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Pilot Innehall

... ar en kortfattad programmeringshjalp for HEIDENHAIN- INtrodUKLION L. .
styrsystem TNC 310. En mer fullstdndig beskrivning av pro-
grammering och handhavande av Styrsystemen finner nii Forﬂyttnlng till och frén KONtUren ....oooovviieieee 13
bruksanvisningen. Dér finner ni ockséa information om centralt Konturfunktioner ...........oooiiiiiiiiice e 14
verktygsregister. )
Underprogram och programdelsupprepning .....................
Viktig information markeras i piloten med foljande symboler: ATDEIE MM CYKIBT ovvroivvss v
BOrrCyKIEr (oo
q1_[5 Observera! Fickor, Gar oCh SPar ...,
PUNKIMONSTET ..o
Varning: beakta, annars kan fara uppsta for operator Y B0 e
eller maskin! Cykler fér koordinatférandringar ..............ccccoooovovieeii.
Den beskrivna funktionen maste férberedas i maskin SpecialeyKIer ...
och TNC av maskintillverkaren! i i
Grafik och statuspresentation .........cccccceeeviiiiiiciiiie
Kapitel i bruksanvisningen, har finner ni mer utforlig R

information om det aktuella temat.

Denna pilot galler for TNC 310 med foljande
mjukvarunummer:

TNC 310 286 040 xx




Introduktion

Program/tabeller

TNC:n lagrar program och tabeller i filer.
Filforteckningen bestar av tvd komponenter:

3546351.H

Filnamn

maximal l&ngd:
8 tecken

Oppna nya bearbetningsprogram

PGM > » Ange nya filnamn
MET P Oppna klartext-dialog

b Valj méttangivelse fér programmet (mm eller tum)

BLK > P Beskriv radmnet (BLK-form) for grafiken:
FORM P Ange spindelaxel

P Ange MIN-punkten:
den minsta X-, Y- och Z-koordinaten

P Ange MAX-punkten:
den storsta X-, Y- och Z-koordinaten

Program i

e HEIDENHAIN-format H
Tabell for

e \Verktyg TOOL.T




Bestdm bildskarmsuppdelning

I:@ Se "Inledning” i bruksanvisning TNC 310.

Softkeys for att bestdmma bildskarmsuppdelning

Driftart

Bildskdarmsinnehall

PROGRAM ENKELBLOCK

Y+@ RG FMAX
168 Y+168 RG
DEF 208 BORRNING N =
6286 - PGH +0.0850  +B.025
0281 = +
0286 =
0282 =

PROGRAM BLOCKFOLJD
PROGRAM ENKELBLOCK
PROGRAMTEST

Program

6218 =
7 CYCL DEF 7 .8 NOLLPUNKT

Program till vanster
Prog.-information till hoger

PROGRAMM +
STATUS
PGM

Program till vénster

Extra positionsindikering
till hoger

PGM +
Srosls A Program till vanster, status till hoger

Program till vénster

Verktygsinformation till
hoger

PGM +
TOoOL
STATUS

Program till vénster

Aktiva koordinatomréak-
ningar till hoger

PGM +
COORD. TRANS .
STATUS

Fortséttning pa nésta sida »

Introduktion



Introduktion

Driftart Bildskdarmsinnehall

PROGRAMINMATNING Program PROGRAM INMATNING
MATNING DJUP =

® BEGIN PGM 13 MM
1 BLK FORM 8.1
2 BLK FORM 8.2
3 TOOL CALL 1 2
4 CYCL DEF 288 BORRNING
0200 = 2
0201
0206
0202 =
0210 = @
6 CYCL DEF 220 MOENSTER CIRKEL |G

Programmeringsgrafik

GRAPHICS

Program till véanster
Programmeringsgrafik hoger

PGM +
GRAPHICS

Program till vanster et +

Grafikstod for hjalp vid cykel- | T%
definitioner till hger

X +153.224
Y -30.245
2 +99.491

GIGIDIE

Bildskarmsuppdelningen kan inte dndras i driftarterna
MANUELL DRIFT och MANUELL POSITIONERING. A Program til vénster, grafikstod til hoger



Ratvinkligt koordinatsystem - absolut

Mattangivelserna hanfor sig till den aktuella nollpunkten.
Verktyget forflyttar sig till absoluta koordinater.

Antal programmerbara axlar i ett NC-block
Linjér rorelse: 3 godtyckliga axlar
Cirkular rorelse: 2 linjara axlar i ett plan

Ratvinkligt koordinatsystem - inkrementalt

Mattangivelserna hanfor sig till den senast programmerade
verktygspositionen.

Verktyget forflyttar sig med inkrementala koordinater.




