av upp till 9 valfria
bearbetningspositioner
Aa RAD 359
Definition av enstaka rad, rak eller
vriden
wnsren | MONSTER 360

B3| Definition av ett enstaka monster,
ratlinje, vridet eller snedvridet

RAN RAM 362
Definition av en enstaka ram,
ratlinje, vridet eller snedvridet

CIRKEL CIRKEL 364
Definition av en fullcirkel
e sean | Cirkelsegment 365

Definition av ett cirkelsegment
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Ange PATTERN DEF
Gor pa foljande satt:

> Tryck pa knappen PROGRAMMERA

3 o]

spec » Tryck pa knappen SPEC FCT
KoNTUR/ - > Tryck pa softkey KONTUR/PUNKT BEARB.
—— » Tryck pa softkey PATTERN DEF

DEF

> Valj onskat bearbetningsmonster, tryck
exempelvis pa softkey for enstaka rad

» Ange nodvandiga definitioner
> Bekrafta med knappen ENT

Hr
>
=l

Anvand PATTERN DEF

Sa snart du har matat in en monsterdefinition kan du kalla upp
denna via funktionen CYCL CALL PAT.
Ytterligare information: "Anropa cykler', Sida 347

Styrsystemet utfor den senast definierade bearbetningscykeln vid de
punkter som har definierats av dig i bearbetningsmonstret.

Programmerings- och handhanvandeanvisning

m  Ett bearbetningsmonster forblir aktivt anda tills du
definierar ett nytt monster eller selekterar en punkttabell
via funktionen SEL PATTERN.

B Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till sakerhetshojden
mellan startpunkterna. Styrsystemet anvander
verktygsaxelns position vid cykelanrop som
sakerhetshdjd, eller vardet fran cykelparameter Q204,
och véljer det som ar storst.

B Om koordinatytan i PATTERN DEF ar storre an den i
cykeln berdknas sakerhetsavstandet och det andra
sakerhetsavstandet pa koordinatytan for PATTERN DEF.

m Fore CYCL CALL PAT kan du anvanda funktionen
GLOBAL DEF 125 (vilken aterfinns vid SPEC FCT/
programmallar) med Q345=1. D& positionerar
styrsystemet alltid p& det andra sékerhetsavstandet
som har definierats i cykeln mellan hélen.

Anvandningsrad

B Via blockframlasningen kan du valja en valfri punkt som
du kan pabdrja eller fortsatta bearbetningen i
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Definiera enstaka bearbetningspositioner

Programmerings- och handhanvandeanvisning: [EYEE Bazer BB -cazamez ins =)

B Du kan ange maximalt 9 bearbetningspositioner,
bekrafta respektive inmatning med knappen ENT.

B POS1 maste programmeras med absoluta koordinater.

POS2 till POS9 far programmeras absolut eller i ;
inkrementellt. !
®  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar

0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

(TS

<
L =]
[ —
L

Hjalpbild Parametrar

POS1: X-koordinat bearbetningsposition
Ange den absoluta X-koordinaten.
Inmatning: -999999999-+999999999

POS1: Y-koordinat bearbetningsposition
Ange den absoluta Y-koordinaten.
Inmatning: -999999999-+999999999

POS1: Koordinat arbetsstyckets yta
Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen startar.
Inmatning: -999999999-+999999999

P0OS2: X-koordinat bearbetningsposition
Ange X-koordinaten absolut eller inkrementellt.
Inmatning: -999999999-+999999999

POS2: Y-koordinat bearbetningsposition
Ange Y-koordinaten absolut eller inkrementellt.
Inmatning: -999999999-+999999999

POS2: Koordinat arbetsstyckets yta
Ange Z-koordinaten absolut eller inkrementellt.
Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
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Definiera enstaka rad

Programmerings- och handhanvandeanvisning

B Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Pmuralrlrlsring
TNG: \nc_pEog\PAT. H

(TS

——F

e .

!

Hjalpbild Parametrar

Startpunkt X

Koordinaten for radstartpunkten i X-axeln. Vardet har absolut

verkan.

Inmatning: -99999,9999999-+99999,9999999

Startpunkt Y

Koordinaten for radstartpunkten i Y-axeln. Vardet har absolut

verkan.

Inmatning: -99999,9999999-+99999,9999999

Avstand bearbetningspositioner

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna. Ange ett
positivt eller negativt varde

Inmatning: -999999999-+999999999

Antal bearbetningar

Totalt antal bearbetningspositioner

Inmatning: 0-999

Vinkelldage for hela monstret
Vridningsvinkel runt den angivna startpunkten. Referensaxel:

Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (till exempel X vid

verktygsaxel Z). Ange ett absolut positivt eller negativt varde
Inmatning: -360 000-+360000

Koordinat arbetsstyckets yta
Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen startar
Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
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Definiera enstaka monster

Programmerings- och handhanvandeanvisning: =

B Parametrarna Vinkellage huvudaxel och Vinkellage
komplementaxel verkar adderande till en foregdende
genomford Vinkellage for hela monstret.

® Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar ik
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta _

Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

HiL»

HH

[

i I o o

Hjalpbild Parametrar

Startpunkt X
Absolut koordinat for monsterstartpunkten i X-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Startpunkt Y
Absolut koordinat for monsterstartpunkten i Y-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Avstand bearbetningspositioner X

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna i X-
riktning. Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -999999999-+999999999

Avstand bearbetningspositioner Y

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktning. Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -999999999-+999999999

Antal kolumner
Totalt antal kolumner for monstret
Inmatning: 0-999

Antal rader
Totalt antal rader for monstret
Inmatning: 0-999

Vinkellage for hela monstret

Vridningsvinkel som hela monstret skall vridas med runt den angiv-
na startpunkten. Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva bearbet-
ningsplanet (till exempel X vid verktygsaxel Z). Ange ett absolut
positivt eller negativt varde

Inmatning: -360 000-+360000

Vinkellage huvudaxel

Vridningsvinkel som enbart bearbetningsplanets huvudaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten. Positivt eller
negativt varde kan anges

Inmatning: -360 000-+360000

360 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Grunder / Oversikt | Monsterdefinition PATTERN DEF

Hjalpbild Parametrar

Vinkellage komplementaxel

Vridningsvinkel som enbart bearbetningsplanets komplementaxel
skall snedvridas med runt den angivna startpunkten. Positivt eller
negativt varde kan anges

Inmatning: -360 000-+360000

Koordinat arbetsstyckets yta
Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen startar.
Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
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Definiera enstaka ramar

Programmerings- och handhanvandeanvisning: [Elsswert oazer— BP ooamering @!3
B Parametrarna Vinkellage huvudaxel och Vinkellage e —]
komplementaxel verkar adderande till en foregédende L e L
genomford Vinkellage for hela monstret. 1= : —_—

®  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar .
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta F

Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

il

[l

[

T

Hjalpbild Parametrar

Startpunkt X
Absolut koordinat for ramens startpunkt i X-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Startpunkt Y
Absolut koordinat for ramens startpunkt i Y-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Avstand bearbetningspositioner X

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna i X-
riktning. Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -999999999-+999999999

Avstand bearbetningspositioner Y

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktning. Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -999999999-+999999999

Antal kolumner

Totalt antal kolumner for monstret
Inmatning: 0-999

Antal rader

Totalt antal rader for monstret
Inmatning: 0-999

Vinkellage for hela monstret

Vridningsvinkel som hela monstret skall vridas med runt den angiv-
na startpunkten. Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva bearbet-
ningsplanet (till exempel X vid verktygsaxel Z). Ange ett absolut
positivt eller negativt varde

Inmatning: -360 000-+360000

Vinkellage huvudaxel

Vridningsvinkel som enbart bearbetningsplanets huvudaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten. Positivt eller
negativt varde kan anges.

Inmatning: -360 000-+360000
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Hjalpbild Parametrar

Vinkellage komplementaxel

Vridningsvinkel som enbart bearbetningsplanets komplementaxel
skall snedvridas med runt den angivna startpunkten. Positivt eller
negativt varde kan anges.

Inmatning: -360 000-+360000

Koordinat arbetsstyckets yta
Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen startar
Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
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Definiera helcirkel

Programmerings- och handhanvandeanvisning: [EYEE oRzer B -cazamezing o

B Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

HIHIIHI -

e e e

!

Hjalpbild Parametrar

Halcirkel centrum X
Absolut koordinat for cirkelns centrum i X-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Halcirkel centrum Y
Absolut koordinat for cirkelns centrum i Y-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Halcirkel diameter
Halcirkelns diameter
Inmatning: 0-999999999

Startvinkel

Polar vinkel till den forsta bearbetningspositionen. Referensax-
el: Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (till exempel X vid
verktygsaxel 7). Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -360 000-+360000

Antal bearbetningar

Totalt antal bearbetningspositioner pé cirkeln

Inmatning: 0-999

Koordinat arbetsstyckets yta

Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen startar.
Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
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Definiera cirkelsegment

Programmerings- och handhanvandeanvisning: [EsEE Dazer B -oazamezing o

B Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

2.20
100 zeo
3 T 00
n ua
xf
END PGM PAT MM !

MM

=T

|

Hjalpbild Parametrar
Halcirkel centrum X
Absolut koordinat for cirkelns centrum i X-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999
Halcirkel centrum Y
Absolut koordinat for cirkelns centrum i Y-axeln
Inmatning: =999999999-+999999999
Halcirkel diameter
Halcirkelns diameter
Inmatning: 0-999999999
Startvinkel
Polar vinkel till den forsta bearbetningspositionen. Referensax-
el: Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (till exempel X vid
verktygsaxel 7). Positivt eller negativt varde kan anges
Inmatning: -360 000-+360000
Vinkelsteg/Slutvinkel
Inkremental polar vinkel mellan tva bearbetningspositioner. Positivt
eller negativt varde kan anges. Alternativt kan slutvinkeln anges
(véxla med softkey)
Inmatning: -360 000-+360000
Antal bearbetningar
Totalt antal bearbetningspositioner pa cirkeln
Inmatning: 0-999
Koordinat arbetsstyckets yta
Ange Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen startar.
Inmatning: -999999999-+999999999
Exempel
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12.6 Cykel 220 MOENSTER CIRKEL

Anviandningsomrade

Med den har cykeln definierar du ett punktmaonster som helcirkel
eller cirkelsegment. Dessa anvands till en tidigare definierad
bearbetningscykel.

Relaterade amnen
m Definiera helcirkel med PATTERN DEF
Ytterligare information: "Definiera helcirkel", Sida 364
= Definiera cirkelsegment med PATTERN DEF
Ytterligare information: "Definiera cirkelsegment”, Sida 365

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget fradn den aktuella
positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen med
snabbtransport.
Ordningsfoljd:
m Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet (spindelaxel)
® Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
m Forflyttning till sékerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta

(spindelaxel)

2 Fran den har position utfor styrsystemet den sist definierade

bearbetningscykeln

3 Darefter positionerar styrsystemet verktyget med en ratlinjig
rorelse pd 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.

Om den har cykeln exekveras i enkelblocksdrift , stannar
styrsystemet mellan punkterna i punktmonstret.

Anmarkning

Cykel 220 MOENSTER CIRKEL kan ddljas med den valfria
maskinparametern hidePattern (nr 128905).

m  Cykel 220 ar DEF-aktiv. Dessutom anropar cykel 220 automatiskt
den senast definierade bearbetningscykeln.
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Anvisningar om programmering

®  Om du kombinerar ndgon av bearbetningscyklerna 200 till 207
och 251, 253 och 256 med cykel 220 eller med cykel 221 s&
hamtas sakerhetsavstandet, arbetsstyckets yta och det andra
sakerhetsavstandet fran cykel 220 resp. 221. Detta galler inom
NC-programmet dnda tills den berérda parametern skrivs dver pa
nytt.

Exempel: Om cykel 200 definieras i ett NC-program med
Q203= 0 och sedan en cykel 220 programmeras med Q203=-5
kommer vid ett efterféljande CYCL CALL och M99-anrop
Q203= -5 att anvandas. Cyklerna 220 och 221 skriver 6ver ovan
namna parametrar for CALL-aktiva bearbetningscykler (nar
samma inmatningsparametrar forekommer i badda cyklerna).

Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
Y Q216 CENTRUM 1. AXEL ?

Cirkelsegmentets mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q217 CENTRUM 2. AXEL ?
Cirkelsegmentets mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Vardet har absolut verkan.

X Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q244 CIRKELSEGMENT-DIAMETER ?
Cirkelsegmentets diameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q245 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den forsta bearbetningen pa cirkelsegmentet. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q246 SLUTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den sista bearbetningen pa cirkelsegmentet (géller inte for helcirk-
lar). Ange en slutvinkel som skiljer sig fran startvinkeln. Om en
storre slutvinkel an startvinkel anges, sker bearbetningen moturs
och i annat fall medurs. Véardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q247 VINKELSTEG ?

Vinkel mellan bearbetningarna pa helcirkeln. Om vinkelsteget &ar
lika med noll berdknar styrsystemet vinkelsteget utifrén startvinkel,
slutvinkel och antal bearbetningar. Om ett vinkelsteg har angetts
tar styrsystemet inte hansyn till slutvinkeln; vinkelstegets fortecken
bestdmmer bearbetningsriktningen (= = medurs). Vardet har inkre-
mentell verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q241 ANTAL BEARBETNINGAR ?

Antal bearbetningar pé cirkelsegmentet
Inmatning: 1-99999

Q217

Q216
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Hjalpbild Parametrar

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Definition av hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Kor till sakerhetsavstandet mellan bearbetningarna

1: Kor till det andra sédkerhetsavstdndet mellan bearbetningarna
Inmatning: 0, 1

Q203

m
x

o

3
°

o

w
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12.7 Cykel 221 MOENSTER LINJER

Anviandningsomrade

Med den har cykeln definierar du ett punktmaonster som linjer. Dessa
anvands till en tidigare definierad bearbetningscykel.

Relaterade amnen
= Definiera en enskild rad med PATTERN DEF
Ytterligare information: 'Definiera enstaka rad", Sida 359
B Definiera ett enskilt monster med PATTERN DEF
Ytterligare information: "Definiera enstaka monster’, Sida 360

Cykelforlopp

T Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen
Ordningsfoljd:
m Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet (spindelaxel)
= Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
m Forflyttning till sékerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta

(spindelaxel)

2 Fran 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 sékerhetsavstandet (eller det andra
sakerhetsavsténdet)

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 utfor 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 pa
nasta rad

9 Med den beskrivna pendlande rorelsen kommer alla andra rader
att utforas.

Om den har cykeln exekveras i enkelblocksdrift , stannar
styrsystemet mellan punkterna i punktmaonstret.
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Anmarkning

Cykel 221 MOENSTER LINJER kan ddljas med den valfria
maskinparametern hidePattern (nr 128905).

B Cykel 221 ar DEF-aktiv. Dessutom anropar cykel 221 automatiskt
den senast definierade bearbetningscykeln.

Anvisningar om programmering

= Om du kombinerar ndgon av bearbetningscyklerna
200 till 207 eller 251, 253 och 256 med cykel 221 s3
hamtas sékerhetsavstandet, arbetsstyckets yta, det
andra sdkerhetsavstandet och vridningslaget fran cykel 221.
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Cykelparametrar

Hjalpbild

Parametrar

Q203

Q225 STARTPUNKT 1. AXEL ?

Koordinat for startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q226 STARTPUNKT 2. AXEL ?

Koordinat for startpunkten i bearbetningsplanets komplementaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q237 AVSTAAND 1. AXEL ?

Avstand mellan de enskilda punkterna pa raden. Vardet har inkre-
mentell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q238 AVSTAAND 2. AXEL ?

Avstand mellan de enskilda raderna. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q242 ANTAL KOLUMNER ?
Antal bearbetningar per rad
Inmatning: 0-99999

Q243 ANTAL RADER ?
Antal rader
Inmatning: 0-99999

Q224 VRIDNINGSVINKEL ?

Vinkel som hela monstret ska vridas med. Rotationscentrum ligger i
startpunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q301 Forfl. till sékerhetshojd (0/1)?

Definition av hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Kor till sakerhetsavstandet mellan bearbetningarna

1: Kor till det andra sédkerhetsavstadndet mellan bearbetningarna
Inmatning: 0, 1

m
x
o
3
=]
o

w

72 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Grunder / Oversikt | Punkttabeller med cykler

12.8 Punkttabeller med cykler

Anvandning med cykler
Med hjalp av en punkttabell kan du exekvera en eller flera cykler efter
varandra pé ett oregelbundet punktmonster.

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.

Relaterade @mnen
m  Punkttabellinnehall, dolja enstaka punkter

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:

Gor pa foljande satt:
» Tryck pa knappen CYCL CALL

CYCLE
CALL
PAT

» Tryck pad softkey CYCL CALL PAT
» Ange matning

eller
> Tryck pad softkey F MAX

> Med denna ansattning forflyttas styrsystemet
mellan punkterna.

> Ingen inmatning: Forflyttning med den senast
programmerade matningen.

» Ange tillaggsfunktion M vid behov.
» Bekrafta med knappen END

Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till sakerhetshojden mellan
startpunkterna. Styrsystemet anvander spindelaxelns koordinat vid
cykelanropet som sakerhetshojd, 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 Q345=1. D&
positionerar styrsystemet alltid pa det andra sakerhetsavstandet
som har definierats i cykeln mellan hélen.

Om du vill forflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
forpositionering anvander du tillaggsfunktionen M103.

Punkttabellens beteende med cykler 200 till 207

Styrsystemet tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for verktygets centrum. Om du vill anvanda de

i punkttabellen definierade koordinaterna i spindelaxeln som
startpunktskoordinater maste du definiera arbetsstyckets yta (Q203)
med 0.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023 373



Grunder / Oversikt | Punkttabeller med cykler

Punkttabellens beteende med cykler 251, 253 och 256

Styrsystemet tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for cykelns startpunkt. Om du vill anvanda de

i punkttabellen definierade koordinaterna i spindelaxeln som
startpunktskoordinater maste du definiera arbetsstyckets yta (Q203)
med 0.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du programmerar en saker hojd vid ndgon punkt i
punkttabellen ignorerar styrsystemet bearbetningscykelns andra
sakerhetsavstand for alla punkter! Det finns risk for kollision!

> Programmera forst GLOBAL DEF 125 POSITIONERING och
styrsystemet tar endast hansyn till punkttabellens sakra hojd
vid respektive punkt.

Programmerings- och handhanvandeanvisning:

® Med CYCL CALL PAT exekverar styrsystemet den
punkttabell som du senast definierade. Aven om du
har definierat punkttabellen i ett NC-program som har
lankats med CALL PGM.
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13.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder foljande cykler for olika typer av borrning och
gangning:

Softkey Cykel Sida

200 Cykel 200 BORRNING 382
® Enkelt borrhal

B |Inmatning av vantetid uppe och nere

m Referens djup valbart

Cykel 207 BROTSCHNING 386
® Brotschning av ett borrhal
® |nmatning av vantetid nere

202 Cykel 202 URSVARVNING 388
22 m Ursvarvning av ett borrhal
B [nmatning av returmatningen
B |nmatning av vantetid nere
B Inmatning av frikdrningen

s Cykel 203 UNIVERSAL BORR. 392
) B Degression — borrhal med avtagande ansattning

® |[nmatning av vantetid uppe och nere

B Inmatning av spanbrytningen

m Referens djup valbart
206 Cykel 204 FOERSAENKN. BAK. 398
Gl m  Skapa en forsankning pa arbetsstyckets undersida

B |nmatning av vantetiden

B |Inmatning av frikdrningen

FrTR— Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR. 402
) m Degression — borrhal med avtagande ansattning
B |Inmatning av spanbrytningen
= [nmatning av en fordjupad startpunkt
B |nmatning av stoppavstandet

241 Cykel 247 LANGHALSBORRNING 410
% ® Borrning med langhalsdjupborr
m Fordjupad startpunkt
m Rotationsriktning och varvtal vid in- och utkorning ur borrhalet kan véljas
B [nmatning av vantedjupet

&

3
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Softkey Cykel Sida

240 Cykel 240 CENTRERING 378
B Borrning av en centrering

® |[nmatning av centreringsdiameter eller -djup

B |nmatning av vantetid nere

208 Cykel 206 GAENGNING 423
m  Gangning med flytande gangtappshallare

® Inmatning av vantetid nere

207 ar Cykel 207 GAENGNING SYNKRON. 426
®  Gangning utan flytande gangtappshallare

B [nmatning av vantetid nere

}

5

5
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13.2 Cykel 240 CENTRERING

Anviandningsomrade

Med cykel 240 CENTRERING kan du skapa centreringar for

borrhal. Du har mojlighet att ange centreringsdiametern eller
centreringsdjupet. Du kan valja att definiera en vantetid nere.
Vantetiden &r avsedd for friskarning vid halets botten. Om det redan
finns en forborrning kan du ange en fordjupad startpunkt.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet forflyttar verktyget med snabbtransport FMAX
fran den aktuella positionen i bearbetningsplanet till den
programmerade startpunkten.

