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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Denna handbok beskriver funktioner som finns tillgangliga i
TNC styrsystem med foljande NC-mjukvarunummer.

TNC-typ NC-mjukvarunummer
TNC 310 286 140-xx
TNC 310 M 286 160-xx

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrar, lampliga
funktioner i TNC:n till den specifika maskinen. Darfor
forekommer det funktioner, som beskrivs i denna handbok,
vilka inte finns tillgédngliga i alla TNC utrustade maskiner.

TNC-funktioner som inte finns tillgangliga i alla maskiner ar
exempelvis:

Avkadnnarfunktioner for 3D-avkannarsystemet
Cykel géngning utan flytande géngtappshallare
Cykel ursvarvning

Cykel bakplaning

Kontakta maskintillverkaren for att klargora vilka funktioner
som finns tillgangliga i Er maskin.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for TNC. Att deltaga i saddana kurser
ger oftast en god inblick i anvandandet av TNC-funktionerna.

Avsett anvandningsomrade
TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar huvud-
sakligen avsedd foér anvandning inom industrin.
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1.1 TNC 310

1.1 TNC 310

HEIDENHAIN TNC-system &r verkstadsanpassade kurvlinje-
styrsystem, med vilka man kan programmera frés- och borr-
bearbetningar direkt i maskinen med hjélp av lattforstaelig Klartext-
Dialog. TNC 310 ar avsedd for anvandning i fréas- och borrmaskiner
med upp till 4 axlar. Istéllet for en fjarde axeln finns majlighet till
programmerad positionering av spindelns vinkelldge.

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

Programmering: HEIDENHAIN Klartext-Dialog

Skapandet av program ar extra enkelt i den anvandarvéanliga
HEIDENHAIN-Klartext-Dialogen. En programmeringsgrafik presente-
rar de individuella bearbetningsstegen samtidigt som programmet
matas in. Bearbetningen av arbetsstycket kan simuleras grafiskt
under programtestet.

Program kan dven matas in samtidigt som ett annat program utfor
bearbetning av ett arbetsstycke.

Kompatibilitet
TNC:n kan hantera alla bearbetningsprogram som har skapats i
HEIDENHAIN-kurvlinjestyrsystem fran och med TNC 150 B.

TNC:n kan aven exekvera program som innehéller funktioner vilka
man inte kan programmera direkt i TNC 310, sdsom exempelvis:

Flexibel konturprogrammering FK
Konturcykler

DIN/ISO-program

Programanrop med PGM CALL

1
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1.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

Bilden till hoger visar bildskarmens kontroller:
1 Val av bildskdrmsuppdelning

2 Knappar for softkeyval

3 Véxla softkeyrad

4 Ovre raden
Vid péaslagen TNC visar bildskarmen den valda driftarten i den
Oversta raden. Dar visas aven dialogfragor och meddelandetexter
(undantag: ndr TNC:n endast visar grafik).

5 Softkeys
| den hogra delen av bildskdrmen presenterar TNC:n ytterligare
funktioner i en softkeyrad. Dessa funktioner véljer man med
knapparna som finns placerade bredvid softkeyraden2. For
orientering indikerar sma rektanglar precis under softkeyraden
antalet tillgédngliga softkeyrader 3 som kan valjas. Den aktiva
softkeyraden markeras med fylld rektangel.

Bildskarmsuppdelning

Anvéandaren valjer sjalv dnskad uppdelning av bildskdrmen: P& detta
satt kan TNC:n exempelvis i driftart PROGRAMINMATNING/
EDITERING presentera programmet i det vanstra fonstret, medan
exempelvis programmeringsgrafiken visas i det hogra fonstret.
Alternativt kan man vélja att presentera en hjalpbild i samband med
cykeldefinitioner i det hogra fonstret eller enbart programmet i ett
stort fonster. Vilka fonster som TNC:n kan visa ar beroende av
vilken driftart som har valts.

Andra bildskarmsuppdelning:

~ Tryck pa vaxlingsknappen for bildskdarms-
L) uppdelning: Softkeyraden presenterar de
mojliga bildskarmsuppdelningarna

E Vélj bildskarmsuppdelning med softkey

HEIDENHAIN TNC 310
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1.3 Driftarter

Knappsats

Bilden till hoger visar knappsatsens knappar. Dessa ar uppdelade i
foljande funktionsgrupper:

1 MOD-Funktion,
HELP-Funktion

2 Sifferinmatning

3 Knappar for dialogen

4 Pilknappar och hoppinstruktion GOTO

5 Driftarter

6 Maskinknappar

7 Overridepotentiometrar for spindelvarvtal/matning

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa det forsta
utviksbladet. Maskinknapparnas exakta funktioner, sdsom exempel-
vis NC-START, finns dessutom beskrivna i maskinhandboken.

1.3 Driftarter

For de skilda funktionerna och arbetsstegen som fordras for att
skapa ett arbetsstycke, forfogar TNC:n 6ver féljande driftarter:

Manuell drift och El. handratt

Instéllning av maskinen utférs i Manuell drift. | denna driftart kan
maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis.Utgangspunkten kan
stéllas in pa traditionellt satt genom tangering eller med hjalp av det
brytande avkannarsystemet TS 220. | denna driftart tilldter TNC:n
aven manuell forflyttning av maskinaxlarna med en elektronisk
handratt.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Fonster Softkey
Positioner PoSITION )
vanster: Positioner, hdger: Allman POSITION +
. . PGM

programmformatlon STATUS
vanster: Positioner, hoger: Positioner och POSTTION +

. POS.DISPLAY
koordinater STATUS

MANUELL DRIFT o
AVKANMINGS - >
FUNKTIONER
BORV X +150,000 )
Y -2H5,000
Z +15,000 >
S o
z +15,800 g ez e e )
S ME/9| o
Fonster Softkey

vanster: Positioner, hoger:

Information om verktyg

POSITION +
TooL
STATUS

vanster: Positioner, hoger:

Koordinatomrékningar

POSITION +
COORD. TRAMS .
8TATUS

1 Introduktion



Manuell positionering

Driftart Manuell positionering lampar sig for enkla bearbe
och férpositionering av verktyget. Har kan korta program i

tningar

HEIDENHAIN-Klartext-format anges och utféras direkt. Aven TNC:ns
cykler kan anropas. Programmet lagras i filen $MDI. Vid Manuell
positionering kan den utdkade statuspresentationen aktiveras.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Fonster

Softkey

Program

PROGRAM

!

vanster: Program, hoger: Allman
programinformation

PROGRAM +
STATUS
PGM

vanster: Program, hdger: Positioner och
koordinater

PROGRAM +
STATUS
POS. -V ISNING

vanster: Program, hoger: Information om
verktyg

PROGRAM +
STATUS
UERKTYG

vanster: Program, hdger: Koordinat-
omrakningar

FROGRAM +
8TATUS
KOORD . OMRAK .

vanster: Program, hoger: Hjalpbild i samband med
Cykelprogrammering (2:a softkeyraden)

PROGRAM +
HJALPBILD

i

Programinmatning/editering

| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. De olika

cyklerna erbjuder ett stort stod och funktionsomfang i sa

mband

med programmering. Om s& 6nskas visar programmeringsgrafiken

de enskilda programstegen.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Fonster

Softkey

PROGRAM INMATNING

BEGIN PGM 5555 MM

Program

PROGRAM

BLK FORM B.1 2 H+B8 Y+8 2 3
BLK FORM @.2 H+18@ Y+188 3|
TOOL CALL 8 2
L H-B@ Y-5@ Z+100 RO FMA 3|
TOOL CALL 1 Z 88008
L H+B@ Y-B@ Z-10 R FMAK 3|
L ¥+5@ Y+B RR F508
L H+10@ Y+B0
RND R20

@ L H+B@ Y+iBO

S ®® U E RN

vanster: Program, hoger: Hjalpbild i samband med
cykelprogrammering

PROGRAM +
HJALPBILD

BHRY X

l@2 2
2]

M5/9

<> GRA

RITR  PA
AUTOM.

RADERA
GRAFIK

START
START
ENKELBLOCK

RESET
+

START

\

ulill

vanster: Program, hdger: Programmeringsgrafik

PROGRAM +
GRAF IK

Programmeringsgrafik

GRAFIK

I

HEIDENHAIN TNC 310
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1.3 Driftarter

Programtest

| driftart Programtest simulerar TNC:n program och programdelar,
detta for att finna exempelvis geometriska motsadgelser, saknade
eller felaktiga uppgifter i programmet samt rérelser utanfor arbets-
omradet. Simulationen stdds med olika grafiska presentations-
former. Man aktiverar programtestet via softkey i driftart Program-
korning.

B

ATERSTALL
BLK
FORM

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Fonster Softkey >
Program PROGRAM B ° 03:28:85 iﬁ
Testgrafik GRAF IK )
vanster: Program, héger: Allmén PROGRAM +
. . STATUS
programinformation PGH
vanster: Program, hoger: Positioner och PROGRAM +
. STATUS
koordinater POS. -VISNING
vanster: Program, héger: Information om PROGRAM +
STATUS
verktyg VERKTYG
vanster: Program, héger: Koordinat- PROGRAM +
omrékningar Knn:gﬁgagnk.

6 1 Introduktion



Programkorning enkelblock och

PROGRAM ENKELBLOCK a2
Programkorning blockfoljd ——— PER
g . . . 1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@ 2 »
| Program blockfoéljd utfor TNC:n ett bearbetningsprogram kontinu- 2 BLK FORM 8.2 X+188  Y+188 5|
erligt till dess slut eller till ett manuellt respektive programmerat g ;ggt EEE %g% t:g E:g suemroems /)
avbrott. Efter ett avbrott kan man ateruppta programexekveringen. § TOOL CALL 181 Z Sz@@@
) 6 L 2+188 R® FMAX M3 PGM
| Program enkelblock startar man varje block separat genom att ? CYCL DEF 4.8 URFRAESNING TEST
s NC- 3 8 CYCL DEF 4.1 AVST+2
trycka pa NC-START-knappen. 9 CYEL DEF 4.2 DIUP-1o
10 CYCL DEF 4.3 ARB DJ+18 F188 -}
Softkeys for bildskarmsuppdelning e K +150,000 |
Y -25,008 VERKTYG
Fénster Softkey z +1t.000 P TRBELL
S MB/9 -
Program PROGRAM )
vanster: Program, hdger: Allman PROGRAM +
. . STATUS
programinformation PN
vanster: Program, hoger: Positioner och PROGRAM +
koordinater pos, VISNING
vanster: Program, hoger: Information om PROGRAN +
verktyg vERkTYE
vanster: Program, héger: Koordinat- PROGRAM +
- . STATUS
omrakningar KOORD. OMRHK .
1.4 Statuspresentation MANUELL DRIFT i
AUKANNTNGS -
" “ - FUNKTIONER
~Allman” Statuspresentation p—
. . . . + )
Statuspresentationen informerar dig om maskinens aktuella X 150,000
tillstdnd. Den visas automatiskt i alla driftarter. 1 Y -25,000 :
| driftarterna Manuell drift och El. Handratt och Manuell positione- zZ +15,000
ring visas positionspresentationen i ett stort fonster 1. >
m X +150,0080
Y -25,0088 VERKTYG >
4 +15,008 T 1082 Z TRBELL
3 M5/9|

HEIDENHAIN TNC 310
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Information i statuspresentationen

g PROGRAM ENKELBLOCK @
=l Symbol Betydelse @ BEGIN PGM 123 MM NPHEHMN
© 1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+8 2 »
‘E AR Den aktuella positionens Ar- eller Bor-koordinater § %EJgEE ?éf Lfglgf? Y+108 >\ s
o 4 TOOL DEF 182 L+@ R+3 OUERFORING
b 5 TOOL CALL 181 2 S2@8@80

: B L 2+188 R@ FMAX M3 PGM
o EME Maskinaxiar 7 CYCL DEF 4.8 URFRAESNING TEST
oy 8 CYCL DEF 4.1 AVST+2
* 9 CYCL DEF 4.2 DJUP-1@
- @M Varvtal S, matning F och aktiv tillaggsfunktion M 1@ CYcL DEF 4.3 ARB DJ+1@ F100 =)
= BoRY X +150,08080
(] Y -25,080 T 183 = VERKTYG

Lo + s
s k Programkorning har startats z 15,000 ) ThBEL
wn S M5 /9| o
< .
- —*— Axeln ar l&st
ROT Axlarna forflyttas i ett grundvridet

bearbetningsplan

Utokad statuspresentation

Den utbkade statuspresentationen ger detaljerad information om
programférloppet. Man kan kalla upp den i alla driftarter med

undantag for Manuell drift.
Kalla upp den utékade statuspresentationen

- Kalla upp softkeyraden for bildskarms-
L) uppdelning

PROGRAM +
STATUS
POS. -VISMING

Valj bildskarmsuppdelning med utdkad status-
presentation, t.ex. positioner och koordinater

1
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Nedan beskrivs olika typer av utdkad statuspresentation, vilka man
kan valja pa tidigare beskrivet satt:

) Allman programinformation

1 Huvudprogramnamn / aktivt blocknummer

2 Anropat program via cykel 12
3 Aktiv bearbetningscykel

4 Cirkelcentrum CC (Pol)

5 Raknare for vantetid

6 Det aktiva underprogrammets nummer,
resp. aktiv programdelsupprepning/
raknare for aktuell programdelsupprepning
(5/3: 5 Programmerade upprepningar, 3 stycken kvar att utfora)

7 Bearbetningstid

PROGRAM +

STRTUS Positioner och koordinater

POS.-VISNING

1 Huvudprogramnamn / aktivt blocknummer

2 Positionsvisning
3 Typ av positionsvisning, t.ex. Restvag

4 Vinkel for grundvridning

HEIDENHAIN TNC 310

PGM-NAME  STAT P 15
G STAT1
CALL
CCL
DEFT| 208 BORRNING
ccl # -129,56@8|[ VRENTETID
4 |¥ -84,250 &
EEtL T BR:E1:e7 |7

PGH-NAME STAT

- 15

3 AR

H -2-8080
Y -12b6-08008
z +15,008

2
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1.4 Statuspresentation

PROGRAM +

STATUS Information om verktyg

VERKTYG

1 Presentation T: Verktygsnummer

2 Verktygsaxel
3 Verktygslangd och -radie

4 Tillaggsmatt (Deltavarde) fran TOOL CALL-block

PROGRAM +

STATUS Koordinatomrakningar

KOORD. OMRAK .

1 Huvudprogramnamn / aktivt blocknummer

2 Aktiv nollpunktsforskjutning (cykel 7)
3 Aktiv vridningsvinkel (cykel 10)

4 Speglade axlar (cykel 8)

5 Aktiv skalfaktor (cykel 11)

Se ,8.6 Cykler for koordinatomrékning”

10

VERKTYG T

2

2

L +08,0088
B +3-008

I

PGH +@-10808

ORrR
+8-1848

PGM-NAME STAT

< 15

MOLLPUMKT YRIDMING 3
H o +1BZ-.80840 +12,6080
Y o +18d-884
SPEGLING 4
oy
SKALFAKTOR
B,3936680
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1.5 Tillbehor: 3D-avkannarsystem och
elektroniska handrattar fran
HEIDENHAIN

3D-avkannarsystem
Med de olika 3D-avkdnnarsystemen fran HEIDENHAIN
kan man

Rikta upp arbetsstycket automatiskt

Snabbt och noggrant stélla in utgangspunkten

Det brytande avkannarsystemet TS 220

Detta avkannarsystem lampar sig val for automatisk uppriktning
av arbetsstycket, installning av utgangspunkten och fér matning
pa arbetsstycket. TS 220 6verfor triggersignalen via en kabel.

Funktionsprincip: | de brytande avkannarsystemen fran
HEIDENHAIN registrerar en forslitningsfri optisk sensor
utbdjningen av matstiftet. Den erhéllna signalen medfor att
den aktuella avkannarpositionens éar-varde lagras.

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna forenklar precisa manuella forflytt-
ningar av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan
valjas inom ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna

HR 130 och HR 150 erbjuder HEIDENHAIN den portabla handratten
HR 410.

HEIDENHAIN TNC 310
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2.1 Uppstart

2.1 Uppstart

%  Uppstartsproceduren och referenspunktssokningen ar
&= maskinavhangiga funktioner. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Sla pad matningsspanningen till TNC och maskin.
Darefter inleder TNC:n automatiskt med féljande dialog:

Minnestest

TNC:ns minne testas automatiskt

Stromavbrott
TNC-meddelande, strommen har varit bruten —
radera meddelandet

OVERSATTER PLC-program

TNC:ns PLC-program Oversatts automatiskt

Styrspanning till relad saknas

@ Sl& p& styrspanningen,
TNC:n testar Nodstoppslingans
funktion

Passera referenspunkter

@ Passera referenspunkterna i valfri ordningsfoljd:
-

Tryck och hall inne riktningsknapparna for
respektive axel tills referenspunkterna har
passerats eller

Passera referenspunkterna i flera axlar samti-
Z )L digt: Valj axlar med softkey (axlarna presenteras
da inverterat i bildskarmen) och tryck darefter pa
NC-START-knappen

TNC:n &r nu funktionsklar och befinner sig i driftart Manuell drift.
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

&  Forflyttning med hjélp av axelriktningsknapparna &r en
&= maskin-avhangig funktion. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Forflytta axel med axelriktningsknapparna

@ Valj driftart Manuell drift
Tryck pa axelriktningsknappen och hall den inne
- sa lange axeln skall forflyttas

...eller kontinuerlig forflyttning av axel:

och Hall inne axelriktningsknappen och tryck kort pa
- | NC-START-knappen. Axeln fortsatter att forflyttas

dnda tills den stoppas.
NC Stoppa: Tryck pd NC-STOPP-knappen

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt.

HEIDENHAIN TNC 310
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Forflyttning med den elektroniska handratten
HR 410

Den portabla handratten HR 410 ar utrustad med tva stycken
sakerhetsbrytare. Sdkerhetsbrytarna ar placerade nedanfor veven.
Man kan bara forflytta maskinaxlarna da man trycker in en av
sakerhetsbrytarna (maskinavhangig funktion).

Handratten HR 410 ar bestyckad med foljande mandverfunktioner:

1 NODSTOPP

2 Handratt

3 Sakerhetsbrytare

4 Knappar for axelval

5 Knapp for dverforing av Ar-positionen

6 Knappar for att vélja matningshastigheten (langsam, medel,
snabb; matningshastigheterna bestams av maskintillverkaren)

7 Riktning, i vilken TNC:n skall forflytta den valda axeln

8 Maskinfunktioner
(bestams av maskintillverkaren)

De roda lysdioderna indikerar vilken axel och vilken matnings-
hastighet man har valt.

Forflyttning

Valj driftart Manuell drift

Aktivera handratten, véxla softkey till PA

| ©
= ™

Tryck pa sakerhetsbrytaren

Valj axel pa handratten

Valj matningshastighet

@EI

eller = Forflytta aktiv axel i + eller — riktningen

+|
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Stegvis positionering

Vid stegvis positionering definieras en steglangd, med vilken en
maskinaxel forflyttas vid tryck pa en av axelriktningsknapparna.

@ Valj driftart Manuell drift
INkRE- P Valj stegvis positionering, andra softkey till PA
HEMT

STEGLANGD :

Ange steglangden i mm, t.ex. 8 mm

Valj steglangd via softkey (valj 2:a eller 3:e

B

softkeyraden)
Y+ Tryck pa axelriktningsknappen: Positionera ett
V4 godtyckligt antal ganger

HEIDENHAIN TNC 310

o]
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2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

| driftart Manuell drift anger man spindelvarvtal S och tillaggs-
funktion M via softkeys. Tillaggsfunktionerna beskrivs i ,7. Pro-
grammering: Tilldaggsfunktioner”. Matningshastigheten ar definie-
rad i en maskinparameter och kan bara dndras med override-
potentiometern (se nasta sida).

Ange varde
Exempel: Ange spindelvarvtal S

S j Vélj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

SPINDELVARVTAL S=

1000 Ange spindelvarvtal

NC och utfér med NC-START-knappen
|

Spindelrotationen med det angivna varvtalet S startas med en
tilldaggsfunktion M.

Tillaggsfunktionen M anges pa samma satt.
Andra spindelvarvtal och matning

Med override-potentiometrarna for spindelvarvtal S och matning F
kan det instéllda véardet andras fran 0% till 150%.

%  Override-potentiometern for spindelvarvtal fungerar bara
&= i maskiner med steglds spindeldrift.

Maskintillverkaren definierar vilka tillaggsfunktioner M
som kan anvédndas och deras betydelse.
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2.4 Installning av utgangspunkt
(utan 3D-avkannarsystem)

Vid instéllning av utgangspunkten andras TNC:ns positionsvérde sa
att koordinaterna ¢verensstammer med en kand position pa
arbetsstycket.

Forberedelse
Rikta och spann fast arbetsstycket
Véxla in ett nollverktyg med kénd radie
Forsakra dig om att TNC:n visar Arpositioner
Installning av utgangspunkt
Skyddsatgarder: Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck
med tjocklek d placeras pa arbetsstycket. Da anges utgangspunk-

ten som ett varde d storre an om verktyget hade tangerat arbets-
stycket direkt.

@ Valj driftart Manuell drift
Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar)

it Valj funktionen for att stalla in utgangspunkt

INSTALLMING

Z Valj axel

ORIGOS LAGE Z=

u Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvérdet
vid en kand arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller
till bleckets tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta

hansyn till verktygsradien

Installning av utgangspunkten for de ovriga axlarna utférs pa
samma satt.

Om man anvénder ett forinstallt verktyg i ansattningsaxeln skall
positionen i ansattningsaxeln andras till verktygets langd L alt. till
summan Z=L+d.

HEIDENHAIN TNC 310

YA
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5 3.1 Programmera och utféra enkla
% positioneringsblock
o)) Driftart Manuell positionering lampar sig fér enkla bearbetningar
c och férpositionering av verktyget. Har kan korta program i
i HEIDENHAIN-Klartext-format anges och utféras direkt. Aven
o TNC:ns cykler kan anropas. Programmet lagras i filen $MDI.
g Vid Manuell positionering kan den utdkade statuspresentationen
— aktiveras.
Valj driftart Manuell positionering. Programmera
filen $MDI pa 6nskat satt
@ Start programexekveringen: Extern START-

knapp

@ Begransningar:
Foéljande funktioner finns inte tillgdngliga:

Verktygsradiekompensering

- Programmeringsgrafik

- Programmerbara avkannarfunktioner A
- Underprogram, programdelsupprepningar Z

- Konturfunktioner CT, CR, RND och CHF Y
- Cykel 12 PGM CALL

3.1 Programmera och utfoéra enkla pos

Exempel 1
Ett arbetsstycke skall forses med ett 20 mm djupt hal. Efter upp- X
spanning av arbetsstycket, uppriktningen och installningen av 50

utgadngspunkten kan borrningen programmeras med ett fatal
programblock och déarefter utforas.

Forst forpositioneras verktyget over arbetsstycket, darefter till ett 50
sakerhetsavstand 5 mm Over halet. Dessa positioneringar utfors
med L-block (ratlinje). Darefter utférs borrningen med cykel 1
DJUPBORRNING.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5 Definiera verktyg: nollverktyg, radie 5
2 TOOL CALL 1 Z S2000 Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,
Spindelvarvtal 2000 varv/min
3 L Z+200 RO FMAX Frikor verktyg (FMAX = snabbtransport)
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 Positionera verktyg med FMAX 6ver hal, spindel till

Vkt = Verktyg
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Funktionen for ratlinje finns beskriven i ,6.4 Konturfunktioner —
Ratvinkliga koordinater”, cykel DJUPBORRNING under ,8.3
Borrcykler”.

HEIDENHAIN TNC 310

Positionera verktyg 5 mm Over halet
Definiera cykel DJUPBORRNING:
Verktygets sakerhetsavstand éver halet
Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
Djup for varje anséattning innan atergang
Vantetid vid halets botten i sekunder
Borrmatning

Anropa cykel DJUPBORRNING

Frikor verktyg

Programslut
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i block

itionerings

3.1 Programmera och utfoéra enkla pos

Sakra eller radera program fran $MVIDI

Filen $SMDI anvands vanligen for korta program som inte behover

sparas. Skall ett program trots det sparas goér man pa féljande satt:

Valj driftart: Programinmatning/Editering
EEEN Y Kalla upp filhantering: Softkey PGM NAME
Markera filen $MDI
KOP IERA L . -
[peeye[r2) ) Valj , Kopiera fil": Softkey KOPIERA
Ma1fil =
1225 Ange ett namn, under vilket det aktuella inne-

hallet i filen $MDI skall sparas

Utfor kopieringen

m Lamna filhantering: Knapp END

For att radera innehéllet i filen $MDI gor man pa ungefdr samma
satt: Istallet for att kopiera raderar man innehéllet med softkey
RADERA. Vid nasta vaxling till driftart Manuell positionering visar
TNC:n en tom fil $MDI.

Ytterligare information i ,4.2 Filhantering”.
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4.1 Grunder

4.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P& maskinaxlarna finns positionsmétsystem placerade, vilka regi-
strerar maskinbordets alt. verktygets position. Da en maskinaxel
forflyttas genererar det dartill hdrande positionsmatsystemet en
elektrisk signal. Fran denna signal kan TNC:n berdkna maskinaxelns
exakta Ar-position.

Vid ett strémavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Ar-positionen. For att kunna aterskapa
detta samband ar matsystemens matstavar utrustade med
referensmarken. Vid forflyttning éver ett referensmarke erhaller
TNC:n en signal som anvands som en maskinfast utgdngspunkt.
P& detta satt kan TNC:n &terskapa forhéallandet mellan Arpositionen
och maskinslidens aktuella position.

Oftast monteras langdmatskalor pa de linjara axlarna. P& rundbord

och tippningsaxlar anvands vinkelmatsystem. Vid langdmatsystem
med avstédndskodade referensmarken behover maskinaxeln bara

forflyttas 20 mm, vid vinkelmétsystem 20°, for att &terskapa sam-

bandet mellan Ar-positionen och maskinslidens position.
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Positionssystem

Med ett referenssystem kan man fastldgga positioner placerade i ett
plan eller i rymden. Uppgifterna for en position utgar alltid fran en fast
definierad punkt och beskrivs fran denna i form av koordinater.

| ett ratvinkligt koordinatsystem (kartesiskt system) ar tre riktningar
definierade som axlarna X, Y och Z. Axlarna ar alltid vinkelrdta mot
varandra och skar varandra i en enda punkt, nollpunkten. En koordi-
nat anger avstandet till nollpunkten i en av dessa riktningar. P& detta
satt kan en position i planet beskrivas med hjélp av tva koordinater
och i rymden med tre koordinater.