Cirkelcentrum och Pol: CC

Cirkelcentrum CC anges vid programmering av cirkulara rérelser med
konturfunktionen C (se sidan 17). CC anvands &ven som Pol for
mattangivelser med poldra koordinater.

CC definieras i ratvinkliga koordinater*.

Ett med absoluta matt definierat cirkelcentrum eller Pol CC hanfér sig
alltid till arbetsstyckets nollpunkt.

Ett med inkrementala matt definierat cirkelcentrum eller Pol CC hanfér
sig alltid till den senast programmerade verktygspositionen.

Vinkelreferensaxel

Den poléra koordinatvinkeln PA samt vridningsvinkeln ROT hanfors till
referensaxlarna:

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

* Cirkelcentrum i poldra koordinater: Se FK-Programmering




Polara koordinater

Mattangivelser i polara koordinater hanfor sig till Pol CC.
En position i bearbetningsplanet bestdms genom:

e Poladrkoordinatens radie PR = avstandet fran Pol CC
e Polarkoordinatens vinkel PA = vinkeln fran referensaxeln till
stradckan CC - PR

Inkremental mattangivelse
Inkremental mattangivelse i poldra koordinater hanfor sig till den senast
programmerade positionen.

Programmering av polara koordinater

|:/° > P Vélj konturfunktion
= > P Tryck pé& P-knappen
) Besvara dialogfrégorna
Vertygsdefinition

Verktygsdata
Varje verktyg kdnnetecknas av ett verktygsnummer mellan 1 och 254.

Inmatning av verktygsdefinition
Verktygsdata (langd L och radie R) kan anges antingen:

e i form av en verktygstabell (centralt, program TOOL.T)
eller
e direkt i programmet med TOOL DEF-block (lokalt)




TooL > » VERKTYGSNUMMER
DEF b VERKTYGSLANGD L
» VERKTYGSRADIE R

b Verktygslangden programmeras som langddifferensen AL till
nollverktyget:
AL>0: Verktyget ldngre an nollverktyget
AL<0: Verktyget kortare an nollverktyget

I Verktygslangden kan ocksd matas i en férinstéliningsapparat,
om sa ar fallet programmeras den uppmatta langden.

Verktygsanrop

TooL \ P VERKTYGSNUMMER

CALL /' » SPINDELAXEL PARALLELL: verktygsaxel
» SPINDELVARVTAL S
> TILLAGGSMATT FOR VERKTYGSLANGD DL (ex. forslitning)
b TILLAGGSMATT FOR VERKTYGSRADIE DR (ex. férslitning)

G

Verktygsvaxling

ul

W Tillaggsmatt vid cylindriska verktyg

K



Verktygskompensering

Vid bearbetning tar TNC:n hénsyn till det anropade verktygets
l&dngd L och radie R.

Langdkompensering
Borjar att vara verksam:
b Vid pafdljande positionering av spindelaxeln

Upphor att vara verksam:
b Nér ett nytt verktyg eller verktyg med langd L=0 anropas

Radiekompensering
Borjar att vara verksam:
I Vid verktygspositionering i bearbetningsplanet med RR eller RL

Upphor att vara verksam:
P Nar positioneringsblock med RO programmeras

Arbetar utan radiekompensering (tex vid borrning):
I Vid verktygspositionering med RO

V¥ S =Start; E = Slut




Installning av utgangslage utan 3D-avkannar-
system

Vid instéllning av utgangslage (nollpunkt) andras koordinaterna i TNC:
ns positionsindikering till en kand position pa arbetsstycket:

P Véxla in ett nollverktyg med kand radie

b Valj driftart MANUELL DRIFT eller EL. HANDRATT

) Beror arbetsstyckets Ovre yta med verktygsaxeln och ange
verktygslangden

> Beror arbetsstyckets sidoytor och ange verktygscentrumets position
i bearbetningsplanet

Installning av utgéngslage med 3D-avkdnnarsystem
For snabb, enkel och noggrann instélining av utgangslaget (nollpunkten)
anvands HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem.

| arbetssatt MANUELL DRIFT och EL.HANDRATT finns féljande
avkannarfunktioner till férfogande:

PROBING

|Q rot 3 Grundvridning av koordinatsystemet

PROBING . . o o -
Q ros ) Instdlining av utgéngslage (nollpunkt) i en axel

PROBING - . o - . -
r ) Instélining av utgédngslage (nollpunkt) i ett horn

PROBT

« ) Instdlining av utgdngslége (nollpunkt) i ett cirkelcentrum

gl




Forflyttning till och fran konturen

Mjuk framkorning till arbetsstycket

RND -~ » RUNDNINGSRADIE R for cirkelbagen
e » MATNING for cirkelbagen

Programmera RND-blocket efter den forsta konturpunkten: efter det
forsta blocket med radiekompensering RL/RR.