2 Styrsystemet positionerar verktyget med snabbtransport FMAX i
verktygsaxeln pa sdkerhetsavstdndet Q200 Over arbetsstyckets
yta Q203.

3 Om du definierar Q342 FOERBORRAD DIAMETER skilt fran
0 beréknar styrsystemet en fordjupad startpunkt utifran det
har vardet och verktygets spetsvinkel T-ANGLE. Styrsystemet
positionerar verktyget vid den fordjupade startpunkten med
NEDMATNINGSHASTIGHET Q253.

4 Verktyget centreras med den programmerade
nedmatningshastigheten Q206 till den angivna
centreringsdiametern resp. det angiva centreringsdjupet.

5 Om du har definierat en vantetid Q211 vantar verktyget vid
centreringens botten.

6 Slutligen forflyttas verktyget med FMAX till sGkerhetsavstandet
eller till det andra sakerhetsavstandet. Det andra
sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess programmerade
varde &r storre an sakerhetsavstandet Q200.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pé berakningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sadkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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)

® Den hér cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd
LU. Om denna ar minde an bearbetningsdjupet genererar
styrsystemet ett felmeddelande.
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Anvisningar om programmering

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Fortecknet i cykelparameter Q344 (diameter), resp. Q201 (djup)
bestammer arbetsriktningen. Om du programmerar Diameter
eller Djup = 0 utfor styrsystemet inte cykeln.
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Hjalpbild

Parametrar

380

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand fran verktygsspetsen till arbetsstyckets yta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q343 Val djup/diameter (0/1)

Val av om centreringen skall ske till det angivna djupet eller till den
angivna diametern. Om styrsystemet ska 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
Inmatning: 0, 1

Q201 DJUP ?

Avstand arbetsstyckets yta — centreringens botten (centrerarens
spets). Endast verksam nar Q343=0 ar definierad. Vardet har inkre-
mentell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q344 Diameter forsankning
Centreringsdiameter. Endast verksam nar Q343=1 ar definierad.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?
Verktygets forflyttningshastighet vid centrering i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativt FAUTO, FU

Q211 VAENTETID NERE ?
Tid i sekunder som verktyget vantar vid halets botten.
Inmatning: 0-3600,0000

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q342 Forborrad diameter?

0: Inget hal finns

> 0: Det forborrade hélets diameter
Inmatning: 0-99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q253 Nedmatningshastighet?

Verktygets forflyttningshastighet vid framkaérning till den fordjupade
startpunkten. Forflyttningshastigheten ar i mm/min.

Endast verksamt nar Q342 FOERBORRAD DIAMETER inte ar lika
med 0.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO
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13.3 Cykel 200 BORRNING

Anviandningsomrade

Med den har cykeln kan du skapa enkla borrhél. | den har cykeln kan
du valja referens for djupet.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till sdkerhetsavstandet dver arbetsstyckets
yta

2 Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den
programmerade Matningen F

3 Styrsystemet forflyttar verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet
med FMAX, vantar dar — om sé har angivits — och forflyttar det
slutligen tillbaka med FMAX till sdkerhetsavstandet 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 hélets botten med FMAX till
sakerhetsavstandet eller till det andra sdkerhetsavstandet.
Det andra sédkerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess
programmerade véarde ar storre an sdkerhetsavstandet Q200

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pé berakningen av forpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sédkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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)

® Den hér cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-vardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Anvisningar om programmering

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 s& utfor styrsystemet inte
cykeln.

m Den har cykeln 6vervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

Om du vill borra utan spanbrytning definierar du i parameter
Q202 ett hogre varde an Djup Q201 plus det beréknade
djupet fran spetsvinkeln. Har kan du ocksa ange ett
betydligt hogre varde.
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Hjalpbild

Parametrar

384

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand fran verktygsspetsen till arbetsstyckets yta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och hélets botten. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?
Verktygets forflyttningshastighet vid borrningen i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativt FAUTO, FU

Q202 SKAERDJUP ?

Matt med vilket verktyget skall stegas nedat. Vardet har inkremen-
tell verkan.

Djupet far inte bestéa av flera skardjup. Styrsystemet forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

m  Skardjup och Djup &r lika
m  Skardjup ar storre an Djup
Inmatning: 0-99999,9999

Q210 VAENTETID UPPE ?

Tid i sekunder som verktyget vantar pa sakerhetsavstandet efter att
styrsystemet har kort ut det ur halet for urspaning.

Inmatning: 0-3600,0000

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva utgéngs-
punkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q211 VAENTETID NERE ?
Tid i sekunder som verktyget vantar vid halets botten.
Inmatning: 0-3600,0000
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Hjalpbild Parametrar

Q395 Referens till diameter (0/1)?

Valj om det angivna djupet ska baseras pa verktygsspetsen eller
verktygets cylindriska del. Om styrsystemet ska basera djupet pa
verktygets cylindriska del, maste du definiera verktygets spetsvinkel
i kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.

0 = Djup baserat pa verktygsspetsen
1: Djup baserat péa verktygets cylindriska del
Inmatning: 0, 1
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13.4 Cykel 201 BROTSCHNING

Anviandningsomrade

Med den har cykeln kan du enkelt skapa passningar. Du kan valja att
definiera en vantetid nere for cykeln.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX pa det angivna sakerhetsavstandet over
arbetsstyckets yta

2 Verktyget brotschar ner till det angivna Djupet med den
programmerade Matningen F.
3 Vid hélets botten vantar verktyget, om sd har angivits.

4 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till
sakerhetsavstandet eller till det andra sékerhetsavstandet med
matning F. Det andra sadkerhetsavstandet Q204 verkar forst nar
dess programmerade vérde &r storre dn sdkerhetsavstandet
Q200

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pa berdkningen av forpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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)

® Den hér cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-vardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

Anvisningar om programmering

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m  Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 s& utfor styrsystemet inte
cykeln.

386 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Cykel 201 BROTSCHNING

Cykelparametrar

Hjalpbild

Parametrar

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och hélets botten. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?
Verktygets forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativt FAUTO, FU

Q211 VAENTETID NERE ?
Tid i sekunder som verktyget vantar vid halets botten.
Inmatning: 0-3600,0000

Q208 MATNING TILLBAKA ?

Verktygets forflyttningshastighet vid utkdrning ur halet i mm/min.

Nar du anger Q208 = 0, galler matning brotschning.
Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva utgéngs-
punkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999
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13.5 Cykel 202 URSVARVNING

Anviandningsomrade

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad spindel.

Med den har cykeln kan du svarva ur borrhéal. Du kan vélja att
definiera en vantetid nere for cykeln.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX pd sdkerhetsavstandet Q200 dver Q203
KOORD. OEVERYTA

2 Verktyget borrar med borrmatningen ned till djupet Q201

3 Vid hélets botten véntar verktyget — om s har angivits — med
roterande spindel for friskarning.

4 Darefter utfor styrsystemet en spindelorientering till den position
som har definierats i parameter Q336

5 0Om Q214 FRIKOERN.-RIKTNING har definierats frikor
styrsystemet verktyget med SAEK.AVSTAAND SIDA Q357 i den
angivna riktningen

6 Sedan forflyttar styrsystemet verktyget till sdkerhetsavstandet
Q200 med returmatning Q208

7 Styrsystemet positionerar verktyget i halets centrum igen
Styrsystemet aterstaller spindelstatusen fran cykelstarten

9 Ev. kor styrsystemet med FMAX till det andra sdkerhetsavstandet.
Det andra sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess
programmerade varde &r storre an sdkerhetsavstandet Q200.
Om Q214=0 sker returen pa halets vagg

(0]

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pa berdkningen av forpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du valjer en felaktig frikorningsriktning finns det risk for
kollision. Ingen hansyn tas till en eventuellt aktiv spegling i
bearbetningsplanet vad galler frikorningsriktningen. Daremot tas
hansyn till aktiva transformationer vid frikdrningen.

> Kontrollera var verktygsspetsen befinner sig nar du
programmerar en spindelorientering till vinkeln som du anger
i Q336 (till exempel i driftart MANUELL POSITIONERING). For
detta bor inga transformationer vara aktiva.

> Valj en vinkel sd att verktygspetsen star parallellt med
frikorningsriktningen

> Valj frikdrningsriktning Q214 s3 att verktyget forflyttas bort
frdn halets vagg

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har aktiverat M136 kor verktyget inte till det
programmerade sdkerhetsavstandet efter bearbetningen.
Spindelrotationen stoppas vid halets botten och darmed stoppas
aven matningen. Det finns risk for kollision eftersom ingen retur
sker!

> Avaktivera funktionen M136 med M137 fore cykeln

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m 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, aterstaller
styrsystemet dessa tillstand efter cykelns slut.

® Den har cykeln overvakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-vardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

B Om Q214 FRIKOERN.-RIKTNING inte ar lika med 0, ar Q357
SAEK.AVSTAAND SIDA verksamt.

Anvisningar om programmering

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m  Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 s utfor styrsystemet inte
cykeln.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023

389




Cykelparametrar
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Hjalpbild

Parametrar

390

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och hélets botten. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?
Verktygets forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativt FAUTO, FU

Q211 VAENTETID NERE ?
Tid i sekunder som verktyget vantar vid halets botten.
Inmatning: 0-3600,0000

Q208 MATNING TILLBAKA ?

Verktygets forflyttningshastighet vid utkdrning ur halet i mm/min.
Nar du anger Q208= 0, galler nedmatningshastighet.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q214 FRIKOERN.-RIKTNING (0/1/2/3/4) ?

Bestam i vilken riktning styrsystemet ska frikdra verktyget vid halets
botten (efter spindelorienteringen)

0: Frikor inte verktyget

1: Frikor verktyget i huvudaxelns minusriktning

2: Frikor verktyget i komplementaxelns minusriktning
3: Frikor verktyget i huvudaxelns plusriktning

4: Frikor verktyget i komplementaxelns plusriktning
Inmatning: 0,1, 2, 3, 4

Q336 Vinkel for spindelorientering?

Vinkel i vilken styrsystemet positionerar verktyget fore frikorningen.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360
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Hjalpbild Parametrar

Q357 Sakerhetsavstand sida?

Avstand mellan verktygsskéret och halets véagg. Vardet har inkre-
mentell verkan.

Endast verksamt nar Q214 FRIKOERN.-RIKTNING inte ar lika med
0

Inmatning: 0-99999,9999

Exempel
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13.6 Cykel 203 UNIVERSAL BORR.

Anvandningsomrade

Med den har cykeln kan du skapa borrhal med avtagande anséttning.
Du kan valja att definiera en vantetid nere for cykeln. Du kan utfora
cykeln med eller utan spanbrytning.

Relaterade @mnen

Cykel 200 BORRNING for enkla borrhal

Ytterligare information: "Cykel 200 BORRNING", Sida 382

Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR., som tillval med avtagande
ansattning, spanbrytning, fordjupad startpunkt och stoppavstand
Ytterligare information: "Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR. ",
Sida 402

Cykel 241 LANGHALSBORRNING, som tillval med férdjupad
startpunkt, vantedjup, rotationsriktning och varvtal vid in- och
utkorning ur borrhélet

Ytterligare information: "Cykel 241 LANGHALSBORRNING ",
Sida 410

Cykelforlopp
Beteende utan spanbrytning, utan minskningsvarde:

1

Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till angivet SAEKERHETSAVSTAAND Q200
over arbetsstyckets yta

2 Verktyget borrar med angiven MATNING DJUPQ206 till forsta
SKAERDJUPQ202

3 Sedan lyfter styrsystemet verktyget i verktygsaxeln upp ur hélet
till SAEKERHETSAVSTAANDQ200

4 Nu matar styrsystemet ater ned verktyget i hdlet med
snabbtransport och borrar sedan pa nytt en ansattning med
SKAERDJUP Q202 i MATNING DJUP Q206

5 Vid arbete utan spanbrytning lyfter styrsystemet verktyget efter
varje ansattning med MATNING TILLBAKAQ208 upp ur hélet till
SAEKERHETSAVSTAANDQ200 och vantar dar under VAENTETID
UPPEQ210

6 Detta forlopp upprepas tills DJUP Q201 uppnas

7 Na&r 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 varde 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

Verktyget borrar med angiven MATNING DJUP Q206 till forsta
SKAERDJUP Q202

Darefter lyfter styrsystemet verktyget med vardet AVST VID
SPAANBRYT Q256 tillbaka

Nu sker en ny ansattning med vardet SKAERDJUP Q202 med
MATNING DJUP Q206

Styrsystemet ansatter pa nytt anda tills ANTAL SPAANBRYTN.
Q213 uppnatts eller tills hdlet har dnskat DJUP Q201. Nar

det definierade antalet spanbrytningar har uppnéatts men

halet inte har natt dnskat DJUP Q201 forflyttar styrsystemet
verktyget med MATNING TILLBAKA Q208 upp ur hélet till
SAEKERHETSAVSTAAND Q200

Om sé har angivits vantar styrsystemet under VAENTETID UPPE
Q210

Darefter matar styrsystemet ner i halet igen med snabbtransport
till vardet AVST VID SPAANBRYT Q256 Over det senaste
skardjupet

Forloppet 2 till 7 upprepas anda tills DJUP Q201 uppnds

Nar DJUP Q201 har uppnatts lyfter styrsystemet upp verktyget
med FMAX ur hélet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 eller till
det 2. SAEKERHETSAVST.. 2. SAEKERHETSAVST. Q204 ar
endast verksamt om det programmerats med ett storre varde an
SAEKERHETSAVSTAAND Q200

Beteende med spanbrytning, med minskningsvarde:

1

Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till angivet SAEKERHETSAVSTAANDQ200
over arbetsstyckets yta

Verktyget borrar med angiven MATNING DJUP Q206 till forsta
SKAERDJUP Q202

Darefter lyfter styrsystemet verktyget med vardet AVST VID
SPAANBRYT Q256 tillbaka

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 ocksa 3 mm)

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 halet inte har natt dnskat DJUP Q201 forflyttar styrsystemet
verktyget med MATNING TILLBAKA Q208 upp ur hélet till
SAEKERHETSAVSTAAND Q200

Om sé har angivits vantar styrsystemet nu under VAENTETID
UPPE Q210

Darefter matar styrsystemet ner i halet igen med snabbtransport
till vardet AVST VID SPAANBRYT Q256 over det senaste
skardjupet
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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 varde ar storre an
SAEKERHETSAVSTAAND Q200

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pa berakningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sadkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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)

m Den hér cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-vardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

Anvisningar om programmering

= Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m  Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.

Om man programmerar Djup = 0 s& utfor styrsystemet inte
cykeln.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?
lOZOG 10208

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och hélets botten. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?
Verktygets forflyttningshastighet vid borrningen i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativt FAUTO, FU

Q202 SKAERDJUP ?

Matt med vilket verktyget skall stegas nedat. Vardet har inkremen-
tell verkan.

Djupet far inte bestéa av flera skardjup. Styrsystemet forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

m  Skardjup och Djup ar lika

m  Skardjup ar storre an Djup
Inmatning: 0-99999,9999
Q210 VAENTETID UPPE ?

Tid i sekunder som verktyget vantar pa sakerhetsavstandet efter att
styrsystemet har kort ut det ur halet for urspaning.

Inmatning: 0-3600,0000

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q212 FOERMINSKNINGSVAERDE ?

Varde med vilket styrsystemet minskar Q202 SKAERDJUP efter
varje ansattning. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q213 ANTAL SPAANBRYT INNAN TILLBAKA.?

Antal spanbrytningar efter vilka styrsystemet ska kora ut verkty-
get ur halet for urspaning. For att bryta spanor lyfter styrsystemet
verktyget tillbaka med avstand for spanbrytning Q256.

Inmatning: 0-99999

Q203
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Hjalpbild Parametrar
Q205 MINSTA SKAERDJUP ?
Nar Q212 FOERMINSKN.VAERDE inte ar lika med 0 begransar
styrsystemet ansattningen till det har vardet. Foljaktligen kan
skardjupet inte bli mindre an Q205. Vardet har inkrementell verkan.
Inmatning: 0-99999,9999
Q211 VAENTETID NERE ?
Tid i sekunder som verktyget vantar vid halets botten.
Inmatning: 0-3600,0000
Q208 MATNING TILLBAKA ?
Verktygets forflyttningshastighet vid utkdrning ur halet i mm/min.
Om du anger Q208=0 utfor styrsystemet forflyttningen tillbaka med
matning Q206.
Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO
Q256 Tillbakagang for spanbrytning?
Varde med vilket styrsystemet kor tillbaka verktyget vid spanbryt-
ning. Vardet har inkrementell verkan.
Inmatning: 0-99999,999
Q395 Referens till diameter (0/1)?
Vélj om det angivna djupet ska baseras pé verktygsspetsen eller
verktygets cylindriska del. Om styrsystemet ska basera djupet pa
verktygets cylindriska del, maste du definiera verktygets spetsvinkel
i kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.
0 = Djup baserat pa verktygsspetsen
1: Djup baserat pa verktygets cylindriska del
Inmatning: 0, 1
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Cykler: Borrcykler / Gangceykler | Cykel 204 FOERSAENKN. BAK.

13.7 Cykel 204 FOERSAENKN. BAK.

Anviandningsomrade

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad spindel.

o Cykeln fungerar endast med sa kallade bakplaningsverktyg.

Med den har cykeln skapar du forsankningar som &r placerade pa ‘ X
arbetsstyckets undersida.

Cykelforlopp

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 Dérefter fors verktyget ner i det forborrade hélet med Matning
forpositionering, tills skaret befinner sig pd sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets underkant

4 Styrsystemet forflyttar ater verktyget till halets mitt. Startar
spindeln och i forekommande fall aven kylvatskan for att darefter
utfora forflyttningen till angivet Djup férsankning med Matning
forsankning

5 Om sé har angivits vantar verktyget vid forsénkningens botten.
Darefter forflyttas verktyget ater ut ur halet, en spindelorientering
genomfors och en forskjutning pa nytt med excentermattet

Slutligen forflyttas verktyget med FMAX till sékerhetsavstadndet
Styrsystemet positionerar verktyget i halets centrum igen
Styrsystemet aterstaller spindelstatusen fran cykelstarten

Ev. kor styrsystemet till det andra sakerhetsavstandet. Det andra
sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess programmerade
varde &r storre dn sakerhetsavstandet Q200

O 00 N O
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Cykel 204 FOERSAENKN. BAK.

Anmarkning

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 galler frikérningsriktningen. Daremot tas
hansyn till aktiva transformationer vid frikdrningen.

> Kontrollera var verktygsspetsen befinner sig nar du
programmerar en spindelorientering till vinkeln som du anger
i Q336 (till exempel i driftart MANUELL POSITIONERING). For
detta bor inga transformationer vara aktiva.

> Valj en vinkel s& att verktygspetsen star parallellt med
frikdrningsriktningen

> Valj frikdrningsriktning Q214 s3 att verktyget forflyttas bort
frén halets vagg

Denna cykel kan du enbart genomfdra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Efter bearbetningen positionerar styrsystemet verktyget ater
i startpunkten i bearbetningsplanet. Darmed kan du i direkt
anslutning fortsatta positionera inkrementellt.

= Vid berakningen av férsankningens startpunkt tar styrsystemet
hansyn till borrstdngens skarlangd och materialets tjocklek.

® Om M7 eller M8 var aktiv fore cykelanropet, aterstaller
styrsystemet dessa tillstdnd efter cykelns slut.

m Den hér cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om denna ar minde an DJUP FOERSAENKNING Q249 genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

Ange verktygslangden pé ett sddant satt att borrstdngens
underkant mattsatts, inte skaret.

Anvisningar om programmering

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m  Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen
vid forsankningen. Varning: Positivt fortecken forsanker i
spindelaxelns positiva riktning.
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Cykelparametrar

Cykler: Borrcykler / Gangceykler | Cykel 204 FOERSAENKN. BAK.