Koordinater som utgar ifran nollpunkten kallas fér absoluta koordi-

nater. Relativa koordinater utgar ifrdn en annan godtycklig position

(utgadngspunkt) i koordinatsystemet. Relativa koordinatvéarden kallas
aven for inkrementella koordinatvarden.

Positionssystem i fraismaskiner

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en frdsmaskin utgar man oftast
fran det ratvinkliga koordinatsystemet. Bilden till hoger visar hur
koordinatsystemet ar tillordnat maskinaxlarna. Tre-finger-regeln for
hoger hand hjalper till som minnesregel: Om man haller langfingret
i verktygsaxeln (pekande mot verktyget och fran arbetsstycket) sa
motsvarar detta positiv riktning i Z-axeln, tummen motsvarar positiv
riktning i X-axeln och pekfingret positiv riktning i Y-axeln.

TNC 310 kan styra maximalt fyra axlar. Férutom huvudaxlarna
X, Y och Z finns aven parallellt I6pande tillaggsaxlar U, V och W.
Rotationsaxlarna betecknas med A, B och C. Den undre bilden
visar hur tillaggsaxlarna respektive rotationsaxlarna tilldelas
huvudaxlarna.

HEIDENHAIN TNC 310

zA
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4.1 Grunder

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget &r mattsatt med ratvinkliga koordinater
skapar man aven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga koor
dinater. Vid arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter
ar det ofta enklare att definiera positionerna med hjalp av polara
koor-dinater.

| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver polara
koordinater endast positioner i ett plan. Polara koordinater har sin
nollpunkt i Pol CC (CC = circle centre; eng. cirkelcentrum). En
position i ett plan bestdms da entydigt genom

Polér koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen

Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och
strackan som forbinder Pol CC med positionen.

Se bilden nere till hoger.

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestdmmes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i
ett av de tre mojliga planen. Dessa bada koordinater bestammer
samtidigt vinkelreferensaxeln for den polédra koordinatvinkeln PA.

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel

XY +X
YZ +Y
ZX +Z
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Absoluta och relativa arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

Nar en positions koordinater utgar fran koordinatnollpunkten
(ursprung) kallas dessa for absoluta koordinater. Varje koordinat pa
arbetsstycket ar genom sina absoluta koordinater entydigt be-
stdmda.

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

Relativa arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgér fran den sist programmerade verktygs-
positionen. Denna verktygsposition fungerar som en relativ noll-
punkt. Vid programframstaliningen motsvarar inkrementala koor-
dinater foljaktligen mattet mellan den sista och den darpa foljande
bor-positionen. Verktyget kommer att forflytta sig med detta matt.
Darfor kallas relativa koordinatangivelser dven for kedjematt.

Ett inkrementalt matt markerar man med ett ,, 1" (softkey) fére
axelbeteckningen.

Exempel 2: Borrning med relativa koordinater
Absoluta koordinater for hal 4:

X=10 mm

Y=10 mm

Hal 5 refererande till 4 Hal 6 refererande till 5
IX=20 mm [X=20 mm

IY=10 mm [Y=10 mm

Absoluta och inkrementala poléara koordinater
Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferens-
axeln.

Inkrementala koordinater hanfor sig alltid till den sist programme-
rade verktygspositionen.

HEIDENHAIN TNC 310
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4.1 Grunder

Instéllning av utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som
en absolut utgdngspunkt (nollpunkt), ofta ett hdrn pa arbetsstycket.
Vid installning av utgadngspunkten 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 TNC:ns positionsvarde till noll eller ett annat lampligt
varde. Darigenom relateras utgangspositionen, som galler for TNC-
presentationen liksom aven bearbetningsprogrammet, till arbets-
stycket.

Om det forekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets
ritning sd anvander man forslagsvis cyklerna fér koordinat-
omrakningar. Se ,,8.6 Cykler for koordinatomrakning”.

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

Ett 3D-avkénnarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket da
man skall stélla in utgdngspunkten. Se ,12.2 Instéllning av utgangs-
punkt med 3D-avkannarsystem®.

Exempel

Skissen till hoger visar ett arbetsstycke med hal (1 till4). Dessa hals
mattsattning utgar ifran en absolut utgdngspunkt med koordinater-
na X=0 Y=0. Halen (5 till 7 ) refererar till en relativ utgdngspunkt
med de absoluta koordinaterna X=450 Y=750. Med cykel
NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man forskjuta nollpunkten till
positionen X=450, Y=750 for att halen (5 till7 ) skall kunna program-
meras utan ytterligare berékningar.
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4.2 Filhantering

Filer och filhantering

Nar ett bearbetningsprogram skall matas in i TNC:n borjar man
med att ange programmets namn. TNC:n lagrar programmet
som en fil med samma namn. TNC:n lagrar aven tabeller som
filer.

Filers namn

En fils namn far vara maximalt 8 tecken langt. Bredvid programmen
och tabellerna infogar TNC:n en filtypsindikering vilken ar skild fran
filnamnet med en punkt. Denna utdkning indikerar filtyp: Se
tabellen till hoger.

35720 .H

Filnamn Filtyp

Med TNC:n kan man lagra och hantera upp till 64 filer. Den sam-
manlagda storleken pa alla filer far dock inte dverskrida 128 Kbyte.

Arbeta med filhanteringen

Detta avsnitt informerar om de olika bildskdrmsinformationernas
betydelse och hur man kan kalla upp filer. Om man inte redan ar
familjar med filhantering i TNC 310 bor man ldsa igenom hela detta
avsnitt och testa de olika funktionerna i TNC:n.

Kalla upp filhanteringen
PGM >
NAMN

Fonstret visar alla filerna 1 , som finns lagrade i TNC:n. Bredvid
varje fil visas mer information, denna information beskrivs i tabellen
till hoger.

Tryck pé softkey PGM NAME:
TNC:n visar fonstret for filhantering

HEIDENHAIN TNC 310

Fileri TNC:n Typ

Program

i HEIDENHAIN-Klartext-Dialog H

Tabell for

verktyg T

Presentation Betydelse

FILNAMN Namn med maximalt 8 tecken
och filtyp. Siffror efter
namnet: Filstorlek i byte

Status Filens egenskaper:

M Programmet ar valt i en av
driftarterna for Program-
korning

P Filen ar skyddad mot radering
och forandring (Protected)

PROGRAMVAL o <
FILNAMN = po——
3587 .H 998
3516 .H 1084
30JOINT .H 568 .
.H 464
1 576 .H 222
BLK .H 58
FK1 .H 518
NEU .H 132
SLOLD .H 526
STAT .H 24 KOPTERA
STAT1 .H 242 [rac |+ [z
BerRv ¥ +158.,000
s H X ©
S M5/ 9|
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4.2 Filhantering

Vilja fil

E Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna for att forflytta markoren till 6nskad fil:

Forflytta markoéren upp eller ner

Ange en eller flera siffror i den 6nskade filens namn och tryck
sedan pa knappen GOTO: Markoren flyttas till den forsta filen som
overensstémmer med de angivna siffrorna.

Den valda filen aktiveras i den driftart som man
befinner sig i d& man kallar upp filhanteringen:
Tryck pa ENT

Kopiera fil
Forflytta markoren till filen som skall kopieras
KOPIERA Tryck pa softkey KOPIERA: Valj kopieringsfunktionen
[soc) 2

Ange malfilens namn och bekrafta genom att trycka pa knappen
ENT: TNC:n kopierar filen. Den ursprungliga filen forblir oférand-
rad.

Do6p om fil
Forflytta markoren till filen som skall dopas om

DeP oM Vélj funktionen for att dopa om

Joc)- 2

Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte
andras

Utfor omddpningen: Tryck pa knappen ENT

Radera fil
Forflytta markoren till filen som skall raderas

RADERA Valj raderingsfunktionen: Tryck pa
g softkey RADERA. TNC:n frégar om
filen verkligen skall raderas

Godkann raderingen: Tryck pa
softkey YES. Avbryt med softkey
NO om filen inte skall raderas.

Skydda filer/upphav filskydd

Forflytta markoren till filen som skall skyddas

kDDA Aktivera filskydd: Tryck pa softkey
URPHRY SKYDD SKYDDA/ UPPH. SKYDD. Filen far

status P

Filskyddet upphadvs pa samma séatt med softkey
SKYDDA / UPPH. SKYDD. Vid upphévande av
filskyddet méaste man dessutom ange kodnummer
86357.
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Inlasning/utlasning av filer

Inlasning eller utlasning av filer: Tryck péa softkey
E@ EXT. TNC:n erbjuder foljande funktioner:

Funktioner for inlasning/utlasning av filer Softkey
OVERVOR

Inldsning av samtliga filer T~ T
EXT THC

Endast inlasning av valda filer; For att
acceptera en av TNC:n féreslagen fil: BVERVER

Tryck pa softkey JA; Acceptera inte en "

féreslagen fil: Tryck pa softkey NEJ

GUERVOR
Inlasning av vald fil: Ange filnamn E—mg

Utlasning av vald fil: Forflytta markdren
till 6nskad fil och bekrafta med
knappen ENT

BUERVER
Utlasning av samtliga filer i TNC:ns minne F—~T )
TNC EXT

Presentera en filoversikt fran den externa enheten JIsh

i TNC:ns bildskarm KATALOG

GYERWVOR

[THE] — [EXT]

HEIDENHAIN TNC 310

4.2 Filhantering



4.3 Oppna och mata in program

4.3 Oppna och mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN-
klartext-format

Ett bearbetningsprogram bestar av en serie programblock. Bilden
till hoger visar elementen i ett block.

TNC:n numrerar ett bearbetningsprograms block i en stigande
ordningsfoljd.

Det forsta blocket i ett program innehéller texten ,BEGIN PGM*,
programnamnet och den anvanda mattenheten.

De darpa foljande blocken innehéller information om:
Raamnet
Verktygsdefinitioner och verktygsanrop
Matningshastigheter och varvtal
Konturrorelser, cykler och andra funktioner

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

Definiera raamne: BLK FORM

Direkt nér man har 6ppnat ett nytt program definierar man ett
fyrkantigt obearbetat arbetsstycke. TNC:n behdver denna definition
for grafiska simuleringar. Rddmnets sidor far vara maximalt 30 000
mm ldnga och maste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta
raamne bestams med hjalp av tva hérnpunkter:

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

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

TNC:n kan bara presentera grafiken om skillnaden mellan
kortaste/langsta sida i BLK FORM &r mindre an 1/64.
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Block:
10 L|X+10 Y+5 RO F100 M3 |

Konturfunktion  Ord

Blocknummer

MAX

MIN




Oppna ett nytt bearbetningsprogram

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart Programinmatning/
Editering.

Exempel pa en programéppning

Valj driftart Programinmatning/Editering
PGM Kalla upp filhanteringen: Tryck pa softkey PGM
NAMN > NAME
Filnamn =
3056 Ange det nya programmets nummer, bekréfta
med knappen ENT

Filnamn = 3056.H

Godkann mattenhet mm: Tryck pa knappen
ENT, eller

o @ Véxla mattenhet till tum: Tryck pa softkey MM/
i THEH INCH, bekréafta med knappen ENT

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAMVAL
FILNAMN =

159 .H

M5/9

&
Jay

[HH]
INCH

TEL
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4.3 Oppna och mata in program

Definiera rdamne

BLK Oppna dialogen for definition av radmnet:
FORM Tryck pé softkey BLK FORM

Spindelaxel parallell X/Y/Z ?

Z > Ange spindelaxel

Def BLK FORM: Min-Punkt?

0 Ange i tur och ordning MIN-punktens X-, Y- och

Z-koordinater
°
-40

Def BLK FORM: Max-Punkt?

100 Ange i tur och ordning MAX-punktens X-, Y- och

Z-koordinater
100
°

Programfonstret visar definitionen av BLK-formen:

0 BEGIN PGM 3056 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 3056 MM

Blocknummer, BEGIN- och END-block genereras automatiskt av
TNC:n.

PROGRAM INMATNING

DEF BLK FORM: MAX-VHRDE 7
BEGIN PGM 15 MM

BLK FORM B.1 2 X+8 Y+@

Z2

>

BLK FORM B.2 X+180 Y+10Q0

]
TOOL CALL 1 2 $2500
L X+1l@ Y+5 R@ F1lo0 M3
END PGM 15 MM

=W NP

Bk X +150,000
Y -25.,008
+ 5 T 182 2
2 15,0808 B o
S MB/9

S

Programbdrjan, namn, mattenhet
Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
MAX-punktskoordinater
Programslut, namn, mattenhet
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Programmera verktygsrorelser i Klartext-Dialog

For att programmera ett block 6ppnar man dialogen med en
softkey. | bildskarmens Ovre rad fragar TNC:n efter alla erforderliga
data.

Exempel pa en dialog

o

':/ Oppna dialogen

Koordinater ?

X ;10
y ' &

Radiekorr.: RL/RR/Ingen korr.?

Matning ? F=

1oo

Ange malkoordinaten for X-axeln

Ange malkoordinaten for Y-axeln, ga till
nasta fraga med knappen ENT

Ange ,ingen radiekompensering”, ga till nasta
frdga med knappen ENT

Matningshastighet for denna konturrorelse
100 mm/min, ga till nadsta fraga med knappen
ENT

Tillaggsfunktion M ?

’

Tillaggsfunktion M3 |, spindelstart”, med
knappen ENT avslutar TNC:n denna dialog

| programfonstret visas raden:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM INMATNING

HJALP FUNKTION M ?

TOOL CALL 1 Z $2588

BEGIN PGM 15 MM
BLK FORM 8.1 2 X+@8 Y+@8 2 »
BLK FORM 8.2 X+1l@g Y+1l@8 »

BN EP®

L X+1B8 Y+5 RO F188

END PGM 15 MM

BHRY X +15

U

9,008
Y -25,0800
T 182 2
2z +15,0800 o
S M5/9
Funktioner under dialogen Knapp

Hoppa oOver dialogfragan

Avsluta dialogen i forvag

B0

Avbryt dialogen och radera
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4.3 Oppna och mata in program

Editera programrader ] Vilj block och ord Softkeys/Knappar
Nar man skapar eller férandrar ett bearbetningsprogram kan man

anvanda pilknapparna for att g& in p& de olika programraderna och Hoppa fran block till block
vélja ett enskilt ord i ett block: Se tabellen uppe till hoger.

Bladdra i programmet Enskilda ord i blocket
Tryck pa knappen GOTO valjes

©

Ange ett blocknummer och bekrafta med ENT, TNC:n hoppar
déarefter till det angivna blocket eller Bladdra en sida uppéat

2]
it
o
=

Tryck pa en av de softkeys som visas for att bladdra sida for sida
(se tabellen uppe till hoger) Bladdra en sida nedat

0
bt
o
=

Sok efter samma ord i andra block

Hoppa till program- BORIAN
borjan T
Valj ett ord i ett block: Tryck pa pilknappen tills
det 6nskade ordet markerats Hoppa till program- ot
slut Q
Vaélj block med pilknapparna
Radera block och ord Knapp
Markdren befinner sig nu i ett nytt block pd samma ord som valdes i . .
det forsta blocket. Nollstall ett valt ords varde CE
Infoga block pa godtyckligt stélle A Radera ett felmeddelande
Vélj ett block, efter vilket det nya blocket skall infogas, och 6ppna (icke blinkande)
dialogen
Infoga det sist editerade (raderade) blocket pa ett Radera valt ord DEL
godtyckligt stalle
Valj ett block, efter vilket det sist editerade (raderade) blocket skall
info Radera valt block (cykel) DEL
gas
For att infoga blocket, som finns i buffertminnet, trycker man péa .
softkey INFOGA NC-BLOCK Radera programdel: oEL
Valj det sista blocket i programdelen
Andra och infoga ord som skall raderas och radera med

Valj ett ord i ett block och skriv dver med ett nytt varde. Nar man knappen DEL
har valt ordet star Klartext-Dialogen till forfogande.

Avsluta andringen: Tryck pa knappen END

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man pa pilknappen (till
hoger), tills den 6nskade dialogen visas och anger da dnskat véarde.
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4.4 Programmeringsgrafik

TNC:n kan presentera den programmerade konturen grafiskt
samtidigt som ett program skapas.

Medritning / ej medritning av programmeringsgrafik
For att vaxla till bildskarmsuppdelning med program till vanster
och grafik till hdger: Tryck foérst pa knappen for val av bildskarms-
uppdelning och sedan pa softkey PROGRAM + GRAFIK

RITA  PA Softkey AUTOM RITNING valjes till PA. Samtidigt
AUTOM. som man matar in nya programrader kommer

TNC:n automatiskt att visa alla programmerade
konturrorelser i grafikfonstret till hoger.

Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt stéller
man in softkey AUTOM. RITNING p& AV.

Vid AUTOM. RITNING PA visas inte programdelsupprepningar.

Framstallning av programmeringsgrafik for ett
program

Valj ett block med pilknapparna, fram till vilket grafiken skall
framstallas eller tryck pa GOTO och ange 6nskat radnummer
direkt

ReSET > Framstall grafik: Tryck pa softkey RESET + START
START

For ytterligare funktioner se tabellen till hoger.

Radera grafik

E Vaxla softkeyrad: Se bild till hoger
RADERR > Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK
GRAFIK

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM INMATNING

<> GRA

BEGIMN PGM 5555 MM

@
1
2
3
4
B
B
7
8
L]
1

@ L H+b@ Y+igO

BLK FORM @.1 Z H+@ Y+B Z 3
BLK FORM @.2 X+18@ Y+1688 3
TOOL CALL 8 2

L K-BB Y-5@ Z+10@ R@ FMA 3|
TOOL CALL 1 Z 5688

L H+BB Y-5@ Z-1@ R@ FMAX 3|
L #+6B Y+B RR F508

L H+18@8 Y+58

RND R20

RITA PA
AUTOM.

RADERA
GRAFIK

START

8TART
ENKELBLOCK

sty X +150,0080
¥ -25,000
2 +15,000

ulllJ

102 2
5]

RESET

START

M5/9

\

Programmeringsgrafikens funktioner Softkey

Programmeringsgrafik, blockvis

generering

Framstall programmeringsgrafik

komplett eller fullfolj efter
RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik

Denna softkey visas bara d& TNC:n

STOP

m
=
=w
Mo
r D
W
r S
o
=]
=

framstaller en programmeringsgrafik
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4.4 Programmeringsgrafi

Delforstoring eller delforminskning PROGRAM INMATNING ¢

o)
]
£

BEGIN PGM G555 MM >

Man kan sjalv vélja vilket omrade som skall visas i grafiken. Med en
BLK FORM 8.1 2 H+@ Y+@ 2 2|

]

ram véljer man ett ldmpligt omrade for delférstoring eller del- 1
. . . 2 BLK FORM B.2 X+18@8 Y+180 >

formlnsknlng. 3 T00L CALL B 2
- . .. . . X ) . 4 L H-B@ V-6@ Z+180 RE FMR 3|
Valj softkeyrad for delférstoring/delférminskning (sista raden, se 5 TOOL cALL 1 2 S60m

B

?

8

3

1

L H+B@ Y-58 2Z-1@ R8 FMAX 3

Al

bl|d tl” hoger) ] ] . L H+B@ V+B RR F500
Darvid stér foljande funktioner till férfogande: L 100 Ve
RND R28
PRESEMTERA
@ L H+BQ V+i100 ("\
: DETALJ
Funktion Softkey are X +158,000
Y -25,008 RAAMNE
L .. .. T 182 2 soM
Foérminska ram — for att férstora Z +15.0088 2 LK FoRr
Hall softkey intryckt S M5/ 9| =™

Forstora ram — for att forminska >
Hall softkey intryckt

Forflytta ramen &t vanster — Hall softkey intryckt
for att forflytta. Forflytta ramen
at hoger: Hall pilknapp hoger intryckt for att forflytta.

BIS|S

R : Overfér det valda omradet med softkey RAAMNE
pETAL DELFORST.

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstélla grafiken
till det ursprungliga omréadet.
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4.5 Hjalp-funktion

Vissa programmeringsfunktioner forklaras i TNC:ns HELP-funktion.
Via softkey valjer man ut ett amne som man sedan erhaller ytterli-

gare information om.

Vilj Hjalp-funktion

Tryck pé knappen HELP

Valj omréade: Tryck pa en av de softkeys som

presenteras

Hjalpomrade / Funktion

PROGRAM INMATNING

SLUT

HESES

M-Funktioner

Cykelparametrar

PROGRAM INMATNING

mee -
Mot -
Mz -

(2]
=
o
<

Hjalp som har lagts in av Er maskin-
tillverkare (valfri, ej exekverbar)

o
[
ly]
==
o8
&
v

Bladdra till féregaende sida

Iz
it
o
o
==
W
=
[

M3@ -

Bladdra till ndsta sida

M81 -

Iz
it
o
o

M2 -

Ga till filens borjan

M83 -

Progranstopp-spindelsteppsky lvdtska fran

Yillkerligt stomp

Progranstepn-spindelsteppskylvatska transradera
statusinfornat ionen {heroende pa maskinparaneter)
s&terhopp 1ill 1&rsta blocket

Spindelstart medurs

Spindelstart moturs

Spindelstopp

Verktygswaxlingspregransiopp (bercende ps

nask inparaneter) sspindelstonn

Kylvatska till

Kylvatska iran

Spindelstart medurs-kylvaiska TILL

Spindelstart metursskylvatska TILL

Samma funktien som M@2

Fri tillgggsfunktion eller cykel anrop, modalt werksamt
{bercends pa mask inparamneter)

Kenstant banhastighet vid hérn (fungerar endast i
Slaptelsherakning)

I positioneringshlock: keordinater i f&rhdllande till
naskinens nellpunkt

I positioneringshlock: keordinater i f#rhdllande 1ill
en av maskintillverkaren definierad pesition, t.ex.
verktygswax larposition

I pesitioneringsbleck: Keerdinater hanférs till den

HELP
27 GRA

8I0R

80K

b

810A

BERIAN

%IET

@
=
il
i
E
=

Ga till filens slut

%ifﬂ -

Kalla upp sékfunktion; Ange siffror,
starta sokning med knappen ENT

Hjalpen, som Er maskintillverkare staller till férfogande,
kan endast presenteras inom sjalva hjalpfunktionen.

Avsluta hjalpfunktion
Tryck pa knappen END.

HEIDENHAIN TNC 310

1

Hjalp-funktion
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5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

Matningen F &r den hastighet i mm/min (tum/min) med vilken
verktygets centrum forflyttar sig pa sin bana. Den maximala
matningen &r individuellt installd for varje axel via maskinpara-
metrar.

Inmatning
Matningshastigheten kan anges i alla positioneringsblock.
Se ,,6.2 Grunder for konturfunktioner”

Snabbtransport

Om snabbtransport 6nskas anger man F MAX. For att ange F MAX
trycker man vid dialogfragan ,,Matning F = ?" p& knappen ENT eller
pa softkey FMAX.

Varaktighet

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

Andring under programkérning
Matningshastigheten kan justeras med hjalp av potentiometern for
matningsoverride F under programkorningen.

Spindelvarvtal S

Spindelvarvtalet S programmeras i varv per minut (varv/min) i TOOL
CALL-blocket (verktygsanrop).

Programmerad andring

Spindelvarvtalet kan andras med ett TOOL CALL-block i bear-
betningsprogrammet. | detta block programmerar man bara det nya
spindelvarvtalet:

TOOL Programmera verktygsanrop: Tryck pa softkey
CALL TOOL CALL (3:e softkeyraden)
Hoppa 6ver dialog ,Verktygsnummer?” med

knappen ,PIL HOGER"

Hoppa over dialog , Spindelaxel parallell X/Y/Z?"
med knappen ,,PIL HOGER”

Ange det nya spindelvarvtalet i dialog ,Spindel-
varvtal S=?"

Andring under programkérning
Spindelvarvtalet kan justeras med hjélp av potentiometern for
spindeloverride S under programkérningen.
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5.2 Verktygsdata

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrérelserna
som de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n da skall
kunna berakna verktygscentrumets bana, alltsa utfora en verktygs-
kompensering, maste man ange langd och radie for alla anvénda
verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen TOOL
DEF direkt i programmet eller (och) anges separat i
verktygstabellen. Nar bearbetningsprogrammet exekveras tar
TNC:n hédnsyn till de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer
Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 254.

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

Verktygslangd L
Verktygslangden L kan bestdmmas pa tva olika satt:

1 Langden L som en langdskillnad mellan verktyget och ett noll-
verktyg Lo.

Fortecken:
Verktygets langd ar langre an nollverktyget: L>Lg
Verktygets langd ar kortare an nollverktyget: L<Lg

Bestamma langd:

Forflytta nollverktyget till en utgangsposition i verktygsaxeln (t.ex.
arbetsstyckets yta med Z=0)

Stall in positionsvardet i verktygsaxeln till noll (instalining av
utgangspunkt)

Vaxla in nasta verktyg
Forflytta verktyget till samma utgangsposition som nollverktyget

Det presenterade positionsvardet visar langdskillnaden mellan
verktyget och nollverktyget

Overfor vardet med softkey , AKT. POS till TOOL DEF-blocket alt.
till verktygstabellen

2 Om man bestdmmer ldngden L med en forinstéllningsapparat sa
anges det uppmatta vardet direkt i verktygsdefinitionen TOOL
DEF.

HEIDENHAIN TNC 310

z\

\ 2

AL<0

AL

0

AL>0

=Y
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5.2 Verktygsdata

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.

Delta-varde for langd och radie

Delta-varden anvands for att definiera avvikelser i verktygets langd
och radie.

Ett positivt delta-varde motsvarar ett dvermatt (DR>0), ett negativt
delta-varde motsvarar ett undermétt (DR<0). Man anger delta-varde
vid programmering av verktygsanropet med TOOL CALL.

Inmatningsomrade: Delta-vardet maste ligga inom omréadet
+ 99,999 mm.