Mjuk frankorning fran arbetsstycket

RND -~ » RUNDNINGSRADIE R for cirkelbagen
A » MATNING for cirkelbagen

Programmera RND-blocket efter den sista konturpunkten: efter det
sista blocket med radiekompensering RL/RR.




Konturfunktioner

14

Konturfunktioner for
positioneringsblock

l:@ Se "Programmering: Programmering av konturer”.

Forutsattning
Vid programmering av en verktygsforflyttning skall forflyttningen alltid
ses som om verktyget ror sig och arbetsstycket star stilla.

Inmatning av bdrposition
Bdrpositionen kan anges i ratvinkliga eller polara koordinater antingen
absolut eller inkrementalt, eller blandat absolut och inkrementalt.

Uppgifter i ett positioneringsblock

Ett fullstandigt positioneringsblock innehaller féljande uppgifter:
e Konturfunktion

e Konturelementets andpunkt (bérposition)

¢ Radiekompensering RR/RL/R0

e Matningshastighet F

e Tillaggsfunktion M

| borjan av ett bearbetningsprogram skall verktyget
forpositioneras sa att skador pa verktyg och arbetsstycke inte
kan uppsta!

Konturfunktioner

Ratlinje

Fas mellan tva rata linjer

Hoérnavrundning

Cirkelcentrum eller Pol-

koordinat angivelse

Cirkelbdge runt
cirkelcentrum CC

Cirkelbage med radie
angivelse

Cirkelbdge med
tangentiell anslutning till
féregdende konturelement
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Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan
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Ratlinje
|/° > KOORDINATER for ratlinjens &ndpunkt
> RADIEKOMPENSERING RR/RL/RO
P> MATNINGSHASTIGHET F
> TILLAGGSFUNKTION M

-’

Med ratvinklinkliga koordinater:

Med poléra koordinater:




Fas mellan tva rata linjer
» FASENS langd

Hornavrundning

Cirkelbdgens borjan och slut bildar en tangentiell dvergang till det
féregaende och efterféljande konturelementet.

b RADIE R for cirkelbdgen
» MATNINGSHASTIGHET F for hérnavrundningen




Cirkelbage runt cirkelcentrum CC
CC{B » KOORDINATER for cirkelcentrum CC

S

I Q » KOORDINATER for cirkelbadgens andpunkt
» ROTATIONSRIKTNING DR

Med C och CP kan en helcirkel programmeras i ett block.

Med ratvinkliga koordinater:

Med poléra koordinater:




Cirkelbage CR med radie angivelse

CR b KOORDINATER for cirkelbédgens andpunkt
& » RADIE R
storre cirkelbagar: ZW > 180, R negativ

mindre cirkelbagar: ZW < 180, R positiv
» ROTATIONSRIKTNING DR

A Bige 1 och 2 V¥ Bage 3 och 4




Cirkelbage CT med tangentiell anslutning

» KOORDINATER for cirkelbadgens dndpunkt
» RADIEKOMPENSERING RR/RL/RO

» MATNINGSHASTIGHET F

b TILLAGGSFUNKTION M

Med révinkliga koordinater:

Med poléra koordinater:




Skruvlinje (endast i polara koordinater)
Berdkning (frasriktning nerifran och upp)

Antal géngor: n = Gangor + Overskjutande ganga
i borjan och slut

Totalhdjd: h = Stigning P x antalet gédngor n

Inkr. Polar.-vinkel: IPA = Antal gédngor n x 360°

Startvinkel: PA = Vinkel for gdngningsstart + vinkel for
Overskjutande génga

Slutkoordinat: Z = Stigning P x (antal gdngor + Overskjutande

génga i borjan och slut)

Skruvlinjens form

hégerganga
vansterganga Z+ DR- RR
hégergdnga /- DR- RR

vansterganga Z- DR+ RL

hogerganga

vansterganga
hégerganga /- DR- RL
vansterganga Z- DR+ RR

Ganga M6 x 1Tmm med 5 géngor:




Underprogram och
programdelsupprepning

Programmerade bearbetningsavsnitt kan aterupprepas med hjalp av
underprogram och programdelsupprepning.