Hjalpbild

Parametrar

400

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q249 Djup forsankning?
Avstand arbetsstyckets underkant — forsénkningens botten.

Positivt fortecken ger forsankning i spindelaxelns positiva riktning.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q250 Materialstyrka?
Arbetsstyckets hojd. Ange ett inkrementellt varde.
Inmatning: 0,0001-99999,9999

Q251 Excentermatt?

Borrstangens excentermatt. Framgar av verktygsdatabladet. Véardet
har inkrementell verkan.

Inmatning: 0,0001-99999,9999

Q252 Skarhojd?

Avstand mellan borrstdngens underkant och huvudskaret. Framgar
av verktygsdatabladet. Vardet har inkrementell verkan.

Q253 Nedmatningshastighet?

Verktygets forflyttningshastighet vid nedmatning resp. vid utkor-
ning ur arbetsstycket i mm/min.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO

Q254 Matning forsankning?
Verktygets forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativt FAUTO, FU

Q255 VANTETID | SEK. ?
Vantetid i sekunder vid forsankningens botten
Inmatning: 0-99999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Cykel 204 FOERSAENKN. BAK.

Hjalpbild Parametrar

Q214 FRIKOERN.-RIKTNING (0/1/2/3/4) ?

Bestam i vilken riktning styrsystemet ska forskjuta verktyget med
excentermattet (efter spindelorienteringen). Inmatning av 0 &r inte
tilldten.

1: Frikor verktyget i huvudaxelns negativa riktning

2: Frikor verktyget i komplementaxelns negativa riktning
3: Frikor verktyget i huvudaxelns positiva riktning

4. Frikor verktyget i komplementaxelns positiva riktning
Inmatning: 1, 2, 3, 4

Q336 Vinkel for spindelorientering?

Vinkel i vilken styrsystemet positionerar verktyget fore nedmatning-
en och fore utkorningen ur halet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360

m
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Cykler: Borrcykler / Gangceykler | Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR.

13.8 Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR.

Anviandningsomrade

Med den har cykeln kan du skapa borrhdl med avtagande ansattning.
Du kan utfora cykeln med eller utan spanbrytning. Nar skardjupet
uppnas utfor cykeln en urspaning. Om det redan finns en forborrning
kan du ange en fordjupad startpunkt. Du kan valja att definiera

en vantetid vid halets botten for cykeln. Vantetiden ar avsedd for
friskarning vid halets botten.

Ytterligare information: "Urspaning och spanbrytning", Sida 408

Relaterade @mnen
®  Cykel 200 BORRNING for enkla borrhal
Ytterligare information: "Cykel 200 BORRNING", Sida 382
® Cykel 203 UNIVERSAL BORR., som tillval med avtagande
ansattning, vantetid och spanbrytning
Ytterligare information: "Cykel 203 UNIVERSAL BORR. ", Sida 392
m Cykel 241 LANGHALSBORRNING, som tillval med fordjupad

startpunkt, vantedjup, rotationsriktning och varvtal vid in- och
utkorning ur borrhélet

Ytterligare information: "Cykel 2417 LANGHALSBORRNING ',
Sida 410

402 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR.

Cykelforlopp

1

Styrsystemet positionerar verktyget i verktygsaxeln med FMAX pa
angivet SAEKERHETSAVSTAAND Q200 6ver KOORD. OEVERYTA
Q203.

Om du programmerar en fordjupad startpunkt i Q379 kor
styrsystemet med Q253 NEDMATNINGSHASTIGHET till
sakerhetsavstandet Over den férdjupade startpunkten.

Verktyget borrar med matningen Q206 MATNING DJUP tills
skardjupet uppnatts.

Om du har definierat en spanbrytning kor styrsystemet tillbaka
verktyget med atergangsvardet Q256.

Nar skardjupet uppnatts drar styrsystemet tillbaka verktyget

till sdkerhetsavstédndet med atergdngsmatningen Q208 i
verktygsaxeln. Sakerhetsavstéandet ar dver KOORD. OEVERYTA
Q203.

Darefter forflyttas verktyget med FMAX till det angivna
stoppavstandet Gver det senast uppnadda skardjupet.

Verktyget borrar med matningen Q206 tills nasta skardjup har
uppnatts. Om ett minskningsvarde Q212 har definierats, minskar
skardjupet med minskningsvardet for varje anséttning.

Styrsystemet upprepar det har forloppet (2 till 7) tills borrdjupet
uppnas.

Om du har angett en vantetid stannar verktyget vid hélets botten
for friskarning. Slutligen drar styrsystemet tillbaka verktyget

till sékerhetsavstandet eller det andra sdkerhetsavstandet

med atergdngsmatning. Det andra sakerhetsavstandet Q204
verkar forst nar dess programmerade varde ar storre an
sdkerhetsavstandet Q200.

6 Efter urspaning baseras djupet for ndsta spanbrytning pa

det senaste skardjupet.

Exempel:

® Q202 SKAERDJUP = 10 mm

m Q257 MATN.DJUP SPAANBRYT = 4 mm

Styrsystemet gor en spanbrytning vid 4 mm och 8 mm.
Vid 10 mm utfor styrsystemet en urspaning. Nasta
spanbrytning sker vid 14 mm och 18 mm osv.
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pa berédkningen av forpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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)

= Den har cykeln vervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-vardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

Den har cykeln ar inte lamplig for ldnga borrar. Anvand
cykel 241 LANGHALSBORRNING for l&nga borrar.

Anvisningar om programmering

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m  Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

®  Om du anger ett annat varde for Q258 an for Q259 kommer
styrsystemet att forandra forstoppavstandet mellan det foérsta
skardjupet och det sista skardjupet linjart.

m  Nar du anger en fordjupad startpunkt via Q379 forandrar
styrsystemet startpunkten for anséattningsrorelsen. Returrorelser
fordndras inte av styrsystemet, de utgar fran koordinaten for
arbetsstyckets yta.

= Om Q257 MATN.DJUP SPAANBRYT &r storre an Q202
SKAERDJUP utfors ingen spanbrytning.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand fran arbetsstyckets yta till halets botten (beroende pa
parametern Q395 REFERENS DJUP). Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?
Verktygets forflyttningshastighet vid borrningen i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativt FAUTO, FU

Q202 SKAERDJUP ?

Matt med vilket verktyget skall stegas nedat. Vardet har inkremen-
tell verkan.

Djupet far inte bestéa av flera skardjup. Styrsystemet forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

= Skardjup och Djup ar lika

m  Skardjup ar storre an Djup

Inmatning: 0-99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q212 FOERMINSKNINGSVAERDE ?

Varde, med vilket styrsystemet minskar skardjupet Q202. Vardet
har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q205 MINSTA SKAERDJUP ?

Né&r Q212 FOERMINSKN.VAERDE inte ar lika med 0 begransar
styrsystemet ansattningen till det har vardet. Foljaktligen kan
skardjupet inte bli mindre an Q205. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q258 Saekerhetsavst. uppe urspaaning?

Sakerhetsavstandet som verktyget forflyttas till med matningen
Q373 UTKORNINGSMAT. UPPL over det senaste skardjupet igen
efter den forsta urspaningen. Véardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q259 Saekerh.avst. nere vid urspaan.?

Sakerhetsavstandet som verktyget forflyttas till med matningen
Q373 UTKORNINGSMAT. UPPL over det senaste skardjupet igen
efter den sista urspaningen. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q257 Matn.straecka till spaanbrytn.?

Matt vid vilket styrsystemet utfor en spanbrytning. Det har forlop-
pet upprepas tills Q201 DJUP uppnétts. Om Q257 ar lika med 0
genomfor styrsystemet ingen spanbrytning. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q256 Tillbakagang for spanbrytning?

Varde med vilket styrsystemet kor tillbaka verktyget vid spanbryt-
ning. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,999

Q211 VAENTETID NERE ?
Tid i sekunder som verktyget vantar vid hdlets botten.
Inmatning: 0-3600,0000

Q379 Fordjupad startpunkt?

Om det redan finns ett pilothal kan du definiera en fordjupad start-
punkt har. Den utgar inkrementellt fran Q203 KOORD. OEVERY-
TA. Styrsystemet kor med Q253 NEDMATNINGSHASTIGHET med
vardet Q200 SAEKERHETSAVSTAAND Gver den fordjupade start-
punkten. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q253 Nedmatningshastighet?

Definierar verktygets forflyttningshastighet vid positioneringen av
Q200 SAEKERHETSAVSTAAND vid Q379 STARTPUNKT (skilt frdn
0). Inmatning i mm/min.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO

Q208 MATNING TILLBAKA ?

Verktygets forflyttningshastighet vid forflyttning tillbaka efter
bearbetningen i mm/min. Om du anger Q208=0 utfor styrsystemet
forflyttningen tillbaka med matning Q206.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO

Q395 Referens till diameter (0/1)?

Vélj om det angivna djupet ska baseras pé verktygsspetsen eller
verktygets cylindriska del. Om styrsystemet ska basera djupet pé
verktygets cylindriska del, maste du definiera verktygets spetsvinkel
i kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.

0 = Djup baserat pa verktygsspetsen
1: Djup baserat pa verktygets cylindriska del
Inmatning: 0, 1
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Cykler: Borrcykler / Gangceykler | Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR.

Urspaning och spanbrytning

Urspaning
Urspéningen ar avhangig cykelparameter Q202 SKAERDJUP.

Styrsystemet utfor en urspaning nar det angivna vardet i
cykelparametern Q202 har uppnatts. Det betyder att styrsystemet
alltid forflyttar verktyget till dtergdngshojden oberoende av

den fordjupade startpunkten Q379. Denna framgar av Q200
SAEKERHETSAVSTAAND + Q203 KOORD. OEVERYTA

Exempel:

; Verktygsanrop (verktygsradie 3)

; Frikorning av verktyget

; Framkarning till halpositionen i X-axeln, spindelstart
; Framkorning till halpositionen i Y-axeln

; Cykelanrop

; Frikdrning av verktyget

; Programslut

Y
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Spanbrytning
Spanbrytningen ar avhangig cykelparameter Q257 MATN.DJUP
SPAANBRYT.

Styrsystemet utfor en spanbrytning nar det angivna vérdet i
cykelparametern Q257 har uppnatts. Det betyder att styrsystemet
drar tillbaka verktyget med det definierade vardet Q256 AVST VID
SPAANBRYT. Nar SKAERDJUP uppnatts utfors en urspaning. Hela det
har forloppet upprepas tills Q201 DJUP uppnatts.

Exempel:

; Verktygsanrop (verktygsradie 3)

; Frikorning av verktyget

; Framkarning till halpositionen i X-axeln, spindelstart
; Framkorning till halpositionen i Y-axeln

; Cykelanrop

; Frikdrning av verktyget

; Programslut

T
m
O
m
=z
I
=
=z
_|
=z
(@]
4
N
©
w
Z
c
~
»
©
S
<.
w
=3
S
@
N
©
3
@
X
3
°
3
@
=2
S
3
3
@
=
S
@
=
o
~
N
S
bS]
w

409



Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Cykel 241 LANGHALSBORRNING

13.9 Cykel 241 LANGHALSBORRNING

Anvandningsomrade

Med cykel 241 LANGHALSBORRNING kan du skapa borrhal med en
ldnghalsdjupborr. Inmatning av en férdjupad startpunkt ar mojligt.
Styrsystemet utfor korningen till borrdjupet med M3. Du kan andra
rotationsriktning och varvtal vid in- och utkorning ur borrhalet.

Relaterade amnen
= Cykel 200 BORRNING for enkla borrhal
Ytterligare information: "Cykel 200 BORRNING", Sida 382

® Cykel 203 UNIVERSAL BORR., som tillval med avtagande
ansattning, vantetid och spanbrytning

Ytterligare information: "Cykel 203 UNIVERSAL BORR. ", Sida 392

= Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR., som tillval med avtagande
anséttning, spanbrytning, férdjupad startpunkt och stoppavsténd

Ytterligare information: "Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR. ",
Sida 402

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till angivet SAEKERHETSAVSTAAND Q200
dver KOORD. OEVERYTA Q203

Ytterligare information: "Positioneringsbeteende vid arbete med
Q379", Sida 416

2 Beroende pa "Positioneringsbeteende vid arbete med Q379"
Sida 416 startar styrsystemet spindelvarvtalet antingen
pa Sakerhetsavstand Q200 eller vid ett bestamt varde Gver
koordinatytan

3 Styrsystemet utfor inkorningsrorelsen enligt definitionen av Q426
SPINDEL ROT.RIKTNING med hogerroterande, vansterroterande
eller stillastdende spindel

4 Verktyget borrar med M3 och Q206 MATNING DJUP ned till
borrdjupet Q201 resp vantedjupet Q435 eller skardjupet Q202:

m Nar du har definierat Q435 VAENTEDJUP reducerar
styrsystemet matningen med Q401 MATNINGSFAKTOR nar
vantedjupet har natts och vantar Q211 VAENTETID NERE

= Om ett mindre matningsvarde har angetts borrar styrsystemet
ned till skardjupet. For varje ny ansattning minskar skardjupet
med Q212 FOERMINSKN.VAERDE

5 Vid hdlets botten vantar verktyget — om sé har angivits — for
friskarning.

6 Nar styrsystemet har uppnatt borrdjupet stangs kylvatskan av.
Andrar varvtalet till vardet som definierats i Q427 VARVTAL IN-/
UTKORN. och andrar vid behov rotationsriktningen fran Q426
igen.

7 Styrsystemet positionerar verktyget vid returpositionen med
returmatning. Vilket varde returpositionen har i detta fall kan
utlasas i foljande dokument: se Sida 416

8 Om ett andra sakerhetsavstand har angivits forflyttar sedan
styrsystemet verktyget med FMAX dit
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pa berédkningen av forpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.

Om LU-vardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

Anvisningar om programmering

®  Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.
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Cykelparametrar

Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Cykel 241 LANGHALSBORRNING

Hjalpbild

Parametrar

412

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand fran verktygsspetsen till Q203 KOORD. OEVERYTA. Vardet
har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand fran Q203 KOORD. OEVERYTA-hélets botten. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?
Verktygets forflyttningshastighet vid borrningen i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativt FAUTO, FU

Q211 VAENTETID NERE ?
Tid i sekunder som verktyget vantar vid halets botten.
Inmatning: 0-3600,0000

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva utgangs-
punkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q379 Fordjupad startpunkt?

Om det redan finns ett pilothdl kan du definiera en fordjupad start-
punkt har. Den utgdr inkrementellt fran Q203 KOORD. OEVERY-
TA. Styrsystemet kor med Q253 NEDMATNINGSHASTIGHET med
vardet Q200 SAEKERHETSAVSTAAND Gver den fordjupade start-
punkten. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q253 Nedmatningshastighet?

Definierar verktygets forflyttningshastighet vid aterkdrning till Q201
DJUP efter Q256 AVST VID SPAANBRYT. Dessutom ar denna
matning verksam nar verktyget positioneras till Q379 STARTPUNKT
(ej lika med 0). Inmatning i mm/min.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO
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Hjalpbild Parametrar

Q208 MATNING TILLBAKA ?

Verktygets forflyttningshastighet vid utkdrning ur halet i mm/min.
Om du anger Q208=0 utfor styrsystemet forflyttningen av verktyget
ut ur halet med Q206 MATNING DJUP.

Inmatning: 0-99999,999 alternativt FMAX, FAUTO

Q426 Rot.riktn. in-/utkorn. (3/4/5)?

Rotationsriktningen som verktyget ska rotera i vid nedkorning i
halet och vid utkdrning ur halet.

3: Rotera spindeln med M3
4: Rotera spindeln med M4
5: Kor med roterande spindel
Inmatning: 3,4, 5

Q427 Spindelvarvtal in-/utkorning?

Varvtalet som verktyget ska rotera med vid nedkorning i halet och
vid utkorning ur halet.

Inmatning: 1-99999

Q428 Spindelvarvtal borrning?
Varvtal som verktyget ska borra med.
Inmatning: 0-99999

Q429 M-Fkt. Kylvatska TILL?

>=0: Extrafunktion M for tillkoppling av kylvatskan. Styrsystemet
kopplar till kylvatskan nar verktyget har uppnatt sdkerhetsavstandet
Q200 over Q379 startpunkten.

"..." Sokvag till ett anvandarmakro som utfors i stéllet for en M-
funktion. Alla instruktioner i anvandarmakrot utfors automatiskt.

Ytterligare information: "Anvandarmakro”, Sida 415
Inmatning: 0-999
Q430 M-Fkt. Kylvatska AV?

>=0: Extrafunktion M for frankoppling av kylvatskan. Styrsystemet
stoppar kylvatskan nar verktyget befinner sig pd Q201 DJUP.

"..." Sokvag till ett anvandarmakro som utfors i stéallet for en M-
funktion. Alla instruktioner i anvandarmakrot utfors automatiskt.

Ytterligare information: "Anvandarmakro", Sida 415
Inmatning: 0-999
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Hjalpbild Parametrar
Q435 Vantedjup?
Koordinat for spindelaxeln vid vilken verktyget ska vanta. Funktion
ar inte aktiv vid inmatning av 0 (Standardinstéllning). Anvéandning:
vid tillverkning av genomgdende hal, kraver vissa verktyg en kort
vantetid innan lyftning fran halets botten for att transportera bort
spéan. Definiera ett varde mindre an Q201 DJUP. Vardet har inkre-
mentell verkan.
Inmatning: 0-99999,9999
Q401 Matningsfaktor i %?
Faktor, med vilken styrsystemet reducerar matningen efter att
Q435 VAENTEDJUP uppnatts.
Inmatning: 0,0001-100
Q202 Maximalt skardjup?
Matt med vilket verktyget skall stegas nedat. Q201 DJUP behdver
inte vara ndgon jamn multipel av Q202. Vardet har inkrementell
verkan.
Inmatning: 0-99999,9999
Q212 FOERMINSKNINGSVAERDE ?
Varde med vilket styrsystemet minskar Q202 SKAERDJUP efter
varje ansattning. Vardet har inkrementell verkan.
Inmatning: 0-99999,9999
Q205 MINSTA SKAERDJUP ?
Nar Q212 FOERMINSKN.VAERDE inte ar lika med 0 begransar
styrsystemet ansattningen till det har vardet. Foljaktligen kan
skardjupet inte bli mindre an Q205. Vardet har inkrementell verkan.
Inmatning: 0-99999,9999
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Exempel

Anvandarmakro

Anvandarmakrot ar ytterligare ett NC-program.

Ett anvandarmakro innehaller en foljd av flera anvisningar. Med

hjalp av ett makro kan du definiera ett flertal NC-funktioner som
styrsystemet ska utféra. Som anvandare skapar du makron som NC-
program.

Funktionen hos makron motsvarar funktionen hos anropade NC-
program, t.ex. med NC-funktionen CALL PGM. Du definierar makrot
som NC-program med filtypen *.h eller *.i.

= HEIDENHAIN rekommenderar att du anvander QL-parametrar
i makrot. QL-parametrar ar endast verksamma lokalt inom ett
NC-program. Om du anvander andra slags variabler i makrot
paverkar andringarna eventuellt dven det anropande NC-
programmet. For att explicit astadkomma andringar i det
anropande NC-programmet anvander du Q- eller QS-parametrar
med numren 1200 till 1399.

Du kan lasa av vardena for cykelparametrarna inom makrot.
Ytterligare information: Bruksanvisning Klartextprogrammering
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Cykel 241 LANGHALSBORRNING

Exempel anvandarmakro kylvatska

; Las av kylvatskenivan

; Kontrollera kylvatskenivan nar kylvatskan ar aktiv, hoppa till
LBL Start

; Koppla till kylvatskan

Positioneringsbeteende vid arbete med Q379

Framfor allt nar du arbetar med mycket ldnga borrar, t.ex.
l&nghalsdjupborrar eller extra 1dnga spiralborrar, finns det en del
saker att tanka pé. Det ar avgdrande vid vilken position spindeln
startas. Om verktyget inte forflyttas korrekt kan verktygsbrott
forekomma vid 1dnga borrningar.