Inmatning av verktygsdata i program

Man definierar det specifika verktygets nummer, langd och radie en
gang i bearbetningsprogrammet, i ett TOOL DEF-block:

ToOL : Valj verktygsdefinition: Tryck pa knappen TOOL DEF
DEF Ange Verktygsnummer: Med verktygsnumret

bestams ett verktyg entydigt. Om verktygstabellen
ar aktiv s& anger man ett verktygsnummer som ar
storre an 99 (avhangigt MP7260)

Ange verktygslangd: Kompenseringsvarde for
langden

Ange Verktygsradie

% Under dialogen kan vardet for langden och radien
overforas direkt fran positionspresentationen med
softkey ,, AKT.POS X, AKT.POS Y eller AKT.POS Z“.

Exempel NC-block
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

46
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Inmatning av verktygsdata i tabell

| verktygstabellen TOOL.T kan man definiera upp till 254 verktyg
samt lagra deras verktygsdata (man kan begransa antalet verktyg
med maskinparameter 7260).

Verktygstabell: Inmatningsmaojligheter

Férkortn. Inmatning Dialog
T Nummer, med vilket verktyget anropas fran program -
L Kompenseringsvarde for verktygslangden L Verktygslangd ?
R Kompenseringsvarde for verktygsradien R Verktygsradie ?
Editera verktygstabell PROGRAM ENKELBLOCK 8 <
Verktygstabellen har filnamnet TOOL.T. TOOL.T ar automatiskt aktiv i oo e >
driftarterna for programkorning.
B
2 EDIT

Oppna verktygstabell TOOL.T:

LT
PR P
Moo
P |
o
=

Valj ndgon av maskindriftarterna

COOOSABNGUE
=)
o
o
% o o
kol kol
o o

10
VERKTYG Kalla upp Verktygstabell: Tryck pé softkey VERK- 1
oELL TYGSTABELL 2
Vaxla softkey EDITERING till ,PA" WX ;20080
¥ -125,008
E0IT axla softkey (L1 Y 125,80 1@ _ —
S M5/9

Vélj driftart Programinmatning/Editering

PGH Kalla upp filhanteringen
:‘““”“ Férflytta markéren till TOOL.T, godkann med

knappen ENT

Nar man har 6ppnat verktygstabellen for editering kan man forflytta
markoren till en godtycklig position i tabellen med hjalp av pil-
knapparna (se bilden i mitten till hoger). Man kan skriva 6ver tidigare
sparade varden eller lagga in nya varden i tabellen. Ytterligare
editeringsfunktioner finner du i tabellen pa nasta sida.

@ Om man editerar verktygstabellen parallellt med en
automatisk verktygsvéxling kommer TNC:n inte att
avbryta programexekveringen. Andrade data overfors
dock av TNC:n forst vid nasta verktygsanrop.

Lamna verktygstabellen:
Avsluta editeringen av verktygstabellen: Tryck pa knappen END

Kalla upp filhanteringen och valj en fil av annan typ, t.ex. ett
bearbetningsprogram
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5.2 Verktygsdata

Editeringsfunktioner for verktygstabell Softkey
Overfor varde fran positions- ACTUAL POS.
presentationen X

Ga till foregaende sida i tabellen s1on
(andra softkeyraden)

Ga till ndsta sida i tabellen sI0A
(andra softkeyraden)

Forflytta markoéren en kolumn ORD
at vanster =
Forflytta markéren en kolumn ORD
at hoger =

Radera felaktigt inmatat siffervarde, ater
stall forinstallt varde

R
m

Aterstall det sist lagrade vardet

El

Forflytta markoren till radens borjan

=]
[
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Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i bearbetnings-
programmet med fdljande uppgifter:

ToOL ; Valj verktygsanrop med softkey TOOL CALL
CALL

Verktygsnummer: Ange verktygets nummer. Redan
innan har verktyget definierats i ett TOOL DEF-block
eller i verktygstabellen

Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel
Spindelvarvtal S

Tillaggsmatt verktygsléngd: Delta-varde for
verktygslangden

Tillaggsmatt verktygsradie: Delta-véarde for
verktygsradien

Exempel pa ett verktygsanrop

Verktyg nummer 5 anropas med verktygsaxel Z och med spindel-
varvtalet 2500 varv/min. Overmattet for verktygslangden motsvarar
0,2 mm, undermattet for verktygsradien 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 DL+0,2 DR-1

Tecknet ,,D” framfér ,L" och ,R" stér for delta-varde.

Verktygsvaxling

%’  Verktygsvaxling ar en maskinavhangig funktion. Beakta
&= anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsvaxlingsposition

Verktygsvaxlingspositionen maste kunna nas utan risk for kollision.
Med tillaggsfunktionerna M91 och M92 kan man ange en maskin-
fast vaxlingsposition. Om TOOL CALL 0 har programmerats innan
det forsta verktygsanropet kommer TNC:n att forflytta spindelaxeln
till en position som éar oberoende av verktygslangden.

Manuell verktygsvaxling
Innan en manuell verktygsvaxling utfors skall spindeln stoppas och
verktyget forflyttas till verktygsvaxlingspositionen:

Programmerad korning till verktygsvéxlingspositionen
Stoppa programexekveringen, se ,,11.3 Programkdrning”
Vaxla verktyget

Ateruppta programexekveringen, se ,,11.3 Programkérning”

HEIDENHAIN TNC 310
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5.2 Verktygsdata

Platstabell for verktygsvaxlare

For automatiska verktygsvéaxlare programmerar man tabellen
TOOLP.TCH (TOOL Pocket eng. verktygsplats).

Kalla upp platstabell
| driftart Programinmatning/Editering

PGM
NAMN

| en Maskindriftart
VERKTYG
TRBELL
POCKET
TRBLE

[Pa]
Av

Kalla upp filhanteringen

Forflytta markoren till TOOLRTCH. Godkann med
knappen ENT

Kalla upp verktygstabell:
Valj softkey VERKTYGSTABELL

Kalla upp platstabell:
Valj softkey PLATSTABELL

Véxla softkey EDITERING till PA

EDIT

Nar man har Oppnat platstabellen for editering kan man forflytta
markoren till en godtycklig position i tabellen med hjalp av pil-
knapparna (se bilden uppe till hdger). Man kan skriva over tidigare
sparade varden eller ldgga in nya varden i tabellen.

Man far inte anvanda ett och samma verktygsnummer pa flera
stéllen i platstabellen. | sadan fall kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande nar man lamnar platstabellen.

Foljande uppgifter kan laggas in i platstabellen for ett verktyg:

Manual operation

TOOLP . TCH MM
ST F [ PLC

B
-

RG]
@

1
|2
3
1
8
4
6
5

F
L T

=
P

:

o
=

EDIT

o
<3
-

=
o
b=
o

13 <}:j
(| -
o T34 — e I
2 +12.925 | T =
s M5/ 9|
Editeringsfunktioner for platstabell  Softkey
Ga till foregaende sida i tabellen S10A
(andra softkeyraden)
Ga till nasta sida i tabellen SIDA
(andra softkeyraden)
Forflytta markoéren en kolumn 0RD
at vanster
Forflytta markoéren en kolumn orRD
at hoger =
Aterstall platstabell RESET
POCKET
TABLE

Forkortn. Inmatning Dialog
P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -

T Verktygsnummer Verktygsnummer?

ST Verktyget &r ett specialverktyg (ST: fér Special Tool = eng. Specialverktyg ?
specialverktyg); om specialverktyget blockerar platser
fore och efter sin plats sa sparrar man ett lampligt
antal platser (Status L)

F Verktyget vaxlas alltid tillbaka till samma plats i Fast plats?
magasinet (F: forFixed = eng. fast)

L Spérrad plats (L: for Locked = eng. sparrad) Spérrad plats?

PLC Information om denna verktygsplats som skall PLC-status ?
overforas till PLC
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5.3 Verktygskompensering

TNC:n korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet for
verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i bear-
betningsplanet.

Nar man skapar bearbetningsprogrammet direkt i TNC:n, ar
kompenseringen for verktygsradien bara verksam i bearbetnings-
planet.

Kompensering for verktygslangd

Kompenseringen for verktygslangden aktiveras automatiskt sé fort
ett verktyg anropas och forflyttas i spindelaxeln. Den upphavs direkt
da ett verktyg med langden L=0 anropas.

@ Nar man upphaver en positiv langdkompensering med
TOOL CALL 0, minskar avstdndet mellan verktyget och
arbetsstycket.

Efter ett verktygsanrop TOOL CALL andrar sig verktygets
programmerade stracka i spindelaxeln med langd-
differensen mellan det gamla och det nya verktyget.

Vid langdkompensering tas hansyn till delta-vardet fran TOOL CALL-
blocket

Kompenseringsvérde = L + DLtooL cai. mMed

L Verktygslangd L fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DltooLcal  Tilldggsmatt DL for langd fran TOOL CALL-block
(inkluderas inte i det presenterade positionsvardet)

Kompensering for verktygsradie

Programblock for verktygsrorelser innehaller
Radiekompensering RL eller RR
R+ eller R—, for radiekompensering vid axelparallella forflyttningar
RO, da ingen radiekompensering skall utféras

Radiekompenseringen aktiveras sa snart ett verktyg har anropats
och forflyttas i bearbetningsplanet med RL eller RR. Radiekomp-
enseringen upphévs genom att ett positioneringsblock med RO
programmeras.

HEIDENHAIN TNC 310
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5.3 Verktygskompensering

Vid radiekompensering tas hansyn till delta-vardet fran
TOOL CALL-blocket:

Kompenseringsvarde = R + DRyooL cal. med

R Verktygsradie R fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DRrooLcar  Tillaggsmatt DR for radie fran TOOL CALL-block
(inkluderas inte i det presenterade positionsvardet)

Konturrorelser utan radiekompensering: RO

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

Anvandning: Borrning, férpositionering
Se bilden i mitten till hdger.

Konturrorelser med radiekompensering: RR och RL
RR Verktyget forflyttas pa hoger sida om konturen
RL Verktyget forflyttas pa vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas darvid pa ett avstand motsvarande
verktygsradien frdn den programmerade konturen. ,Hoger” och
Lvanster” hanfor sig till verktygets lage i forflyttningsriktningen
ldngs med arbetsstyckets kontur. Se bilderna pa nasta sida.

% Mellan tva programblock med olika radiekompenseringar
RR och RL méste det finnas minst ett block utan radie-
kompensering RO.

En radiekompensering ar fullt aktiverad i slutet pa det
block som den programmeras i forsta gangen.

Vid forsta blocket med radiekompensering RR/RL och vid
upphédvande med RO positionerar TNC:n alltid verktyget
vinkelratt mot den programmerade start- eller slut-
punkten. Positionera darfor verktyget i blocket innan den
forsta konturpunkten, alt. efter den sista konturpunkten,
sa att inga skador pa konturen uppstar.
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Inmatning av radiekompensering
Vid programmeringen av en konturrorelse presenteras foljande
frdga efter det att man har matat in koordinaterna:

Radiekorr.: RL/RR/Ingen korr. ?
Verktygsrorelse till vanster om den programme-

rade konturen: Tryck pa softkey RL eller

Verktygsrorelse till hdger om den programme-
rade konturen: Tryck pa softkey RR eller

Verktygsrorelse utan radiekompensering alt.
upphéav radiekompensering: Tryck pa knapp ENT
eller softkey RO

Avsluta dialogen: Tryck pa knapp END

| "B
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5.3 Verktygskompensering

Radiekompensering: Bearbetning av hérn

Ytterhorn

Nar en radiekompensering har programmerats forflyttar TNC:n
verktyget runt ytterhérn pa en overgangscirkel. Verktyget ,rullar”
runt hérnpunkten. Om det ar nédvandigt kommer TNC:n att minska
matningshastigheten vid ytterhérnet, exempelvis vid stora
riktningsfoérandringar.

Innerhérn

TNC:n beréknar skarningspunkten mellan de kompenserade
banorna som verktygets centrum forflyttar sig pa. Fran denna punkt
forflyttas sedan verktyget pa nasta konturelement. Pa detta satt
skadas inte arbetsstycket vid bearbetning av innerhdrn. Den tilldtna
verktygsradien begrénsas darfér av den programmerade konturens
geometri.

@ Vid bearbetning av innerhdrn far start- eller slutpunkten
inte laggas vid konturhérnpunkten, da kan konturen
skadas.

Bearbeta horn utan radiekompensering

Da radiekompensering inte anvénds kan verktygsbanan och
matningshastigheten paverkas vid horn pa arbetsstycket med hjélp
av tilldggsfunktionen M90. Se 7.4 Tillaggsfunktioner for kontur-
beteende”.
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: Verktygsrorelser

6.1 Oversikt

6.1 Oversikt: Verktygsrérelser

Konturfunktioner

Ett arbetsstycke bestér oftast av flera sammanfogade kontur-
element, sdsom exempelvis rata linjer och cirkelbagar. Med kontur-
funktionerna programmerar man verktygsrorelser for ratlinjer och
cirkelbagar.

Tillaggsfunktioner M
Med TNC:ns tillaggsfunktioner styr man
programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

Underprogram och programdelsupprepningar

Om en bearbetningssekvens skall utforas flera ganger i program-
met anger man denna en gang i form av ett underprogram eller en
programdelsupprepning. Om en del av programmet bara skall
utféras under vissa forutsattningar lagger man aven da denna
bearbetningssekvens i ett underprogram. Dessutom kan ett
bearbetningsprogram anropa och utféra ett annat bearbetnings-
program.

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar
beskrivs i kapitel 9.
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Programmera verktygsrorelser for en bearbetning

Nar man skapar ett bearbetningsprogram programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement
efter varandra. Nar detta utférs anges oftast koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Frén dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen
berdknar TNC:n verktygets verkliga rorelsebana.

TNC:n forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i program-
blockets konturfunktion, samtidigt.

Roérelser parallella med maskinaxlarna
Programblocket innehéller en koordinatangivelse: TNC:n forflyttar
verktyget parallellt med den programmerade maskinaxeln.

Beroende péa din maskins konstruktion ror sig antingen verktyget
eller maskinbordet med det uppspédnda arbetsstycket vid bearbet-
ningen. Programmering av konturrorelserna skall dock alltid utféras
som om det vore verktyget som forflyttar sig.

Exempel:
L X+100
L Konturfunktion ,Rétlinje”
X+100 Slutpunktens koordinater

Verktyget behaller Y- och Z-koordinaten oférandrade och forflyttar
sig till positionen X=100. Se bilden uppe till hoger.

Rorelser i huvudplanet
Programblocket innehéller tvé koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i det programmerade planet.

Exempel:
L X+70 Y+50

Verktyget behdller Z-koordinaten oférandrad och forflyttas i
XY-planet till positionen X=70, Y=50. Se bilden i mitten till hoger.

Tredimensionell rorelse
Programblocket innehaller tre koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i rymden till den programmerade positionen.

Exempel:
L X+80 Y+0 Z-10

Se bilden nere till hoger.

HEIDENHAIN TNC 310

zA

Y
X
100
zA
Y
X

50

57

6.2 Allmant om konturfunktioner



6.2 Allmant om konturfunktioner

Cirklar och cirkelbagar

Vid cirkelrorelser forflyttar TNC:n tva maskinaxlar simultant:
Verktyget forflyttas pa en cirkelbage relativt arbetsstycket. Vid
cirkelrorelser kan man ange ett cirkelcentrum CC.

Med konturfunktionerna for cirkelbagar programmerar man cirkel-
bagar i huvudplanet: Huvudplanet bestams genom definitionen av
spindelaxel vid verktygsanropet TOOL CALL:

Spindelaxel Huvudplan
z XY
Y ZX
X Yz

Rotationsriktning DR vid cirkelrorelser
Nar en cirkelrérelse inte ansluter tangentiellt till ett annat kontur-
element anges den matematiska rotationsriktningen DR:

Medurs vridning: DR-
Moturs vridning: DR+

Radiekompensering

Radiekompenseringen méaste anges fore blocket med koordinater-
na for det forsta konturelementet. Radiekompenseringen far inte
bdrja i ett block med en cirkelbdge. Den méaste programmeras
tidigare i ett réatlinjeblock.

Forpositionering

Forpositionera verktyget i borjan av ett bearbetningsprogram péa ett
sadant satt att verktyg eller arbetsstycke inte kan skadas.
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Skapa programblock med konturfunktions-softkeys

Man 6ppnar Klartext-Dialogen med konturfunktions-softkeys. TNC:n
fragar efter all nodvandig information och infogar darefter program-
blocket i bearbetningsprogrammet.

Man far inte programmera icke styrda axlar tillsammmans
med styrda axlar i ett block.

Exempel — Programmering av en ratlinje:
v

Koordinater ?

Oppna programmeringsdialogen: t.ex. ratlinje

10  Ange koordinaterna for den réta linjens slut-
punkt

Overfor den valda axelns koordinater: Tryck pa
softkey AKTUELL POSITION (andra softkey-
raden)

ACTURL
POSITION

o

Radiekorr.: RL/RR/Kingen korr. ?

Valj radiekompensering: t.ex. tryck pa softkey

L - L
RL, verktyget forflyttas till vanster om konturen

:

Matning F=

100

Tillaggsfunktion M ?

‘@

Ange matningen och bekrafta med
knappen ENT: t.ex. 100 mm/min

Ange tillaggsfunktion, t.ex. M3, och avsluta
dialogen med knappen ENT

Bearbetningsprogrammet visar raden:

L X+10 Y+5 RL F100 M3

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM INMATNING

HJALP FUNKTION M ?

BEGIN PGM 15 MM

BLK FORM @8.1 2 X+@
BLK FORM 8.2 X+1lB@
TOOL CALL 1 Z $2588

Y+@
Y+lae >»

Z »

BN EP®

L X+1B8 Y+5 RO F188

END PGM 15 MM

X +150,000
Y  -25,000
+1E. T 182 2
z 15,000 | L 7
s M5/9

U
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6.3 Framkorning till och frankérning fran kontur

6.3 Framkorning till och frankorning
fran kontur

Oversikt: Konturformer for framkérning till och
frankorning fran konturen
Funktionerna APPR (eng. approach = narma) och DEP (eng.

departure = lamna) aktiveras med softkey APPR/DEP. Darefter kan
man vélja foljande konturformer via softkeys:

PROGRAM INMATNING >
APPR LT
G BEGIN PGM 15 MM
1 BLK FORM 0.1 2 X+8 vY+g 2 » N
> BLK FORM B.2 X+100 Y+180 |
53 TooL CcALL 1 2 s25@@ iy
4 L X+l@ Y+5 RO F100 M3
5 END PGM 15 MH
APPR CT
PR
g{f L{T
v X +150,000 | =
Y  -25,000
T 102 2 )
z +15,800 | I 1
s M5/9| o

Funktion Softkeys: Narma Lamna
T . . APPR LT DEP LT
Réatlinje med tangentiell anslutning Q& Q&
PTT . - APFR LM, DEP LM,
Ratlinje vinkelrdt mot konturpunkten d)e--{ d»--{
. ° . . APPR CT BEP CT
Cirkelbdge med tangentiell anslutning dx\_/f S
Cirkelbdge med tangentiell anslutning till — ——
konturen framkorning till och frankérning o o

fran en hjalppunkt utanfor konturen med
en tangentiellt anslutande ratlinje

Framkérning till och frankorning fran en skruvlinje

Vid framkorning till och frankorning fran en skruvlinje (helix) forflyt-
tas verktyget i skruvlinjens férlangning och ansluter till konturen pa
en tangentiell cirkelbage. Anvand funktionerna APPR CT respektive
DEP CT for detta andamal.

Viktiga positioner vid fram- och frankorning

Startpunkt Pg

Denna position programmeras i blocket omedelbart innan APPR-
blocket. Pg ligger utanfér konturen och programmeras utan
radiekompensering (RO).

Hjalppunkt Py

Verktygsbanan vid fram- och frankérning gér vid en del kontur-
former genom en hjalppunkt Py. Hjalppunkten berdaknas automa-
tiskt av TNC:n med hjalp av uppgifterna i APPR- och DEP-blocket.

Forsta konturpunkten Ppoch sista konturpunkten Pg

Den forsta konturpunkten P, programmeras i APPR-blocket. Den
sista konturpunkten Pg programmeras med en godtycklig kontur-
funktion.

Om APPR-blocket dven innehaller Z-koordinaten, forflyttar TNC:n
verktyget forst i bearbetningsplanet till Py och darifran i verktygs-
axeln till det angivna djupet.

Slutpunkt Py

Positionen Py ligger utanfor konturen och erhélles fran uppgifterna
som programmeras i DEP-blocket. Om DEP-blocket dven innehal-
ler Z-koordinaten, forflyttar TNC:n verktyget forst i bearbetnings-

planet till Py och darifran i verktygsaxeln till den angivna hojden.
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Koordinaterna far anges béde absolut och inkrementalt med Forkortning Betydelse
ratvinkliga koordinater.
. APPR eng. APPRoach = nédrma
TNC:n kontrollerar inte omodep progrlammer'ade”konturen kan DEP eng. DEParture = 1dmna
skadas vid positionering fran Ar-positionen till hjdlppunkten Py. - —
Kontrollera detta med hjalp av testgrafiken! L eng. Line = linje
) L . C eng. Circle = cirkel
\/__|d framkorning maste utrymmet mellan startp_unkten Ps och den T Tangentiell (mjuk, kontinuerlig
forsta konturpunkten Py vara tillréackligt stort, for att den program- . .
merade bearbetningsmatningen skall hinna uppnas. overgang). _
N Normal (vinkelrat)
TNC:n forflyttar verktyget fran ar-positionen till hjalppunkten Py
med den sist programmerade matningshastigheten.
Radiekompensering
For att TNC:n skall kunna tolka APPR-blocket som framkorningsbl-
ock méste man programmera en kompenseringsvaxling fran RO till
RL/RR. | ett DEP-block upphéver TNC:n radiekompenseringen
automatiskt. Om man vill programmera ett konturelement med
DEP-blocket (ingen kompenseringsvéxling), méaste man program-
mera den aktiva radiekompenseringen pa nytt (2:a softkeyraden, nar
F-element ar upplyst).
Om ingen kompenseringsvaxling programmeras i ett APPR- resp. DEP-
block, kommer TNC:n att utféra konturanslutningen péa foljande satt:
Funktion Konturanslutning Funktion Konturanslutning
APPR LT Tangentiell anslutning till efterfoljande DEPLT Tangentiell anslutning till det
Konturelement sista konturelementet
APPR LN Vinkelrat anslutning till efterfoljande DEP LN Vinkelrat anslutning till det
Konturelement sista konturelementet
APPR CT utan forflyttningsvinkel/utan radie: DEPCT utan forflyttningsvinkel/utan radie:
Tangentiell anslutningsbage mellan det sista och Tangentiell anslutningsbédge mellan
det efterféljande konturelement det sista och efterféljande
utan forflyttningsvinkel/med radie: Konturelement
Tangentiell anslutningsbage med angiven utan forflyttningsvinkel/med radie:
radie till det efterféljande konturelementet Tangentiell anslutningsbdge med
med forflyttningsvinkel/utan radie: angiven radie till det
Tangentiell anslutningsbdge med forflyttningsvinkel sista konturelementet
till det efterféljande konturelementet med forflyttningsvinkel/utan radie:
med forflyttningsvinkel/med radie: Tangentiell anslutningsbédge med
Tangentiell anslutningsbage med férbindande linje forflyttningsvinkel till det sista kontur-
och forflyttningsvinkel till det efterféljande kontur- elementet
elementet med forflyttningsvinkel/med radie:
APPR LCT Tangent med anslutande tangentiell Tangentiell anslutningsbage med
anslutningsbéage till det efterfoljande kontur- férbindande linje och forflyttnings-
elementet vinkel till det sista konturelementet
DEP LCT Tangent med anslutande

HEIDENHAIN TNC 310
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6.3 Framkorning till och frankérning fran kontur

Framkorning pa en tangentiellt

anslutande ratlinje: APPR LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas det till den forsta konturpunkten Pu

pa en tangentiellt anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py befinner sig
pa avstandet LEN fran den forsta konturpunkten Pa.

Godtycklig konturfunktion: Framkdrning till startpunkt Pg

APPR LT
o\&
T

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och
softkey APPR LT:

Koordinater for den forsta konturpunkten Py

LEN: Avstand fran hjalppunkten Py till den forsta
konturpunkten Py

Radiekompensering fér bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+35 Y+35

oL...

Framkorning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta
konturpunkten: APPR LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Ps till en
hjdlppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget till den férsta konturpunkten Pa

pa en vinkelrdt anslutande ratlinje. Hjéalppunkten Py befinner sig pa
avstandet LEN + verktygsradien fran den forsta konturpunkten Pa.

Godtycklig konturfunktion: Framkdrning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LN:

APPR LN Koordinater for den forsta konturpunkten Py

=

Langd: Avstand fran hjalppunkt Py till forsta kontur
punkten Pp
LEN anges alltid positiv!

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Yi

35

Framkorning till Ps utan radiekompensering
P med radiekomp. RR

Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement

Y

35

A
20 RR

10

X

! 10 20 40

Framkérning till Ps utan radiekompensering

P, med radiekomp. RR, avstand Py till Pa: LEN=15
Forsta konturelementets slutpunkt

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

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en cirkelbdge, som

ansluter tangentiellt till det forsta konturelementet, till den forsta
konturpunkten Pa.

Cirkelbagen fran Py till Py bestdms med radien R och centrum-
vinkeln CCA. Cirkelbagens rotationsriktning faststélls med hjélp av
information om det forsta konturelementet.