Arbeta med underprogram

1 Huvudprogrammet exekveras fram till anropet av underprogram
CALL LBL1

2 Dérefter utférs underprogrammet, angivet med LBL1, till under-
programmets slut LBLO

3 Huvudprogrammet fortsatter

Placera underprogrammet efter huvudprogrammets slut (M2)!
il

Arbeta med programdelsupprepning

1 Huvudprogrammet exekveras fram till anropet av programdels-
upprepning CALL LBL1 REP2/2

2 Programdelen mellan LBL1 och CALL LBL1 REP2/2 upprepas det
antal gdnger som har angivits under REP

3 Efter den sista upprepningen fortsatter exekveringen av
huvudprogrammet

g

4 S = Hopp; R = Aterhopp




Lankning av underprogram:

Underprogram i underprogram

1T Huvudprogrammet exekveras fram till férsta anropet av
underprogram CALL LBL1

2 Underprogram 1 utfors fram till det andra anropet av
underprogram CALL LBL2

3 Underprogram 2 utfors till underprogrammets slut.

4 Underprogram 1 fortsatter till sitt slut

5 Huvudprogrammet exekveras vidare

il

S = Hopp; R = Aterhopp P



Godtyckligt program som underprogram

1 Det anropande huvudprogrammet 1 exekveras fram till
anropet CALL PGM 21
2 Det anropade programmet 21 exekveras fardigt

3 Det anropande huvudprogrammet 1 fortsatter

g

A S = Hopp; R = Aterhopp




Arbeta med cykler

Ofta forekommande bearbetningsférlopp finns lagrade i TNC:n som
standardcykler. Koordinatomrédkningar och vissa specialfunktioner finns
ocksa tillgéngliga i form av cykler.

e Mattuppgifterna i verktygsaxeln verkar alltid inkrementalt,
aven om |-knappen inte har anvants!

e Fortecknet i cykelparameter DJUP bestammer
bearbetningsriktningen!

Exempel

Matningshastigheten anges i mm/min, véantetiden i sekunder.

Definiering av cykler

CYCL % b valj 6nskad cykel:

%

DRILLING > Va|J cykelgrupp

g

208

g =

» Vlj cykel

1 DJUPBORRNING Sidan 26
200 BORRNING Sidan 27
201 BROTSCHNING Sidan 28
202 URSVARVNING Sidan 29
203 UNIVERSAL-BORRNING Sidan 30
2 GANGNING Sidan 31
17 FAST GANGNING RS Sidan 32

4 URFRASNING Sidan 33
212 FICKA FINSKAR Sidan 34
213 O FINSKAR Sidan 35

5 CIRKELURFRASNING Sidan 36
214 CIRKELFICKA FINSKAR Sidan 37
215 CIREL O FINSKAR Sidan 38

3 SPARFRASNING Sidan 39
210  SPAR PENDLING Sidan 40
211 CIRKELSPAR Sidan 41

PUNKTMONSTER PA CIRKEL  Sidan 42

221 PUNKTMONSTER PA LINJE Sidan 43
230 PLANING Sidan 44
231  REGELYTA Sidan 45

Fortsattning pa nasta sida »



Cykler for koordinatomrakning

7  NOLLPUNKT Sidan 46 PROGRAM INMATNING
8 SPEGLING Sidan 47 IGNING 2

10  VRIDNING Sidan 48
11 SKALFAKTOR Sidan 49 TS EwD pon tseer AR |
Specialcykler

9  VANTETID Sidan 50

12 PGM CALL Sidan 50

13 ORIENTERING Sidan 51

Grafikstod for cykel programmering
@? Valj bildskarmsuppdelning PGM+FIGURE!

TNC:n visar en grafisk illustration for att underlatta inmatningen av
cykeldefinitionens inmatningsparametrar.

Anropa cykler

Foljande cykler utfors direkt efter definitionen i bearbetnings-
programmet:

e Cykler for koordinatomrakningar

e Cykel VANTETID

e Sl-cykel KONTUR

e Punktmodnster

Alla andra cykler utfors efter ett anrop med:

e CYCL CALL: verkar blockvis

e M99: verkar blockvis

e M89: verkar modalt (avhangigt av maskinparameter)

Arbeta med cykler

25



Borrcykler

DJUPBORRNING (1)

) CYCL DEF: vélj cykel 1 DJUPBORRNING
» SAKERHETSAVSTAND: A
) BORRDJUP avstand arbetsstyckets yta — halets botten: B

» SKARDJUP: C
» VANTETID | SEKUNDER
» MATNING F

Om BORRDJUP é&r storre eller lika med SKARDJUP s forflyttar sig
verktyget till BORRDJUP i en sekvens.

;




BORRNING (200)

b CYCL DEF: Vilj cykel 200 BORRNING
» SAKERHETSAVSTAND: Q200
» DJUP avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» NEDMATNINGSHASTIGHET: Q206
p SKARDJUP: Q202
b VANTETID UPPE: Q210
b KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln. Om DJUP
ar storre eller lika med SKARDJUP sa forflyttas verktyget till DJUP i en
sekvens.

NN\

N




BROTSCHNING (201)

) CYCL DEF: Vilj cykel 201 BROTSCHNING
» SAKERHETSAVSTAND: Q200
» DJUP avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» NEDMATNINGSHASTIGHET: Q206
» VANTETID NERE:Q211
» MATNING TILLBAKA: Q208
» KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln.