Darfor rekommenderas arbete med parametern STARTPUNKT Q379.
Med hjalp av den har parametern kan du péverka 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
dver KOORD. OEVERYTA Q203

STARTPUNKT Q379>0

Borrstarten ar ett bestamt varde 6ver den fordjupade
startpunkten Q379. Detta varde berdknas enligt foljande:

0,2 x Q379. Om resultatet av berdkningen ar stérre 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 eller tum over den fordjupade

startpunkten. Om den fordjupade startpunkten ar -2, startar
styrsystemet borrprocessen vid -1,6 mm.

| foljande tabell finns olika exempel pé hur borrstarten berdknas:

F Y
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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 02*25=5(Q200=2,5>2, -23
darfor anvands véardet 2.)
2 100 0 2 0,2*100=20(Q200=2,20>2, |-98
darfor anvands véardet 2.)
5 2 0 5 0,2¥2=0,4 -1,6
5 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 véardet 5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 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 &r viktig
vid arbete med langa verktyg. Lyftningspositionen vid urspaningen
behover inte ligga pd 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 6ver KOORD.
OEVERYTA Q203

STARTPUNKT Q379>0

Urspaningen utfors till bestamt varde dver den fordjupade
startpunkten Q379. Detta varde berdknas enligt féljande:
0,8 x Q379 Om resultatet av berakningen ar storre an Q200 ar
vardet alltid Q200.
Exempel:

= KOORD. OEVERYTA Q203 =0

= SAEKERHETSAVSTAANDQ200 =2

= STARTPUNKT Q379 =2
Positionen for urspaningen beréaknas enligt foljande:
0,8 x Q379=0,8*2 = 1,6; positionen for urspaningen &r 1,6 mm
eller tum Gver den fordjupade startpunkten. Om den fordjupade
startpunkten ar -2, utfor styrsystemet urspaningen till -0,4.

| foljande tabell finns olika exempel pd hur positionen for
urspaning (returpositionen) berdknas:
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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 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 2 08*10=8(Q200=2,8>2, -8
darfoér anvands vardet 2.)
2 25 0 2 08*25=20(Q200=2,20>2, |-23
darfor anvands vardet 2.)
2 100 0 2 0,8*100=80(Q200=2,80>2, |-98
darfor anvands véardet 2.)
5 2 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0,8*%5=4 -1
10 5 08*10=8(Q200=5,8>5, -5
darfér anvands vardet 5.)
5 25 0 5 08*25=20(Q200=5,20>5 |-20
darfér anvands vardet 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80(Q200=5,80>5, |-95
darfoér anvands vardet 5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 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

80 > 20, darfor anvands vardet
20))
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13.10 Programmeringsexempel

Exempel: Borrcykler

100
90

10 20 80 90100

; Radmnesdefinition

; Verktygsanrop (verktygsradie 3)
; Frikdrning av verktyget

; Cykeldefinition

; Forflyttning till hal 1, spindelstart

; Forflyttning till hal 1, cykelanrop

; Forflyttning till hal 2, cykelanrop

; Forflyttning till hal 3, cykelanrop

; Forflyttning till hal 4, cykelanrop

; Frikdrning av verktyget, programslut

Y
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Exempel: anvanda cykler tillsammans med PATTERN DEF

Halens koordinater finns lagrade i monsterdefinitionen PATTERN
DEF POS. Hélens koordinater anropas av styrsystemet med CYCL
CALL PAT.

Verktygsradierna har valts sé att alla arbetssteg kan presenteras i
testgrafiken.

Programexekvering
Centrera (verktygsradie 4)

GLOBAL DEF 125 POSITIONERING: Med den har funktionen
positionerar styrsystemet vid ett CYCL CALL PAT mellan
punkterna pa det andra sakerhetsavstandet. Denna funktion
forblir verksam anda till M30.

Borra (verktygsradie 2, 4)
Gangborrning (verktygsradie 3)
Ytterligare information: "Cykler: Borrcykler / Gangcykler', Sida 375

; Verktygsanrop centrering (radie 4)

; Kor verktyget till sakerhetshojden

; Cykelanrop i kombination med punktmonster

; Frikorning av verktyget

; Verktygsanrop borr (radie 2, 4)
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Programmeringsexempel

; Kor verktyget till sakerhetshojden

; Cykelanrop i kombination med punktmonster
; Frikdrning av verktyget

; Verktygsanrop géangborr (radie 3)

; Kor verktyget till sakerhetshojden

; Cykelanrop i kombination med punktmaonster
; Frikdrning av verktyget

; Programslut

Y
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13.11 Cykel 206 GAENGNING

Anviandningsomrade

Styrsystemet utfor gangningen i ett eller i flera arbetssteg med
flytande gangtappshallare.

Relaterade @mnen
m Cykel 207 GAENGNING SYNKRON. utan flytande chuck

Ytterligare information: "Cykel 207 GAENGNING SYNKRON. ",
Sida 426

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet Gver
arbetsstyckets yta

2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget
forflyttas, efter vantetiden, tillbaka till sdkerhetsavstandet.
Om ett andra sékerhetsavstand har angivits forflyttar sedan
styrsystemet verktyget med FMAX dit

4 Vid sakerhetsavstandet vaxlas spindelns rotationsriktning tillbaka
pa nytt

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare

med langdutjdmningsmajlighet. Den flytande
gangtappshallaren kompenserar eventuella skillnader
mellan matningshastigheten och spindelvarvtalet under
gangningen.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pa berédkningen av forpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® For hogerganga skall spindeln startas med M3, for vansterganga
med M4.

® | cykel 206 beraknar styrsystemet gangstigningen med ledning
av det programmerade varvtalet och den i cykeln definierade
matningen.

= Den har cykeln 6vervakar verktygets definierade brukslangd
LU. Om denna &ar minde an GAENGDJUP Q201 genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

Anvisningar om programmering

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.
m  Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.

Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

Anvisning i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern CfgThreadSpindle (nr 113600)

definierar du foljande:

= sourceOverride (nr 113603):
FeedPotentiometer (Default) (varvtalsforbikoppling &r inte
aktiv), styrsystemet anpassar sedan varvtalet darefter
SpindlePotentiometer (matningsforbikoppling ar inte aktiv)

= thrdWaitingTime (nr 113601): Vantetid vid gdngans botten
efter spindelstopp

m thrdPreSwitch (nr 113602): Spindeln stoppas under denna tid
innan den ndr gangans botten
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Riktvarde: 4 x gangstigningen
Inmatning: 0-99999,9999
Q201 Gangans djup?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och gangans botten. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?
Verktygets forflyttningshastighet vid gangning
Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO

Q211 VAENTETID NERE ?

Ange ett varde mellan 0 och 0,5 sekunder for att undvika att verkty-
get kilas fast vid atergang.

Inmatning: 0-3600,0000

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

m
x

o

3
©

o

Berakning av matning: F=Sx 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 frikoras.
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13.12 Cykel 207 GAENGNING SYNKRON.

Anviandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad spindel.

Styrsystemet utfor gangningen, i ett eller i flera arbetssteg, utan att
flytande gangtappshallare behover anvandas.

Relaterade amnen
® Cykel 206 GAENGNING med flytande chuck
Ytterligare information: "Cykel 206 GAENGNING ", Sida 423

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna séakerhetsavstandet Gver
arbetsstyckets yta

2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget
forflyttas ut ur hélet till sékerhetsavstandet. Om ett andra
sadkerhetsavstand har angivits forflyttar sedan styrsystemet
verktyget med FMAX dit

4 Styrsystemet stoppar spindeln pa sékerhetsavstandet

Vid gangborrning synkroniseras spindeln och verktygsaxeln
hela tiden med varandra. Synkroniseringen kan utforas med
saval roterande som stdende spindel.

Anmarkning

Cykel 207 GAENGNING SYNKRON. kan doljas med den
valfria maskinparametern hideRigidTapping (nr 128903).

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pé berakningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sadkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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)
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® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Om du programmerar M3 (alt. M4) fore cykeln, roterar spindeln
efter cykelns slut (med det i TOOL-CALL programmerade
varvtalet).

= Om du inte programmerar M3 (alt. M4) fore cykeln, stér spindeln
stilla efter cykelns slut. Da behdver du &terstarta spindeln fore
nadsta bearbetning med M3 (alt. M4)

m  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 aven ett felmeddelande om vardena
inte Overensstammer.

= Den har cykeln 6vervakar verktygets definierade brukslangd
LU. Om denna ar minde an GAENGDJUP Q201 genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

Om du inte &ndrar ndgon dynamisk parameter (till
exempel sakerhetsavstand eller spindelhastighet), kan
du sedan borra djupare géangor. Sakerhetsavstandet
Q200 bor dock vara sa stort att verktygsaxeln har lamnat
accelerationsbanan inom den har vagen.

Anvisningar om programmering

®  Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

Anvisning i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern CfgThreadSpindle (nr 113600)
definierar du foljande:

® sourceOverride (nr 113603): SpindlePotentiometer
(matningsforbikoppling &r inte aktiv) och FeedPotentiometer
(varvtalsforbikoppling &r inte aktiv), (styrsystemet anpassar
sig dérefter till varvtalet).

m thrdWaitingTime (nr 113601): Véantetid vid gdngans botten
efter spindelstopp

= thrdPreSwitch (nr 113602): Spindeln stoppas under denna tid
innan den ndr géngans botten

= limitSpindleSpeed (nr 113604): Begransning av
spindelvarvtalet
True: Vid sma gangdjup begransas spindelvarvtalet sa att
spindeln kors med konstant varvtal ca 1/3 av tiden
False: Ingen begransning

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023 427



Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Cykel 207 GAENGNING SYNKRON.

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999
Q201 Gangans djup?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och géngans botten. Véardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q239 STIGNING ?

Gangans stigning Fortecknet anger hoger- eller vansterganga:
+ = hdgerganga

- =vansterganga

Inmatning: -99,9999-+99,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

4
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Frikorning vid avbrott i programexekveringen
Frikorning i driftsattet Manuell Positionering.
Gor pa foljande satt:

— » Tryck pa knappen NC-stopp for att avbryta
T,Ql gangskarningen

» Tryck pa softkeyn for Frikorning

> Tryck pd NC-start

> Verktyget kor ut ur halet och tillbaka till
bearbetningens startpunkt. Spindeln stannar
automatiskt. Styrsystemet visar ett meddelande.

Frikorning i driftsattet Programkorning blockfoljd, enkelblock
Gor pa foljande satt:

—+ » Tryck pa knappen NC-stopp for att avbryta
T.Ql programmet
» Tryck pa softkey MANUELL FORFLYTTNING
DREFT > Frikor verktyget i den aktiva spindelaxeln
e > Foratt fo@sétta programmet trycker du pd
POSITION softkey KOR TILL POSITION
= > Tryck sedan pd NC-start
. > Styrsystemet forflyttar ater verktyget till

positionen fore NC-stopp.

HANVISNING
Varning kollisionsrisk!

Om du vid manuell frikorning forflyttar verktyget i negativ riktning
istallet for positiv riktning finns det risk for kollision.

> Vid manuell frikdrning har du mojlighet att forflytta verktyget i
positiv och negativ riktning langs verktygsaxeln

> Kontrollera i vilken riktning du ska kdra ut verktyget ur halet
fore den manuella frikdrningen
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13.13 Programmeringsexempel

Exempel: Gangning
Halens koordinater har sparats i LBL 1 och anropas av styrsystemet
med CALL LBL.

Verktygsradierna har valts sé att alla arbetssteg kan presenteras i
testgrafiken.

Programexekvering
= Centrering

100

T T T T T 1 X
10 20 40 80 90100

; R&@amnesdefinition

; Verktygsanrop centrering

; Kor verktyget till sékerhetshojden (programmera F
med ett varde), styrsystemet positionerar verktyget pa
sakerhetshojden efter varje cykel

; Cykeldefinition centrera

; Frikdrning av verktyget
; Verktygsanrop borr

; Kor verktyget till sékerhetshojden (programmera F med ett
varde)

; Cykeldefinition borrning
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>
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; Frikdrning av verktyget

; Verktygsanrop gangborr

; Kor verktyget till sakerhetshojden
; Cykeldefinition gangning

; Frikorning av verktyget, programslut
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14.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder foljande cykler for bearbetning av fickor,
tappar och spar:

Softkey Cykel Sida

s Cykel 257 REKTANGULAER FICKA 435
= m Grov- och finbearbetningscykel
= Helixformad, pendlande eller lodrat nedmatningsstrategi
ssa Cykel 253 SPAARFRAESN. 440
i m Grov- och finbearbetningscykel
m Pendlande eller lodrat nedmatningsstrategi
(256 | Cykel 256 REKTANGULAER OE 446
: m Grov- och finbearbetningscykel
B Framkdrningsposition kan véljas
233 Cykel 233 PLANFRAESNING 452
[ m Grov- och finbearbetningscykel
m Frasstrategi och frasriktning kan valjas
® |[nmatning av sidovaggar

H

;
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14.2 Cykel 251 REKTANGULAER FICKA

Anviandningsomrade

Med cykel 251 kan du bearbeta en rektangular ficka fullstandigt.
Beroende av cykelparametrarna finns foljande bearbetningsalternativ
till forfogande:

= Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Cykelforlopp

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 hansyn tagen till
banoverlappningen (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskar (parameter Q368 och Q369)

3 Vid urfrasningens slut forflyttar styrsystemet verktyget bort fran
fickans vagg och kor med sakerhetsavstandet over det aktuella
skardjupet. Darifrdn 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 sé har angivits med flera ansattningar.

6 Ddrefter finbearbetar styrsystemet fickans botten inifrdn och ut.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pa berékningen av forpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du anropar cykeln med bearbetningsomféng 2 (endast
finbearbetning), sker forpositioneringen till det forsta skardjupet +
sdkerhetsavstandet 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

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

B Cykeln finbearbetar Q369 TILLAEGG DJUP med en enda
ansattning. Parametern Q338 SKAERDJUP FINSKAER paverkar
inte Q369. Q338 ar verksam vid finbearbetning av Q368
TILLAEGG SIDA.

® Den hér cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.

Om LU-vardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

Anvisningar om programmering

m Forpositionera verktyget till startpositionen i bearbetningsplanet
med radiekompensering RO. Beakta parameter Q367 (lage).

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 s& utfor styrsystemet inte
cykeln.

®  Ange sdkerhetsavsténdet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

= Var noga med att definiera ett tillrackligt stort rAdmnesmatt om
vinkellaget Q224 inte ar 0.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?
Bestam bearbetningsomfanget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning
Finbearbetning av sida och finbearbetning av djup utfors bara nar
respektive tillaggsmatt (Q368, Q369) ar definierat

Inmatning: 0, 1, 2
Q218 1. SIDANS LAENGD ?

Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q219 2. SIDANS LAENGD ?

Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q201 DJUP ?

Y v Avstand mellan arbetsstyckets yta och fickans botten. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q367 Fickans lage (0/1/2/3/4)?

Fickans lage baserat pa verktygets position vid cykelanrop:
0: Verktygsposition = fickans mitt

1: Verktygsposition = nedre vanstra hornet

2: Verktygsposition = nedre hogra hornet

3: Verktygsposition = 6vre hogra hornet

B 006 4: Verktygsposition = Ovre vanstra hornet

‘ Inmatning: 0, 1, 2, 3, 4

Q202 SKAERDJUP ?

Matt med vilket verktyget skall stegas nedat. Ange ett varde som &r
storre an 0. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q207 MATNING FRAESNING ?
Verktygets forflyttningshastighet vid frasning i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?

Verktygets forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min

Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Matning finbearb.?

Verktygets forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och
botten mm/min

Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338
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Hjalpbild Parametrar

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?

Tillaggsmatt i bearbetningsplanet som blir kvar efter grovbearbet-
ningen. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?

Tillaggsmatt pa djupet som blir kvar efter grovbearbetningen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999
Q338 Skardjup finskar?

Anséttning i verktygsaxeln vid finbearbetning av tillaggsmattet i
sidled Q368. Vardet har inkrementell verkan.

0: Finbearbetning i en ansattning
Inmatning: 0-99999,9999

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Koordinat pd spindelaxeln, vid vilken ingen kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Y Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1
Typ av frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns rotationsriktning.
+1 = medfrasning
-1 = motfrasning
(Om 0 anges, sker bearbetningen i medfrasning)
Inmatning: -1, 0, +1
Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?
X Q370 x verktygsradien ger ansattningen i sidled k.
Inmatning: 0,0001-1,41
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Exempel
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14.3 Cykel 253 SPAARFRAESN.

Anviandningsomrade

Med cykel 253 kan du i en ratlinjestyrning bearbeta ett spar
fullstandigt. Beroende av cykelparametrarna finns foljande
bearbetningsalternativ till forfogande:

m Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning
®  Endast grovbearbetning
® Endast finbearbetning

Cykelforlopp
Grovbearbetning

1 Verktyget matas ned med MATNING DJUP Q206 till det forsta
skardjupet Q202. Det resulterande sparet blir vid grovbearbetning
exakt lika brett som verktygsdiametern. Vid grovbearbetning
forflyttar styrsystemet verktyget endast i verktygsaxeln
och langs sparlangden Q218. Om sparbredden &r storre &an
verktygsdiametern maste en efterféljande finbearbetning
programmeras.

2 Styrsystemet fraser ur sparet med hansyn tagen till parameter
Q351 och Q352.

3 Beroende pa parameter Q352 sker nedmatningen pendlande
(dubbelriktat) eller alltid fran 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 sakerhetsavstandet Q200 och positionerar
det tillbaka till startpositionen dar nasta nedmatning sker.
Ansattningen sker alltid pd samma sida.

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spardjupet
uppnas.

5 Slutligen lyfter styrsystemet verktyget tillbaka till
sadkerhetsavstandet Q200, forflyttar till sparets mitt och sedan till
det andra sakerhetsavstandet Q204.

Finbearbetning

6 Om du har sparat ett tillagg for finskar vid forbearbetningen
finbearbetar styrsystemet forst sparets vdggar, om sa har
angivits med flera ansattningar. Forflyttningen till sparets vagg
sker da tangentiellt i den vénstra spércirkeln

7 Dérefter finbearbetar styrsystemet sparets botten inifrdn och ut.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du definierar ett sparldage skilt frdn 0, positionerar
styrsystemet verktyget pa det andra sdkerhetsavstdndet endast i
verktygaxeln. Det innebar att positionen i cykelns slut inte behover
Overensstdmma med positionen i cykelns borjan! Det finns risk for
kollision!

» Programmera inte nagra inkrementella métt 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 berakningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets yta! Det finns risk for
kollision!

> 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)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

® Cykeln finbearbetar Q369 TILLAEGG DJUP med en enda
ansattning. Parametern Q338 SKAERDJUP FINSKAER paverkar
inte Q369. Q338 ar verksam vid finbearbetning av Q368
TILLAEGG SIDA.

m  Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden ar kortare an det
i cykeln angivna skardjupet Q202.

® Den har cykeln vervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-vardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

® QObservera att efter grovbearbetningen har sparet
verktygsdiameterns bredd, oberoende av parametern Q219.
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Anvisningar om programmering

® Forpositionera verktyget till startpositionen i bearbetningsplanet
med radiekompensering RO. Beakta parameter Q367 (ldge).

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 s& utfor styrsystemet inte
cykeln.

®  Ange sdkerhetsavsténdet sd att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.
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Cykelparametrar

Hjalpbild

Parametrar

Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?
Bestammer bearbetningsomfénget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Inmatning: 0, 1, 2

Q218 Sparets langd?
Ange sparets langd. Detta ar parallellt med bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q219 Sparets bredd?

Ange sparets bredd. Det &r vara parallellt med bearbetningspla-
nets komplementaxel. Efter grovbearbetningen har sparet enbart
verktygsdiameterns bredd, oberoende av parametern Q219!

Maximal sparbredd vid finbearbetning: dubbla verktygsdiametern.

Vardet har inkrementell verkan.
Inmatning: 0-99999,9999
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Hjalpbild Parametrar
Q201 DJUP ?
Avstand mellan arbetsstyckets yta och sparets botten. Vardet har
z 'rom inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q374 Sparriktning?

Ange om spdret ska roteras under 90 grader (inmatning 1) eller
under 0 grader (inmatning 0). Vridningscentrum ligger i mitten.

Inmatning: 0, 1

Q367 Sparets lage (0/1/2/3/4)?

Figurens lage baserat pa verktygets position vid cykelanrop:
0: Verktygsposition = figurens mitt

1: Verktygsposition = figurens vanstra ande

2: Verktygsposition = centrum vanster figurcirkel

3: Verktygsposition = centrum hdger figurcirkel

4: \erktygsposition = figurens hogra ande

Inmatning: 0,1, 2, 3, 4

Q202 SKAERDJUP ?