Godtycklig konturfunktion: Framkdrning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR CT:

APPR CT Koordinater for den forsta konturpunkten Pa
E Centrumvinkel CCA for cirkelbagen

CCA anges bara med positiva varden

Maximalt inmatningsvarde 360°
Radie R for cirkelbagen

Vid framkérning fran den sida pa arbetsstycket som
definierats via radiekompenseringen:
Ange ett positivt R

Vid framkdrning ut fran arbetsstyckets sida:
Ange ett negativt R

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen
Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

oL ...
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Framkdérning till Ps utan radiekompensering

Pa med radiekomp. RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement
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Framkorning pa en cirkelbage med

0L ... Néasta konturelement

—
= . . . Y ‘

"E tangentiell anslutning till kontur och 35 _

3 ratlinje: APPR LCT I

- TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Ps till en '9,9

oS hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en cirkelbage till den Py «

o= forsta konturpunkten Pa. 20 AR

o)) Cirkelbdgen ansluter tangentiellt bade till den rata linjen Ps — Py och

c till det forsta konturelementet. Darfor behovs bara radien R for att 0 AQ { )
e entydigt faststélla verktygsbanan. f | 444/P

= it - s

:0 Godtycklig konturfunktion: Framkdérning till startpunkt Pg "‘*kP/ RO

c Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LCT: "’@ | RF': -
::_:E T Koordinater for den forsta konturpunkten Pa l 10 20 40 2
e Radie R fér cirkelbagen

8 Ange ett positivt R

— Radiekompensering for bearbetningen

; Exempel NC-block

E 7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Framkérning till Ps utan radiekompensering

E 8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 Pa med radiekompensering RR, radie R=10

g 9 L X+20 Y+35 Forsta konturelementets slutpunkt

@®

S
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™
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Frankorning pa en ratlinje med tangentiell
anslutning: DEP LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran den sista kontur-
punkten Pg till slutpunkten Py. Den réata linjen ligger i det sista

konturelementets forldngning. Py befinner sig pa avstandet LEN
fran Pe.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LT:

s, LEN: Ange avsténdet fran det sista kontur
& elementet Pg till slutpunkten Py

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12,5 RO F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frankorning pa en ratlinje vinkelrat fran den sista
konturpunkten: DEP LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran den sista kontur-
punkten Pe till slutpunkten Py. Den réta linjen gér vinkelrat fran den

sista konturpunkten Pg. Py befinner sig pa avstandet LEN +
verktygsradien fran Pe.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LN:

oEP Ly LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py
Viktigt: Ange LEN positivt!

.
o

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Sista konturelementet: Pe med radiekompensering
Frankorning med LEN = 12,5 mm
Frikérning Z, aterhopp, programslut

Y

RR

20

Sista konturelementet: Pe med radiekompensering
Frankoérning med LEN = 20 mm vinkelradt mot kontur
Frikérning Z, aterhopp, programslut

65

6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur



Frankorning pa en cirkelbage
med tangentiell anslutning: DEP CT

TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista kontur-
punkten Pe till slutpunkten Py. Cirkelbagen ansluter tangentiellt till
det sista konturelementet.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP CT:

DEP TT Centrumvinkel CCA for cirkelbagen

il Radie R for cirkelbagen

Verktyget skall kora ifrdn arbetsstycket at det hall
som definierats via radiekompenseringen:
Ange ett positivt R

Verktyget skall kora ifran arbetsstycket at det
motsatta hallet som definierats via radiekomp-
enseringen: Ange ett negativt R

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

6.3 Framkorning till och frankérning fran kontur
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Sista konturelementet: Pe med radiekompensering
Centrumvinkel = 180°, cirkelradie = 10 mm
Frikérning Z, aterhopp, programslut
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Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: DEP LCT

TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista kontur-
punkten Pe till en hjdlppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en
rat linje till slutpunkten Py. Det sista konturelementet och den rata
linjen Py — Py ansluter tangentiellt till cirkelbagen. Darfér behovs
bara radien R for att entydigt fastlagga cirkelbagen.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LCT:
DE7 Lot Koordinater for slutpunkten Py anges

Y

Radie R for cirkelbagen.
Ange ett positivt R

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 310
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Sista konturelementet: Pe med radiekompensering
Koordinater Py, cirkelradie = 10 mm
Frikérning Z, aterhopp, programslut

67

6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur



6.4 Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater

6.4 Konturfunktioner -
ratvinkliga koordinater

Oversikt konturfunktioner

Funktion Konturfunktions-softkey Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter

Ratlinje L L~ Ratlinje Koordinater for den réata linjens
eng.: Line / slutpunkt

Fas CHF CHF Fas mellan tva réata linjer Fasens langd

eng.: CHamFer {;::Zﬁ

Cirkelcentrum CC; ce $ Ingen Koordinater for cirkelcentrum alt.
eng.: Circle Center Pol

Cirkelbdge C C Cﬂ Cirkelbage runt cirkelcentrum CC Koordinater for cirkelns slutpunkt,
eng.: Circle till cirkelbdgens slutpunkt rotationsriktning

Cirkelbédge CR CR{J Cirkelbdge med bestamd Koordinater for cirkelns slutpunkt,
eng.: Circle by Radius radie cirkelradie, rotationsriktning
Cirkelbdge CT cT /f Cirkelbage med tangentiell anslutning  Koordinater for cirkelns slutpunkt
eng.: Circle Tangential till foregaende konturelement

Hornrundning RND RND -~ Cirkelbdge med tangentiell anslutning  Hdrnradie R

eng.: RouNDing of Corner | 2L, till foregdende och efterfoljande kontur-

element
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Ratlinje L

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran sin aktuella position till
den réta linjens slutpunkt. Startpunkten ar det féregédende blockets
slutpunkt.

|:/,o Ange koordinater for den réta linjens slutpunkt

Om sé& dnskas:
Radiekompensering RL/RR/R0O
Matning F
Tillaggsfunktion M

Exempel NC-block
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3

8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Infoga Fas CHF mellan tva rata linjer

Fasningsfunktionen gor det majligt att fasa av hérn som ligger
mellan tva réta linjer.

| ratlinjeblocket innan och efter CHF-blocket skall man alltid program-
mera bada koordinaterna i planet som fasen skall utforas i.

Radiekompenseringen innan och efter CHFblocket maste vara lika

Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget

CHF‘C > Fasens ldngd: Ange fasens langd
e Om sé& onskas:

Matning F (endast verksam i CHFblocket)

Exempel NC-block
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+40 IY+5
9 CHF 12
10 L IX+5 Y+0

@ En kontur far inte borja med ett CHF-block!
En fas kan bara utforas i bearbetningsplanet.

Om man inte har programmerat nagon matning i fas-
blocket kommer TNC:n att utféra forflyttningen med
den sist programmerade matningen.

En matningshastighet som anges i CHF-blocket ar bara
aktiv i detta CHF-block. Efter CHF-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.

Positionering till den av fasen avskurna hornpunkten
kommer inte att utforas.
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Cirkelcentrum CC

Cirkelcentrum definierar man for cirkelbagar som programmeras
med C-softkey (cirkelbage C). For detta:

anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater eller
Overfor den sist programmerade positionen eller
Overfor koordinaterna med softkeys
L AKT. POS."

Valj cirkelfunktioner: Tryck pa softkey , CIRKEL”
CIRKEL (2:a softkeyraden)

cC $ : Koordinater CC: Ange koordinaterna for

cirkelcentrumet eller

Overfor den sist programmerade positionen:
Ange inga koordinater

Exempel NC-block
5 CC X+25 Y+25
eller

10 L X+25 Y+25
11 CC
Programblocken 10 och 11 dverensstammer inte med bilden.

Varaktighet
Ett cirkelcentrum galler anda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum.

Ange ett cirkelcentrum CC inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater sa
hanfor sig cirkelcentrumets koordinater till den sist programmerade
verktygspositionen.

@ Med CC markerar man en position som cirkelcentrum:
Verktyget kommer inte att forflytta sig till denna position.

Cirkelcentrum CC anvands samtidigt som Pol for polara
koordinater.

70

ch

zA

<SS

6 Programmering: Programmering av konturer




Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC

Definiera cirkelcentrum CC innan cirkelbage C programmeras. Den
sist programmerade verktygspositionen innan C-blocket &r cirkel-
bagens startpunkt.

Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt

Valj cirkelfunktioner: Tryck pa softkey , CIRKEL
CIRKEL (2:a softkeyraden)

Ange koordinater for cirkelcentrum

Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

S

Rotationsriktning DR
Om sé& dnskas:

Matning F

Tillaggsfunktion M

Exempel NC-block
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Fullcirkel
Programmera samma koordinater for slutpunkten som for start-
punkten.

@ Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa cirkel-
bagen.

Inmatningstolerans: upp till 0,016 mm.

HEIDENHAIN TNC 310
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6.4 Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater

Cirkelbage CR med bestamd radie
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.

CIRKEL }
L

Valj cirkelfunktioner: Tryck pa softkey , CIRKEL
(2:a softkeyraden)

Ange koordinater for cirkelbagens slutpunkt

Radie R
Varning: Fortecknet definierar cirkelbagens
storlek!

Rotationsriktning DR
Varning: Fortecknet bestammer konkav eller
konvex cirkelbage!

Om sé& onskas:
Matning F
Tillaggsfunktion M
Fullcirkel

For att astadkomma en fullcirkel programmerar man tva CR-block
efter varandra:

Den forsta halvcirkelns slutpunkt &r den andra halvcirkelns start-
punkt. Den andra halvcirkelns slutpunkt ar den férstas startpunkt.
Se bilden uppe till hoger.

Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R
Konturens startpunkt och slutpunkt kan férbindas med fyra olika
cirkelbagar, vilka alla har samma radie:

Mindre cirkelbage: CCA<180°
Radien har positivt fortecken R>0

Storre cirkelbage: CCA>180°
Radien har negativt fortecken R<0

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbagens valvning
skall vara utat (konvex) eller inat (konkav):

Konvex: Rotationsriktning DR— (med radiekompensering RL)
Konkav: Rotationsriktning DR+ (med radiekompensering RL)
Exempel NC-block

Se bilderna i mitten och nere till hoger.

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bage 1)

eller
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bage 2)
eller
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bage 3)
eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bage 4)

Beakta anvisningarna pa nasta sida!
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% Avstandet fran cirkelbagens start- och slutpunkt far inte
vara storre an cirkelns diameter.

Den maximala radien ar 30 m.

Cirkelbage CT med tangentiell anslutning

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till
det féregdende programmerade konturelementet.

En anslutning ar ,tangentiell” da skarningspunkten mellan tva
konturelement ar mjuk och kontinuerlig. Det bildas alltsa inget
synligt horn i skarven mellan konturelementen.

Konturelementet som cirkelbagen skall ansluta tangentiellt till skall
programmeras i blocket direkt innan CT-blocket. For detta behdvs
minst tva positioneringsblock

Valj cirkelfunktioner: Tryck pa softkey , CIRKEL"
CIRKEL )  (2:a softkeyraden)

cT /? Ange koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

Om sé& dnskas:
Matning F
Tillaggsfunktion M

Exempel NC-block
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3

8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

@ CT-blocket och det féregdende programmerade kontur-
elementet skall innehalla bédda koordinaterna i planet
som cirkelbagen skall utféras i!

HEIDENHAIN TNC 310
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Hornrundning RND
Med funktionen RND kan konturhorn rundas av.

Verktyget forflyttas pa en cirkelbage som ansluter tangentiellt bade
till det féregaende och till det efterféljande konturelementet.

Rundningsbagen maste kunna utféras med det aktuella
verktyget.

RND Rundningsradie: Ange cirkelbagens
R radie

Matning for hérnrundningen

Exempel NC-block
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

= | det féregdende och det efterfoljande konturelementet
anges béda koordinaterna i planet som hoérnrundningen
skall utféras i.

Positionering till sjalva hérnpunkten kommer inte att utforas.

En matningshastighet som anges i RND-blocket ar bara
aktiv i detta RND-block. Efter RND-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.

RND-block kan dven anvandas for tangentiell framkaor-
ning till en kontur, exempelvis d& APPR-funktionen inte
bor anvandas.
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Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikérning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport FMAX
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min
Forflyttning till konturen vid punkt 1

Mjuk framkorning pa cirkel med R=2 mm

Forflyttning till punkt 2

Punkt 3: forsta rata linjen for horn 3

Programmering av fas med ldngd 10 mm

Punkt 4: andra rata linjen for horn 3, forsta rata linjen for horn 4
Programmering av fas med langd 20 mm

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra réta linjen for hérn 4
Mjuk frankérning pa cirkel med R=2 mm

Frikorning av verktyget i bearbetningsplanet

Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

l 5 30 40 70 95

Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikorning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport FMAX
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min
Forflyttning till konturen vid punkt 1

Mjuk framkorning pa cirkel med R=2 mm

Punkt 2: forsta rata linjen for horn 2

Infoga radie med R = 10 mm, Matning: 150 mm/min

Forflyttning till punkt 3: Startpunkt for cirkelbagen med CR
Forflyttning till punkt 4: Slutpunkt for cirkelbdge CR, Radie 30 mm
Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 7: Cirkelbagens slutpunkt, Cirkelbdge med
tangentiell anslutning till punkt 6, TNC:n beraknar sjalv radien
Forflyttning till sista konturpunkten 1

Mijuk frankérning pa cirkel med R=2 mm

Frikérning av verktyget i bearbetningsplanet

Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut

N
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera cirkelcentrum

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelns startpunkt

Mjuk framkérning pa cirkel med R=2 mm
Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Mjuk frankorning pa cirkel med R=2 mm
Frikérning av verktyget i bearbetningsplanet
Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut
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6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

6.5 Konturfunktioner — polara
koordinater
Med polara koordinater definierar man en position via en vinkel PA

och ett avstand PR fran en tidigare definierad Pol CC. Se ,4.1
Grunder”.

Poléra koordinater anvdandes med fordel vid:
Positioner pa cirkelbagar

Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid halcirklar

Oversikt konturfunktioner med poléra koordinater

Funktion Konturfunktions-softkeys Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter
Ratlinje LP L + P Ratlinje Polér radie, polar vinkel for
/ ratlinjens slutpunkt

Cirkelbage CP C Cﬁ + F, Cirkelbage runt cirkelcentrum/Pol CC  Polér vinkel for cirkelbdgens
till cirkelbagens slutpunkt slutpunkt, rotationsriktning

Cirkelbage CTP CT /j + P Cirkelbdge med tangentiell anslutning Poléar radie, polar vinkel for cirkel-
till foregaende konturelement bagens slutpunkt

Skruvlinje c Cﬂ + P Overlagring av en cirkelbage och en Poléar radie, polar vinkel for cirkel-

(Helix) ratlinje bagens slutpunkt, koordinat for

slutpunkten i verktygsaxeln

Polara koordinater utgangspunkt: Pol CC

Pol CC kan definieras pa ett godtyckligt stélle i bearbetnings-
programmet, innan positioner anges med polara koordinater.
Definitionen av Pol CC programmeras pa samma satt som vid
cirkelcentrum CC.

Valj cirkelfunktioner: Tryck pa softkey , CIRKEL
CIRKEL )
cc ﬂ}

Koordinater CC: Ange ratvinkliga koordinater for Pol
eller

Overfor den sist programmerade positionen:
Ange inga koordinater
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Ratlinje LP

Verktyget forflyttas pa en rat linje fran sin aktuella position till den
rata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det féregaende blockets
slutpunkt.

|:/o Valj ratlinjefunktion: Tryck pa softkey L
Valj inmatning av polara koordinater: Tryck pa
P softkey P (2:a softkeyraden)
Polar koordinatradie PR: Ange avstand fran Pol CC
till den rata linjens slutpunkt

Polar koordinatvinkel PA: Vinkelposition for den rata
linjens slutpunkt mellan —-360° och +360°

Fortecknet for PA ar fastlagd genom vinkel-
referensaxeln och relateras dartill:

For moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR:
PA>0

For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR:
PA<O

Exempel NC-block
12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

Cirkelbage CP runt Pol CC

Den poléra koordinatradien PR ar samtidigt cirkelbagens radie. PR &r
bestdmd genom avstandet mellan startpunkten och Pol CC. Den
sist programmerade verktygspositionen innan CP-blocket ar
cirkelbdgens startpunkt.

Valj cirkelfunktioner: Tryck pa softkey , CIRKEL"
CIRKEL

Valj cirkelbage C: Tryck pa softkey C

Vélj inmatning av polara koordinater: Tryck pa
softkey P (2:a softkeyraden)

ol

Polar koordinatvinkel PA: Vinkelposition for cirkel-
bagens slutpunkt med ett varde mellan -5400° och
+5400°

Rotationsriktning DR
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6.5 Konturfunktioner — polara koordinater

Exempel NC-block

Lfi‘g’ Vid inkrementala koordinater skall samma fortecken
anges for DR och PA.

Cirkelbage CTP med tangentiell anslutning

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till
det foregaende konturelementet.

> Valj cirkelfunktioner: Tryck pé softkey , CIRKEL
CIRKEL )

cT /f > Valj cirkelbdge CT: Tryck pé softkey CT

» Valj inmatning av polédra koordinater: Tryck pa
P softkey P (2:a softkeyraden)
I Polar koordinatradie PR: Avstand mellan cirkel-
bagens slutpunkt och Pol CC

> Polér koordinatvinkel PA: Vinkelposition for cirkel-
bagens slutpunkt

Exempel NC-block

(& Pol CC &r inte cirkelbdgens centrumpunkt!

0
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Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje ar en kombination av en cirkular rorelse och en linjar
rorelse vinkelrat mot den cirkuléra rorelsen. Dessa rorelser dverlag-
ras och utférs samtidigt. Cirkelbdgen programmeras i ett huvud-
plan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med polara koordinater.
Anvandningsomrade

Inner- och yttergdngor med stora diametrar
Smorjspar
Berakning av skruvlinjen
For programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften

om den totala vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen
samt skruvlinjens totala hojd.

For berdkning vid frasriktning nedifran och upp géller:

<

Antal gangor n Géngor + gangoverlapp vid gangans
bdrjan och slut

Total hojd h Stigning P x antal gdngor n

Inkremental Antal gangor x 360° + vinkel for

total vinkel IPA gangans borjan + vinkel for gang-
overlapp

Startkoordinat Z Stigning P x (gédngor + géngodverlapp

vid géngans borjan)

Skruvlinjens form
Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen, rotations-
riktningen och radiekompenseringen for olika konturformer.

Innergéanga Arbetsriktning Rot.riktning Radiekomp.

hogerganga Z+ DR+ RL
vansterganga Z+ DR- RR
hogerganga Z- DR- RR
vansterganga Z- DR+ RL
Yttergdnga

hdgerganga Z+ DR+ RR
vansterganga Z+ DR- RL
hogergéanga Z- DR- RL
véansterganga Z- DR+ RR

HEIDENHAIN TNC 310
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CIRKEL

dlé

6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

Programmering av skruvlinje

% Ange rotationsriktningen DR och den inkrementala totala
vinkeln IPA med samma fortecken, annars kan verktyget
beskriva en felaktig rorelse.

For den totala vinkeln IPA kan man ange ett varde fran
—5400° till +5400°. Om gangan som skall frasas kommer
att innehalla fler an 15 varv sa programmerar man
skruvlinjen i en programdelsupprepning

(se ,9.2 Programdelsupprepning”)

Valj cirkelfunktioner: Tryck pa softkey , CIRKEL"
Valj cirkelbage C: Tryck pa softkey C

Valj inmatning av poléra koordinater: Tryck pa
softkey P (2:a softkeyraden)

Polar koordinatvinkel: Ange den totala inkrementala
vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen.
Efter inmatning av vinkeln véljer man verktygs-
axeln via softkey.

Ange koordinat for skruvlinjens hojd inkrementalt

ROTATIONSRIKTNING DR
Medurs skruvlinje: DR-
Moturs skruvlinje: DR+

Radiekompensering RL/RR/RO
Ange radiekompensering enligt tabellen

Exempel NC-block
12 CC X+40 Y+25

13 Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- RL F50
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera utgadngspunkt for poldra koordinater
Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet
Forflyttning till konturen vid punkt 1

Mjuk framkorning pa cirkel med R=1 mm
Forflyttning till punkt 2

Forflyttning till punkt 3

Forflyttning till punkt 4

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 1

Mijuk frankérning pé cirkel med R=1 mm
Frikérning av verktyget i bearbetningsplanet
Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut
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6.5 Konturfunktioner — polara koordinater
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M64 x 1,5

50 100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen

Mjuk framkérning pa cirkel med R=2 mm
Forflyttning med Helix-interpolering

Mjuk frankorning pa cirkel med R=2 mm
Frikérning av verktyget i bearbetningsplanet
Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut

Programdelsupprepningens borjan
Ange stigning direkt som [Z-varde
Antal upprepningar (gangor)
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Programmering:

Tillaggsfunktioner




7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M
och STOPP

Med TNC:ns tillaggsfunktioner — dven kallade M-funktioner — kan
man styra:

programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

%’  Maskintillverkaren kan frige tillaggsfunktioner som inte
& finns beskrivna i denna handbok. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Man anger en tillaggsfunktion M i slutet av ett positioneringsblock.
TNC:n presenterar da foljande dialog:

Tillaggsfunktion M ?

| dialogen anger man endast numret pa den onskade tilldggs-
funktionen.

| driftart MANUELL DRIFT anger man tillaggsfunktionerna via
softkey M.

Beakta att en del tillaggsfunktioner aktiveras i bérjan av positione-
ringsblocket medan andra aktiveras i slutet.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det block som de definie-
rats i. Savida en specifik tilldggsfunktion inte bara ar verksam
blockvis s& upphévs den i ett senare block eller vid programslutet.
Vissa tilldggsfunktioner ar bara aktiverade i det block de har definie-
rats i.

7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOPP

Ange tillaggsfunktion i STOP-block

Ett programmerat STOP-block avbryter programexekveringen
alternativt programtestet, t.ex. for att kontrollera verktyget. | ett
STOP-block kan man programmera en tilldaggsfunktion M:

Programmera ett avbrott i programkdrningen:
STOP Tryck p& knappen STOP

Ange tillaggsfunktion M

Exempel NC-block
87 STOP M6
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7.2 Tillaggsfunktioner for kontroll
av programkorning, spindel och

kylvatska
M Verkan Aktiveras vid
Moo Programexekvering STOPP Blockslut
Spindel STOPP
Kylvatska AV
Mo1 Programexekvering STOPP Blockslut
Mo02 Programexekvering STOPP Blockslut
Spindel STOPP
Kylvatska fran
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen (avhangigt
maskinparameter 7300)
Mo03 Spindel TILL medurs Blockbdorjan
Mo04 Spindel TILL moturs Blockbdrjan
Mo05 Spindel STOPP Blockslut
Mo06 Verktygsvaxling Blockslut
Spindel STOPP
Programexekvering STOPP (avhéangigt
maskinparameter 7440)
Mo08 Kylvatska TILL Blockborjan
Mo09 Kylvatska AV Blockslut
M13 Spindel TILL medurs Blockbdrjan
Kylvatska TILL
M14 Spindel TILL moturs Blockborjan
Kylvatska pa
M30 som MO02 Blockslut

7.3 Tillaggsfunktioner for koordinat-

uppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater
M91/M92
Matskalans nollpunkt

Pa matskalan finns ett referensmaérke som indikerar méatskalans
nollpunkt.

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behdver man for féljande andamal:

Stalla in begransning av rorelseomradet (mjukvarubegransning)

Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex. position for
verktygsvaxling)

Instéllning av arbetsstyckets utgangspunkt

HEIDENHAIN TNC 310
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7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

| en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstédndet fran
maétskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt for varje enskild
axel.

Standardbeteende
TNC:n refererar koordinater till arbetsstyckets utgangspunkt (se
.Installning av utgangspunkt”).

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga fran maskinens
nollpunkt, istéllet for arbetsstyckets utgdngspunkt, s& anger man
M91 i dessa block.

TNC:n presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens nollpunkt.
| statuspresentationen valjer man koordinatvisning REF i (se ,1.4
Statuspresentation”).

Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

&’  Férutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
& definiera ytterligare en maskinfast position (Maskinens
utgangspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet
fran maskinens nollpunkt till maskinens utgangspunkt
(se maskinhandboken).

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utgad fran maskinens
utgdngspunkt, istéllet for arbetsstyckets utgangspunkt, sa anger
man M92 i dessa block.

% Aven vid M91 och M92 kommer TNC:n att utféra korrekt
radiekompensering. Daremot sker inte kompensering
for verktygslangden.

Verkan
M91 och M92 ar bara aktiva i programblocken, i vilkka M91 eller M92
har programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets bdrjan.
Arbetsstyckets utgangspunkt

Bilden till hoger visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.
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7.4 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Rundning av horn: M90

Standardbeteende
Vid positioneringsblock utan radiekompensering stoppar TNC:n
verktyget under en kort tid vid hérn (precisions-stopp).

Vid programblock med radiekompensering (RR/RL) infogar TNC:n
automatiskt en évergangsbage vid ytterhorn.

Beteende med M90
Vid hérnévergadngar kommer verktyget att forflyttas med konstant

banhastighet: Hornen rundas av och arbetsstyckets yta blir jamnare.

Dessutom minskar detta bearbetningstiden. Se bilden i mitten till
hoger.

Anvandningsexempel: Ytor med korta linjara inkrement.

Verkan

M0 é&r bara aktiv i de programblock, i vilka M90 har programmerats.

M290 aktiveras i blockets borjan. Driftsatt slapfelsberdkning maste
vara aktiverad.

@ Oberoende av M90 kan en gransvinkel anges via
MP7460. Om vinkeln mellan block & mindre &n denna
kommer verktyget att forflyttas med konstant ban-
hastighet (vid slapfelsberakning och feed-pre-control).

HEIDENHAIN TNC 310
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende

Vid ytterhorn infogar TNC:n en ¢vergangsbage. Vid mycket sma
kontursteg kan detta medfora att verktyget skadar konturen. Se
bilden uppe till hoger.

Vid s&dana tillfallen avbryter TNC:n programkdrningen och presen-
terar ett felmeddelande ,VERKTYGSRADIE FOR STOR".

Beteende med M97

TNC:n beraknar konturskarningspunkten for konturelementen — pa
samma séatt som vid innerhdrn — och forflyttar verktyget via denna
punkt. Se bilden nere till hoger.

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhdrnet.

Verkan
M97 ar bara verksam i det programblock som den har programme-
rats i.

% Konturhoérn som bearbetas med M97 blir inte fullstandigt
bearbetade. Eventuellt maste konturhérnet efter-
bearbetas med ett mindre verktyg.