URSVARVNING (202)

) CYCL DEF: Valj cykel 202 URSVARVNING
) SAKERHETSAVSTAND: Q200
» DJUP avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» NEDMATNINGSHASTIGHET: Q206
p VANTETID NERE: Q211
» MATNING TILLBAKA: Q208
» KOORD.ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204
b FRIKORNINGSRIKTNING (0/1/2/3/4) vid halets botten: Q214

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln.




UNIVERSAL-BORRNING (203)

b CYCL DEF: Vilj cykel 203 UNIVERSAL- BORRNING
» SAKERHETSAVSTAND: Q200
» DJUP avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» NEDMATNINGSHASTIGHET: Q206
» SKARDJUP: Q202
) VANTETID UPPE: Q210
) KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
) 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204
» MINSNINGSVARDE for varje ansattning: Q212
b ANT. SPANBRYTNINGAR INNAN TILLBAKAGANG: Q213
» MINIMALT SKARDJUP om MINSKNINGSVARDE har angivits: Q205
) VANTETID NERE: Q211
» MATNING TILLBAKA: Q208

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln. Om DJUP
ar storre eller lika med SKARDJUP sa forflyttas verktyget till DJUP i en
sekvens.

T




GANGNING med flytande gangtappshallare (2)

b Véxla in géngtappshallaren
) CYCL DEF: vélj cykel 2 GANGNING
» SAKERHETSAVSTAND: A
» BORRDJUP géngans langd = avstandet mellan
arbetsstyckets yta och gdngans slut: B
» VANTETID | SEKUNDER mellan 0 och 0,5 sekunder
» MATNING F = spindelvarvtalet S x géngstigningen P




FAST GANGNING RS* (17) utan ganghuvud

e Maskintillverkaren maste forbereda TNC och maskinen for
funktionen gangning utan flytande gangtappshallare!
e Bearbetningen utférs med reglerad spindel!

» CYCL DEF: valj cykel 17 FAST GANGNING

» SAKERHETSAVSTAND: A

» BORRDJUP géangans ldngd = avstandet mellan
arbetsstyckets yta och géngans slut: B

b GANGSTIGNING: C
Fortecknet anger om det ar en hoger- eller vansterganga:
e Hdgergdnga: +
e Vansterganga: —

* Reglerad spindel




Fickor, 6ar och spar
URFRASNING (4)

Cykeln kréaver en borrande fras med ett skar éver centrum
(DIN 844) eller férborrning i startpunkten!

Bearbetningen boérjar med den ldngsta sidan i positiv axelriktning och
vid en kvadratisk ficka med positiv Y riktning.

b Férpositionera over fickans centrum med radiekompensering RO
b CYCL DEF: vélj cykel 4 URFRASNING
b SAKERHETSAVSTAND: A
> FRASDJUP fickans djup: B
p SKARDJUP: C
b NEDMATNINGSHASTIGHET
b 1. SIDANS-LANGD fickans langd, parallell med arbetsplanets
forsta huvudaxel: D
b 2. SIDANS-LANGD fickans bredd, fértecknet alltid positivt: E
» MATNING
» VRIDNING MEDURS: DR-
Medfrasning vid M3: DR+
Motfrésning vid M3: DR-




FICKA FINSKAR (212)

» CYCL DEF: Vilj cykel 212 FICKA FINSKAR
p SAKERHETSAVSTAND: Q200
b DJUP avstand arbetsstyckets yta — fickans botten: Q201
» NEDMATNINGSHASTIGHET: Q206
) SKARDJUP: Q202
b MATNING FRASNING: Q207
» KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204
b MITT 1. AXEL: Q216
b MITT 2. AXEL: Q217
b 1. SIDANS LANGD: Q218
) 2. SIDANS LANGD: Q219
» HORNRADIE: Q220
b TILLAGGSMATT 1. AXEL: Q221

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om DJUP &r storre eller lika med SKARDJUP
sa forflyttas verktyget till DJUP i en sekvens.




O FINSKAR (213)

b CYCL DEF: Vilj cykel 213 O FINSKAR
» SAKERHETSAVSTAND: Q200
» DJUP avstand arbetsstyckets yta — bearbetningsbotten: Q201
» NEDMATNINGSHASTIGHET: Q206
) SKARDJUP: Q202
b MATNING FRASNING: Q207
b KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204
b MITT 1. AXEL: Q216
b MITT 2. AXEL: Q217
b 1. SIDANS LANGD: Q218
b 2. SIDANS LANGD: Q219
» HORNRADIE: Q220
b TILLAGGSMATT 1. AXEL: Q221

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om DJUP ar storre eller lika med SKARDJUP
sa forflyttas verktyget till DJUP i en sekvens.