Matt med vilket verktyget skall stegas nedat. Ange ett varde som ar
storre an 0. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q207 MATNING FRAESNING ?
Verktygets forflyttningshastighet vid frasning i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?

Verktygets forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min

Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Matning finbearb.?

Verktygets forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och
botten mm/min

Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q338 Skardjup finskar?

Ansattning i verktygsaxeln vid finbearbetning av tillaggsmattet i
sidled Q368. VVardet har inkrementell verkan.

0: Finbearbetning i en ansattning
Inmatning: 0-99999,9999

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?
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Hjalpbild Parametrar

Koordinat pa spindelaxeln, vid vilken ingen kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1

Typ av frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns rotationsriktning:
+1 = medfrasning

-1 = motfrasning

(Om 0 anges, sker bearbetningen i medfrasning)
Inmatning: -1, 0, +1

Q352 Nedmatningsposition?

Bestam vid vilken position langs huvudaxeln som verktyget ska
matas ned:

+1: Nedmatningspositionen &r alltid i den hogra dnden av spéret
-1: Nedmatningspositionen ar alltid i den vanstra dnden av sparet
0: Pendlande nedmatning

Inmatning: -1, 0, +1

m
x

o

3
©

o
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14.4 Cykel 256 REKTANGULAER OE

Anviandningsomrade

Med cykel 256 kan du bearbeta en rektangular tapp. Om
rddmnesdimensionen ar storre an den maximalt majliga
ansattningen i sidled utfor styrsystemet flera ansattningar i sidled
tills slutmattet har uppnatts.

Cykelforlopp

1 Verktyget forflyttas fran cykelns startposition (tappens centrum) i
negativ X-riktning till startpositionen for bearbetningen av tappen.
Startpositionen ligger forskjuten till vanster om tappens rddmne
med sdkerhetsavstandet + verktygsradien

2 Om verktyget befinner sig pa det andra sakerhetsavstandet,
forflyttar styrsystemet verktyget till sékerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX och darifrdn med nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet

3 Darefter forflyttas verktyget linjart till tappens kontur och fraser
denna ett varv

4 Om det slutgiltiga mattet inte kan nds under ett varv ansétter
styrsystemet verktyget med det aktuella skardjupet i sidled
och fraser sedan ett nytt varv. Styrsystemet tar hansyn till
radmnets dimension, den slutliga dimensionen och den tilldtna
ansattningen i sidled. Detta forlopp upprepas tills det definierade
fardiga mattet uppnas

5 Om ytterligare ansattningar kravs i djupet, forflyttas verktyget bort
frén konturen tillbaka till startpunkten for bearbetning 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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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pa berédkningen av forpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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 det inte finns tillrackligt mycket plats bredvid tappen for
framkaorningsrorelsen finns det risk for kollision.

> Beroende pa framkaérningsposition Q439 behover styrsystemet
utrymme for framkorningsrorelsen

> Tillse att det finns utrymme for framkorningsrorelsen bredvid
tappen

> Minst verktygsdiametern + 2mm

> Vid slutet positionerar styrsystemet verktyget tillbaka vid
sakerhetsavstandet, eller om s& har angivits till det andra

sadkerhetsavstandet. Verktygets slutposition efter cykeln
stdmmer inte Gverens med startpositionen

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

®  Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

m Cykeln finbearbetar Q369 TILLAEGG DJUP med en enda
anséttning. Parametern Q338 SKAERDJUP FINSKAER paverkar
inte Q369. Q338 ar verksam vid finbearbetning av Q368
TILLAEGG SIDA.

m  Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden ar kortare an det
i cykeln angivna skardjupet Q202.

® Den hér cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.

Om LU-vardet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

Anvisningar om programmering

B Forpositionera verktyget till startpositionen i bearbetningsplanet
med radiekompensering RO. Beakta parameter Q367 (ldge).

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 s utfor styrsystemet inte
cykeln.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

vi Q424 Q218 1. SIDANS LAENGD ?

Tappens langd parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q424 Raamnesmatt sidlangd 1?

Tappens rdamneslangd parallellt med bearbetningsplanets huvud-
axel. Ange Rddmnesmatt sidlangd 1 storre dn 1. Sidans langd.
Styrsystemet utfor flera anséttningar i sidled om differensen mellan
Q308 rddmnesmatt 1 och fardigmatt 1 &r storre an den tilldtna ansatt-
ningen i sidled (verktygsradien ganger bandverlappningen Q370).
Styrsystemet beraknar hela tiden en konstant anséattning i sidled.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q219 2. SIDANS LAENGD ?

Tappens langd parallellt med bearbetningsplanets komplemen-
taxel. Ange Raamnesmatt sidlangd 2 storre dn 2. Sidans langd.
Styrsystemet utfor flera anséttningar i sidled om differensen mellan
rdamnesmatt 2 och fardigmatt 2 ar storre an den tilldtna ansatt-
ningen i sidled (verktygsradien ganger bandverlappningen Q370).
Styrsystemet beraknar hela tiden en konstant ansattning i sidled.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q425

— 219 —=]

Y

X
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Hjalpbild

Parametrar

Q425 Raamnesmatt sidlangd 2?

Tappens rddmneslangd parallellt med bearbetningsplanets komple-
mentaxel. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och tappens botten. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q367=1

Q367=2

<

<

Q367=3

Q367=4

Q367 Tappens lage (0/1/2/3/4)?

Tappens lage baserat pa verktygets position vid cykelanrop:
0: Verktygsposition = tappens mitt

1: Verktygsposition = nedre vanstra hornet

2: Verktygsposition = nedre hogra hornet

3: Verktygsposition = ovre hogra hornet

4: \erktygsposition = dvre vanstra hornet

Inmatning: 0,1, 2, 3, 4

Q202 SKAERDJUP ?

Matt med vilket verktyget skall stegas nedat. Ange ett varde som ar
storre an 0. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q207 MATNING FRAESNING ?
Verktygets forflyttningshastighet vid frasning i mm/min
Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?

Verktygets forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min

Inmatning: 0-99999,999 alternativt FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?

Tilldggsmatt i bearbetningsplanet som blir kvar efter grovbearbet-
ningen. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva nollpunkten.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Koordinat pa spindelaxeln, vid vilken ingen kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Y Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1

Typ av frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns rotationsriktning.
+1 = medfrasning

-1 = motfrasning

(Om 0 anges, sker bearbetningen i medfrasning)

Inmatning: -1, 0, +1

Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?

X Q370 x verktygsradien ger anséattningen i sidled k. Overlappningen
ses som maximal 6verlappning. For att undvika att restmaterial blir
kvar i hornen, kan en reducering av dverlappningen ske.

Inmatning: 0,1-1999
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Exempel
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14.5 Cykel 233 PLANFRAESNING

Anviandningsomrade

Med cykel 233 kan du planfrasa en yta med flera ansattningar och
med hansyn tagen till tillagg for finskar. Dessutom kan du ocksé
definiera sidovaggar i cykeln, som sedan beaktas vid bearbetningen
av plana ytan. | cykeln stér flera olika bearbetningsstrategier till
forfogande:

= Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled utanfor ytan som skall bearbetas

= Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled pa kanten av ytan som skall bearbetas

= Strategi Q389=2: Radvis med 6verskjutande 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 utifran och in
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Strategi Q389=0 och Q389 =1

Strategi Q389=0 och Q389=1 ar olika betraffande dverskjut vid
planfrasning. Vid Q389=0 ligger slutpunkten utanfor ytan, vid
Q389=1 i kanten pa ytan. Styrsystemet berdknar slutpunkten

2 utifrdn sidans langd och sadkerhetsavstandet i sidled. Vid
strategi Q389=0 forflyttar styrsystemet verktyget med en stracka
motsvarande verktygsradien ytterligare utanfor den plana ytan.

Cykelforlopp

T Styrsystemet forflyttar verktyget med snabbtransport FMAX fran
den aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkt 1:
Startpunkten i bearbetningsplanet ligger bredvid arbetsstycket,
forskjuten med verktygsradien och med sékerhetsavstandet i
sidled.

2 Darefter positionerar styrsystemet verktyget pa
sakerhetsavstandet med snabbtransport FMAX i spindelaxeln.

3 Darefter forflyttas verktyget med Matning frasning Q207 i
spindelaxeln till det av styrsystemet berdknade forsta skardjupet.

4 Styrsystemet forflyttar verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2.

5 Dérefter forskjuter styrsystemet verktyget med Matning
forpositionering pé tvaren till startpunkten pa nasta
rad. Styrsystemet berdknar forskjutningen utifrén den
programmerade bredden, verktygsradien, den maximala
bandverlappningsfaktorn och sékerhetsavstandet i sidled.

6 Sedan flyttar styrsystemet tillbaka verktyget i motsatt riktning
med frasmatning.

7 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

8 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget med snabbtransport
FMAX tillbaka till startpunkten 1.

9 Om flera ansattningar behdvs kor styrsystemet verktyget med
positioneringsmatning i spindelaxeln till nasta skardjup.

10 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid den sista
anséttningen frases det angivna tillaggsmattet for finskar bort
med finbearbetningsmatning.

11 Slutligen forflyttar styrsystemet tillbaka verktyget till det andra
sdkerhetsavstandet med FMAX.
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Strategi Q389=2 och Q389=3

Strategi Q389=2 och Q389=3 ar olika betraffande dverskjut vid
planfrasning. Vid Q389=2 ligger slutpunkten utanfor ytan, vid
Q389=3 i kanten pa ytan. Styrsystemet berdknar slutpunkten

2 utifrdn sidans langd och sadkerhetsavstandet i sidled. Vid
strategi Q389=2 forflyttar styrsystemet verktyget med en stracka
motsvarande verktygsradien ytterligare utanfor den plana ytan.

Cykelforlopp

T Styrsystemet forflyttar verktyget med snabbtransport FMAX fran
den aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkt 1:
Startpunkten i bearbetningsplanet ligger bredvid arbetsstycket,
forskjuten med verktygsradien och med sékerhetsavstandet i
sidled.

2 Darefter positionerar styrsystemet verktyget pa
sakerhetsavstandet med snabbtransport FMAX i spindelaxeln.

3 Darefter forflyttas verktyget med Matning frasning Q207 i
spindelaxeln till det av styrsystemet berdknade forsta skardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget med programmerad Matning
frasning Q207 till slutpunkten 2.

5 Styrsystemet forflyttar verktyget i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet over det aktuella skardjupet och forflyttar
det med FMAX axelparallellt tillbaka till startpunkten for
nasta rad. Styrsystemet berdknar forskjutningen utifrén den
programmerade bredden, verktygsradien, den maximala
banoverlappningsfaktorn Q370 och sédkerhetsavstandet i sidled
Q357.

6 Darefter forflyttas verktyget aterigen till det aktuella skardjupet
och sedan ater i riktning mot slutpunkten 2.

7 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. | slutet av den sista banan forflyttar styrsystemet
verktyget med snabbtransport FMAX tillbaka till startpunkten 1.

8 Om flera ansattningar behdvs kor styrsystemet verktyget med
positioneringsmatning i spindelaxeln till nasta skardjup.

9 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid den sista
anséttningen frases det angivna tilldaggsmattet for finskar bort
med finbearbetningsmatning.

10 Slutligen forflyttar styrsystemet tillbaka verktyget till det andra
sakerhetsavstandet med FMAX.
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Strategi Q389=4
Cykelforlopp

1 Styrsystemet forflyttar verktyget med snabbtransport FMAX fran
den aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkt 1:
Startpunkten i bearbetningsplanet ligger bredvid arbetsstycket,
forskjuten med verktygsradien och med sékerhetsavstandet i
sidled.

2 Dérefter positionerar styrsystemet verktyget pa
sakerhetsavstandet med snabbtransport FMAX i spindelaxeln.

3 Darefter forflyttas verktyget med Matning frasning Q207 i
spindelaxeln till det av styrsystemet berdknade forsta skardjupet.

4 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med programmerad Matning
frasning med en linjar tangentiell framkaorningsrorelse till
frasbanans startpunkt.

5 Styrsystemet bearbetar den plana ytan med matning frasning
utifrdn och in med frasbanor som blir kortare och kortare. Genom
konstant ansattning i sidled ar verktyget i permanent ingrepp.

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. | slutet av den sista banan forflyttar styrsystemet
verktyget med snabbtransport FMAX tillbaka till startpunkten 1.

7 Om flera ansattningar behdvs kor styrsystemet verktyget med
positioneringsmatning i spindelaxeln till nasta skardjup.

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid den sista
anséttningen frases det angivna tillaggsmattet for finskar bort
med finbearbetningsmatning.

9 Slutligen forflyttar styrsystemet tillbaka verktyget till det andra
sdkerhetsavstandet med FMAX.

Begransning

Med begréansningarna kan du avgransa bearbetningen av den plana Y
ytan, for att exempelvis ta hansyn till sidovaggar eller avsatser MAX
vid bearbetningen. En sidovagg som har definierats med hjalp

av en begransning bearbetas till det méatt som erhalls utifrén
startpunkten resp. den plana ytans sidolangd. Vid grovbearbetningen
tar styrsystemet hansyn till arbetsmén sida - vid finbearbetningen
anvéands arbetsman till forpositioneringen av verktyget.

Y
Y
Y
x Y

MIN
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pa berédkningen av forpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal Det finns risk for
kollision!

> 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)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

m  Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden ar kortare an det
i cykeln angivna skardjupet Q202.

m Cykel 233 Overvakar uppgiften om verktygslangd resp. skarlangd
LCUTS fran verktygstabellen. Racker inte verktygets langd
respektive skarlangden vid en finbearbetning, delar styrsystemet
upp bearbetningen i flera bearbetningssteg.

B Den har cykeln 6vervakar verktygets definierade brukslangd
LU. Om denna ar minde an bearbetningsdjupet genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

m Cykeln finbearbetar Q369 TILLAEGG DJUP med en enda
ansattning. Parametern Q338 SKAERDJUP FINSKAER péaverkar
inte Q369. Q338 ar verksam vid finbearbetning av Q368
TILLAEGG SIDA.

Anvisningar om programmering

® Forpositionera verktyget pa startpositionen i bearbetningsplanet
med radiekompensering RO. Observera bearbetningsriktningen.

® Nar Q227 STARTPUNKT 3. AXEL och Q386 SLUTPUNKT 3:E
AXEL anges lika, kommer styrsystemet inte att utfora cykeln
(Djup = 0 programmerat).

= Om Q370 BANOEVERLAPP har definierats >1, kommer hansyn
att tas till den programmerade bandverlappningen redan vid den
forsta bearbetningsbanan.

= Om en begransning (Q347, Q348 eller Q349) &r programmerad
i bearbetningsriktning Q350 forlanger cykeln konturen i
ansattningsriktningen med hornradien Q220. Den angivna ytan
har bearbetats fullstandigt.

Den Q204 2. SAEKERHETSAVST. ska du ange pa ett sadant
satt att kollision med arbetsstycke och spannanordningar
inte kan ske.
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Cykelparametrar

Hjalpbild

Parametrar

Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?
Bestam bearbetningsomfanget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning
Finbearbetning av sida och finbearbetning av djup utfors bara nar
respektive tillaggsmatt (Q368, Q369) ar definierat

Inmatning: 0, 1, 2

Q389 Bearbetningsstrategi (0-4)?
Bestam hur styrsystemet ska bearbeta ytan:

0: Bearbeta med meandergeometri, ansattning i sidled med positio-
neringsmatning utanfor ytan som ska bearbetas

1: Bearbeta med meandergeometri, ansattning i sidled med
frdsmatning i kanten pa ytan som ska bearbetas

2: Bearbeta radvis, tergdng och ansattning i sidled i positionerings-
matning utanfor ytan som ska bearbetas

3: Bearbeta radvis, tergdng och ansattning i sidled i positionerings-
matning i kanten pa ytan som ska bearbetas

4: Bearbeta spiralformat, jamn ansattning utifrdn och in

Q350 Frasriktning?

Axel i bearbetningsplanet, mot vilken bearbetningen ska riktas in:
1: Huvudaxel = bearbetningsriktning

2: Komplementaxel = bearbetningsriktning

Inmatning: 1, 2

Q218 1. SIDANS LAENGD ?

Langd i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som ska bearbetas,
utgdende fran startpunkten i forsta axeln Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q219 2. SIDANS LAENGD ?

Langd pa ytan som skall bearbetas i bearbetningsplanets komple-
mentaxel Via fortecknet kan du bestamma den forsta tvarforskjut-
ningens riktning i forhallande till STARTPUNKT 2. AXEL. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q227 STARTPUNKT 3. AXEL ?

Koordinat pa arbetsstyckesytan, utifran vilken anséattningarna
z\ berdknas. Vardet har absolut verkan.

ezt Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q200 Q202
Q227 Q386 Slutpunkt 3:e axel?

T Koordinat i spindelaxeln, fram till vilken ytan ska planfrasas. Vardet
har absolut verkan.

X Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?

Tillaggsmatt pa djupet som blir kvar efter grovbearbetningen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q202 Maximalt skardjup?

Matt med vilket verktyget skall stegas nedat. Ange ett varde som ar
storre an 0 och inkrementellt.

Inmatning: 0-99999,9999

Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?

Maximal ansattning i sidled k. Styrsystemet berédknar den faktis-
ka ansattningen i sidled utifrdn den andra sidans ldngd (Q219) och
verktygsradien, sa att bearbetningen hela tiden sker med konstant
ansattning i sidled.

Inmatning: 0,0001-1,9999

Q207 MATNING FRAESNING ?
Verktygets forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Q369

wom) 0207

MAX

_____ Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
''''''''''' ! g Q385 Matning finbearb.?
Q253
------- { Verktygets forflyttningshastighet vid frasning av det sista skardju-
— pet i mm/min

a7 Inmatning: 0-99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Nedmatningshastighet?

Verktygets forflyttningshastighet vid forflyttning till startpositio-
nen och vid forflyttning till ndsta rad i mm/min; om du forflyttar pd
tvaren inne i materialet (Q389=1), utfor styrsystemet tvaransatt-
ningen med frasmatning Q207.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO
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Hjalpbild Parametrar

Q357 Sakerhetsavstand sida?
Parametern Q357 paverkar foljande situationer:

Forflyttning till forsta skardjup: Q357 ar verktygets avstand i
sidled till arbetsstycket.

Grovbearbetning med frasstrategierna Q389 = 0-3: Ytan som ska
bearbetas forstoras med véardet fran Q357 i Q350 FRAESRIKTNING
om ingen begransning har angetts i den har riktningen.

Finbearbetning sida: Banorna forlangs med Q357 i Q350
FRAESRIKTNING.

Vardet har inkrementell verkan.
Inmatning: 0-99999,9999

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?

Koordinat pa spindelaxeln, vid vilken ingen kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spdnndon) kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

=0 Q347 1:a Begransning?

Q347
e Valj en arbetsstyckessida dar planytan ska begransas av en
sidovagg. Beroende pé sidovdggens ldge begransar styrsystemet

bearbetningen av den plana ytan enligt startpunktens koordinat

=+1

eller sidans langd:

0: Ingen begransning

-1: Begransning i negativ huvudaxel
=42

+1: Begransning i positiv huvudaxel

-2: Begransning i negativ komplementaxel
+2: Begransning i positiv komplementaxel
Inmatning: -2, -1, 0, +1, +2

Q348 2:a Begransning?
Se parametern 1:a begransning Q347
Inmatning: -2, -1, 0, +1, +2

Q349 3:e Begransning?
Se parametern 1:a begransning Q347
Inmatning: -2, -1, 0, +1, +2
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Hjalpbild Parametrar

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?

Tilldggsmatt i bearbetningsplanet som blir kvar efter grovbearbet-
ningen. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q338 Skardjup finskar?

Anséattning i verktygsaxeln vid finbearbetning av tillaggsmattet i
sidled Q368. Vardet har inkrementell verkan.

0: Finbearbetning i en ansattning
Inmatning: 0-99999,9999

Q367 Ytans lage (-1/0/1/2/3/4)?