Exempel NC-block
5 TOOL DEF L ... R+20

13 LX ...Y ... R.. F.. M97
14 L IY-0,5 .... R .. F..

15 L IX+100 ...

16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 L 00 Y 500
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Stor verktygsradie

Forflyttning till konturpunkt 13
Bearbetning av smé kontursteg 13 och 14
Forflyttning till konturpunkt 15
Bearbetning av smé kontursteg 15 och 16
Forflyttning till konturpunkt 17
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Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhérn: M98

Standardbeteende
Vid innerhorn berdknar TNC:n skérningspunkten for frédsbanorna
och andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Nar konturen &r 6ppen vid hérnet ger detta upphov till en ofullstan-
dig bearbetning: Se bilden uppe till hoger.

Beteende med M98

Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar TNC:n verktyget sa langt att
varje konturpunkt blir fullstdndigt bearbetad: Se bilden nere till
hoger.

Verkan
M98 ar bara verksam i det programblock som den har programme-
rats i.

M98 aktiveras i blockets slut.
Exempel NC-block
Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10, 11 och 12:

1oLX ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN TNC 310
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7.5 Tillaggsfunktion for rotationsaxlar

7.5 Tillaggsfunktion for
rotationsaxlar

Minskning av positionsvarde i rotationsaxel till ett
varde under 360°: M194
Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till det
programmerade vinkelvardet.

Exempel:

Aktuellt vinkelvarde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Verklig vinkelforflyttning: -358°

Beteende med M94

Vid blockets bdrjan reducerar TNC:n det aktuella vinkelvardet till ett
varde mindre an 360°. Darefter sker forflyttningen till det program-
merade vardet. Om det finns flera aktiva rotationsaxlar, minskar
M94 positionsvéardet i alla rotationsaxlar.

Exempel NC-block
Reducera positionsvéarde i alla aktiva rotationsaxlar:
L M94

Reducera alla aktiva rotationsaxlar och forflytta darefter C-axeln till
det programmerade vardet:

L C+180 FMAX M94
Verkan

M94 ar bara verksam i de positioneringsblock som den programme-
rasi.

M94 aktiveras i blockets borjan.
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8.1 Allmant om cykler

8.1 Allmant om cykler

Ofta dterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar flera
bearbetningssteg, finns lagrade i TNC:n i form av cykler. Aven
koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns tillgdngliga
som cykler. Tabellen till hoger visar de olika cykelgrupperna.

Bearbetningscykler med nummer fran 200 anvénder Q-parametrar
som inmatningsparametrar. Parametrar som TNC:n behover for de
olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer dé de har
samma funktion: exempelvis ar Q200 alltid sékerhetsavstandet,
Q202 &r alltid skardjupet osv.

Definiera cykler

CYCL Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna

DEF

Valj cykelgrupp, t.ex. borrcykler

BORRNING

e

Valj cykel, t.ex. BORRNING. TNC:n 6ppnar en dialog
och fragar efter alla inmatningsvéarden; samtidigt
presenterar TNC:n en hjalpbild i den hogra
bildskarmsdelen. | denna hjalpbild visas para-
metern som skall anges med en ljusare farg. For att
&stadkomma detta skall bildskarmsuppdelningen
valjas till PROGRAM + HJALPBILD.

Ange alla parametrar som TNC:n fragar efter
och avsluta varje inmatning med knappen ENT

)
S
q O
=

N

TNC:n avslutar dialogen da alla erforderliga data har
matats in

Exempel NC-block

CYCL DEF 1.0 DJUPBORRNING
CYCL DEF 1.1 AVST2

CYCL DEF 1.2 DJUP-30

CYCL DEF 1.3 ARB DJ5

CYCL DEF 1.4 V.TID1

CYCL DEF 1.5 F 150

94

Cykelgrupp

Cykler for djupborrning, brotschning,

. - . BORRNING
ursvarvning, gangning

Cykler for frasning av fickor, FICKOR.
oar och spar oAR

Cykler for koordinatomrakning,
med vilka godtyckliga konturer
kan forskjutas, vridas, speglas,
férstoras och forminskas

KOORDINWAT-
OMRAKNING

Cykler for att skapa punktmonster,
t.ex. halcirkel eller halrader

MONSTER

Cykler for uppdelning av plana eller FRESA
vridna ytor YTOR

Specialcykler for vantetid, program- SPECTAL
anrop och spindelorientering CYKLER

| [l nEm|

PROGRAM INM

ATNING
SAEKERHETSAVSTAAND ?

20 CYCL DEF 20@ BORRHING 204
s seekernETs| | 200

16 CYCL CALL

17 CYCL DEF 213 OE FINSKRER 02 »| =]

18 CYCL CALL E@ZBS

19 TOOL CALL 1082 7 S50068 I G _

0201 = -76  sDJUP _acez
0206 = 158  sMATNING DJUP B L5t o208
0202 = 70 3 SKAERDJUP
0218 = 8 SVRENTETID UPP |
21 CYCL DEF 221 MOENSTER LINJE

UL

BRv X +158,000
Y -25,000
T 182 2
z +15,00808 F)
S M5/9
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Anropa cykler

@ Forutsattning
Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:

BLK FORM for grafisk presentation (&r endast
nodvandig for testgrafik)

Verktygsanrop
Spindelns rotationsriktning (tilldggsfunktion M3/M4)
Cykeldefinition (CYCL DEF).

Beakta dven de ytterligare forutsattningarna som finns
inférda vid de efterféljande cykelbeskrivningarna.

Féljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i bearbetnings-
programmet. Dessa cykler kan och far inte anropas:

Cyklerna for punktmdnster pa cirkel och punktmonster pa linjer
Cykler for koordinatomrakning
Cykeln VANTETID

Alla andra cykler anropas pa nedan beskrivna sétt.

Om TNC:n skall utféra cykeln en gang efter det sist programmerade
blocket, programmerar man cykelanropet med tilldggsfunktionen
M99 eller med CYCL CALL:

CYCL Programmera cykelanrop: Tryck pa softkey
CALL CYCL CALL

Ange tillaggsfunktion M, t.ex. for kylvatska

Om cykeln automatiskt skall utforas efter varje positioneringsblock,
programmerar man cykelanropet med M89 (beroende av maskin-
parameter 7440).

Inverkan av M89 upphaver man genom att programmera
M99 eller
CYCL CALL eller
CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 310
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8.2 Borrcykler

8.2 Borrcykler

TNC:n erbjuder totalt 8 cykler for olika typer av borrnings-

bearbetning:

Cykel

(2]
(=]
-
=~
(1)
<

1 DJUPBORRNING
Utan automatisk férpositionering

=
&Q@

200 BORRNING
Med automatisk forpositionering,
2. sékerhetsavstand

N
)

..&
e
N5

201 BROTSCHNING
Med automatisk forpositionering,
2. sdkerhetsavstand

202 URSVARVNING
Med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

203 UNIVERSAL-BORRNING
Med automatisk forpositionering,

2. sdkerhetsavstand, spanbrytning,

minskning av skardjup

™~
@

204 BAKPLANING
Med automatisk forpositionering,
2. sdkerhetsavstand

2 GANGNING
Med flytande géngtappshallare

17 GANGNING GS
Utan flytande géangtappshallare
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DJUPBORRNING (cykel 1)

1 Verktyget borrar fran den aktuella positionen till det forsta
Skardjupet med den angivna Matningen F

2 Darefter lyfter TNC:n verktyget till startpositionen med snabb-
transport och aterfér det sedan tillbaka till det férsta Skardjupet
minus stoppavstandet t.

3 Styrningen beradknar sjélv stoppavstandet:
Borrdjup upp till 30 mm: t = 0,6 mm
Borrdjup 6ver 30 mm: t = borrdjup/50

maximalt stoppavstand: 7 mm

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta skardjup med den angivna
Matningen F.

5 TNC:n upprepar detta forlopp (1 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas

6 Vid halets botten stannar TNC:n verktyget under VANTETIDEN for
att bryta spanor for att slutligen aterféra verktyget till start-
positionen med FMAX

= Att beakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Gver arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.

T og Sékerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstdnd mellan
7! verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets
yta

Borrdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och halets botten (verktygets
spets)

Skardjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket verkty-
get skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i
en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Borrdjup ar lika

Skardjup ar storre an Borrdjup

Borrdjup behover inte vara en jamn multipel av
Skéardjup

Vantetid i sekunder: Tid under vilken verktyget
stannar vid halets botten for att bryta spanor

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet under
borrningen i mm/min

HEIDENHAIN TNC 310
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8.2 Borrcykler

BORRNING (cykel 200)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX.

2 Verktyget borrar ner till det forsta Skérdjupet med den program-
merade Matningen F

3 TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet med
FMAX, vantar dar - om séa har angivits - och forflyttar slutligen det
slutligen tillbaka med FMAX till en position 0,2 mm &ver det
forsta skardjupet

4 Darefter borrar verktyget ner till nasta Skardjup med den angivna
Matningen F

5 TNC upprepar detta forlopp (2 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas

6 Fran halets botten forflyttas verktyget till sdkerhetsavstandet eller
— om sé& har angivits — till det andra sékerhetsavstandet med
FMAX

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-

riktningen.
200 Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
&7 mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och héalets botten (verktygets
spets)

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i
en sekvens direkt till Djup om:

Skéardjup och Djup ér lika

Skardjup ar stdrre an Djup

Djup behover inte vara en jamn multipel av Skéar
djup

Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid sdkerhetsavstandet, efter det
att TNC:n har lyft det ur hélet for urspaning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske
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BROTSCHNING (cykel 201)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport

FMAX

2 Verktyget brotschar ner till det angivna Djupet med den program-
merade Matningen F

3 Vid hélets botten véantar verktyget, om sa har angivits

4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet
med Matning F och déarifrdn — om sa har angivits — med FMAX till
det andra Sékerhetsavstandet

% Att beakta fore programmering

201

Zh

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och halets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hélets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid atergang upp ur hélet i mm/min. Om
Q208 = 0 anges kommer atergangen att ske med
matning brotschning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske
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URSVARVNING (cykel 202)

%’  Béade maskinen och TNC:n méste vara forberedd av
& maskintillverkaren for cykel 202.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sékerhets-
avstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX

2 Verktyget borrar ner till Djup med den programmerade
borrmatningen

3 Vid hélets botten vantar verktyget — om sé har angivits — med
roterande spindel for friskdrning

4 Darefter utfor TNC:n en spindelorientering till
0°-positionen

5 Om frikérning har valts kommer TNC:n att forflytta verktyget 0,2
mm (fast varde) i den angivna riktningen

6 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet
med Matning tillbaka och déarifrdn — om sa har angivits — med
FMAX till det andra Sékerhetsavstandet

% Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

N
I~
~

=

£
i
=

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och héalets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

Matning tillbaka Q208: Hastighet med vilken
verktyget forflyttas upp ur hélet i mm/min. Om man
anger Q208=0 sa galler Nedmatningshastighet

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske
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Frikérnings-riktning (0/1/2/3/4) Q214: Fastlagger i
vilken riktning TNC:n skall frikéra verktyget vid
halets botten (efter spindelorientering)

Ingen frikdérning av verktyget
Frikérning av verktyget i huvudaxelns minusriktning
Frikdrning av verktyget i komplementaxelns minusriktning

Frikérning av verktyget i huvudaxelns plusriktning

R wWw N =29

Frikérning av verktyget i komplementaxelns plusriktning

@ Kollisionsrisk!

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig
efter att en spindelorientering till 0° har programmerats
(t.ex. i driftart Manuell positionering).

Rikta in verktyget sa att verktygsspetsen ar parallell med
nagon av koordinataxlarna. Valj frikérningsriktningen sa
att verktyget forflyttar sig fran halets innervagg.

UNIVERSAL-BORRNING (cykel 203)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX

2 Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den program-
merade Matningen F

3 Om spéanbrytning har valts forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med
0,2 mm. Om spanbrytning inte har valts forflyttar TNC:n verktyget
tillbaka till Sdkerhetsavstandet med Matning tillbaka, vantar dar —
om sa har angivits — och forflyttar det slutligen tillbaka med FMAX
till en position 0,2 mm Over det forsta Skardjupet.

4 Darefter borrar verktyget ner till nasta Skardjup med den angivna
Matningen. Skardjupet minskas for varje ny anséattning med
Minskningsvérdet — om sé& har angivits.

5 TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

6 Vid halets botten vantar verktyget — om sa har angivits — for
spanbrytning och forflyttas efter Vantetiden tilloaka till Sékerhets-
avstandet med Matning tillbaka. Om ett andra Sékerhetsavstand
har angivits, forflyttar darefter TNC:n verktyget dit med FMAX.

HEIDENHAIN TNC 310
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%; Att beakta fére programmering

o . = A
Programmera positioneringsblocket till startpunkten A A 2 206
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie- |
kompensering RO. @ v
Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets- Q210
riktningen. Q200
Q203
Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Q202

N
I~

q
<=

K

Q201

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och héalets botten (verktygets

©
Q211
spets) &

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i
en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar stdrre an Djup

=

=Y

Djup behover inte vara en jamn multipel av Skar
djup
Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken

verktyget vantar vid sakerhetsavstandet, efter det
att TNC:n har lyft det ur halet for urspaning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Minskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde med
vilket TNC:n minskar skardjupet vid varje ny
ansattning

Ant. spanbrytningar innan atergang Q213: Antal
spanbrytningar innan TNC:n skall lyfta verktyget ur
halet for urspaning. For att bryta spanor vid span-
brytning lyfter TNC:n verktyget 0,2 mm

Minimalt skardjup Q205 (inkrementalt): Om man
har valt ett minskningsvarde begransar TNC:n
minskningen av Skéardjupet till det med Q205
angivna vardet

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hélets botten

Matning tillbaka Q208: Hastighet med vilken
verktyget forflyttas upp ur halet i mm/min. Om man
anger Q208=0, s& kommer TNC:n att lyfta verkty-
get med FMAX
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BAKPLANING (cykel 204)

&%’  Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av maskin-
& tillverkaren for Bakplaning.

Cykeln fungerar endast med sa kallade bakplanings-
verktyg.

Med denna cykel skapar man férsénkningar som éar placerade pa
arbetsstyckets undersida.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sakerhets-
avstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX

2 Dar utfor TNC:n en spindelorientering med M19 till 0°-positionen
och forskjuter verktyget med excentermattet.

3 Darefter fors verktyget ner i det forborrade halet med Matning
forpositionering, tills skéret befinner sig pa Sakerhetsavstandet
under arbetsstyckets underkant.

4 TNC:n forflyttar da verktyget tillbaka till hdlets centrum, startar
spindeln och i forekommande fall dven kylvatskan for att darefter
utfora forflyttningen till angivet Djup forsankning med Matning
forsankning.

5 Om sa har angivits véntar verktyget vid forsankningens botten
och forflyttas sedan ut ur halet, dar genomférs en spindel-
orientering och en fdrskjutning pa nytt med excentermattet.

6 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet
med Matning férpositionering och darifran — om sa har angivits —
med FMAX till det andra Sakerhetsavstandet.

[~ Att beakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen vid forsankningen. Varning: Positivt fortecken
forsanker i spindelaxelns positiva riktning.

Ange verktygslangden sa att mattet inte avser skéren
utan istallet borrstdangens underkant.

Vid berékningen av férséankningens startpunkt tar TNC:n
hansyn till borrstdngens skarlangd och materialets
tjocklek.
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta Z A

~
3
2
=

£y
1N
S

Djup forsankning (inkrementalt): Avstand mellan ‘
arbetsstyckets yta och halets botten. Positivt for- ‘
tecken ger férsankning i spindelaxelns positiva ‘
riktning. |

Materialtjocklek Q250 (inkrementalt): Arbetsstyckets Q200 w
tjocklek

Q204

Excentermatt Q251 (inkrementalt): Borrstdngens
excentermatt; hamtas fran verktygets datablad

Skarhojd Q252 (inkrementalt): Avstand mellan
borrstangens underkant och huvudskaret; hamtas fran
verktygets datablad

Q250 Q203

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Matning forsankning Q254: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid férsankning i mm/min 4y \

Vantetid Q255: Vantetid i sekunder vid forsankningens
botten

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta Q252

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i |
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och f

arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Q255
Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214: Riktning i vilken R% :
TNC:n skall forskjuta verktyget med excentermattet _@. /lé> 9254
(efter spindelorienteringen) y

=Y

=2 T
Ej tilldten inmatning G%{D

Forskjutning av verktyget i huvudaxelns minusriktning

Forskjutning av verktyget i komplementaxelns minusriktning

Forskjutning av verktyget i huvudaxelns plusriktning

R ON =29

Forskjutning av verktyget i komplementaxelns plusriktning

% Kollisionsrisk!

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig
efter att en spindelorientering till 0° har programmerats
med M19 (t.ex. i driftart Manuell positionering).

Rikta in verktyget sa att verktygsspetsen ar parallell med
nagon av koordinataxlarna. Valj Frikérningsriktning sa att
verktyget kan forflyttas ner i halet utan att kollidera.
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GANGNING med flytande gangtappshallare (cykel 2)
1 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet

2 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyt-
tas, efter Vantetiden, tillbaka till startpositionen.

3 Vid startpositionen véxlas spindelns rotationsriktning tillbaka pa
nytt

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Gver arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestémmer arbets-
riktningen.

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare med
langdutjamningsmojlighet. Den flytande gangtappshalla-
ren kompenserar eventuella skillnader mellan matnings-
hastigheten och spindelvarvtalet under gangningen.

Under det att cykeln exekveras ar potentiometern for
spindelvarvtals-override inte verksam. Potentiometern
fér matnings-override ar verksam men inom ett begran-
sat omrade (definierat av maskintillverkaren, beakta
maskinhandboken).

For hogerganga skall spindeln startas med M3, for
vansterganga med M4.

: 5 Sakerhetsavstdnd 1 (inkrementalt): Avstdnd mellan
a7 verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets
yta; Riktvarde: 4x gédngans stigning

Borrdjup 2 (Gangans langd, inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans slut

Vantetid i sekunder: Ange ett varde mellan 0 och
0,5 sekunder, for att forhindra verktygsbrott vid
forflyttning tillbaka

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet vid
gangning

Berakning av matning: F=S x p
F: Matning mm/min)

S: Spindelvarvtal (varv/min)

p: Géngans stigning (mm)
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GANGNING utan flytande gangtappshallare GS
(cykel 17)

Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av maskin-
&= tillverkaren for cykeln géngning utan flytande géngtapps-
hallare.

TNC:n utfér gédngningen, i ett eller i flera arbetssteg, utan att
flytande gangtappshallare behdver anvandas.

Fordelar gentemot cykeln Gangning med flytande gangtapps-
hallare:

Hogre bearbetningshastighet

Upprepad gangning i samma hal da spindeln orienteras till 0°-
positionen vid cykelanropet (denna orientering ar beroende av
maskinparameter 7160)

Storre rorelseomrade i spindelaxeln da flytande géngtappshallare
inte behdver anvandas

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Saékerhetsavstandet Gver arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n berdknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvander potentiometern for
spindel-override under gangningen, kommer TNC:n
automatiskt att anpassa matningshastigheten.

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv.

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln
med M3 (alt. M4) fére nasta bearbetning.

17 0 RT Sékerhetsavstand 11 (inkrementalt): Avstdnd mellan
= verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets
yta

Borrdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta (géngans borjan) och gangans
slut

GANGANS STIGNING 8 :
Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller

vansterganga:
+ = Hogerganga
- = Véansterganga
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikorning av verktyget

Cykeldefinition

Sakerhetsavstand

Djup

Matning borrning

Skérdjup

Vantetid uppe

Koordinat arbetsstyckets yta

2. sékerhetsavstand

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Cykelanrop

Forflyttning till andra hélet, Cykelanrop
Forflyttning till tredje halet, Cykelanrop
Forflyttning till fjarde halet, Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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Programforlopp
= Plattan har redan férborrats for M12,
Plattans djup: 20 mm

" Programmera gangcykel

= Av sakerhetsskal forpositioneras forst i planet och
darefter i spindelaxeln

—

08

100

70

20

20 70 100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop

Frikorning av verktyget
Cykeldefinition gangning

Forflyttning till hal 1 i bearbetningsplanet
Forpositionering i spindelaxeln
Forflyttning till hal 2 i bearbetningsplanet
Frikérning av verktyget, programslut
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar

och spar

Cykel

Softkey

4 URFRASNING (fyrkantig)
Grovbearbetningscykel utan automatisk forpositionering

“

212 FICKA FINSKAR (fyrkantig)

Finbearbetningscykel med automatisk férpositionering,

2. sédkerhetsavstand

213 O FINSKAR (fyrkantig)

Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,

2. sdkerhetsavstand

5 CIRKELURFRASNING
Grovbearbetningscykel utan automatisk forpositionering

214 CIRKULAR FICKA FINSKAR

Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,

2. sdkerhetsavstand

215 CIRKULAR O FINSKAR

Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,

2. sakerhetsavstand

3 SPARFRASNING
Grov-/finbearbetningscykel utan automatisk
forpositionering, lodrat ansattningsrorelse

210 SPAR PENDLING
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering, pendlande anséattningsrorelse

211 CIRKULART SPAR
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering, pendlande ansattningsrorelse

HEIDENHAIN TNC 310
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

URFRASNING (cykel 4)

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid startpositionen (fickans
centrum) och forflyttas ner till det forsta Skérdjupet.

2 Darefter forflyttas verktyget i den langre sidans positiva riktning —
vid kvadratiska fickor i Y-axelns positiva riktning — och utokar sedan
fickan inifrdn och ut

3 Detta forlopp upprepas (1 till 3) tills det angivna Djupet uppnés.
4 \id cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
startpositionen.
@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(fickans centrum) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestdammer arbets-
riktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844), eller forborra i fickans centrum.

a Sékerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstdnd mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets
yta

Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Skardjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket verkty-
get skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i
en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar stérre an Djup

Nedmatningshastighet: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid nedmatning

1. Sidans langd 4: Fickans langd, parallell med
bearbetningsplanets huvudaxel

2. Sidans langd 5: Fickans bredd

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet
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VRIDNING MEDURS
DR + : Medfrasning vid M3
DR - : Motfrasning vid M3

Rundningsradie: Radie for fickans horn.
Vid radie = 0 ar rundningsradien samma som
verktygsradien

Berakningar:
Ansattning sida k = Kx R

K:  Overlappningsfaktor, definieras i maskinparameter 7430
R: Frésens radie

FICKA FINSKAR (cykel 212)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till Sdkerhets-
avstandet, eller — om sa har angivits — till det
andra Sakerhetsavstandet och sedan till fickans mitt.

2 Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berdkningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till Tillaggsmattet och verktygets radie. | vissa fall
utfor TNC:n anséattningen i fickans mitt.

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sékerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sdkerhetsavstandet med snabbtrans-
port FMAX och dérifrdan med Nedmatningshastigheten till det
forsta Skardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga kontu-
ren och féljer denna ett varv med medfrasning.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt frdn konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport
till Sékerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till fickans centrum (slut-
position = startposition).

@ Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela fickan, kravs en borrande fras med ett skar over
centrum (DIN 844) och att en liten Nedmatningshastighet
anges.

Fickans minsta storlek: tre ganger verktygsradien.
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

112

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i
mm/min. Om nedmatningen sker i materialet skall
ett litet varde anges; om nedmatningen sker i
luften kan ett hogre varde anges

Skérdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som &r
storre an 0

Matning frasning Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Fickans mitt i bear
betningsplanets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Fickans mitt i bear
betningsplanets komplementaxel

1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Fickans langd,
parallell med bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Fickans langd,
parallell med bearbetningsplanets komplement-
axel

Hornradie Q220: Radie for fickans horn. Om inget
anges satter TNC:n hornradien lika med verktygs-
radien.

Tillaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt): Tillaggs-
matt i bearbetningsplanets huvudaxel, utgaende
fran fickans langd. Behovs endast for TNC:ns
berdkning av forpositionen.
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O FINSKAR (cykel 213)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och déarefter till 6ns centrum.

2 Fran 6ns centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Startpunkten befinner sig ca 3,5-
ganger verktygsradien till hdger om 6n

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med snabbtrans-
port FMAX och darifran med Nedmatningshastigheten till det
forsta Skardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga kontu-
ren och foljer denna ett varv med medfrasning.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
Sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till ns centrum (slutposition =
startposition).

(= Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela 6n, kravs en borrande fras med ett skar 6ver cen-
trum (DIN 844). Ange i sadana fall en liten Nedmatnings-
hastighet.

Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och ons botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid forflyttning mot Djup i mm/min. Om
nedmatningen sker i materialet skall ett litet varde
anges, om nedmatningen sker i luften kan ett hégre
varde anges

Skérdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket verkty-
get stegas nedat. Ange ett varde som ar storre an 0

Matning frasning Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 310
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat foér
arbetsstyckets yta

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Ons mitt i bearbetnings-
planets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Ons mitt i bearbetnings-
planets komplementaxel

1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Ons ldngd,
parallell med bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Ons langd,
parallell med bearbetningsplanets komplementaxel

Hornradie Q220: Radie for 6ns horn

Tillaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt vérde):
Tillaggsmatt i bearbetningsplanets huvudaxel, utga-
ende fran ons langd. Behovs endast for TNC:ns
berakning av férpositionen.

CIRKELURFRASNING (cykel 5)

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid startpositionen (fickans
centrum) och forflyttas ner till det forsta Skardjupet.

2 Darefter foljer verktyget den i bilden till hdger beskrivna
spiralformiga verktygsbanan med Matning F; fér anséttning i sida
(k) se cykel 4 URFRASNING.

3 Detta forlopp upprepas tills det angivna Djupet uppnas.
4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till startpositionen.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(fickans centrum) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Gver arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844), eller forborra i fickans centrum.

114

Y‘ Q218

Q217

o8
/
o

~— Q219 —=

%
v

Q216 Q221

YA

8 Programmering: Cykler



Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets
yta

Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Skérdjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket verkty-
get skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i
en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar storre an Djup

Nedmatningshastighet: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid nedmatning
Cirkelradie: Cirkelfickans radie

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

Vridning medurs
DR + : Medfrasning vid M3
DR - : Motfrasning vid M3

HEIDENHAIN TNC 310
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

CIRKELFICKA FINSKAR (cykel 214)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om sa har angivits — till det
andra Sakerhetsavstadndet och sedan till fickans mitt.