CIRKELURFRASNING (5)

b Forpositionera 6ver fickans centrum med radiekompensering RO
b CYCL DEF: valj cykel 5 URFRASNING
» SAKERHETSAVSTAND: A
b FRASDJUP fickans djup: B
» SKARDJUP: C
» NEDMATNINGSHASTIGHET
» CIRKEL RADIE R fickans radie
» MATNING
» VRIDNING MEDURS: DR-
Medfrasning vid M3: DR+
Motfrasning vid M3: DR-

oD
%0

l
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CIRKELFICKA FINSKAR (214)

» CYCL DEF: Vilj cykel 214 CIRKELFICKA FINSKAR
b SAKERHETSAVSTAND: Q200
» DJUP avstand arbetsstycke — fickans botten: Q201
» NEDMATNINGSHASTIGHET: Q206
» SKARDJUP: Q202
b MATNING FRASNING: Q207
» KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204
b MITT 1. AXEL: Q216
b MITT 2. AXEL: Q217
» DIAMETER RAAMNE: Q222
» DIAMETER FARDIG DETALJ: Q223

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om DJUP ar storre eller lika med SKARDJUP
sa forflyttas verktyget till DJUP i en sekvens.




CIRKEL O FINSKAR (215)

) CYCL DEF: Vilj cykel 215 CIRKEL O FINSKAR
» SAKERHETSAVSTAND: Q200
» DJUP avstand arbetsstyckets yta — bearbetningsbotten: Q201
» NEDMATNINGSHASTIGHET: Q206
) SKARDJUP: Q202
b MATNING FRASNING: Q207
) KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204
b MITT 1. AXEL: Q216
b MITT 2. AXEL: Q217
» DIAMETER RAAMNE: Q222
) DIAMETER FARDIG DETALJ: Q223

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om DJUP ar storre eller lika med SKARDJUP séa
forflyttas verktyget till DJUP i en sekvens.




SPARFRASNING (3)

) Forpositionera verktyget 6ver spérets centrum, forskjutet i sparet
med verktygsradien och med radiekompensering RO
b CYCL DEF: valj cykel 3 SPARFRASNING
» SAKERHETSAVSTAND: A
» FRASDJUP sparets djup: B
» SKARDJUP: C
b NEDMATNINGSHASTIGHET matningshastighet vid borrning
b 1. SIDANS-LANGD spérets langd: D
Fortecknet anger forsta frasriktningen
) 2. SIDANS-LANGD sparets bredd: E
» MATNING (for frasningen)




SPAR PENDLING (210)

Frasens diametern far inte vara storre &n sparets bredd och
inte vara mindre &n en tredjedel av sparets bredd!

» CYCL DEF: Valj cykel 210 SPAR PENDLING
» SAKERHETSAVSTAND: Q200
» DJUP avstand arbetsstyckets yta — sparets botten: Q201
» MATNING FRASNING: Q207
» SKARDJUP: Q202
» BEARBETNINGSTYP (0/1/2) grov- och finbearbetning, bara
grov- eller bara finbearbetning: Q207
» KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204
b MITT 1. AXEL: Q216
b MITT 2. AXEL: Q217
b 1. SIDANS LANGD: Q218
> 2. SIDANS LANGD: Q219
» VRIDNINGSVINKEL till vilken hela sparet skall vridas: Q224

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Vid grovbearbetning matas verktyget ned i
materialet samtidigt som det pendlar mellan sparets andpunkter.
Férborrning &r darfor inte nodvandig.




CIRKEL SPAR (211)

Frasens diametern far inte vara storre &n sparets bredd och
inte vara mindre &n en tredjedel av sparets bredd!

p CYCL DEF: Valj cykel 211 CIRKEL SPAR
» SAKERHETSAVSTAND: Q200
» DJUP avstand arbetsstyckets yta — sparets botten: Q201
» MATNING FRASNING: Q207
» SKARDJUP: Q202
» BEARBETNINGSTYP (0/1/2) grov- och finbearbetning, bara
grov- eller bara finbearbetning: Q207
» KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204
» MITT 1. AXEL: Q216
b MITT 2. AXEL: Q217
b DIAMETER CIRKELSEGMENT: Q244
> 2.SIDANS LANGD: Q219
» STARTVINKEL for sparet: Q245
b OPPNINGSVINKEL for sparet: Q248

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Vid grovbearbetning matas verktyget ned i
materialet med HELIX-interpolering pendlande mellan sparets
andpunkter. Forborrning &r darfér inte nédvandig.