Ytans lage baserat pa verktygets position vid cykelanrop:
-1: Verktygsposition = aktuell position

0: Verktygsposition = tappens mitt

1: Verktygsposition = nedre vanstra hornet

2: Verktygsposition = nedre hogra hornet

3: Verktygsposition = 6vre hogra hornet

4: Verktygsposition = ovre vanstra hornet

Inmatning: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Exempel
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14.6 Programmeringsexempel

Exempel: Frasning av ficka, tappar

t 1 X et
50 100 -40 -30 -20

Raamnesdefinition

Verktygsanrop Grovbearbetning/finbearbetning
Frikorning av verktyget

Cykeldefinition yttre bearbetning

Utvandig bearbetning
Cykelanrop yttre bearbetning
Cykeldefinition rektangular ficka

Y
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Cykelanrop

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023 463









Cykler: Koordinatomrakningar | Grunder

15.1 Grunder

Oversikt

Nar en kontur har programmerats kan styrsystemet dndra dess
storlek och lage med hjalp av koordinatomrakningar pa flera olika
stallen pa arbetsstycket. Styrsystemet erbjuder foljande cykler for
omrakning av koordinater:

Softkey Cykel Sida

25% Cykel 7 NOLLPUNKT 467
m Forskjutning av konturer direkt i NC-programmet

m Eller forskjutning av konturer med nollpunktstabeller

s _— Cykel 8 SPEGLING 472
®  Konturer speglas

" Cykel 11 SKALFAKTOR 473
@ = Konturer forminskas eller forstoras

oo Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP. 474
@ m Forminska eller forstora konturer axelspecifikt

2 Cykel 247 ORIGOS LAEGE 470
+1eld] m |nstélining av utgdngspunkt under programexekveringen

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition
— den behover och skall inte anropas. Den ar verksam tills den
aterstalls eller definieras pa nytt.

Aterstill koordinatomrikning:

m  Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, till exempel
SKALFAKTOR 1.0

= Utfor tillaggsfunktionerna M2, M30 eller NC-blocket END PGM
(dessa M-funktioner beror p4 maskinparametrarna)

® Valj ett nytt NC-program
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15.2 Cykel 7 NOLLPUNKT

Anviandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med hjalp av nollpunktsforskjutning kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pd arbetsstycket.
Inom ett NC-program kan du bade programmera nollpunkter direkt i
cykeldefinitionen och hamta dem direkt fran en nollpunktstabell.

Nollpunktstabeller anvander du vid foljande tillfallen:
B Nar samma nollpunktsforskjutning anvands ofta
= Nar bearbetningsforlopp dterkommer pa olika arbetsstycken

®  Nar bearbetningsforlopp &terkommer vid olika positioner pa ett
arbetsstycke

Efter en cykeldefinition nollpunktsforskjutning hanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
visas av styrsystemet i den utokade statuspresentationen. Det ar
aven tillatet att ange rotationsaxlar.

Aterstilla

®m 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

Statuspresentation

| den utokade statuspresentationen TRANS visas foljande data:

Koordinater fran nollpunktsforskjutningen

Namn och sokvag till den aktiva nollpunktstabellen

Aktivt nollpunktsnummer for nollpunktstabeller

Kommentar frdn kolumnen DOC for det aktiva nollpunktsnumret
fran nollpunktstabellen

Relaterade @mnen
= Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM

Anmarkning

®= Denna cykel kan genomforas i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL.

® Huvud-, komplement- och verktygsaxeln ar verksamma i W-
CS- eller WPL-CS-koordinatsystemet. Rotationsaxlarna och
parallellaxlarna ar verksamma i M-CS.

Anvisningar i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern CfgDisplayCoordSys (nr 127501)
definierar maskintillverkaren i vilket koordinatsystem
statuspresentationen ska visa den aktiva
nollpunktsforskjutningen.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023

467




Cykler: Koordinatomrakningar | Cykel 7 NOLLPUNKT

Ovrigt vid nollpunktsférskjutning med nollpunktstabeller:

= Nollpunkter frdn nollpunktstabellen utgar alltid och uteslutande
fran den aktuella utgdngspunkten.

= Om man nyttjar nollpunktsfoérskjutningar med nollpunktstabeller
sd anvander man funktionen SEL TABLE for att aktivera den
dnskade nollpunktstabellen frdn NC-programmet.

= Om man arbetar utan SEL TABLE s méaste man sjalv aktivera
den 6nskade nollpunktstabellen fore programtestet eller
programexekveringen (géller dven for programmeringsgrafiken):
m Valj onskad tabell for programtest i driftarten PROGRAMTEST
via filhanteringen: Tabellen far status S
= Vélj Onskad tabell for programkorning i driftsattet PROGRAM
ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD via filhanteringen:
Tabellen far status M
= Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.
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Cykelparametrar

Nollpunktsforskjutning utan nollpunktstabell

Hjalpbild

Parametrar

FORSKJUTNING ?

Ange koordinater for den nya nollpunkten. Absolutvardena avser
arbetsstyckets nollpunkt som bestamts med hjélp av utgangs-
punktsinstallning. Inkrementella varden atgér alltid fran den senast
giltiga nollpunkten — denna kan i sin tur ha varit forskjuten. Upp till 6
NC-axlar kan anges.

Inmatning: -999999999-+999999999

Nollpunktsforskjutning med nollpunktstabell

Hjalpbild

Parametrar

FORSKJUTNING ?

Ange numret pa nollpunkten fran nollpunktstabellen eller en Q-
parameter. Nar du anger en Q-parameter aktiverar styrsystemet
nollpunktsnumret som star i Q-parametern.

Inmatning: 0-9999
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15.3 Cykel 247 ORIGOS LAEGE

Anviandningsomrade

Med cykel 247 ORIGOS LAEGE kan du aktivera en utgangspunkt frén
utgangspunktstabellen som ny utgangspunkt.

Efter cykeldefinitionen utgar alla koordinatuppgifter och
nollpunktsforskjutningar (absoluta och inkrementella) fran den nya
utgdngspunkten.

Statuspresentation

| statuspresentationen visar styrsystemet det aktiva
utgéngspunktsnumret efter utgdngspunktsymbolen.

Relaterade amnen
m  Aktivera utgdngspunkt

Ytterligare information: "Aktivera utgdngspunkt', Sida 314
m Kopiera utgdngspunkt

Ytterligare information: "Kopiera utgdngspunkt’, Sida 316
= Korrigera utgadngspunkt

Ytterligare information: "Korrigera utgadngspunkt’, Sida 316
m Stélla in och aktivera utgdngspunkten

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

Anmarkning

HANVISNING

Varning, risk for betydande materiella skador!

Icke definierade falt i utgdngspunktstabellen ger ett annat
beteende an de falt som har definierats med vardet 0: Falt
definierade med 0 skriver vid aktiveringen over det tidigare
vardet, vid icke definierade falt behalls det tidigare vardet. Om
det tidigare vardet bibehalls finns det risk for kollision!

» Kontrollera fore aktiveringen av utgdngspunkten om véarden
har skrivits in i alla kolumner
» Ange varden i kolumner som inte definierats, t.ex. 0

» Alternativt [ater du maskintillverkaren definiera 0 som
standardvarde for kolumnerna

® Denna cykel kan genomforas i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL.

= Vid aktivering av en utgédngspunkt fran utgdngspunktstabellen,
aterstaller styrsystemet en eventuell aktiv nollpunktsforskjutning,
spegling, skalfaktor och axelspecifik skalfaktor.

®  Om du aktiverar utgdngspunkt nummer 0 (rad 0) aktiverar du
den utgdngspunkt som du senast stallde in i driftarten MANUELL
DRIFT eller EL. HANDRATT.

m Cykel 247 ar ockséd verksam i driftart PROGRAMTEST.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Nummer for utgangspunkt?
Ange numret pa 6nskad utgadngspunkt fran utgangspunktstabel-
len. Alternativt kan du &ven vélja onskad utgéngspunkt direkt fran
utgangspunktstabellen via softkey VALJ.
Inmatning: 0-65535

Exempel
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15.4 Cykel 8 SPEGLING

Anviandningsomrade
Styrsystemet kan utfora en bearbetnings spegelbild i
bearbetningsplanet.

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i NC-programmet.
Den ar aven verksam i driftart MANUELL POSITIONERING.
Styrsystemet visar aktiva speglade axlar i den utokade
statuspresentationen.

= Om du bara speglar en axel dndras verktygets rotationsriktning
= 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

Aterstilla
Programmera cykel 8 SPEGLING pé nytt genom att ange NO ENT.

Relaterade amnen
® Spegling med TRANS MIRROR
Ytterligare information: 'Spegling med TRANS MIRROR',

Cykler: Koordinatomrakningar | Cykel 8 SPEGLING

Sida 309

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
SPEGLAD AXEL ?
Ange axlar som ska speglas. Du kan spegla alla axlar — inkl.
rotationsaxlar — med undantag for spindelaxeln och tillhérande
komplementaxel. Det ar tillatet att ange maximalt tre NC-axlar.
Inmatning: X,Y,Z,U,V,W,A B,C

Exempel
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15.5 Cykel 11 SKALFAKTOR

Anviandningsomrade
Styrsystemet kan forstora eller forminska konturer i ett NC-program. z |
Du kan till exempel ta hansyn till krymp- och Gvermattsfaktorer.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter att den har definierats i
NC-programmet. Den ar &ven verksam i driftart MANUELL
POSITIONERING. Styrsystemet visar den aktiva skalfaktorn i den
utokade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar:

= p3 alla tre koordinataxlarna samtidigt
m jcyklers mattuppgifter

Forutsattning

Innan en forstoring alternativt en forminskning bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett horn pa konturen.

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Forminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001

Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

Aterstilla
Programmera cykel 11 SKALFAKTOR pa nytt med skalfaktor 1.

Relaterade @mnen
m Skalning med TRANS SCALE
Ytterligare information: "Skalning med TRANS SCALE", Sida 311

Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
Y FAKTOR ?

Ange faktor SCL (eng.: scaling). Styrsystemet multiplicerar koordi-
naterna och radierna med SCL.

Inmatning: 0,000001-99,999999
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15.6 Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.

Anviandningsomrade
Med cykel 26 kan du ta hansyn till krymp- och Gvermattsfaktorer vi
axelspecifikt.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter att den har definierats i
NC-programmet. Den ar dven verksam i driftart MANUELL
POSITIONERING. Styrsystemet visar den aktiva skalfaktorn i den
utokade statuspresentationen.

Aterstilla

Programmera cykel 11 SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1 for
motsvarande axel.

<Y

Anmarkning
® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Konturen dras ut frén eller trycks ihop mot det programmerade
centrumet, alltsa inte nodvandigtvis fran den aktuella nollpunkten
- som ar fallet i cykel 11 SKALFAKTOR.

Anvisningar om programmering

®  Man kan ange en egen axelspecifik skalfaktor for varje
koordinataxel.

®m Dessutom kan koordinaterna for skalfaktorernas centrum

programmeras.
Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar

YA Axel och faktor?

Valj koordinataxel/-axlar med hjélp av softkey. Ange faktor(er) for
den axelspecifika forstoringen eller férminskningen.

Inmatning: 0,000001-99,999999
Centrumpunktskoord. forstoring?

Centrum for den axelspecifika forstoringen eller forminskningen
Inmatning: =999999999-+999999999

20

Exempel
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15.7 Programmeringsexempel

Exempel: Halbilder

Programexekvering:
m Forflyttning till halbild i huvudprogram
= Anropa halbild (underprogram 1) i huvudprogram

m Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 1

Verktygsanrop

Cykeldefinition borrning

Nollpunktsforskjutning

Nollpunktsforskjutning

Nollpunktsforskjutning
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Cykler: Koordinatomrakningar | Programmeringsexempel

Forflyttning till hal 1, anropa cykel
Forflyttning till hal 2, anropa cykel
Forflyttning till hal 3, anropa cykel
Forflyttning till hal 4, anropa cykel

FY
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Cykler: Specialfunktioner | Grunder

16.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder foljande cykler avsedda for féljande
specialapplikationer:

Softkey Cykel Sida
s Cykel 9 VAENTETID 479
L $ m  Programexekveringen stoppas under vantetiden

TE— Cykel 12 PGM CALL 480
- PGM |

e ®  Anropa ett valfritt NC-program

ey Cykel 13 ORIENTERING 482

= Vrid spindeln till en viss vinkel
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16.2 Cykel 9 VAENTETID

Anviandningsomrade

Denna cykel kan genomforas i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

Programexekveringen stoppas under VAENTETID langden. En
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.

Relaterade @mnen
®m Vantetid med FUNCTION FEED DWELL

Ytterligare information: "Vantetid FUNCTION FEED DWELL",
Sida 301

= Vantetid med FUNCTION DWELL
Ytterligare information: "Vantetid FUNCTION DWELL", Sida 335

Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar

Vantetid i sekunder

Ange vantetid i sekunder.

Inmatning: 0-3 600 s (1 timme) i steg om 0,007 s
Exempel
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16.3 Cykel 12 PGM CALL

Anviandningsomrade

Man kan likstalla godtyckliga NC-program, sdsom exempelvis
speciella borrcykler eller geometrimoduler, med en
bearbetningscykel. Man anropar detta NC-program pa ungefar
samma séatt som en cykel.

Relaterade @mnen

Anropa externa NC-program

Ytterligare information: "Anropa ett externt NC-program’,
Sida 179

Anmarkning

Denna cykel kan genomforas i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL.

Vid ett programanrop med cykel 12 verkar Q-parametrar
principiellt globalt. Beakta darfor att andringar av Q-parametrar i
det anropade NC-programmet darfor i forekommande fall dven
paverkar det anropande NC-programmet.

Anvisningar om programmering

480

Det anropade NC-programmet maste vara lagrat i styrsystemets
interna minne.

Om man bara anger programnamnet, maste 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, maste man ange
hela sokvagen, t.ex. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Cykler: Specialfunktioner | Cykel 12 PGM CALL

6 0.0 0000000000090 00.0

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

9... M99

6767555766 566665 556 g

6 0 0000000000009 o000

G

0 BEGIN PGM
LOT31 MM

. END PGM

0o oo ooo0oo0oo000000000Q4g

O
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Programnamn

Ange namnet pd NC-programmet som ska anropas och i férekom-
mande fall dven sckvagen.

Aktivera File-Selct-dialogrutan via softkey Valj. Valj NC-programmet
som ska anropas.

Med hjalp av softkey SYNTAX kan du ange sokvagar inom dubbla
citationstecken. De dubbla citationstecknen definierar bérjan och
slutet pd sokvagen. Det gor att styrsystemet tolkar eventuella speci-
altecken som en del av sokvagen.

Nar hela sokvagen stéar inom dubbla citationstecken kan du anvan-
da bade \ och / for att separera mappar och filer.

NC-programmet anropar man sedan med:

m CYCL CALL (separat NC-block) eller

= M99 (blockvis) eller

m MB89 (utfors efter varje positioneringsblock)

Ange NC-programmet Stempel_stamp.h som cykel och 6ppna det
med M99
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16.4 Cykel 13 ORIENTERING

Anviandningsomrade

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

Styrsystemet kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och
placera den i en position som bestams av en vinkel.

Spindelorienteringen behdvs exempelvis:
® vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget

= fOr att rikta in sdndar- och mottagarfonstret i 3D-avkannarsystem
med infrardd Gverforing

Styrsystemet placerar spindeln i det i cykeln definierade vinkelldget

genom att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende).

Om du programmerar M19 eller M20 utan att forst ha definierat cykel

13, placerar styrsystemet huvudspindeln pa ett vinkelvarde som har

definierats av maskintillverkaren.

Anmarkning
®m Denna cykel kan genomforas i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL.

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Orienteringsvinkel
Ange vinkel i relation till bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.
Inmatning: 0-360

Exempel
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17.1 Allmant om avkannarcykler

@ Styrsystemet maste vara forberett av maskintillverkaren for
anvandning av avkannarsystemet.

Nar du anvander ett HEIDENHAIN-avkannarsystem
med EnDat-granssnitt ar programvaruoptionen
Avkannarfunktioner (option #17) automatiskt aktiverad.

0 HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under forutsattning att de anvands tillsammans med
avkannarsystem fran HEIDENHAIN.

Funktion

@ m Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! 4
" S}yrsys}emgt maste vara forberett av maskintillverkaren MHHH‘
for anvandning av avkannarsystemet. HH”H” ./
= HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion \. 2
under forutsattning att de anvands tillsammans med |

avkannarsystem fran HEIDENHAIN.

m  Avkannarcyklerna ar bara tillgangliga nar option
#17 ar dppnad. Nar du anvander ett HEIDENHAIN-
avkannarsystem ar optionen automatiskt tillganglig.

B Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionen ar
bara tillganglig nar verktygsaxeln Z anvands.

m | begransad omfattning har maskintillverkaren forberett

och konfigurerat anvandning av verktygsaxlarna X och
Y.

Nar styrsystemet utfor en avkanningscykel forflyttas
3D-avkannarsystemet axelparallellt mot arbetsstycket.
Maskintillverkaren staller in avkanningshastigheten i en
maskinparameter.

Ytterligare information: "Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!”, Sida 485

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

= skickar 3D-avkannarsystemet en signal till styrsystemet: Den
avkanda positionens koordinater sparas

® stoppar 3D-avkannarsystemet

= forflyttar 3D-avkannarsystemet tillbaka till avkanningens
startposition med snabbtransport

Om maétspetsen inte paverkas inom en forutbestamd strécka
visar styrsystemet ett felmeddelande (Stracka: DIST fran
avkannartabellen).

Avkannarcykler i driftart Manuell drift och El. Handratt

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT tillhandahaller
styrsystemet avkannarcykler med vilka du kan:
m Kalibrera avkannarsystemet

m Stalla in utgdngspunkten
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17.2 Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!

For att tacka in ett sa stort anvandningsomrade som mgjligt, finns
det instéallningar som ger dig mojlighet att bestamma grundbeteende
som galler vid alla avkannarcykler.

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

Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt: DIST i
avkannartabellen

Om maétstiftet inte paverkas inom den i DIST definierade strackan
visar styrsystemet ett felmeddelande.

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: SET_UP i
avkannartabellen

| SET_UP definieras hur langt ifrdn avkanningspunkten eller av cykeln
beraknade avkanningspunkten styrsystemet skall forpositionera
avkannarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto noggrannare
maste du definiera avkanningspositionen. | flera avkanningscykler
kan du dessutom definiera ett sdkerhetsavstand som fungerar som
ett tillagg till SET_UP.

Orientera infraroda avkannarsystem till programmerad
avkanningsriktning: TRACK i avkadnnartabellen

For att 6ka matnoggrannheten kan man via TRACK = ON
dstadkomma att ett infrardtt avkannarsystem orienteras till den
programmerade avkanningsriktningen fore varje matning. Matstiftet
kommer darmed alltid att paverkas i samma riktning.

Om du andrar TRACK = ON, maste du kalibrera
avkannarsystemet pa nytt.
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Brytande avkannarsystem, avkanningshastighet: F i
avkannartabellen

| F definierar du med vilken matning styrsystemet skall kdnna av
arbetsstycket.

F kan aldrig bli hogre &n vad som har stéllts in i den valfria
maskinparametern maxTouchFeed (nr 122602).

Vid avkannarcykler kan matningspotentiometern vara verksam.
Maskintillverkaren bestammer instaliningarna 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.

® Inmatningsvarde = FMAX_PROBE: Positionera med matningen
fran FMAX

= |nmatningsvarde = FMAX_MACHINE: Forpositionera med
maskinens snabbtransport
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Exekvera avkannarcykler

Alla avkannarcykler ar DEF-aktiva. Styrsystemet utfor
cykeln automatiskt s snart cykeldefinitionen lases in vid
programkaorningen.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva. Det finns risk for kollision!

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av
avkannarcykler: cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel
11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrékningarna fore

Information i samband med programmering och exekvering

Forposition

Fore varje avkanning forpositionerar styrsystemet SET UP(TCHPROBE TP
avkannarsystemet. _UP( TP)

+
Q320

Forpositioneringen sker i motsatt riktning mot den efterféljande
avkanningsriktningen.

Avstandet mellan avkanningspunkten och forpositionen utgors av
foljande varden:

m Matkulans radie R
= SET_UP fran avkénnartabellen
= Q320 SAEKERHETSAVSTAAND
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Positioneringslogik

Avkannarcykler med ett nummer fran 400 till 499 forpositionerar
avkannarsystemet enligt foljande positioneringslogik:

Aktuell position > Q260 SAEKERHETSHOEJD

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med FMAX pa 1
forpositionen i bearbetningsplanet. _||||>_

Ytterligare information: "Forposition *, Sida 487

2 Sedan positionerar styrsystemet avkannarsystemet med FMAX
direkt pd avkannarhdojden i verktygsaxeln.

5
=
N Q260

Aktuell position < Q260 SAEKERHETSHOEJD

T Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med FMAX p& Q260 )
SAEKERHETSHOED. ._"'»_‘
2
|

2 Styrsystemet positionerar avkdnnarsystemet med FMAX pa 1
forpositionen i bearbetningsplanet.

Ytterligare information: "Forposition , Sida 487 Z H

3 Sedan positionerar styrsystemet avkannarsystemet med FMAX
direkt pd avkannarhojden i verktygsaxeln.
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17.3 Grunder

Oversikt

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler och
funktioner tillgangliga.
Optionen #17 behovs.