2 Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berékningen av startpunkten
tar TNC:n hénsyn till rddmnets diameter och verktygets radie. Om
raamnets diameter anges med 0 kommer TNC:n att utfora
ansattningen i fickans mitt

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sdkerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sdkerhetsavstandet med snabbtrans-
port FMAX och darifran med Nedmatningshastigheten till det
forsta Skardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga kontu-
ren och foljer denna ett varv med medfrasning.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Detta forlopp (4 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
Sakerhetsavstandet eller — om s& har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till fickans centrum (slutposition
= startposition).

@ Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.

Om man vill anvénda finbearbetningscykeln for att skapa
hela fickan, kravs en borrande fras med ett skar éver
centrum (DIN 844) och att en liten Nedmatnings-
hastighet anges.

Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid forflyttning mot Djup i mm/min. Om
nedmatningen sker i materialet skall ett litet varde
anges; om nedmatningen sker i luften kan ett hogre
varde anges.

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket verkty-
get stegas nedat.

Matning frasning Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min
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Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat fér
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Fickans mitt i bearbetnings-
planets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Fickans mitt i bearbetnings-
planets komplementaxel

Raamnets diameter Q222: Den forbearbetade fickans
diameter; Ange ett mindre varde for radmnets diame-
ter an for diameter fardig detalj. Om man anger Q222
= 0 kommer TNC:n att utféra ansattningen i fickans
mitt.

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
fickans diameter; Ange ett storre vérde for diameter
fardig detalj an for rdédmnets diameter och storre an
verktygets diameter.

CIRKEL O FINSKAR (cykel 215)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet och sedan till 6ns mitt.

2 Fran ons centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Startpunkten befinner sig ca 3,5-
ganger verktygsradien till hdger om 6n.

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med snabbtrans-
port FMAX och darifran med Nedmatningshastigheten till det
forsta Skardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga kontu-
ren och foljer denna ett varv med medfrasning.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Detta forlopp (4 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
sakerhetsavstandet eller - om s& har angivits - till det andra
sakerhetsavstandet och sedan till fickans mitt (slutposition =
startposition).
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

% Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.
Q206

<Joom

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att Z ‘
skapa hela 6n, krévs en borrande fras med ett skéar
over centrum (DIN 844). Ange i sadana fall en liten
Nedmatningshastighet. Q200 Q204
Q203

) . Q202
Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta Cau

o

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och ons botten A -

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings- X
hastighet vid forflyttning mot Djup i mm/min. Om
nedmatningen sker i materialet skall ett litet varde
anges; om nedmatningen sker i luften kan ett hogre

varde anges.

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket verkty- Y
get stegas nedat; Ange ett varde som ar storre an 0

Matning frasning Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for

arbetsstyckets yta Q217 §

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i o
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och

arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Ons mitt i bearbetnings- -
planets huvudaxel -
Mitt 2. axel Q217 (absolut): Ons mitt i bearbetnings- ! Q216

planets komplementaxel

Raadmnets diameter Q222: Den forbearbetade ons
diameter; Ange ett storre varde for radmnets diameter
an for diameter fardig detal]

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
ons diameter; Ange ett mindre varde fér diameter
fardig detalj an for radamnets diameter
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SPARFRASNING (cykel 3)

Grovbearbetning

1 TNC:n forskjuter verktyget indt med finskarsmattet (halva differen-
sen mellan sparets bredd och verktygets diameter). Darifran
matas verktyget ned i arbetsstycket och fréser i sparets langd-
riktning.

2 Vid sparets slut foljer en nedmatning till ndsta Skéardjup och
verktyget fraser tillbaka i motsatt riktning.

Detta forlopp upprepas tills det programmerade frasdjupet
uppnas.

Finbearbetning

3 Vid sparets botten forflyttar TNC:n verktyget, p& en tangentiellt
anslutande cirkelbage, ut mot ytterkonturen. Darefter fin-
bearbetas konturen med medfrasning (vid M3).

4 Avslutningsvis forflyttas verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet
med snabbtransport FMAX.

Om antalet nedmatningar ar ojamnt sker forflyttningen av verkty-
get till Sékerhetsavstédndet vid startpositionen.

= Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
bearbetningsplanet — sparets mitt (2. sidans langd) och
forskjutet i sparet med verktygsradien — med radie-
kompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Gver arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844), eller forborra i startpunkten.

Vélj en frasdiameter som ar mindre an Sparets bredd
och storre an halva Sparets bredd.

3 Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets
yta

Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Skardjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket verkty-
get stegas nedat; TNC:n forflyttar verktyget i en
sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar storre an Djup
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

Nedmatningshastighet: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid nedmatning

1. Sidans langd 4: Spérets langd; fortecknet
bestdmmer den forsta bearbetningsriktningen

2. Sidans ldngd 5: Sparets bredd

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

CIRKULART SPAR med pendlande nedmatning
(cykel 210)

@ Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestdammer arbets-
riktningen.

V4lj en frasdiameter som &r mindre an SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Vélj frasdiameter som &ar mindre én halva sparets langd:
Annars kan TNC:n inte utféra pendlande nedmatning.

Grovbearbetning

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra
Sékerhetsavstdndet och darefter dver den vanstra cirkelns
centrum med snabbtransport; déarifran positionerar TNC:n verkty-
get till Sdkerhetsavstandet over arbetsstyckets yta.

2 Verktyget forflyttas till arbetsstyckets yta med Matning frasning;
darifran forflyttas frasen i sparets langdriktning — samtidigt som
det matas ner snett i materialet — till den hdgra cirkelns centrum.

3 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till den vénstra cirkelns
centrum, fortfarande under sned nedmatning; detta forlopp
upprepas tills det programmerade frasdjupet uppnas.

4 Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till
sparets andra ande och sedan tillbaka till sparets mitt.

Finbearbetning

5 Fran sparets mitt forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt till den
slutliga konturen; darefter finbearbetar TNC:n konturen med
medfrasning (vid M3).

6 Vid konturens slut forflyttas verktyget — tangentiellt fran konturen
— till sparets mitt.

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och sparets botten

Matning frasning Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Totalt matt med vilket
verktyget matas nedéat i spindelaxeln under en hel
pendlingsrorelse

Bearbetningstyp (0/1/2) Q215: Definition av
bearbetningsomfang:

0: Grov- och finbearbetning

1. Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat fér
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt):
Z-koordinat vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Sparets mitt i bearbetnings-
planets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Sparets mitt i bearbetnings-
planets komplementaxel

1. Sidans langd Q218 (vérde parallellt med bear
betningsplanets huvudaxel): Ange sparets langre sida

2. Sidans langd Q219 (varde parallellt med bear
betningsplanets komplementaxel): Ange spéarets
bredd; om sparets bredd ar densamma som verkty-
gets diameter kommer TNC:n bara att utféra grov-
bearbetningen

Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel till vilken hela
sparet skall vridas; vridningscentrum ligger i sparets
centrum
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

CIRKULART SPAR med pendlande nedmatning
(cykel 211)

Grovbearbetning

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra
Sakerhetsavstandet och darefter dver den hogra cirkelns centrum
med snabbtransport. Darifran positionerar TNC:n verktyget till det
angivna Sakerhetsavstadndet dver arbetsstyckets yta.

2 Verktyget forflyttas med Matning frasning till arbetsstyckets yta;
darifrén forflyttas frasen — samtidigt som den matas ner snett i
materialet — till sparets andra ande.

3 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till startpunkten, fortfarande
under sned nedmatning; detta forlopp (2 till 3) upprepas tills det
programmerade frasdjupet uppnas.

4 Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till
sparets andra dnde.

Finbearbetning

5 For att finbearbeta sparet forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt
till den slutliga konturen. Darefter finbearbetar TNC:n konturen
med medfrasning (vid M3). Finbearbetningens startpunkt ligger i
den hogra cirkelns centrum.

6 Vid konturens slut forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen.

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.

= Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups foértecken bestammer arbets-
riktningen.

Valj en frésdiameter som &r mindre an SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Vaélj frasdiameter som ar mindre an halva sparets langd.
Annars kan TNC:n inte utféra pendlande nedmatning.

2“ Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och sparets botten

Matning frasning Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

Skéardjup Q202 (inkrementalt): Totalt méatt med vilket
verktyget matas nedat i spindelaxeln under en hel
pendlingsrorelse
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1> Bearbetningstyp (0/1/2) Q215: Definition av
bearbetningsomfang:
0: Grov- och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning

> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

I 2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt):
Z-koordinat vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

I Mitt 1. axel Q216 (absolut): Sparets mitt i bearbetnings-
planets huvudaxel

- Mitt 2. axel Q217 (absolut): Sparets mitt i bearbetnings-
planets komplementaxel

> Diameter cirkelsegment Q244: Ange diameter for
cirkelsegmentet

2. Sidans langd Q219: Ange sparets bredd; om sparets
bredd ar densamma som verktygets diameter kom-
mer TNC:n bara att utféra grovbearbetningen

1> Startvinkel Q245 (absolut): Ange polér vinkel till
startpunkten

» Oppningsvinkel Q248 (inkrementalt): Ange sparets
Oppningsvinkel (vinkellangd)
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50+

50 100 -40 -30 -20

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsdefinition sparfrés
Verktygsanrop grov/fin

Frikérning av verktyget
Cykeldefinition utvandig bearbetning

—
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8 CYCL CALL M3

9 CYCL DEF 5.0 CIRKELURFRAESN

10 CYCL DEF 5.1 AVST 2

11 CYCL DEF 5.2 DJUP -30

12 CYCL DEF 5.3 ARB DJ 5 F250

13 CYCL DEF 5.4 RADIE 25

14 CYCL DEF 5.5 F400 DR+

15 L Z+2 RO F MAX M99

16 L Z+250 RO F MAX M6

17 TOOL CALL 2 Z S5000

18 CYCL DEF 211 CIRKEL SPAAR
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 ;DJUP

Q207=250 ;MATNING FRAESNING

Q202=5 s SKAERDJUP

0215=0 s BEARBETNINGSSAETT

Q203=+0 ; KOORD. OEVERYTA

Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.

Q216=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q217=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

0244=70 sCIRK.SEG.-DIAMETER
0219=8 s2. SIDANS LAENGD

Q245=+45 ;STARTVINKEL
Q248=90 sOEPPNINGSVINKEL
19 CYCL CALL M3
20 CYCL DEF 211 CIRKEL SPAAR
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 ;DJUP

Q207=250 ;MATNING FRAESNING

Q202=5 s SKAERDJUP

Q215=0 sBEARBETNINGSSAETT

Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA

Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.

Q216=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q217=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

0244=70 sCIRK.SEG.-DIAMETER
Q219=8 s2. SIDANS LAENGD

Q245=+225 ;STARTVINKEL
0248=90 sOEPPNINGSVINKEL
21 CYCL CALL
22 L Z+250 RO F MAX M2
23 END PGM 210 MM
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Cykelanrop O
Cykeldefinition cirkelurfrasning

Cykelanrop cirkelurfrasning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop sparfrés
Cykeldefinition spar 1

Cykelanrop spar 1
Cykeldefinition spar 2

Cykelanrop spar 2

Frikérning av verktyget, programslut
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8.4 Cykler for att skapa punktmonster

8.4 Cykler for att skapa punkt-
monster

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan skapa punktmonster:

Cykel Softkey

220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL ik
. o 2217000

221 PUNKTMONSTER PA LINJER 1353

Foljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel 220 och
cykel 221:

Cykel 1 DJUPBORRNING

Cykel 2 GANGNING med flytande gangtappshaéllare

Cykel 3 SPARFRASNING

Cykel 4 FICKURFRASNING

Cykel b CIRKELURFRASNING

Cykel 17 GANGNING utan flytande géngtappshallare

Cykel 200 BORRNING

Cykel 201 BROTSCHNING

Cykel 202 URSVARVNING

Cykel 203 UNIVERSAL-BORRNING

Cykel 204  BAKPLANING

Cykel 212 FICKA FINSKAR

Cykel 213 O FINSKAR

Cykel 214 CIRKULAR FICKA FINSKAR

Cykel 215 CIRKULAR O FINSKAR
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PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen till
startpunkten for den forsta bearbetningen med snabbtransport.

Ordningsfoljd:
Forflyttning till det andra Sékerhetsavstandet (spindelaxel)
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till sédkerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfor TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget, med ratlinjeforflyttning, till
startpunkten for nasta bearbetning; Verktyget befinner sig da pa
Sékerhetsavstandet (eller det andra Sakerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har
utforts.

@ Att beakta fére programmering

Cykel 220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 220
automatiskt anropar den sist definierade bearbetnings-
cykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
204 och 212 till 215 med cykel 220 sa hdmtas Sakerhets-
avstandet, Arbetsstyckets yta och det andra Sakerhets-
avstandet fran cykel 220.

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets mittpunkt
i bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets mitt-
punkt i bearbetningsplanets komplementaxel

Diameter cirkelsegment Q244: Cirkelsegmentets
diameter

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan bearbetnings-
planets huvudaxel och startpunkten for den forsta
bearbetningen pa cirkelsegmentet

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellan bearbetnings-
planets huvudaxel och startpunkten fér den sista
bearbetningen pa cirkelsegmentet; ange en Slutvinkel
som skiljer sig fran Startvinkel; om man anger en
Slutvinkel som ar storre an Startvinkel sa utfors
bearbetningen moturs, annars medurs

HEIDENHAIN TNC 310
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8.4 Cykler for att skapa punktmonster

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
bearbetningar pa cirkelsegmentet; om Vinkelsteg ar
lika med noll s& berakna TNC:n sjalv Vinkelsteget ur
START- och Slutvinkel; om ett Vinkelsteg anges sa tar
TNC:n inte hansyn till Slutvinkel; fortecknet for
Vinkelsteg bestammer bearbetningsriktningen
(-=Medurs)

Antal bearbetningar Q241: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdannanordningar) inte kan ske; ange ett
positivt varde

PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)

%; Att beakta fore programmering

Cykel 221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 221 automa-
tiskt anropar den sist definierade bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
204 och 212 till 215 med cykel 220 sa hamtas Sékerhets-
avstandet, Arbetsstyckets yta och det andra Sakerhets-
avstandet fran cykel 220.

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen.

Ordningsfoljd:
Forflyttning till det andra Sakerhetsavstandet (spindelaxel)
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till sdkerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfor TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva
riktning till startpunkten for nasta bearbetning; verktyget befinner
sig da pa Sakerhetsavstandet (eller pa det andra Sakerhets-
avstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna pa den
forsta raden har utforts; verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden.
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5 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista punkt
och utfor dar bearbetningen.

6 Darifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten for nasta bearbetning.

7 Detta forlopp (5-6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den
andra raden har utforts.

8 Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nasta rad.
9 Med den beskrivna pendlande rérelsen kommer alla andra rader
att utforas.

2211000 »» Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat for
poed startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel

1 Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets komplement-
axel

» Avstand 1. axel Q237 (inkrementalt): Avstand mellan
de enskilda punkterna inom raden

» Avstand 2. axel Q238 (inkrementalt): Avstand
mellan de enskilda raderna

» Antal spalter Q242: Antal bearbetningar per rad
»» Antal rader Q243: Antal rader

I Vridningslage Q224 (absolut): Vinkel med vilken
hela punktmonstret skall vridas; Vridningscentrum
ligger i startpunkten

I Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

1 Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

I 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

HEIDENHAIN TNC 310
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikorning av verktyget
Cykeldefinition borrning
Sakerhetsavstand

Djup

Matning borrning
Skérdjup

Vantetid uppe
Koordinat arbetsstyckets yta
2. sékerhetsavstand

30 8 Programmering: Cykler
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Cykeldefinition halcirkel 1, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Cykeldefinition halcirkel 2, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Frikérning av verktyget, programslut
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8.5 Cykler for uppdelning
TNC:n erbjuder tva cykler med vilka ytor med féljande egenskaper
kan bearbetas:

Plana rektangulara ytor

Ytor placerade i snett plan

Godtyckligt tippade

Vridna
Cykel Softkey
230 PLANING 230 o
For plana rektangulira ytor ﬁ
231 LINJALYTA 231
For icke rektangulara, tippade eller vridna ytor -‘if

PLANING (cykel 230)

1 TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport FMAX, fran
den aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkten 1 ;
TNC:n forskjuter da verktyget med verktygsradien at vanster och
uppat.

2 Darefter forflyttas verktyget med FMAX i spindelaxeln till Saker-
hetsavstand och forflyttas darifran med Nedmatningshastighet till
den programmerade startpositionen i spindelaxeln.

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten. 2 ; slutpunkten beréknas av
TNC:n med hjélp av den programmerade startpunkten, den
programmerade ldngden och verktygsradien.

4 TNC:n forskjuter verktyget med Matning sidled till nésta rads
startpunkt; TNC:n berdknar forskjutningen med hjélp av den
programmerade bredden och antalet frasbanor.

5 Darefter forflyttas verktyget tillbaka i negativ X-riktning

6 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullsténdigt.

7 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstand
med FMAX.
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% Att beakta fore programmering % ‘

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen |]|:||:||:|[> Q207
forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till
startpunkten 1. >>->

Verktyget skall forpositioneras sé att kollision med | ee— —-
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske. ﬁN - Q240 A

o>

Q219
|
|
|
0
N
3

20 o Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Min-punkt- 4
g koordinat i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan Yt
som skall planas

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Min-punkt-
koordinat i bearbetningsplanets komplementaxel —»@ L=
for ytan som skall planas t Q218 X

Q226 >>-p-

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): H&jd i spindel- Q225
axeln vid vilken planingen skall ske

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i

8.5 Cykler for uppdelning

bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall
planas, utgaende fran Startpunkt 1. axel

2. Sidans langd Q219 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets komplementaxel for ytan Z ‘
som skall planas, utgdende fran Startpunkt 2. axel

oo

Q206

\

Antal rader Q240: Antal rader, pa bredden, som

. o 8 Q200
TNC:n skall forflytta verktyget pa Q227

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning fran Saker-
hetsavstand till frasdjupet i mm/min

Matning frasning Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

Matning tvar Q209: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid forflyttning till ndsta rad i mm/min;

om forflyttningen i sidled sker i materialet anges
ett mindre Q209 an Q207; om forflyttningen sker
utanfér materialet kan Q209 vara stérre an Q207

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och frasdjupet for
positionering vid cykelns borjan och cykelns slut
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LINJALYTA (cykel 231)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen med en
3D-ratlinjerodrelse till startpunkten 1

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten. 2

3 Darifran forflyttar TNC:n verktyget ,med snabbtransport FMAX,
med verktygsdiametern i positiv spindelaxel och sedan ater
tillbaka till startpunkten 1

4 Vid startpunkten 11 forflyttar TNC:n verktyget ater till det sist
utférda Z-vardet.

5 Darefter forskjuter TNC:n verktyget i alla tre axlarna fran punkt 1 ,
i riktning mot punkt 4 , till nasta rad.

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pa denna rad.
Denna slutpunkt berdknar TNC:n med hjélp av punkt 2 och en
forskjutning i riktning mot punkt 3

7 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

8 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till verktygsradien éver den
hdgsta angivna punkten i spindelaxeln.

Frasbanor

Startpunkten och darmed aven frasriktningen ar fritt valbar da TNC:n
ldgger den forsta frasbanan fran punkt 1 mot punkt 2 och hela ytan
fran punkt 1 /2 mot punkt 3 / 4 . Man kan placera punkt 1 i det
horn pa ytan som man onskar.

Ytfinheten vid anvandande av ett cylindriskt verktyg kan optimeras
enligt foljande:

Genom dykande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt 1
storre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med liten
lutning.

Genom klattrande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt
1 mindre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med stor
lutning

Vid vridna ytor, huvudrorelseriktning (fran punkt 1 mot punkt 2) i
riktningen dar den stdrsta lutningen ligger. Se bilden i mitten till
hoger.

Ytfinheten vid anvandande av en radiefrés kan optimeras enligt
foljande:

Vid vridna ytor, huvudrérelseriktning (frén punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot riktningen dar den stérsta lutningen ligger. Se
bilden nere till hoger.
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% Att beakta fore programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
med en 3D-ratlinjerorelse till startpunkten 1. Verktyget
skall forpositioneras sa att kollision med arbetsstycke och
spannanordningar inte kan ske.

TNC:n forflyttar verktyget mellan de angivna positionerna
med radiekompensering RO.

| forekommande fall skall en borrande fras med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844).

231 Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i bear
betningsplanets huvudaxel for startpunkten pé ytan
som skall delas upp

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i bear
betningsplanets komplementaxel for startpunkten
pa ytan som skall delas upp

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat i spindel-
axeln for startpunkten pa ytan som skall delas upp

2. Punkt 1. axel Q228 (absolut): Koordinat i bear
betningsplanets huvudaxel for slutpunkten pa ytan
som skall delas upp

2. Punkt 2. axel Q229 (absolut): Koordinat i bear
betningsplanets komplementaxel for slutpunkten pa
ytan som skall delas upp

2. Punkt 3. axel Q230 (absolut): Koordinat i spindel-
axeln for slutpunkten pa ytan som skall delas upp

3. Punkt 1. axel Q231 (absolut): Koordinat for punkt 3
i bearbetningsplanets huvudaxel

3. Punkt 2. axel Q232 (absolut): Koordinat for
punkt 3 i bearbetningsplanets komplementaxel

3. Punkt 3. axel Q233 (absolut): Koordinat for
punkt 3 i spindelaxeln

4. Punkt 1. axel Q234 (absolut): Koordinat for
punkt 4 i bearbetningsplanets huvudaxel

4. Punkt 2. axel Q235 (absolut): Koordinat for
punkt 4 i bearbetningsplanets komplementaxel

4. Punkt 3. axel Q236 (absolut): Koordinat for
punkt 4 i spindelaxeln

Antal rader Q240: Antal rader som TNC:n skall
forflytta verktyget pa mellan punkt 1 och 4, resp.
mellan punkt 2 och 3

Matning frasning Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning av den férsta raden i mm/
min; TNC:n beraknar matningen for alla andra rader
med hansyn till verktygets ansattning i sidled
(forskjutning mindre an verktygsradien = hogre
matning, stor ansattning i sidled = lagre matning)

HEIDENHAIN TNC 310
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<
<

100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Cykeldefinition planing

Startpunkt X-axel

Startpunkt Y-axel

Startpunkt Z-axel

1. Sidans langd

2. Sidans langd

Antal berakningssteg
Nedmatningshastighet

Matning frasning

Matning sidled

Sékerhetsavstand

Forpositionering i ndrheten av startpunkten
Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut
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8.6 Cykler for koordinat-
omrakningar

Nar en kontur har programmerats kan TNC:n féréandra dess position
pa arbetsstycket, dess storlek och lage med hjélp av koordinat-

omrakningar. TNC:n erbjuder foljande cykler fér omrakning av
koordinater:

Cykel

7 NOLLPUNKT
Konturer forskjuts direkt i programmet

8 SPEGLING
Konturer speglas

10 VRIDNING
Konturer vrids i bearbetningsplanet

11 SKALFAKTOR
Konturer forminskas eller forstoras

sl GG

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition —
den behdéver och skall inte anropas. Den ar verksam tills den
aterstélls eller definieras pa nytt.

Aterstillning av koordinatomrakningar:
Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, t.ex.
SKALFAKTOR 1,0

Utfor tillaggsfunktionerna M02, M30 eller blocket
END PGM (avhéngigt maskinparameter 7300)

Valj ett nytt program

HEIDENHAIN TNC 310
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8.6 Cykler for koordinatomrakning

NOLLPUNKTS-forskjutning (cykel 7)

Med hjélp av NOLLPUNKTS-férskjutning kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Verkan

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTS-férskjutning hanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
presenteras av TNC:n i den utbkade statuspresentationen.

? Forskjutning: Den nya nollpunktens koordinater
w ) anges; absoluta varden anges i forhéllande till
arbetsstyckets utgangspunkt, arbetsstyckets
utgangspunkt har definierats genom installning av
origos lage; inkrementala véarden anges i forhal-
lande till den sist aktiverade nollpunkten — denna
kan i sin tur ha varit forskjuten.

REF: Tryck pa softkey REF (2:a softkeyraden) for fa

REF den programmerade nollpunkten att utga fran
maskinnollpunkten. TNC:n markerar i detta fall det
forsta cykelblocket med REF.

Aterstallning
En nollpunktsforskjutning upphavs genom att en ny nollpunkts-
forskjutning med koordinatvardena X=0, Y=0 och Z=0 anges.

Statuspresentation
Nar nollpunkten utgar frdn maskinens nollpunkt galler foljande:

Positionspresentationen utgar ifran den aktiva (forskjutna)
nollpunkten.

Nollpunkten som visas i den utdkade statuspresentationen utgér
ifran maskinens nollpunkt, vid vilken TNC:n réknar den manuellt
instéllda utgangspunkten.
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SPEGLING (cykel 8)

TNC:n kan utféra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.

Se bilden uppe till hoger.

Verkan

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet.
Den ar dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar
de speglade axlarna i den utdkade statuspresentationen.

Om endast en axel speglas kommer verktygets bearbetnings-
riktning att andras. Detta géller inte fér bearbetningscykler.

Om tva axlar speglas bibehalles bearbetningsriktningen.
Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:

Nollpunkten ligger pa konturen som skall speglas: detaljen
speglas direkt vid nollpunkten; se bilden i mitten till hoger

Nollpunkten ligger utanfor konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts dven till en annan position; se bilden nere till hoger

8 Speglad axel ?: Ange axlarna som skall speglas;
@ Spindelaxeln kan inte speglas
Aterstallning

Programmera cykel SPEGLING pa nytt och besvara dialogfradgan
med NO ENT.

HEIDENHAIN TNC 310
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VRIDNING (cykel 10)

| ett program kan TNC:n vrida koordinatsystemet runt den aktuella
nollpunkten i bearbetningsplanet.

Verkan

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n presenterar
den aktiva vridningsvinkeln i den utokade statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
XY-plan X-axel
Y/Z-plan  Y-axel
Z/X-plan  Spindelaxel

% Att beakta fore programmering

TNC:n upphéver en aktiverad radiekompensering genom
definitionen av cykel 10. | forekommande fall maste
radiekompenseringen programmeras pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel 10 maste bear-
betningsplanets bada axlar forflyttas for att aktivera

vridningen.
10 Vridning: Ange vridningsvinkel i grader (°).
@ Inmatningsomréde: -360° till +360° (absolut eller

inkrementalt)

Aterstillning
Programmera cykel VRIDNING pa nytt med vridningsvinkel 0°.
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SKALFAKTOR (cykel 11)

| ett program kan TNC:n forstora eller forminska konturer. P& detta
sétt kan man exempelvis ta hdnsyn till krymp- eller arbetsman.