Punktmonster

PUNKTMONSTER PA CIRKEL (220)

) CYCL DEF: Vélj cykel 220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL
b MITT 1. AXEL: Q216
p MITT 2. AXEL: Q217
) DIAMETER CIRKELSEGMENT: Q244
p STARTVINKEL: Q245
» SLUTVINKEL: Q246
b VINKELSTEG: Q247
) ANTAL BEARBETNINGAR: Q247
» SAKERHETSAVSTAND: Q200
» KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
) 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204

g

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet.




PUNKTMONSTER PA LINJER (221)

» CYCL DEF: Valj cykel 221 PUNKTMONSTER PA LINJER
» STARTPUNKT 1. AXEL: Q225
» STARTPUNKT 2. AXEL: Q226
p AVSTAND 1. AXEL: Q237
b AVSTAND 2. AXEL: Q238
b ANTAL SPALTER: Q242
b ANTAL RADER: Q243
b VRIDNINGSVINKEL: Q224
b SAKERHETSAVSTAND: Q200
» KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA: Q203
b 2. SAKERHETSAVSTAND: Q204

definition!

e Cykel 221 anropar automatiskt den sist definierade
bearbetningscykeln!

e Cykel 221 kan kombineras med féljande cykler:
1,2,3,4,5,17,200, 201, 202, 203, 212, 213, 214, 215

o SAKERHETSAVSTAND, KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA
och 2. SAKERHETSAVSTAND hamtas alltid fran cykel 221!

@ e Cykel 221 PUNKTMONSTER PA LINJER aktiveras vid sin

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet.




Ytor
PLANING (230)

» CYCL DEF: Valj cykel 230 PLANING
p STARTPUNKT 1. AXEL: Q225
p STARTPUNKT 2. AXEL: Q226
p STARTPUNKT 3. AXEL: Q227
> 1. SIDANS LANGD: Q218
p 2. SIDANS LANGD: Q219
p ANTAL SKAR: Q240
» NEDMATNINGSHASTIGHET: Q206
» MATNING FRASNING: Q207
» MATNING SIDLED: Q209
» SAKERHETSAVSTAND: Q200




REGELYTA (231)

b CYCL DEF: Vilj cykel 231 REGELYTA
b STARTPUNKT 1. AXEL: Q225
b STARTPUNKT 2. AXEL: Q226
b STARTPUNKT 3. AXEL: Q227
b 2. PUNKTEN 1. AXELN: Q228
b 2. PUNKTEN 2. AXELN: Q229
b 2. PUNKTEN 3. AXELN: Q230
b 3. PUNKTEN 1. AXELN: Q231
b 3. PUNKTEN 2. AXELN: Q232
b 3. PUNKTEN 3. AXELN: Q233
b 4. PUNKTEN 1. AXELN: Q234
b 4. PUNKTEN 2. AXELN: Q235
b 4. PUNKTEN 3. AXELN: Q236
b ANTAL SKAR: Q240
b MATNING FRASNING: Q207




Cykler for koordinatomrakning

Med cyklerna for koordinatomrakning kan konturer

e forskjutas Cykel 7 NOLLPUNKT
® speglas Cykel 8 SPEGLING
e vridas (i bearbetningsplanet) Cykel 10 VRIDNING
e forminskas/férstoras Cykel 11 SKALFAKTOR

Cykler for koordinatomrakning utfors direkt efter sina definitioner och ar
aktiva tills de aterstélls eller definieras pa nytt. Den ursprungliga
konturen skall anges i ett underprogram. Cykelvardena kan anges bade
absolut och inkrementalt.

NOLLPUNKTSFORSKJUTNING

b CYCL DEF: valj cykel 7 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING
> Ange den nya nollpunktens koordinater

Aterstalining av nollpunktsforskjutning: upprepa cykel definitionen med
inmatningsvarde 0

Om nollpunktsforskjutning kombineras med andra
koordinatomrékningar skall forskjutningen utféras forst!




SPEGLING (8)

b CYCL DEF: valj cykel 8 SPEGLING
b ANGE SPEGLAD AXEL: X eller Y alt. X och Y

Aterstall SPEGLING: Fornyad cykel definition med inmatning NO ENT




VRIDNING (10)

p CYCL DEF: valj cykel 10 VRIDNING
» ANGE VRIDNINGSVINKEL:
e Inmatningsomrade -360° till +360°
e Referensaxel for vridningsvinkel

X
Y/Z Y
7z

Aterstall VRIDNING: Férnyad cykel definition med vridningsvinkel 0




SKALFAKTOR (11)

»» CYCL DEF: vélj cykel 11 SKALFAKTOR
» Ange FAKTOR:
e Inmatningsomréade 0,000001 till 99,999999:
Forminskning ... FAKTOR < 1
Forstoring ... FAKTOR > 1

Aterstall SKALFAKTOR: Férnyad cykel definition med FAKTOR 1




Specialcykler
VANTETID (9)

VANTETID anger en férdrojning av programexekveringen.