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

Anvandningsrad

® Vid utforande av avkannarcyklerna far cykel 8
SPEGLING, cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26
SKALFAKTOR AXELSP. inte vara aktiva

® HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands

Med verktygsavkannaren och styrsystemets cykler for
verktygsmatning kan verktygens dimensioner méatas upp
automatiskt: kompenseringsvardena for langd och radie sparas

i verktygstabellen och anvdnds automatiskt vid slutet pa
avkannarcykeln. Foljande typer av verktygsmatning finns tillgangliga:
m Verktygsmatning med stillastdende verktyg

B Matning med roterande verktyg

® Matning av individuella skar
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Du programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftsattet
Programmering via knappen CYCL DEF. Foljande cykler finns

tillgangliga:

Softkey Cykel Sida

P Cykel 480 KALIBRERING AV TT (option #17) 495

o % m Kalibrering av verktygsavkannaren

@ Cykel 481 VERKTYGSLAENGD (option #17) 500

8 B Uppmatning av verktygslangden

e Cykel 482 VERKTYGSRADIE (option #17) 503
8 = Uppmatning av verktygsradien

T Cykel 483 VERKTYGSMAETNING (option #17) 506
8 ® Uppmatning av verktygslangd och -radie

T Cykel 484 KALIBRERING IR-TT (option #17) 497

Sk % = Kalibrering av verktygsavkannaren, t.ex. infraréd

verktygsavkannare

Anvandningsrad:

B Avkannarcyklerna kan bara anvandas om centralt
verktygsregister TOOL.T ar aktivt.

B Innan avkannarcyklerna anvdnds maste alla nodvandiga
data matas in i den centrala verktygstabellen TOOL.T.
Dartill maste verktyget som ska matas anropas med
TOOL CALL.
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Mata verktyg med langden 0

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med den valfria maskinparametern maxToolLengthTT(nr
122607) kan maskintillverkaren definiera en maximal
verktygslangd for verktygsmatningscyklerna.

o HEIDENHAIN rekommenderar att du om mojligt alltid
definierar verktyg med den faktiska verktygslangden.

Du mater verktyg automatiskt med verktygsmatningscyklerna.

Du kan dven mata verktyg som definierats med en langd L pa Q i
verktygstabellen. D& maste maskintillverkaren definiera ett varde

for den maximala verktygslangden i den valfria maskinparametern
maxToolLengthTT (nr 122607). Styrsystemet startar en sokning dér
verktygets faktiska langd berdknas grovt i ett forsta steg. Darefter
sker en finmatning.

Cykelforlopp
1 Verktyget kor till en saker hojd mitt ovanfor avkannarsystemet.

Den sakra hojden motsvarar vardet i den valfria
maskinparametern maxToolLengthTT (nr 122607).

Styrsystemet genomfor en grovmatning med stillastaende
spindel.

Vid matning med stillastdende spindel anvander styrsystemet
avkanningshastigheten frdn maskinparametern probingFeed (nr
122709).

Styrsystemet sparar den grovt uppmatta langden.

Styrsystemet genomfor en finmatning med vardena fran
verktygsmatningscykeln.

N

A~ W

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om maskintillverkaren inte definierar den valfria
maskinparametern maxToolLengthTT (nr 122607) sker ingen
sokning av verktyget. Styrsystemet forpositionerar verktyget med
en langd pa 0. Det finns risk for kollision!

> Observera vardet pd maskinparametern i maskinhandboken.
> Definiera verktyg med den faktiska verktygslangden L

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om verktyget ar langre an vardet i den valfria maskinparametern
maxToolLengthTT (nr 122607) finns det risk for kollision!

> Observera vardet pd maskinparametern i maskinhandboken
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Stall in maskinparameter

@ m Avkannarcyklerna 480, 481, 482, 483, 484 kan doljas
med den valfria maskinparametern hideMeasureTT (nr
128901).

Programmerings- och handhanvandeanvisning:

® [nnan du borjar arbeta med avkannarcyklerna,
kontrollera alla maskinparametrar som ar
definierade i ProbeSettings > CfgTT (nr 122700) och
CfgTTRoundStylus (nr 114200) eller CfgTTRectStylus
(nr 114300).

® Vid matning med stillastaende spindel anvander
styrsystemet avkanningshastigheten fran
maskinparametern probingFeed (nr 122709).

Stilla in spindelvarvtalet

Vid matning med roterande verktyg beraknar styrsystemet
automatiskt spindelvarvtalet och avkanningsmatningen.

Spindelvarvtalet berdknas pa foljande satt:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) med

Forkortning Definition

n varvtal [varv/min]

maxPeriphSpeedMe-  maximal tilldten periferihastighet [m/min]
as

r Aktiv verktygsradie [mm]

Stalla in matningen
Avkanningsmatningen berédknas pa foljande satt:
v = méattolerans * n

Forkortning Definition

v Avkénningsmatning [mm/min]

Mattolerans mattolerans [mm], beroende av maxPe-
riphSpeedMeas

n varvtal [varv/min]

Med probingFeedCalc (nr 122710) stélls berdkningen

av avkanningsmatningen in. Styrsystemet har foljande
installningsalternativ:

= ConstantTolerance

® VariableTolerance

= ConstantFeed

ConstantTolerance:

Mattoleransen forblir konstant — oberoende av verktygsradien. Vid
mycket stora verktyg blir avkanningsmatningen noll. Ju mindre
maximal periferihastighet (maxPeriphSpeedMeas nr 122712) och ju
mindre tilldten méttolerans (measureTolerance1 nr 122715) desto
tidigare blir denna effekt markbar.

Avkannarcykler | Grunder
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® VariableTolerance:

VariableTolerance:

Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Darigenom sakerstalls en tillracklig avkanningsmatning aven vid

stora verktygsradier. Styrsystemet forandrar méattoleransen enligt
foljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans

Upp till 30 mm measureTolerance1

30 till 60 mm 2 » measureTolerance1
60 till 90 mm 3+ measureTolerance1
90 till 720 mm 4 - measureTolerance1
ConstantFeed:

Avkanningsmatningen forblir konstant men matfelet okar linjart med
storleken pa verktygsradien:

Mattolerans = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) med

Forkortning Definition
r Aktiv verktygsradie [mm]
measureTolerance1 maximalt tillatet méatfel

Installningar som tar hansyn till parallellaxlar och forandrad
kinematik

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med den valfria maskinparametern calPosType (nr 122606)
definierar maskintillverkaren om styrsystemet ska ta
hansyn till positioner hos parallellaxlar samt forandringar

i kinematiken vid kalibrering och matning. En forandring i
kinematiken kan t.ex. vara vaxling av huvud.

Du kan inte kdnna av med en hjélp- eller parallellaxel, oberoende
av instéllningen av den valfria maskinparametern calPosType (nr
122606).

Om maskintillverkaren andrar installningen for den valfria
maskinparametern maste du kalibrera verktygsavkannaren pa nytt.

Inmatning i verktygstabellen for frasverktyg

Forkortn. Inmatning

Dialog

CcuT Verktygets antal skar for automatisk verktygsmatning eller
berékning av skardata (max. 20 skar)

ANTAL SKAR ?

LTOL Tilldten avvikelse for verktygslangden vid slitagedetektering
for automatisk verktygsmatning.

Om det inmatade vardet overskrids, sparrar styrsystemet
verktyget i kolumnen TL (status L).

Inmatning: 0.0000-5.0000

FORSLITNINGS-TOLERANS:

LANGD ?
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Forkortn. Inmatning Dialog
RTOL Tillaten avvikelse for verktygsradien vid forslitningsdetekte- ~ FORSLITNINGS-TOLERANS:
ring for automatisk verktygsmatning. RADIE ?

Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar styrsystemet
verktyget i kolumnen TL (status L).

Inmatning: 0.0000-5.0000

DIRECT. Verktygets skarriktning for automatisk verktygsmatning
med ett roterande verktyg.
Inmatning: -, +

Skarriktning (M3 = -)?

R-OFFS Verktygets position vid langdmatningen, forskjutning VERKTYGSFORSKJUTNING:
mellan mitten av avkanningselementet och verktygets mitt ~ RADIE?
for automatisk verktygsmatning.
Forinstalining: Inget varde angivet (offset = verktygsradie)
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

L-OFFS Verktygets position vid radiematning, avstdnd mellan VERKTYGSFO'RSKJUTNING:
avkanningselementets 6verkant och verktygsspetsen for LANGD?
automatisk verktygsmatning.
Adderas till maskinparametern offsetToolAxis (nr 122707).
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

LBREAK Tillaten avvikelse for verktygslangden vid brottdetektering
for automatisk verktygsmatning.
Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar styrsystemet
verktyget i kolumnen TL (status L).
Inmatning: 0.0000-9.0000

RBREAK Tilldten avvikelse for verktygsradien vid brottdetektering for ~ BROTT-TOLERANS: RADIE ?
automatisk verktygsmatning.

Om det inmatade vardet overskrids, sparrar styrsystemet
verktyget i kolumnen TL (status L).

Inmatning: 0.0000-9.0000

BROTT-TOLERANS: LANGD ?

Exempel pa vanliga verktygstyper
Verktygstyp CcuT R-OFFS L-OFFS

0: Ingen forskjutning
behovs eftersom borrspet-
sen ska matas.

Borr Utan funktion

Pinnfras 4: fyra skar R: En forskjutning behdvs  0:ingen ytterligare
om verktygsdiametern ar  forskjutning behovs vid
storre an plattdiametern radiematningen. Forskjut-
pa TT. ningen fran offsetToolAx-
is (nr122707) anvands.
Kulfrds med diametern 4: fyra skar 0: Ingen forskjutning 5:vid en diameter

170 mm

494

behovs eftersom kulans
sydpol ska matas.
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17.4 Cykel 480 KALIBRERING AV TT (option
#17)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i maskinhandboken!

Kalibrering av TT utférs med avkannarcykel 480.
Kalibreringsforloppet utférs automatiskt. Styrsystemet berdknar
aven kalibreringsverktygets centrumforskjutning automatiskt. For
att gora detta roterar styrsystemet spindeln till 180° efter halva
kalibreringscykeln.

Kalibrering av TT utférs med avkannarcykel 480.

Avkannarsystem
Anvand ett runt avkanningselement som avkannarsystem.

Kalibreringsverktyg

Som kalibreringsverktyg anvands en exakt cylindrisk detalj, t.ex. ett
cylinderstift. De erhéllina kalibreringsvardena lagras automatiskt

i styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterféljande
verktygsmatningar.

Cykelforlopp

1 Sattikalibreringsverktyget. 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 +
sadkerhetsavstandet Gver TT

4 Styrenhetens forsta forflyttning sker i verktygsaxeln. Verktyget
forflyttas forst till en séker hojd pa 15 mm + sakerhetsavstandet

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 sdkerhetsavstandet och forflyttar det till mitten av TT

Anmarkning

B Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= |nnan du utfor kalibreringen méste kalibreringsverktygets exakta
radie och langd anges i verktygstabellen TOOL.T.
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Anvisningar i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern CfgTTRoundStylus (nr 114200) eller
CfgTTRectStylus (nr 114300) definierar du kalibreringscykelns
funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

® | maskinparametern centerPos bestdmmer du laget pd TT i
arbetsomradet.

Om du andrar positionen hos TT pa bordet och/eller en
maskinparameter centerPos maste TT kalibreras pa nytt.

Med maskinparametern probingCapability (nr 122723)
definierar maskintillverkaren cykelns funktion. Med den

har parametern kan du bland annat tilldta matning av
verktygslangden med stillastdende spindel och samtidigt sparra
matning av verktygsradien och individuella skar.

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med arbetsstyc-
ket eller spannanordningar inte kan ske. Sakerhetshdjden utgar fran
den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om du anger en sé
liten sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under avkannar-
plattans 6verkant kommer styrsystemet automatiskt att positione-
ra kalibreringsverktyget 6ver plattan (sdkerhetszon fran safetyDist-
ToolAx (nr 114203)).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Exempelnytt format

496 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023



Avkannarcykler | Cykel 484 KALIBRERING IR-TT (option #17)

17.5 Cykel 484 KALIBRERING IR-TT (option #17)

Anviandningsomrade

Med cykel 484 kalibrerar du en verktygsavkannare, till exempel den
kabelfria, infrardda verktygsavkannaren TT 460. Du kan genomféra
kalibreringsforloppet med eller utan manuella ingrepp.

= Med manuellt ingrepp: Om du definierar Q536 lika med 0,
stannar styrsystemet fore kalibreringen. Darefter maste du
positionera verktyget Gver mitten pa verktygsavkannaren
manuellt.

= Utan manuellt ingrepp: Om du definierar Q536 lika med 1,
utfor styrsystemet cykeln automatiskt. Du méaste ev. forst
programmera en forpositionering. Detta beror pa vardet pa
parametern Q523 POSITION TT.

Cykelforlopp

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Maskintillverkaren definierar cykelns funktion.

Programmera avkannarcykeln 484 for att kalibrera
verktygsavkannaren. | inmatningsparametern Q536 kan du stalla in
om cykeln ska genomfdras med eller utan manuellt ingrepp.

Avkannarsystem
Anvand ett runt avkanningselement.

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 efterféljande verktygsmatningar. Kalibreringsverktyget skall ha

en diameter storre an 15 mm och sticka fram ca. 50 mm fran
spannchucken.

Q536 = 0: Med manuellt ingrepp fore kalibrering
Gor pa foljande satt:

> Vaxla inte kalibreringsverktyg

> Starta kalibreringscykeln

> Styrsystemet avbryter kalibreringscykeln och dppnar en
dialogruta i ett nytt fonster.

» Positionera kalibreringsverktyget éver mitten pa
verktygsavkannaren manuellt.

Kontrollera att kalibreringsverktyget befinner sig cver
matplattans matyta.

» Fortsatt cykeln med NC-start

> Om du har programmerat Q523 lika med 2, skriver styrsystemet
den kalibrerade positionen i maskinparametern centerPos (nr
114200)
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Q536 = 1: Utan manuellt ingrepp fore kalibrering
Gor pa foljande satt:
> Vaxla inte kalibreringsverktyg

» Positionera kalibreringsverktyget dver mitten pa
verktygsavkannaren innan du startar cykeln.

0 = Kontrollera att kalibreringsverktyget befinner sig Gver
matplattans matyta.

= Vid kalibrering utan manuellt ingrepp behover
du inte positionera verktyget Gver mitten pa
verktygsavkannaren. Cykeln hamtar positionen fran
maskinparametrarna och kor automatiskt fram till
den har positionen.

> Starta kalibreringscykeln
Kalibreringscykeln exekveras utan stopp.

> Om du har programmerat Q523 lika med 2, skriver styrsystemet
tillbaka den kalibrerade positionen i maskinparametern
centerPos (nr 114200).

A4

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du programmerar Q536 = 1 maste verktyget férpositioneras
fore cykelanropet! Styrsystemet berdknar vid kalibreringsforloppet
aven kalibreringsverktygets centrumforskjutning. For att

gora detta roterar styrsystemet spindeln till 180° efter halva
kalibreringscykeln. Det finns risk for kollision!

> Bestdm om ett stopp skall ske fore cykelstart eller om du vill
|&ta cykeln exekveras automatiskt utan stopp.

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Kalibreringsverktyget skall ha en diameter storre an 15 mm och
sticka fram ca. 50 mm fran spannchucken. Om du anvander
ett cylinderstift med dessa dimensioner, uppstar en bojning
pd enbart 0.7 um per 1 N berdringskraft. Vid anvandning av ett
kalibreringsverktyg, som har en for liten diameter och/eller sitter
l&ngt ut fran spannchucken, kan stora avvikelser uppsta.

= |nnan du utfor kalibreringen méste kalibreringsverktygets exakta
radie och langd anges i verktygstabellen TOOL.T.

= Du maste utféra en ny kalibrering om du forandrar TT:ns position
pa bordet.

Anvisning i samband med maskinparametrar

®  Med maskinparametern probingCapability (nr 122723)
definierar maskintillverkaren cykelns funktion. Med den
har parametern kan du bland annat tilldta matning av
verktygslangden med stillastdende spindel och samtidigt spérra
matning av verktygsradien och individuella skar.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q536 Stopp fore exekvering (0=Stopp)?

Bestam om ett stopp ska ske fore kalibreringen eller om cykeln ska
koras automatiskt utan stopp:

0: Stopp fore kalibrering. Styrsystemet ber dig positionera verktyget
manuellt over verktygsavkannaren. Nar en ungefarlig position over
verktygsavkannaren har uppnétts, kan du fortsatta bearbetningen
med NC-Start eller avbryta med softkey AVBRYT.

1: Utan Stopp fore kalibrering. Styrsystemet startar kalibreringen
med hansyn till Q523. Fore cykel 484 maste du ev. forflytta verkty-
get ovanfor verktygsavkannarsystemet.

Inmatning: 0, 1

Q523 Bordsavkannarens position (0-2)?
Verktygsavkannarens position:

0: Kalibreringsverktygets aktuella position. Verktygsavkanna-

ren befinner sig nedanfor den aktuella verktygspositionen. Om
Q536 = 0 positionerar du kalibreringsverktyget dver mitten pa
verktygsavkannaren manuellt under pagaende cykel. Om Q536 = 1
maste du positionera verktyget over mitten pa verktygsavkannaren
innan cykeln startar.

1: Verktygsavkannarens konfigurerade position. Styrsystemet
hamtar positionen frdn maskinparametern centerPos (nr 114207).
Du behdver inte forpositionera verktyget. Kalibreringsverktyget kor
fram till positionen automatiskt.

2: Kalibreringsverktygets aktuella position. Se Q523 = 0. 0. Efter
kalibreringen skriver styrsystemet dessutom den ev. beréknade
positionen i maskinparametern centerPos (nr 114207).

Inmatning: 0, 1, 2
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17.6 Cykel 481 VERKTYGSLAENGD (option #17)

Anviandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Programmera avkannarcykeln 482 for att mata verktygslangden.
Beroende av angivna inmatningsvarden kan verktygslangden matas
pa foljande tre satt:

®  Om verktygsdiametern &r storre dn diametern pa avkannarens
maétyta mater du med roterande verktyg

®  Om verktygsdiametern ar mindre &n diametern pa avkannarens
matyta eller vid langdméatning péa borr eller kulfrds mater du med
stillastdende verktyg

B Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens matyta kan du
mata individuella skar med stillastdende verktyg

Forlopp "Matning med roterande verktyg”

For att erhalla det langsta skaret forskjuts verktyget som skall
matas i forhallande till verktygsavkannarens centrum och forflyttas
roterande mot matytan pa TT. Forskjutningen programmeras i
verktygstabellen under Verktygsforskjutning: Radie (R-OFFS).

Forlopp “"Matning med stillastaende verktyg” (till exempel for borr)

Verktyget som skall matas forflyttas till en position 6ver matytans
centrum. Darefter forflyttas det med stillastdende spindel mot
matytan p& TT. For den har méatningen maste Verktygsforskjutning:
Radie (TT: R-OFFS) anges till "0" i verktygstabellen.

Korning "Matning av individuella skar”

Styrsystemet positionerar verktyget som ska 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 bestamma startvinkeln for matningen av de individuella
skaren. Slutligen mats de individuella skarens langd med hjalp av
spindelorienteringar.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du stéller in stopOnCheck (nr 122717) till FALSE analyserar
inte styrsystemet resultatparametern Q199. NC-programmet
stoppas inte vid dverskridande av brottstolerans. Det finns risk for
kollision!

» Stéll in stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Se ev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid
overskridande av brottstoleransen

m Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® |nnan verktyg maéts for forsta gdngen maste den ungefarliga
radien, den ungefarliga langden, antalet skar och skarriktningen
anges for respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

= Man kan utfora matning av individuella skar med verktyg som har
upp till 20 skar.

m Cyklerna 31 och 481 har inte stod for ndgra svarv- eller
skarpningsverktyg eller ndgra avkannarsystem.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q340 Mode verktygsmatning (0-2)?