Verkan

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den
aktiva skalfaktorn i den utokade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar

i bearbetningsplanet eller i alla tre koordinataxlarna samtidigt
(avhangigt maskinparameter 7410)

i cyklers mattuppgifter
aven i parallellaxlarna U, V och W
Forutsattning

Innan en forstoring alternativt en férminskning bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett hérn pa konturen.

11 Faktor?: Ange faktor SCL (eng.: scaling); TNC:n
@_) multiplicerar koordinater och radier med SCL
(som beskrivits i ,,Verkan")

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Férminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001

Aterstallning
Programmera cykel SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1.

HEIDENHAIN TNC 310
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8.6 Cykler for koordinatomrakning

Programforlopp
= Koordinatomrakning i huvudprogram

" Bearbetning i underprogram 1

(se ,,9 Programmering: Underprogram och

programdelsupprepning”)

—

42

130

65+

65 130

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikorning av verktyget
Nollpunktsforskjutning till centrum

Anropa frasbearbetning
Satt marke fér programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt

Anropa frasbearbetning
Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger

Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning

Frikérning av verktyget, programslut
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8iykler for koordinatomrakning

Underprogram 1:

22 L X+0 Y*O RO FMAX  Definition av frasbearbetningen

HEIDENHAIN TNC 310
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8.7 Specialcykler

8.7 Specialcykler

VANTETID (cykel 9)

| ett I6pande program kan TNC:n fordroja exekveringen av blocket
efter cykeln med den programmerade vantetiden. En vantetid kan
exempelvis anvandas for spanbrytning.

Verkan

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstand (varaktiga) sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte
av vantetiden.

3 o ; Vantetid i sekunder: Ange en vantetid i sekunder
Inmatningsomréade 0 till 30 000 s (ca 8,3 timmar)

i 0,001 s-steg

PROGRAMANROP (cykel 12)
Man kan likstélla bearbetningsprogram, sdsom exempelvis speci- e —/
ella borrcykler eller geometrimoduler, med bearbetningscykler. o : . :
Man anropar dessa program pé ungefér samma sétt som cyklerna. ol 7 CYCL DEF 12.0 © » 0 BEGIN PGM 31 MM°
° PGM CALL : : 2
12 o, Programnamn: Nummer pa programmet som skall o 8 CYCL DEF 12.1 | | |oi ®
cALL anropas S o | o .
Programmet anropas sedan med o9 ... M99 I :
CYCL CALL (separat block) eller ° of | loo ! °
M99 (blockvis) eller € gl €
M89 (utfors efter varje positioneringsblock) c o |1 :
: of “=—END PGM 31 :
Exempel: Programanrop 2/\/2 K :
o — S
Ett anropbart program 50 skall anropas fran ett annat program med
hjalp av cykelanrop.
Exempel NC-block
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL Definition:
56 CYCL DEF 12.1 PGM 50 . Program 50 ar en cykel”
57 L X+20 Y+50 FMAX M99 Anropa program 50
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SPINDELORIENTERING (cykel 13)

%Y’ Maskinen och TNC:n méaste férberedas av maskin-
= tillverkaren for cykel 13.

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel som en 4:e axel
och positionera den till bestdmda vinklar.

Spindelorienteringen behdvs exempelvis

for att rikta in séndar- och mottagarfonstret i 3D-avkannarsystem
med infraréd Overforing

Verkan
TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln
genom att M19 programmeras.

Om M19 programmeras utan féregadende definition av cykel 13 sa
positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvarde som har
angivits i en maskinparameter (se maskinhandboken).

13 4 Orienteringsvinkel: Ange vinkel i férhéallande till
@7 bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomrade: 0 till 360°

Inmatningssteg: 0,1°

HEIDENHAIN TNC 310
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programdelsupprepning

Programmering:
Underprogram och




9.2 Underprogram

9.1 Markera underprogram och programdelsupprepningar;

9.1 Underprogram och programdels-
upprepning

Underprogram och programdelsupprepning gor det mojligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter
utféra den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar paborjas i bear-
betningsprogrammet med ett marke LBL, en forkortning for LABEL
(eng. for marke).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 254. Varje individuellt
LABEL-nummer far bara anges en gang i programmet med LABEL
SET.

LABEL O (LBL 0) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal ganger.

9.2 Underprogram

BEGIN PGM ...

0
Arbetssatt :
1 TNC:n utfor ett bearbetningsprogram fram till ett anrop av :
underprogram CALL LBL. ' CALL LBL1
2 Fran detta stalle utfor TNC:n det anropade underprogrammet ; <
fram till underprogrammets slut LBL 0. ;
1 A
3 Darefter &terupptar TNC:n exekveringen av bearbetnings- ' L Zz+100 M2
programmet vid blocket efter anropet av underprogrammet ' LBL1 <
CALL LBL. i
: ®
Programmering - anmaérkning !
Ett huvudprogram kan innehalla upp till 254 underprogram. . LBLO

END PGM ...

Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsfoljd och
sa ofta som dnskas.

Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.

Programmera underprogram i slutet av huvudprogrammet (efter
blocket med M2 alt. M30).

Om ett underprogram placeras innan blocket med MO02 eller M30
i bearbetningsprogrammet sa& kommer det att utféras minst en
gang dven om det inte anropas.
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Programmering underprogram

LBL Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och
SET ange ett Label-nummer

Mata in underprogrammet

Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och ange
Label-nummer ,,0"

Anropa underprogram

LBL ; Anropa underprogram: Tryck pa knappen LBL CALL
CALL Label-nummer: Ange Label-nummer pa det

anropade underprogrammet.

Upprepning REP: Hoppa over dialogfragan med
knappen NO ENT. Upprepning REP skall endast
anvandas vid programdelsupprepning.

@ CALL LBL 0 ér inte tillatet da det skulle innebara ett
anrop av underprogrammets slut.

9.3 Programdelsupprepning

Programdelsupprepningar borjar med ett méarke LBL (LABEL). En
programdelsupprepning avslutas med CALL LBL /REP.

Arbetssatt
1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till slutet pa program-
delen (CALL LBL /REP).

2 Darefter upprepar TNC:n programdelen mellan anropad LABEL
och label-anropet CALL LBL /REP, s& manga gédnger som man har
angivit i REP.

3 Darefter fortsatter TNC:n vidare i exekveringen av bearbetnings-
programmet.

Programmering - anmaérkning
Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

Till hodger om snedstrecket, efter RER visar TNC:n hur manga
programdelsupprepningar som &r kvar att utfora.

TNC:n kommer alltid att utféra programdelar en gdng mer an
antalet programmerade upprepningar.

HEIDENHAIN TNC 310

BEGIN PGM ...

@

LBL1

Pipid

CALL LBL1l REP 2/2

P

END PGM ...
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Programmering programdelsupprepning

LBL Markera borjan: Tryck p& knappen LBL SET och
SET ange sedan Label-nummer for programdelen som

skall upprepas

Mata in programdelen
Anropa programdelsupprepning

LBL Tryck pa knappen LBL CALL, ange Label-nummer
CALL for programdelen som skall upprepas samt ange

antalet upprepningar REP.

9.3 Programdelsupprepning
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9.4 Lankning av underprogram
Underprogram och programdelsupprepningar kan ldnkas pa
foljande satt:

= Underprogram i underprogram

" Programdelsupprepning i programdelsupprepning

= Upprepa underprogram

= Programdelsupprepning i underprogram

Lankningsdjup

Lankningsdjupet ar det antal nivder som programdelar eller
programdelsupprepningar kan anropa ytterligare underprogram

Underprogram i underprogram

Underprogram vid LBL1 anropas

Sista programblocket i
huvudprogrammet (med M2)
Borjan p& underprogram 1

Underprogram vid LBL2 anropas

Slut pad underprogram 1
Borjan pa underprogram 2

Slut p& underprogram 2

m
X
o
3
=
e
2
(v)
g
o
(1)
=
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9.4 Lankning av underprogram

Programexekvering
Steg 1: Huvudprogram 15 utfors fram till block 17.

Steg 2: Underprogram 1 anropas och utférs sedan fram till
block 39.
Steg 3: Underprogram 2 anropas och utfors sedan fram till

block 62. Slut pa underprogram 2 och aterhopp till
underprogrammet som underprogram 2 anropades
ifran.

Steg 4: Underprogram 1 utférs fran block 40 fram till block 45.
Slut pa underprogram 1 och aterhopp till huvud-
program 15.

Steg b: Huvudprogram 15 utférs frén block 18 fram till block
35. Aterhopp till block 1 och programslut.

Upprepning av programdelsupprepning

Exempel NC-block
0 BEGIN PGM 16 MM

15 LBL 1 Borjan pa programdelsupprepning 1

20 LBL 2 Borjan pa programdelsupprepning 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2 Programdel mellan detta block och LBL 2
eee (block 20) upprepas 2 ganger

35 CALL LBL 1 REP 1/1 Programdel mellan detta block och LBL 1

ees (block 15) upprepas 1 gang
50 END PGM 16 MM

Programexekvering

Steg 1: Huvudprogram 16 utférs fram till block 27.

Steg 2: Programdelen mellan block 27 och block 20 upprepas
2 ganger.

Steg 3: Huvudprogram 16 utfors fran block 28 fram till
block 35.

Steg 4: Programdelen mellan block 35 och block 15 upprepas
1 gang (innehaller dven programdelsupprepningen
mellan block 20 och block 27).

Steg b: Huvudprogram 16 utfors fran block 36 fram till block
50 (Programslut).
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Upprepning av underprogram
Exempel NC-block

9.4 Lankning av underprogram

Programexekvering

Steg 1: Huvudprogram 17 utfors fram till block 11.
Steg 2: Underprogram 2 anropas och utfors.

Steg 3: Programdelen mellan block 12 och block 10 upprepas
2 ganger; Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Steg 4: Huvudprogram 17 utfors fran block 13 fram till
block 19; Programslut.

HEIDENHAIN TNC 310

Borjan pa programdelsupprepningen

Anropa underprogram

Programdel mellan detta block och LBL1

(block 10) upprepas 2 ganger
Huvudprogrammets sista programblock med M2
Borjan pa underprogrammet

Slut pa underprogrammet
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9.5 Programmeringsexempel

Programforlopp
= Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets
Overkant

= Ansattningen anges inkrementalt
= Konturfrasning

" Upprepa ansattning och konturfrasning

-
1
=Y

1 s

30 40 70 95

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering i spindelaxel

Marke for programdelsupprepning
Inkrementalt skérdjup (ansattning i luften)
Forflyttning till konturen

Punkt 2: forsta rata linjen for horn 2

Infoga radie med R = 10 mm, Matning: 150 mm/min
Forflyttning till punkt 3

Forflyttning till punkt 4

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 7

Forflyttning till sista konturpunkten 1

Forflyttning fran konturen
Aterhopp till LBL 1; totalt fyra ganger
Frikérning av verktyget, programslut
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Programforlopp
= Forflyttning till halbild i huvudprogram

= Anropa hélbild (underprogram 1)

" Halbilden programmeras bara en gang i under
program 1

15 45 75 100

T
m
O
m
=z
I
>
b=
_‘
z
o
X
o

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning

Forflyttning till startpunkt halbild 1
Anropa underprogram fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2
Anropa underprogram for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3
Anropa underprogram foér halbild
Slut pa huvudprogrammet
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9.5 Programmeringsexempel

programmet
= Anropa komplett halbild (underprogram 1)

1= Forflyttning till halbild i underprogram 1,
anropa halbild (underprogram 2)

= Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 2

—

56

Borjan pa underprogram 1: Halbild
Forsta halet

Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 1

100

60

10

15 45 75 100

Verktygsdefinition centrumborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition brotsch
Verktygsanrop centrumborr
Frikérning av verktyget
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8 CYCL DEF 200 BORRNING

Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-3 sDJUP

Q206=250 ;MATNING DJUP
0202=3 s SKAERDJUP
Q210=0 sVAENTETID UPPE
Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA

0204=10 52. SAEKERHETSAVST.

9 CALL LBL 1

10 L Z+250 RO FMAX M6
11 TOOL CALL 2 Z S4000
12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15 L Z+250 RO FMAX M6

16
17

18
19

20
21
22
23
24
25
26
27

28
29
30
31
32
33
34

TOOL CALL 3 Z S500

CYCL DEF 201 BROTSCHNING
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-15 ;DJUP

Q206=250 ;MATNING DJUP
Q211=0,5 ;VAENTETID NERE
Q208=400 ;MATNING TILLBAKA
Q203=+0 ; KOORD. OEVERYTA

Q204=10 ;2. SAEKERHETSAVST.

CALL LBL 1
L Z+250 RO F MAX M2

LBL 1

L X+15 Y+10 RO F MAX M3
CALL LBL 2

L X+45 Y+60 RO F MAX
CALL LBL 2

L X+75 Y+10 RO F MAX
CALL LBL 2

LBL 0

LBL 2

CYCL CALL

L IX+20 RO F MAX M99
L IY+20 RO F MAX M99
L IX-20 RO F MAX M99
LBL 0

END PGM UP2 MM

HEIDENHAIN TNC 310

Cykeldefinition centrumborrning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Nytt djup for borr

Nytt skardjup for borr

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop brotsch

Cykeldefinition brotschning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Slut pa huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 1

Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2

Anropa underprogram 2 for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3

Anropa underprogram 2 for halbild

Slut pa underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild
Forsta halet med aktiv bearbetningscykel
Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde héalet, anropa cykel
Slut pa underprogram 2
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Q-Parametrar




ikt

ionsoversi

10.1 Princip och funkt

10.1 Princip och funktionsoéversikt

Med Q-parametrar kan man definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt bearbetningsprogram. Detta gérs genom att man
programmerar variabler istéllet for siffervarden: Q-parametrar.

Q-parametrar kan representera exempelvis:
Koordinatvarden
Matningshastigheter
Spindelvarvtal
Cykeldata

Forutom detta kan man med Q-parametrar exempelvis program-
mera konturer som definieras med hjédlp av matematiska funktioner
eller stélla logiska villkor for att bearbetningssekvenser skall utféras
eller inte.

En Q-parameter kdnnetecknas av bokstaven Q och ett parameter-
nummer mellan 0 och 299. Q-parametrarna ar uppdelade i tre
huvudgrupper:

Betydelse Omrade

Fritt anvandbara parametrar, globalt QO till Q99
for alla program som finns lagrade

i TNC:ns minne. Nar man anropar maskin-
tillverkarcykler ar dessa parametrar

endast lokalt verksamma (avhdngigt MP7251)

Parametrar for specialfunktioner i TNC:n Q100 till Q150

Parametrar som fdretradesvis anvands Q200 till Q299
for cykler, dessa ar globalt verksamma

for alla program finns lagrade i TNC:n och

i maskintillverkarcykler

Programmeringsanvisning
Q-parametrar och siffervarden far blandas vid inmatningen av ett
bearbetningsprogram.

Q-parametrar kan tilldelas siffervarden mellan —-99 999,9999 och
+99 999,9999.

%; Vissa Q-parametrar tilldelas automatiskt alltid samma
data av TNC:n, exempelvis tilldelar TNC:n Q-parameter
Q108 den aktuella verktygsradien.
Se ,,10.9 Fasta Q-parametrar”.
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Kalla upp Q-parameterfunktioner

Nér ett bearbetningsprogram matas in trycker man pa knappen
,Q" (i faltet for sifferinmatning och axelval under —/+ -knappen).
Da presenterar TNC:n foljande softkeys:

Funktionsgrupp

(2]
=
[
=
o
<

BRSIC

Matematiska grundfunktioner ARLTHHE TIG

TRIGO-

Vinkelfunktioner NOMETRY

IF/THEN-bedémning, hopp Jump

DIVERSE

Specialfunktioner FUNCT ION

gaod

Formel direkt programmerbar FORMULA

10.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istal-
let for siffervarden
Med Q-parameterfunktionen FNO: TILLDELNING kan Q-parametrar

tilldelas siffervarden. Detta gor det mgjligt att mata in Q-parametrar
istallet for siffervarden i bearbetningsprogrammet.

Exempel NC-block

15 FNO: Q10 = 25 Tilldelning:
Q10 far vardet 25
25 L X Q10 motsvarar L X +25

For en detaljfamilj kan man exempelvis programmera karaktaris-
tiska dimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behdver man da bara tilldela
dessa parametrar lampliga varden.

Exempel

Cylinder med Q-parametrar

Cylinderradie R = Q1

Cylinderhojd H = Q2
Cylinder 71 Q1 = +30
Q2 = +10
Cylinder 72 Q1 = +10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 310
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konturer med hjalp av matematiska funkt

ivhing av

10.3 Beskr

10.3 Beskrivning av konturer med hjalp

av matematiska funktioner

Med Q-parametrar kan man programmera matematiska grund-

funktioner i bearbetningsprogrammet:

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet
for sifferinmatning). Softkeyraden visar Q-parameterfunktionerna.

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKT. TNC:n visar féljande softkeys:

Funktion

(7]
]
-
=
@
<

FNO: TECKEN
t.ex. FNO: Q5 = +60
Tilldela ett varde direkt

FNB

FN1: ADDITION
t.ex. FN1: Q1 =-Q2 + -5
Summera tva varden och tilldela resultatet

FN1

FN2: SUBTRAKTION
t.ex. FN2: Q1 = +10 - +5
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet

FN2

FN3: MULTIPLIKATION
t.ex. FN3: Q2 = +3 * +3
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet

FN3
Ho* Y

FN4: DIVISION

t.ex. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2

Dividera tva varden och tilldela resultatet
Forbjudet: Division med 0!

Fu4
HooY

FN5: ROTEN UR

t.ex. FN5: Q20 = SQRT 4

Berdkna roten ur ett varde och tilldela resultatet
Forbjudet: Roten ur negativa tal!

WURZEL

il
=
o

Till héger om ,,="-tecknet far man ange:
tva tal
tva Q-parametrar

ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berakningarna kan anges med

bade positivt och negativt fortecken.
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Exempel: Matematiska grundfunktioner

BASIC
RRITHHMETIC

Parameter-Nr.

' @

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa
knappen Q

Vélj matematiska grundfunktioner: Tryck pa
softkey GRUNDFUNKT.

Valj Q-parameterfunktion TECKEN: Tryck pa
softkey FNO X =Y

for resultat ?

Ange Q-parameterns nummer: 5

Forsta vdrde eller parameter?

10 |EEEI
BRSIC
ARITHMETIC

ROy

Parameter-Nr.

12

Tilldela Qb siffervardet 10

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa
knappen Q

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa
softkey GRUNDFUNKT.

Valj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION:

Tryck pa softkey FN3 X * Y
for resultat ?

Ange Q-parameterns nummer: 12

Forsta varde eller parameter?

05

Multiplikator?

a8

Ange Q5 som forsta varde

Ange 7 som andra véarde

HEIDENHAIN TNC 310
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10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

TNC:n visar foljande programblock:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)
Sinus, cosinus och tangens beskriver forhallandet mellan sidorna i
en ratvinklig triangel. Dar motsvarar:

Sinus: sina =a/c

Cosinus: cos a= b/c

Tangens: tan oo = a/b =sino/cos a

Dar:
¢ ar sidan mitt emot den rata vinkeln
a ar sidan mittemot vinkeln

b ar den tredje sidan

Med tangens kan TNC:n berakna vinkeln:

o = arctan o = arctan (a/ b) = arctan (sin a./ cos o)

Exempel:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°

Dessutom galler:
az+b2=c2 (medaz=axa)
c =V (a2 + b?)
Programmera vinkelfunktioner
Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey

VINKELFUNKT. TNC:n presenterar da softkeys enligt tabellen till
hoger.

Programmering: Se ,Exempel: Programmera grundraknesatt”.
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C
a
o °
b
Funktion Softkey
FN6: SINUS -
t.ex. FN6: Q20 = SIN-Q5 SIN ()

Berdkna sinus for en vinkel i
grader (°) och tilldela resultatet

FN7: COSINUS .
t.ex. FN7: Q21 = COS-Qb COS ()
Berdkna cosinus for en vinkel i

grader (°) och tilldela resultatet

FN8: ROTEN UR KVADRATSUMMA s
t.ex. FN8: Q10 = +5 LEN +4 MOLEN ¥
Berdkna ldngden med hjélp av tva vérden

och tilldela resultatet

B

FN13: VINKEL s
t.ex. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1 W OANG
Berakna vinkel med arctan for tva

sidor eller sin och cos for vinkeln

(0 < vinkel < 360°) och tilldela

resultatet

.
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10.5IF/THEN - bedomning med
Q-parametrar

Vid IF/THEN - bedémning jamfor TNC:n en Q-parameter med en
annan Q-parameter eller ett siffervarde. Om det programmerade

villkoret ar uppfyllt sa fortsatter TNC:n bearbetningsprogrammet vid

den efter villkoret programmerade LABELn (LABEL se ,,9. Under-

program och programdelsupprepning”). Om villkoret inte ar uppfyllt
sa fortsatter TNC:n programexekveringen vid nésta block.

Om man vill anropa ett annat program som underprogram sa

programmerar man PGM CALL efter LABELnN.

Ovillkorligt hopp

Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett

villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.
FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

IF/THEN - bedomning programmering

IF/THEN - villkoren presenteras genom att trycka pa softkey HOPP.

TNC:n visar féljande softkeys:

Funktion

Softkey

FN9: OM LIKA MED, HOPP

t.ex. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5
Om bada vardena eller parametrarna ér lika,
hoppa till angiven label

FNg
IF & EQ ¥
GOTO

FN10: OM OLIKA, HOPP

t.ex. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Om bada vardena eller parametrarna ar olika,
hoppa till angiven label

FNi@
IF ¥ NE ¥
GOoTO

FN11: OM STORRE AN, HOPP

t.ex. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Om forsta vardet eller parametern ar storre an det
andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

FH11
IF  GT ¥
GOTO

FN12: OM MINDRE AN, HOPP

t.ex. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Om forsta vardet eller parametern ar mindre dn det
andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

FHN12
IF ¥ LT ¥
GOTO

HEIDENHAIN TNC 310
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10.6 Kontrollera och andra Q-parametrar

Anvéanda begrepp och forkortningar

IF
EQU
NE
GT

LT
GOTO

(eng.): Om

(eng. equal): Lika

(eng. not equal): Inte lika
(eng. greater than): Storre &n
(eng. less than): Mindre an
(eng. go to): Ga till

10.6 Kontrollera och andra

Q-parametrar

Man kan kontrollera och aven dndra Q-parametrar under en
programkorning eller ett programtest.

Stoppa programkorningen (t.ex. tryck pa extern STOPP-knapp och
softkey STOPP) alt. stoppa programtestet.
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Kalla upp Q-parametertabell: Tryck pa knappen Q

Med pilknapparna kan man valja en Q-parameter pa
den aktuella bildskarmssidan. Med softkeys SIDA kan
man bladdra till nasta eller foregaende sida.

Om man vill &ndra en parameters véarde anger man ett
nytt varde, bekraftar med knappen ENT och avslutar
inmatningen med knappen END.

Om man inte vill &ndra vérdet sa avslutar man dialogen
med knappen END.

Test run
Qe = +a
Q1 = +1@
Qz = +25
Qa3 = -2,5
Q4 = -1889
a5 = |
Q6 = +a
Qv = +8
Q8 = +@
Q9 = +12.,5
Q1 = +6,1
X +40. 000 | SO
’ T
+ >
2z 100,008 F oo
S M3/9

1

o
-
o
m

]
-
@
m

L
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10.7 Specialfunktioner

Felnummer och text

Specialfunkti i fter det att har tryckt pa softk 1000 Spindel 7
pecialfunktionerna visas g er det att man har ryc. pa softkey 1007 Verktygsaxel saknas
SPECIAL-FUNKTION. TNC:n visar féljande softkeys: 1002 Sparbredd for stor
Funktion Softkey 1003 Verktygsradie for stor
1004 Omrade Overskridet
FN14:ERROR iy 1005 Startposition ej korrekt
Kalla upp ett felmeddelande ERROR= 1006 Vridning e tillaten
1007 Skalfaktor ej tillaten
FN15:PRINT Fuis > 1008  Spegling ej tillaten
Oformaterad utmatning av text eller Q-parametervarde PRINT 1009 Forskjutning ej tillaten
1010 Matning saknas
FN18:SYS-DATUM READ LI 1011 Inmatat véarde fel
Lasa systemdata READ 1012 Fel fortecken
1013 Vinkel ej tillaten
EN19:PLC e 1014 Kan ej kora till beroringspunkt
Overfor varde till PLC PLC- 1015 Fér manga punkter
1016 Inmatning motsagelsefull
1017 CYKEL ofullstandig
FN14: ERROR 1812 :;T ;ile:ji)]:ggi;er;ar:merad
Kalla upp ett felmeddelande 1070 Fel varvial
Med funktionen FN14: ERROR kan programstyrda meddelanden 1021 Radiekorrektur odefinierad
som har forprogrammerats av maskintillverkaren alt. av 1022 Rundning odefinierad
HEIDENHAIN kallas__upp: Om TNC:n kommer :ull ett block med FN 1023 Rundningsradie for stor
14 under programkaérning eller programtest s stoppas —
programexekveringen och ett meddelande visas. Darefter maste 1024 Programstart odefinierad
programmet startas pa nytt. Felnummer se tabellen till hoger. 1025 Fér stor sammanfogning
1026 Vinkelreferens saknas
Exempel NC-block 1027  Ingen bearb.-cykel definierad
TNC:n skall presentera ett meddelande som finns lagrat under 1028 Sparbredd fér stor
felnummer 254 1029 Ficka for liten
180 FN14: ERROR = 254 1030 Q202 ej definierad
1031 Q205 ej definierad
Omrade felnummer Standard-dialog 1032 Ange Q218 storre an Q219
1033 CYKEL 210 ej tillaten
0...299 FN 14: FELNUMMER O .... 299 1034 CYKEL 211 e] tillaten
1035 Q220 for stor
300 ... 999 Inga standarddialoger inférda 1036 Ange Q222 storre an Q223
1037 Ange Q244 storre an 0
1000 ... 1099 Interna felmeddelanden 1038 Ange Q245 skild fran Q246
(se tabellen till hdger) 1039 Ange vinkelomrade < 360°
1040 Ange Q223 storre an Q222
1041 Q214: 0 €] tillatet
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10.7 Specialfunktioner

FN15: PRINT
Utmatning av text eller Q-parametervarde

%; Stall in datasnittet: Under menypunkt DATASNITT RS232
anger man var TNC:n skall spara texter eller Q-parameter-
varden. Se ,13.4 MOD-funktioner, instéllning av data-
snitt”.