» CYCL DEF: valj cykel 9 VANTETID
» Ange VANTETIDEN | SEKUNDER

PGM CALL (12)

) CYCL DEF: vélj cykel 12 PGM CALL
» Ange namnet pé& programmet som skall anropas

ql_% Cykel 12 PGM CALL maéste anropas for att exekveras!

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

8 coo

% 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

— END PGM LOT31




Spindel ORIENTERING

b CYCL DEF: valj cykel 13 ORIENTERING
» ORIENTERINGSVINKEL anges i forhallande till arbetsplanets
vinkelreferensaxel:
e Inmatningsomrade 0 till 360°
e Inmatningssteg 0,1°
) Cykeln anropas med M19




Grafik och statuspresentation

Definiera arbetsstycket for grafikfonstret
I:Iij Se , Programtest och programkorning, grafik”

| ett redan 6ppnat program, tryck pa softkey BLK FORM

BLK > Spindelaxel
FORM MIN- och MAX-PUNKT

Programmeringsgrafik

q1_[5 Valj bildskarmsuppdelning PGM+GRAPHICS eller GRAPHICS!

Under programinmatningen kan den programmerade konturen presen-
teras i form av en tvadimensionell grafik:

p o) Grafik genereras automatisk vid programinmatningen

RESET .

e/ Grafik genereras genom manuell start
START . -

smte ) Grafik genereras block for block

PROGRAM INMATNING

@ BEGIN PGM 13
1 BLK FORM @ T+@ Z-20

2 BLK FORM @. f+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z

4 CYCL DEF 208 BORRNING

& CYCL DEF 220 MOENSTER CIRKEL
€ END PGM 13 MM

£ &RA

AUTO  ON

DRAL
CLERR
GRAPHICS
START

START
SINGELE
O
—_ RESET
sTeRT  /




Testgrafik

| driftart PROGRAMTEST kan TNC:n simulera en bearbetning grafiskt.
Via Softkeys kan féljande presentationsséatt valjas:

I> Vy fran ovan | slll““"'""""“"II.IEII:“““II“"l"||||||
i D
i =

Tl ) presentaton:3 n HHHH

g » 3D-presentation

RESET
BLK

FORM

__

Statuspresentation o0:10:55 | e

Valj bildskdrmsuppdelning sé att 6nskad statusindikering
presenteras!

| bildskdrmens undre del visas vid driftarterna for programkdérning

féljande information PROGRAM ENKELBLOCK

e \erktygsposition

2 TOOL CALL 280 Z S280 DL+8.9 »

L4 Matning R@ FMAX
. e . +8 R@ FMAH
e Aktiva tl”aggsfunktloner 5 L ¥+100 V+100 RO F90
6 CYCL DEF 208 BORRMNING oL
Q288 = PGM +0.050
Via softkeys kan ytterligare statusinformation visas i bildskéarmens oot - 2

hogra fonster: caz -

8210 =
7 CVYCL DEF 7 .8 NOLLPUNKT

PGM + Program- PaM +
PGM . 9 . T00L Verktygsdata X -2681.776
swws/ information STRTUS Y -1230.245

_ 2 +113.991
P " PaH + Koordinat-
POS. Verktygsposition COORD. TRANS. o
STRTUS smws_/ omrakningar




Tillaggsfunktioner M

MO0
MO 1
M02

MO3
MO04
MO5
MO06

M08
M09
M13
M14
M30
M89

M90

M91

M92

M93

Programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fran
Valbart programstopp

Programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fran
aterhopp till forsta blocket/radering av
statusinformationen

Spindelstart medurs
Spindelstart moturs
Spindelstopp

Verktygsvaxling/Programstopp
(beroende av maskinparameter) spindelstopp

Kylvatska till

Kylvatska fran

Spindelstart medurs/Kylvatska till

Spindelstart moturs/Kylvatska till

Lika M02

Fri tillaggsfunktion ellercykel anrop, modalt
verksamt (beroende pa& maskinparameter)
Konstant banhastighet i hdrn

(fungerar endast i slapfels-mode)

| positioneringsblock: Koordinaterna hanfors
till maskinens nollpunkt

| positioneringblock: Koordinaterna hanfors till
en av maskintillverkaren faststélld position

| positioneringsblock: koordinaterna refererar till
den aktuella verktygspositionen.

Fungerar i block med RO, R+ och R-

M94

M95
M96
M97
M98
M99

Presentationen av rundbordsaxelns vridnings-vinkel
reduceras till ett varde mindre dn 360 grader

Reserverad

Reserverad

Bearbetning av sméa kontursteg
Bankorrigeringsslut

Cykel anrop, verkar blockvis




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strake 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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