Bestam om och hur de uppmatta vardena ska skrivas in i
verktygstabellen.

0: Den uppmatta verktygslangden skrivs in i verktygstabellen
TOOL.T i kolumnen L och verktygskompenseringen satts till DL=0.
Om det redan finns ett sparat varde i TOOL.T skrivs detta Gver.

1: Den uppmatta verktygslangden jamfors med verktygslangden L
i TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in den har
som deltavarde DL i TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillganglig
i Q-parameter Q115. Om delta-vardet ar storre an den tilldtna brott-
eller forslitningstoleransen for verktygslangden sparrar styrsyste-
met verktyget (status L i TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygslangden jamfors med verktygslangden L i
TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in vardet i Q-
parameter Q115. Det sker inte ndgon inmatning i verktygstabellen i
L eller DL.

Inmatning: 0, 1, 2

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med arbetsstyc-
ken eller spdnnanordningar inte kan ske. Sakerhetshojden utgér
frédn den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om du anger en
sé liten sékerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under avkan-
narplattans dverkant kommer styrsystemet automatiskt att positio-
nera verktyget 6ver plattan (sdkerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q341 AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA

Bestdm om matning av individuella skar ska utféras (maximalt 20
skéar kan matas)

Inmatning: 0, 1

Exempel
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17.7 Cykel 482 VERKTYGSRADIE (option #17)

Anviandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i maskinhandboken!

Programmera avkannarcykeln 482 for att mata verktygsradien.
Beroende av angivna inmatningsvarden kan verktygsradien matas
pa foljande tva satt:

= Matning med roterande verktyg

B Matning med roterande verktyg och darefter matning av
individuella skar

Styrsystemet positionerar verktyget som ska matas till en position

bredvid verktygsavkdnnaren. Frasens framsida kommer da att

befinna sig pa det i offsetToolAxis (nr 122707) angivna mattet under

avkannarens overkant. Styrsystemet mater verktyget radiellt, under

rotation.

Om dessutom en enda matning av ett individuellt skar ska utforas

méts radierna for alla skarkanter med hjalp av spindelorientering.

Ytterligare information: "Anvisningar vid matning av individuella skar
Q341 =1", Sida 504

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du stéller in stopOnCheck (nr 122717) till FALSE analyserar
inte styrsystemet resultatparametern Q199. NC-programmet
stoppas inte vid overskridande av brottstolerans. Det finns risk for
kollision!

» Stall in stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Seev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid
overskridande av brottstoleransen

B Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= |nnan verktyg mats for forsta gdngen maste den ungefarliga
radien, den ungefarliga langden, antalet skar och skarriktningen
anges for respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

® Cyklerna 32 och 482 har inte stod for ndgra svarv- eller
skarpningsverktyg eller ndgra avkannarsystem.

Anvisning i samband med maskinparametrar

®  Med maskinparametern probingCapability (nr 122723)
definierar maskintillverkaren cykelns funktion. Med den
har parametern kan du bland annat tilldta matning av
verktygslangden med stillastdende spindel och samtidigt sparra
matning av verktygsradien och individuella skar.

® Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med stillastaende
spindel. D& méste du definiera antalet skar CUT med O i
verktygstabellen och anpassa maskinparametern CfgTT. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Anvisningar vid matning av individuella skar Q341 = 1

HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Matning av individuella skar pa verktyg med kraftig fyllighetsvinkel
kan leda till att styrsystemet eventuellt inte identifierar ett brott
eller ett slitage. | sddana fall kan det uppsta skador pa verktyg och
arbetsstycken vid efterféljande bearbetningar.

> Kontrollera arbetsstyckets matt, t.ex. med en
arbetsstyckesavkannare

> Kontrollera verktyget visuellt for att utesluta verktygsbrott

Om den 6vre gransen for fyllighetsvinkeln har dverskridits bor du inte
genomfdra ndgon matning av individuella skar.

Hos verktyg med jamnt fordelade skar kan du bestédmma en 6vre
grans for fyllighetsvinkeln pa foljande satt:

€=90 - atan Ri{—ggli]
X

Forkortning Definition

€ Ovre gréns for fyllighetsvinkeln

h[tt] Hojden pé avkanningselementet i verktygsav-
kdnnaren

R Verktygsradie

Antal tdnder pd verktyget

Hos verktyg med ojamnt fordelade skar finns det ingen
berakningsformel for fyllighetsvinkelns 6vre grans. Du
utesluter brott genom att kontrollera dessa verktyg
visuellt. Slitaget kan du berakna indirekt genom att mata
arbetsstycket.

HANVISNING

Varning, materiella skador majliga!

Matning av individuella skar pd verktyg med ojamnt fordelade skar
kan leda till att styrsystemet identifierar ett slitage som inte finns.
Ju storre vinkelavvikelse och ju storre verktygsradie, desto storre
ar sannolikheten att detta beteende uppstar. Om styrsystemet
korrigerar verktyget felaktigt efter en matning av individuella skar
kan det leda till att arbetsstycket kasseras.

> Kontrollera arbetsstyckets matt vid efterfoljande bearbetningar

&

1 Vinkelavvikelse
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Matning av individuella skar pa verktyg med ojamnt férdelade skar
kan leda till att styrsystemet identifierar ett brott som inte finns och
sparrar verktyget.

Ju storre vinkelavvikelse 1 och ju storre verktygsradie, desto storre
ar sannolikheten att detta beteende uppstar.

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q340 Mode verktygsmatning (0-2)?

Bestam om och hur de uppmatta vardena ska skrivas in i
verktygstabellen.

0: Den uppmatta verktygsradien skrivs in i verktygstabellen TOOL.T
i kolumnen R och verktygskompenseringen satts till DR = 0. Om det
redan finns ett sparat varde i TOOL.T skrivs detta over.

1: Den uppmatta verktygsradien jamfors med verktygsradien R i
TOOL.T. Styrsystemet beraknar 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 spérrar styrsystemet
verktyget (status L i TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygsradien jamfors med verktygsradien i
TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in vardet i Q-
parameter Q116. Det sker inte ndgon inmatning i verktygstabellen i
R eller DR.

Inmatning: 0, 1, 2

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med arbetsstyc-
ken eller spannanordningar inte kan ske. Sakerhetshojden utgar
frdn den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om du anger en
sd liten sékerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under avkan-
narplattans overkant kommer styrsystemet automatiskt att positio-
nera verktyget Gver plattan (sdkerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q341 AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA

Bestdm om matning av individuella skar ska utféras (maximalt 20
skar kan matas)

Inmatning: 0, 1

Exempel
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17.8 Cykel 483 VERKTYGSMAETNING
(option #17)

Anviandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i maskinhandboken!

For att méta verktyget helt (Idngd och radie), programmerar du
avkannarcykel 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

B Matning med roterande verktyg och darefter matning av
individuella skar

Matning med roterande verktyg:

Styrsystemet maéter verktyget enligt en fast forprogrammerad
sekvens. Forst (om det ar maojligt) méts verktygslangden och
darefter mats verktygsradien.

Matning med matning av individuella skar:

Styrsystemet mater verktyget enligt en fast forprogrammerad
sekvens. Forst mats verktygsradien och déarefter mats
verktygslangden. Matforloppet motsvarar forloppen i avkannarcykel
481 och 482.

Ytterligare information: "Anvisningar vid matning av individuella skar
med radien Q341 = 1", Sida 508
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du stéller in stopOnCheck (nr 122717) till FALSE analyserar
inte styrsystemet resultatparametern Q199. NC-programmet
stoppas inte vid dverskridande av brottstolerans. Det finns risk for
kollision!

» Stéll in stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Se ev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid
overskridande av brottstoleransen

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® |nnan verktyg maéts for forsta gdngen maste den ungefarliga
radien, den ungefarliga langden, antalet skar och skarriktningen
anges for respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

® Cyklerna 33 och 483 har inte stod for ndgra svarv- eller
skarpningsverktyg eller ndgra avkannarsystem.

Anvisning i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern probingCapability (nr 122723)
definierar maskintillverkaren cykelns funktion. Med den
har parametern kan du bland annat tilldta matning av
verktygslangden med stillastdende spindel och samtidigt sparra
matning av verktygsradien och individuella skar.

® Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med stillastdende
spindel. D& maste du definiera antalet skar CUT med O i
verktygstabellen och anpassa maskinparametern CfgTT. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Anvisningar vid matning av individuella skar med radien Q341 = 1

HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Matning av individuella skar pa verktyg med kraftig fyllighetsvinkel
kan leda till att styrsystemet eventuellt inte identifierar ett brott
eller ett slitage. | sddana fall kan det uppsta skador pa verktyg och
arbetsstycken vid efterféljande bearbetningar.

> Kontrollera arbetsstyckets matt, t.ex. med en
arbetsstyckesavkannare

> Kontrollera verktyget visuellt for att utesluta verktygsbrott

Om den 6vre gransen for fyllighetsvinkeln har dverskridits bor du inte
genomfdra ndgon matning av individuella skar.

Hos verktyg med jamnt fordelade skar kan du bestédmma en 6vre
grans for fyllighetsvinkeln pa foljande satt:

€=90 - atan Ri{—ggli]
X

Forkortning Definition

€ Ovre gréns for fyllighetsvinkeln

h[tt] Hojden pé avkanningselementet i verktygsav-
kdnnaren

R Verktygsradie

Antal tdnder pd verktyget

Hos verktyg med ojamnt fordelade skar finns det ingen
berakningsformel for fyllighetsvinkelns 6vre grans. Du
utesluter brott genom att kontrollera dessa verktyg
visuellt. Slitaget kan du berakna indirekt genom att mata
arbetsstycket.

HANVISNING

Varning, materiella skador majliga!

Matning av individuella skar pd verktyg med ojamnt fordelade skar
kan leda till att styrsystemet identifierar ett slitage som inte finns.
Ju storre vinkelavvikelse och ju storre verktygsradie, desto storre
ar sannolikheten att detta beteende uppstar. Om styrsystemet
korrigerar verktyget felaktigt efter en matning av individuella skar
kan det leda till att arbetsstycket kasseras.

> Kontrollera arbetsstyckets matt vid efterfoljande bearbetningar

&

1 Vinkelavvikelse
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Avkannarcykler | Cykel 483 VERKTYGSMAETNING (option #17)

Matning av individuella skar pa verktyg med ojamnt férdelade skar
kan leda till att styrsystemet identifierar ett brott som inte finns och
sparrar verktyget.

Ju storre vinkelavvikelse 1 och ju storre verktygsradie, desto storre
ar sannolikheten att detta beteende uppstar.

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q340 Mode verktygsmatning (0-2)?

Bestam om och hur de uppmatta vardena ska skrivas in i
verktygstabellen.

0: Den uppmatta verktygslangden och den uppmatta verktygsra-
dien skrivs in i verktygstabellen TOOL.T i kolumnerna L och R och
verktygskompenseringen satts till DL = 0 och DR = 0. Om det redan
finns ett sparat varde i TOOL.T skrivs detta over.

1: Den uppmatta verktygslangden och den uppmatta verktygsradi-
en jamfors med verktygslangden L och verktygsradien R i TOOL.T.
Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in den har som delta-
varde 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 -
radien spdrrar styrsystemet verktyget (status L i TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygslangden och den uppmatta verktygsradi-
en jamfors med verktygslangden L och verktygsradien R i TOOL.T.
Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in vardet i Q-parame-
ter Q115 resp. Q116. Det sker inte ndgon inmatning i verktygstabel-
lenil, Reller DL, DR.

Inmatning: 0, 1, 2
Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med arbetsstyc-
ken eller spannanordningar inte kan ske. Sakerhetshojden utgar
frdn den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om du anger en
sd liten sékerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under avkan-
narplattans overkant kommer styrsystemet automatiskt att positio-
nera verktyget Gver plattan (sdkerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q341 AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA

Bestdm om matning av individuella skar ska utféras (maximalt 20
skar kan matas)

Inmatning: 0, 1

Exempel
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Tabeller och oversikt | Teknisk information

18.1 Teknisk information

Tekniska data
Symbolforklaring
Standard
m Axeloption
1 Advanced Function Set 1
X Software-option, forutom Advanced Function Set 1 och Advanced Function Set 2
Tekniska data
Komponenter [ Huvuddator
m Knappsats
[ Bildskarm med softkeys
Programminne [ 2 GByte
Inmatnings- och [ ner till 0,1 um vid linjaraxlar

presentationsupplosning [ ner till 0,000 1° vid vinkelaxlar

Inmatningsomrade n Maximalt 999 999 999 mm resp. 999 999 999°

Blockexekveringstid m 6 ms

Axelreglering [ Upplosning positionsreglering: Positionsmatsystemets signalperi-
0d/4096

m Cykeltid positionsreglering: 200 ps (100 us med option #49)
m Cykeltid varvtalsreglering: 200 ps (100 ps med option #49)
m Cykeltid stromregulator: min. 100 ys (min. 50 ys med option #49)

Spindelvarvtal m Max. 100 000 varv/min (med 2 polpar)

Felkompensering [ Linjart och icke linjart axelfel, vandglapp, varmeutvidgning
n Statisk friktion, glidfriktion
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Tabeller och oversikt | Teknisk information

Tekniska data
Datasnitt m en V.24/RS-232-C vardera, max. 115 kbit/s
m Utokat datagranssnitt med LSV-2-protokoll for extern fjarrstyrning
av styrsystemet via datasnittet med programvara TNCremo eller
TNCremoPlus
[ 2x gigabits Ethernet-granssnitt TO00BASE-T
= 3xUSB(1xFront USB 2.0; 2 x Baksida USB 3.0)
X HEIDENHAIN-DNC for kommunikation mellan en Windows-applika-
tion och TNC (DCOM interface)
X OPC UA NC-server
Sékert och stabilt granssnitt for anslutning av moderna industri-
tillampningar
Omgivningstemperatur [ Drift: +5 °C till +45 °C

[ Lagring: -20 °C till +60 °C

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2023 513



Tabeller och oversikt | Teknisk information

Inmatningsformat och enheter for styrsystemsfunktioner

Positioner, koordinater, faslangder

-99 999.9999 till +99 999.9999
(5,4: heltal, decimaler) [mm]

Verktygsnummer

01till 32 767,9 (5,1)

Verktygsnamn

32 tecken, vid TOOL CALL-block skrivet mellan ™. Tilldtna
specialtecken: #S % & ., - _

Deltavarde for verktygskompensering

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelvarvtal

0till 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

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 till 360.0000 (3.4) [*]

Nollpunktsnummer i cykel 7

0till 2 999 (4.0)

Skalfaktor i cyklerna 11 och 26

0.000001 till 99.999999 (2.6)

Tillaggsfunktioner M

0 till 9999 (4.0)

Q-parameternummer

0 till 1999 (4.0)

Q-parametervarde

-999 999 999,999999 till +999 999 999,999999 (9,6)

Marke (LBL) for programhopp

Marke (LBL) for programhopp

0 till 65535 (5.0)
Godtycklig textstrang inom citationstecken (™)

Antal programdelsupprepningar REP

11ill 65,534 (5.0)

Felnummer vid Q-parameterfunktion FN 14

514

0till 1199 (4,0)
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Tabeller och oversikt | Teknisk information

Anvandarfunktioner

Anvandarfunktioner Standard Option Betydelse

Kort beskrivning v Grundutforande: 3 axlar plus reglerad spindel
0 1. Tillaggsaxel for 4 axlar plus reglerad spindel
2. Tillaggsaxel for 5 axlar plus reglerad spindel
Programuppgifter | HEIDENHAIN-klartext
Positionsuppgifter v Borpositioner for ratlinje med ratvinkliga koordinater
v Absoluta eller inkrementala mattuppgifter
v Presentation och inmatning i mm eller tum
Verktygstabeller v Flera verktygstabeller med godtyckligt antal verktyg
Skardata v Automatisk berakning av spindelvarvtal, skarhastighet,
matning per tand och matning per varv
Programhopp v Underprogram
v Programdelsupprepningar
v Externa NC-program
Bearbetningscykler v Borrcykler for borrning, gangning med och utan flytande
ganghuvud
19 Borrcykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning och
forsankning
v Grov- och finbearbetning av rektangular ficka
v Grov- och finbearbetning av rektangular tapp
v Cykler for uppdelning av plana ytor
v Planfrasning
v Punktmonster pa cirkel och linjer
v Dessutom kan maskintillverkarcykler — speciella bearbet-
ningscykler som har skapats av maskintillverkaren — integre-
ras
Koordinatomrakning v Forskjutning, spegling
v skalfaktor (axelspecifik)
Q-parametrar v Matematiska grundfunktioner =, +, —, *, /, roten ur
Programmering med v Logiska villkor (=, #, <, >)
variabler v Parentesberakning
v sing, cos @, tana , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log,
absolutvarde for ett tal, konstant 1, negering, ta bort decima-
ler eller heltalsdel
v Funktioner for cirkelberakning
v String-parameter
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Tabeller och oversikt | Teknisk information

Anvandarfunktioner Standard Option Betydelse
Programmeringshjalp v Kalkylator
v Fargbetoning av syntaxelement
v Fullstandig lista med alla felmeddelanden som stér i kd
v Sammanhangsberoende hjalpfunktion
v Grafiskt stod vid programmering av cykler
v Kommentarblock och struktureringsblock i NC-programmet
Teach-In v Arpositioner 6verfors direkt till NC-programmet
Testgrafik v Grafisk simulering av bearbetningsforloppet, aven samtidigt
v Vy ovanifran / Presentation i tre plan / 3D-presentation
v Delforstoring
Programmeringsgrafik v | driftart Programmering kan de inmatade NC-blocken ritas
automatiskt (2D-streckgrafik), dven samtidigt som ett annat
NC-program exekveras
Bearbetningsgrafik v Grafisk presentation av NC-program som exekveras i vy
Presentationssitt ovanifran / presentation i tre plan / 3D-presentation
Bearbetningstid v Berakning av bearbetningstid i driftart Programtest
v Presentation av aktuell bearbetningstid i driftart Programkor-
ning enkelblock och Programkorning blockfoljd
Hantering av utgangs- v For lagring av valfria utgdngspunkter
punkter
Aterkorning till konturen v Blocklasning fram till ett godtyckligt NC-block i
NC-programmet och framkaorning till den berdknade borposi-
tionen for att dteruppta bearbetningen
v Avbryta NC-program, lamna konturen och sedan kora tillbaka
till konturen
Nollpunktstabeller v Flera nollpunktstabeller for lagring av arbetsstyckesrelaterade
nollpunkter
Avkannarcykler v Kalibrering avkannarsystem
v Manuell instéallning av utgdngspunkt
v Automatisk matning av verktyg

6 Du hittar en detaljerad oversikt 6ver anvandarfunktionerna i
broschyren till TNC 128. Broschyrerna for produktomradet
CNC-styrsystem hittar du i nedladdningsomradet pa

HEIDENHAINs webbplats.
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Tabeller och oversikt | Teknisk information

Tillbehor
Tillbehor
Elektroniska handrattar [ HR 510: portabel handratt
[ HR 550FS: portabel radiohandratt med display
[ HR 520: portabel handratt med display
n HR 130: inbyggnadshandratt
n HR 150: upp till tre inbyggnadshandrattar via handrattsadapter HRA 110
Avkannarsystem n TS 248: brytande arbetsstycke-avkannarsystem med kabelanslutning

n TS 260: brytande arbetsstycke-avkannarsystem med kabelanslutning
m TT 160: brytande verktygsavkannarsystem
[ TS 130: enkelt brytande avkannarsystem med kabelanslutning
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Touchprobar och kamerasystem

HEIDENHAIN erbjuder universella och mycket exakta touchprobar for verktygsmaskiner, t.ex. for exakt
positionsbestamning av arbetsstyckeskanter och méatning av verktyg. Beprovad teknik, t.ex. en slitagefri, optisk
sensor, kollisionsskydd eller integrerade avblasningsmunstycken for rengéring av matstallet, gor touchprobarna till
ett tillforlitligt och sakert hjalpmedel for matning av arbetsstycken och verktyg. For annu hogre processakerhet kan
verktygen enkelt Gvervakas med kamerasystem samt med sensorn for verktygsbrott fran HEIDENHAIN.

!:ﬂ“".

| —— “M':u

Mer information om touchprobar och kamerasystem:
www.heidenhain.de/produkte/tastsysteme
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