Med funktionen FN15: PRINT kan man mata ut Q-parametrars
varden och felmeddelanden via datasnittet, exempelvis till en

skrivare. Om man skickar ut vardena till en dator, kommer TNC:n att
gora detta i filen %FN15RUN.A (utmatning under programkarning)

eller i filen %FN15SIM.A (utmatning under programtest).

Utmatning av dialoger och felmeddelanden med FN15:
PRINT ,,siffervarde”
Siffervarde 0 till 99: Dialoger fér maskintillverkarcykler

frdn 100: PLC-felmeddelanden
Exempel: Mata ut dialognummer 20

67 FN15: PRINT 20

Utmatning av Q-parametrar med FN15:

PRINT , Q-parameter”
Anvandningsexempel: Matprotokoll for ett arbetsstycke.

Upp till sex Q-parametrar och siffervarden kan matas ut samtidigt.
TNC:n skiljer dem at med ett snedstreck.

Exempel: Mata ut dialog 1 och siffervarde Q1

70 FN15: PRINT 1/Q1
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FN18: SYS-DATUM READ
Lasa systemdata

Med funktionen FN18: SYS-DATUM READ kan man lasa systemdata
och lagga in dem i Q-parametrar. Valet av systemdata sker med ett
gruppnummer (ID-Nr.), ett nummer samt i vissa fall dven ett index.

Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata
Programinfo, 10 1 - mm/inch-installning
2 - Overlappningsfaktor vid fickfrasning
3 - Nummer pé aktiv bearbetningscykel
Maskinstatus, 20 1 - Aktivt verktygsnummer
2 - Forberett verktygsnummer
3 - Aktiv verktygsaxel
0=X, 1=Y, 2=Z
4 - Programmerat spindelvarvtal
5 - Aktivt spindeltillstand: O=av, 1= pa
6 - Aktiv orienteringsvinkel for spindeln
7 - Aktiv vaxel
8 - Kylvatsketillstand: 0=fran, 1=till
9 - Aktiv matning
10 - Aktiv matning for évergangsbage
Data fran verktygstabellen, 50 1 - Verktygslangd
2 - Verktygsradie
4 - Tillaggsmatt verktygslangd DL
5 - Tillaggsmatt verktygsradie DR
7 - Verktyg spérrat (0 eller 1)
8 - Nummer pa systerverktyg
9 - Maximal livslangd TIME1
10 - Maximal livslangd TIME2
11 - Aktuell livslangd CUR. TIME
12 - PLC-status
13 - Maximal skarldangd LCUTS
14 - Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 - TT: Antal skar CUT
16 - TT: Forslitningstolerans langd LTOL
17 - TT: Forslitningstolerans radie RTOL
18 - TT: Rotationsriktning DIRECT (3 eller 4)
19 - TT: Forskjutning i planet R-OFFS
20 - TT: Forskjutning langd L-OFFS
21 - TT: Brott-tolerans langd LBREAK
22 - TT: Brott-tolerans radie RBREAK

HEIDENHAIN TNC 310
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Gruppnamn, ID-Nr.

Nummer

Index

Systemdata

Data fran platstabellen, 51

Magasinplatsens verktygsnummer

Fast plats: O=nej, 1=ja

Plats sparrad: O=nej, 1= ja

Verktyg éar ett specialverktyg: O=nej, 1= ja

Ol |wW[Nf—

PLC-status

Platsnummer for aktivt verktyg, 52

—_

Platsnummer i magasin

Kompensationsdata, 200

Programmerad verktygsradie

Programmerad verktygslangd

Tillaggsmatt verktygsradie DR fran TOOL CALL

AN —

Tillaggsmatt verktygsléngd DL fran TOOL CALL

Aktiva omrakningar, 210

Grundvridning i driftart MANUELL

N

Programmerad vridning med cykel 10

Aktiv speglingsaxel

0: Spegling ej aktiv

+1: X-axel speglad

+2: Y-axel speglad

+4: Z-axel speglad

+8: IV. axel speglad

Kombinationer = summan av de enskilda axlarna

Aktiv skalfaktor X-axel

Aktiv skalfaktor Y-axel

Aktiv skalfaktor Z-axel

o B I (N

AlWIN|—

Aktiv skalfaktor IV. axel

Aktivt koordinatsystem, 211

—

Inmatningssystem

N

M91-system (se ,7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter”)

M92-system (se , 7.3 Tilldggsfunktioner for
koordinatuppgifter”)

Nollpunkt, 220

11l 4

Manuellt installd nollpunkt i M91-system
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel

1till 4

Programmerad nollpunkt
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel

1till 4

Aktiv nollpunkt i M91-system
Index 1 till 4: X-axel till V. axel

1till 4

PLC-nollpunktsférskjutning
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata
Andlagen, 230 1 - Nummer pa det aktiva dndldgesomradet
2 1till 4 Negativ koordinat dndlage i M91-system
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
3 1till 4 Positiv koordinat andlage i M91-system
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
Positioner i M91-system, 240 1 11l 4 Borposition; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
2 1till 4 Sista avkanningspunkt
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
3 11l 4 Aktiv Pol; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
4 1till 4 Cirkelcentrum; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
5 1till 4 Cirkelcentrum for det sista RND-blocket
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
Positioner i inmatningssystem, 270 1 11ill 4 Borposition; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
2 1till 4 Sista avkdnningspunkt
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
3 1till 4 Aktiv Pol; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
4 1till 4 Cirkelcentrum; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
5 1+till 4 Cirkelcentrum for det sista RND-blocket
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
Kalibreringsdata TT 120, 350 20 1 Avkéannarens mittpunkt X-axel
2 Avkénnarens mittpunkt Y-axel
3 Avkannarens mittpunkt Z-axel
21 - Plattans radie

Exempel: Spara vardet for Z-axelns aktiva skalfaktor i Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

HEIDENHAIN TNC 310
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FN19: PLC
Overfor varde till PLC

Med funktionen FN19: PLC kan man 6verfdra upp till tva
siffervarden eller Q-parametrar till PLC.

Inkrement och enheter: 0,1 pm alt. 0,0001°
Exempel: Overfor siffervardet 10 (motsvarar 1pm alt. 0,001°) till PLC
56 FN19:PLC=+10/+Q3
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10.8 Formel direkt programmerbar

Via softkeys kan man mata in matematiska formler, som innehaller

flera rékneoperationer, direkt i bearbetningsprogrammet:

Inmatning av formel
Formeln visas da man trycker pa softkey FORMEL.
TNC:n visar féljande softkeys i flera softkeyrader:

Matematisk funktion

Addition
tex. Q10 =Q1 + Qb

Subtraktion
t.ex. Q25 =Q7-Q108

Multiplikation
tex.Q12=5* Q5

Division
tex.Q26=Q1/Q2

Vanster parentes
tex.Q12=Q1 *(Q2 + Q3)

Hoger parentes
tex. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrat (eng. square)
tex.Q15=5Q5

[52]
[=]

Kvadratroten ur (eng. square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

SART

Sinus for en vinkel
t.ex. Q44 = SIN 45

Cosinus for en vinkel
t.ex. Q45 = COS 45

(]

0s

gloielclslilsleloll

Tangens for en vinkel
t.ex. Q46 = TAN 45

TAN

HEIDENHAIN TNC 310
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10.8 Formel direkt programmerbar

Matematisk funktion Matematisk funktion Softkey
Arcus-Sinus Kontrollera ett tals fortecken SGN
Omvand funktion till sinus; Vinkeln berdknas ur ASIN tex. Q12 = SGN Q50

forhallandet mellan motstdende katet/hypotenusa
t.ex. Q10 = ASIN 0,75

Om svarsvarde Q12 =1: Q50 >=0
Om svarsvarde Q12 =-1: Q50 < 0

Arcus-Cosinus

Omvéand funktion till cosinus; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan néarliggande katet/nypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40

ACOS

Arcus-Tangens

Omvand funktion till tangens; Vinkeln beraknas ur
forhallandet mellan motstdende/narliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Potens for ett varde
t.ex. Q15 = 313

>

Konstant Pl (3.14159)
t.ex. Q15 =PI

o

Naturlig logaritm (LN) for ett tal
Bastal 2,7183
tex. Q15 =LN Q11

-
=

Al @l ol ol

Logaritm for ett tal, bastal 10 Log
t.ex. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 upphéjt till n Exp
tex. Q1 =EXP Q12

Negering av ett tal (Multiplikation med -1) NEG
t.ex. Q2 = NEG Q1

Ta bort decimaler

Skapa ett heltal INT
t.ex. Q3 = INT Q42

Absolutvarde for ett tal aBS
t.ex. Q4 = ABS Q22

Ta bort siffrorinnan decimalkomma

Fraktion FRAC

t.ex. Qb = FRAC Q23
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Réakneregler

For programmering av matematiska funktioner
géller foljande regler:

Punkt- innan streckrakning
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1.Réaknestegb 3 =15
2.Raknesteg 2 10 =20
3.Raknesteg 15 + 20 = 35

13 Q2 = SQ 10 - 3”3 = 73

1.Raknesteg 10 i kvadrat = 100
2.Réknesteg 3 med potens 3 = 27
3.Raknesteg 100 - 27 = 73

Distributionsregler
Fordelning vid parentesberakningar

a*b+c)=a*b+a*c
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Inmatningsexempel
Vinkel berdknas med arctan dar motstaende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

m Fomn ) Valj formelinmatning: Tryck pa knappen Q och
softkey FORMEL

Parameter-Nr. for resultat ?

25 Ange parameternummer

B-

@-

Véaxla softkeyrad &t hdoger och

ATAN e .
valj funktionen arcus-tangens

a ( Vaxla softkeyrad &t vanster och
valj vanster parentes

Ange Q-parameternummer 12

/ ) Valj division

Ange Q-parameternummer 13

) Valj hoger parentes och
avsluta formelinmatningen

Exempel NC-block
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 310
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10.9 Fasta Q-parametrar

10.9 Fasta Q-parametrar
Q-parametrarna Q100 till Q122 tilldelas automatiskt varden av
TNC:n. Dessa Q-parametrar innehaller:
Vérden fran PLC
Uppgifter om verktyg och spindel
Uppgifter om driftstatus o.s.v.
Varden fran PLC: Q100 till Q107

TNC:n anvander parametrarna Q100 till Q107 for att dverfora varden
fran PLC till ett NC-program.

Verktygsradie: Q108
Q108 tilldelas det aktuella vérdet for verktygsradien.

Verktygsaxel: Q109
Véardet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parametervarde
Ingen verktygsaxel definierad Q109 = -1

Z-axel Q109 =2

Y-axel Q109 =1

X-axel Q109 =0

Spindelstatus: Q110
Véardet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-
funktionen for spindeln:

M-funktion Parametervarde
Ingen spindelstatus definierad Q110 = -1

MO3: Spindel TILL, medurs Q110=0

MO04: Spindel TILL, moturs Q110 =1

MO5 efter M03 Q110=2

MO5 efter M04 Q110=3

Kylvatska till/fran: Q111

M-funktion Parametervarde
MO08: Kylvatska TILL Q111 =1
MO09: Kylvatska FRAN Q111 =0

Overlappningsfaktor: Q112
TNC:n tilldelar Q112 &verlappningsfaktorn for fickurfrasning
(MP7430).
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Mattenhet i program: Q113

Vardet i parameter Q113 paverkas, vid ldnkning av program med
PGM CALL, av mattenheten i det programmet som utfér det forsta
anropet av ett annat program (huvudprogrammmet).

Mattenhet i huvudprogrammet Parametervarde
Metriskt system (mm) Q113 =0
Tum (inch) Q113 =1

Verktygslangd: Q114
Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygslangden.

Koordinater efter avkdanning under programkérning
Parametrarna Q115 till Q118 innehéller spindelpositionens upp-
matta koordinater efter en programmerad matning med ett 3D-
avkannarsystem.

Matstiftets langd och radie &r inte inréknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parameter
X-axel Q115
Y-axel Q116
Z-axel Q117
V. axel Q118

Avvikelse mellan ar- och borvarde vid automatisk
verktygsmatning med TT 120

Avvikelse mellan ar- och bérvarde Parameter
Verktygslangd Q115
Verktygsradie Q116

Aktiv kompensering verktygsradie

Aktiv radiekompensering Parametervarde
RO Q123=0
RL Q123 =1
RR Q123 =2
R+ Q123=3
R- Q123 =4

HEIDENHAIN TNC 310
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10.10 Programmeringsexempel

Programférlopp

= Ellipskonturen approximeras med manga
korta rata linjer (definierbart via Q7). Ju fler
berakningssteg som véljs desto jamnare
blir konturen

= Frasriktningen bestdmmer man med
start- och slutvinkeln i planet:

Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Moturs bearbetningsriktning:
Startvinkel < Slutvinkel

= Ingen kompensering sker for verktygsradien

—

78

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Halvaxel X

Halvaxel Y

Startvinkel i planet

Slutvinkel i planet

Antal berakningssteg
Vridningsposition for ellipsen
Frasdjup
Nedmatningshastighet
Frasmatning
Sakerhetsavstand for forpositionering
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
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Underprogram 10: Bearbetning
Forskjut nollpunkten till ellipsens centrum

Vridning till vridningsposition i planet

Berédkna vinkelsteg

Kopiera startvinkel

Stall in stegréknare

Berakna X-koordinat for startpunkt

Berakna Y-koordinat for startpunkt

Forflyttning till startpunkt i planet

Forpositionering till sédkerhetsavstand i spindelaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Uppdatera vinkel

Uppdatera stegraknare

Berékna aktuell X-koordinat

Berékna aktuell Y-koordinat

Forflyttning till ndsta punkt

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning
Aterstall nollpunktsforskjutning

Forflyttning till sékerhetshojd
Slut pa underprogram
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10.10 Programmeringsexempel

Programforlopp
" Programmet fungerar endast med radiefras,
verktygslangden avser kulans centrum

= Cylinderkonturen approximeras med manga korta
rata linjer (definierbart via Q13). Ju fler berdknings-
steg som valjs desto jdmnare blir konturen

= Cylindern frases med langsgéende frasbanor (har:
parallellt med Y-axeln)

= Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i rymden:

Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Moturs bearbetningsriktning:
Startvinkel < Slutvinkel

" Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

—
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Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Centrum Z-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)
Slutvinkel i rymden (plan Z/X)
Cylinderradie

Cylinderns langd
Vridningsposition i planet X/Y
Arbetsman cylinderradie
Nedmatningshastighet
Matning frasning

Antal berakningssteg
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Anropa bearbetningen

Aterstall tillaggsmattet

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
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Underprogram 10: Bearbetning

Berakna tillaggsmatt och verktyg i forhallande till cylinderradie
Stall in stegraknare

Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)

Beréakna vinkelsteg

Forskjut nollpunkten till cylinderns centrum (X-axel)

Vridning till vridningsposition i planet

Forpositionering i planet till cylinderns centrum

Forpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i Z/X-planet

Forflyttning till cylinderns startposition, sned nedmatning i material

Langsgaende frasning i riktning Y+

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymadvinkel

Kontrollera om redan fardigt, om ja hoppa till slutet

Forflyttning till approximerad “Béage"” for ndsta langsgaende bana
Langsgaende frasning i riktning Y-

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning

Slut pa underprogram
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10.10 Programmeringsexempel

Exempel: Konvex kula med cylindrisk fras

Programforlopp

Programmet fungerar endast med en cylindrisk

fras

Kulans kontur approximeras med manga korta
rata linjer (Z/X-planet, definierbart via Q14). Ju
mindre vinkelsteg som valjs desto j@mnare blir

konturen

Antalet kontursteg bestdammer man via vinkel-

steget i planet (via Q18)

Kulan frases nedifran och upp med 3D-rorelser

Kompensering for verktygsradien sker

automatiskt

O 00 N o U1 & W N = O

N RN R R R R R R R BB
N = © W 00N & 1 & W N = O
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BEGIN PGM KUGEL MM
FN 0: Q1 = +50

FN 0: Q2 = +50
FN 0: Q4 = +90
FN 0: Q5 = +0
FN 0: Q14 = +5
FN 0: Q6 = +45
FN 0: Q8 = +0
FN 0: Q9 = +360
FN 0: Q18 = +10

FN 0: Q10 = +5

FN 0: Q11 = +2

FN 0: Q12 = +350

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO FMAX

CALL LBL 10

FN 0: Q10 = +0

FN 0: Q18 = +5

CALL LBL 10

L Z+100 RO FMAX M2

Y

100

Y

50

'976\

@

50

Centrum X-axel
Centrum Y-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)
Slutvinkel i rymden (plan Z/X)
Vinkelsteg i rymden

Kulradie

Startvinkel for vridningslage i planet X/Y

Slutvinkel for vridningslage i planet X/Y

Vinkelsteg i planet X/Y fér grovbearbetning
Tillaggsmatt for kulradien for grovbearbetning
Sakerhetsavstand for forpositionering i spindelaxeln

Matning frasning
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Anropa bearbetningen
Aterstall tillaggsmattet
Vinkelsteg i planet X/Y for finbearbetning
Anropa bearbetningen
Frikérning av verktyget, programslut

10 Programmering: Q-Parametrar



23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 10

FN 1: Q23 = +Ql1 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q16

CYCL DEF 10.0 VRIDNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
LBL 1

CC Z+0 X+Q108

L Y+0 Z+0 FQ12

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQ12
FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14
FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO FMAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 VRIDNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28
FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
CYCL DEF 10.0 VRIDNING
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM KUGEL MM

HEIDENHAIN TNC 310

Underprogram 10: Bearbetning
Berékna Z-koordinat for forpositionering
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)
Korrigera kulradie for forpositionering
Kopiera vridningslége i planet

Ta hansyn till tillaggsmattet vid kulradie
Forskjut nollpunkten till kulans centrum

Berakna startvinkel for vridningslage i planet

Séatt Pol i X/Y-planet for forpositionering
Forpositionering i planet

Forpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i Z/X-planet, forskjuten med verktygsradien
Forflyttning till djupet

Forflyttning uppat pa approximerad ,Bage”

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om en bage é&r fardig, om inte hoppa tillbaka till LBL 2
Forflyttning till slutvinkel i rymden

Frikérning i spindelaxeln

Forpositionering for nasta bage

Uppdatera vridningslage i planet

Aterstall rymdvinkel

Aktivera nytt vridningslage

Kontrollera om ej fardig, om ej fardig hoppa tillbaka till LBL 1
Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsférskjutning

Slut pa underprogram
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11.1 Grafi

11.1 Grafik

| driftarten Programtest kan TNC:n simulera en bearbetning grafiskt.

Via softkeys valjer man:
Vy ovanifran
Presentation i 3 plan
3D-framstéllning
TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett
cylinderformigt verktyg.
TNC:n presenterar inte nagon grafik:
om det aktuella programmet inte har nagon giltig ré@mnesdefinition
om inte nagot program har valts
@ Man kan inte anvanda den _grafiska simuleringen vig
programsekvenser respektive program som innehaller

rorelser i rotationsaxlar: | dessa fall kommer TNC:n att
visa ett felmeddelande.

Oversikt: presentationssatt

Efter det att man har tryckt pa softkey PGM TEST i driftart Program-
korning visar TNC:n foljande softkeys:

Presentationssatt Softkey

Vy ovanifrén

Presentation i 3 plan

3D-framstallning

2ol
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Vy ovanifran

. ; Valj vy ovanifran med softkey

.Ju djupare, desto morkare”

Vy ovanifrén ar den grafiska simulering som utfors
snabbast.

Presentation i 3 plan

Presentationen visas i vy ovanifrdn med tva snitt, motsvarande en
teknisk ritning. En symbol till vénster under grafiken indikerar om
presentationen motsvarar projektionsmetod 1 eller projektions-
metod 2 enligt DIN 6, del 1 (valbart via MP7310).

Dessutom kan man forskjuta snittytorna med hjélp av softkeys:

W

ATERSTALL
BLK
FORM

aila

— Valj presentation i 3 plan med softkey
L0
Vaxla softkeyrad, tills TNC:n visar féljande softkeys:
Funktion Softkeys
Forskjut den vertikala snittytan
at vanster eller a4t hoger [] _[.]

[sRsRsNoNeNe]
(SRR NSRS RS
(SRR R SRR
[sReReNeNeRo]
Qoooed
[sReReNeNeRo]

Forskjut den horisontala snittytan
uppéat eller nedat B JEP

ATERSTALL
BLK
FORM

L

Snittytans position visas i bildskarmen i samband med for-
skjutningen.

HEIDENHAIN TNC 310
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11.1 Grafi

3D-framstallning

TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt.

3D-framstallningen kan vridas runt den vertikala axeln.
| driftart PROGRAMTEST finns funktioner for delforstoring av 3D-

framstéllningen (se , Delférstoring).

Vridning av 3D-framstéllning
Véxla softkeyrad, tills féljande softkeys visas:

g : Valj 3D-framstallning med softkey

ATERSTALL
BLK
FORM

po

83:28:06

Funktion Softkeys
Vridning av bilden i 90°-steg
runt den vertikala axeln @ @

Delforstoring

Man kan forstora en detalj i driftart PROGRAMTEST om 3D-framstall-

ning har valts.

For att kunna gora detta maste den grafiska simuleringen stoppas.

En delférstoring ar alltid aktiv i alla presentationssatten.
Véxla softkeyrad i driftart PROGRAMTEST, tills féljande softkeys

visas:

Funktion

Valj sida pa arbetsstycket som skall beskaras:
Tryck upprepade génger pa softkey

18@8°

OVERFOR
DETALJ

e

MAGN ©6:56:12

Forskjut snittytan for forminskning eller
forstoring av rédmnet

Godkann delférstoring/forminskning

TRANSFER
DETAIL
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Andra delférstoring
Softkeys se tabell

Om det behdvs, stoppa den grafiska simuleringen

Valj sida pa arbetsstycket med softkey (tabell)

Forminska eller forstora radmnet: Tryck pa softkey ,—"

alt. ,+"

Overfor énskad delférstoring: Tryck pa softkey OVER-

FOR DETALJ

Starta programtest eller programkdérning pa nytt

Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan &terupprepas
ett godtyckligt antal ganger. Déarfor kan grafiken eller en férstorad

del aterstallas till rdédmnet.

Funktion

Softkey

Aterskapa det obearbetade rddmnet som det
presenterades i den sista delférstoringen

ATERSTALL
BLK
FORM

Aterstall delférstoring, s& att TNC:n visar det
bearbetade eller obearbetade arbets-
stycket enligt programmerad BLK-FORM

ATERSTALL
BLK
FORM

= Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kommer TNC:n
ater att visa — aven efter en avgransning utan OVERFOR
DETALJ — det bearbetade arbetsstycket med den

programmerade storleken.

HEIDENHAIN TNC 310
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11.2 Programtest

Berakning av bearbetningstid

Driftarter for programkorning
Tiden fran programstart till programslut visas. Vid avbrott i
programexekveringen stoppas tidrakningen.

PROGRAMTEST

Den ungefarliga tiden som visas beréaknas fran tidsatgangen som
TNC:n behover for att utfora verktygsrorelserna med den program-
merade matningen. Den av TNC:n berdknade tiden é&r inte avsedd
for kalkylering av bearbetningstiden eftersom TNC:n inte tar hdnsyn
till maskinberoende tider (sasom exempelvis for verktygsvaxling).

Kalla upp stoppur-funktion
Véaxla softkeyrad, tills TNC:n visar foljande softkeys med stoppur-
funktioner:

Stoppur-funktioner Softkey

PROGRAMTEST

BEGIM PGM 123 MM

PGM-NAME 123

s ]

8

1 BLK FORM @8.1 2 H+@ Y+@ Z 3
2 BLK FORM @.2 H+18@ Y+18@ 3
3 TOOL DEF 1081 L+8 R+7

4 TOOL DEF 1082 L+8 R+3

5 TOOL CALL 1@1 Z Sze@ea

6 L Z+100 R@ FMAX M3

v’

8

9

1

PGM
cALL

[C¥ CL|
| 206 BORRMING ‘

ccf

VRENTETID
CYCL DEF 4.8 URFRAESNING ¢
CYCL DEF 4.1 AUST+2 o
CYCL DEF 4.2 DJUP-18 | H® ”5:55:12‘
@ CYCL DEF 4.3 ARB DJ+18 F100
BRv X +150,000
Y -25,000
z +15.,p0@ |1 182 2
8
S M5/9

SPARA

L
@

DDERA
+@

ATERSTALL
80:00:08

U GD
Y

o]
=i

L

Lagring av visad tid

SPARA

ADDERA

©+O

Presentera summa av lagrad och
visad tid

ki
)

Aterstalining av visad tid

ATERSTALL
006:80:008

11.2 Programtest

| driftart PROGRAMTEST simulerar man ett programs eller en
programdels forlopp, for att undvika fel vid programkorningen.
TNC:n hjélper dig att finna féljande feltyper:

geometriska motsagelser
saknade uppgifter
ej utforbara hopp

forflyttning utanfér bearbetningsomradet

Dessutom kan man anvénda féljande funktioner:
Programtest blockvis
Testavbrott vid ett godtyckligt block
Funktioner for grafisk simulering

Utdkad statuspresentation
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Utfora programtest

Vlj driftart PROGRAMKORNING

- Valj driftart PROGRAMTEST
TEST

Kalla upp filhanteringen med softkey PGM NAME
och valj sedan filen som skall testas eller

Valj programbarjan: Valj med knappen GOTO rad
,0" och bekrafta inmatningen med knappen ENT

TNC:n visar foljande softkeys (1:a eller 2:a softkeyraden):

Funktion Softkey

B3:28:88

START

START
ENKELBLOCK

ull

11.2 Programtest

RESET
+

START

!

Testa hela programmet
START

Testa varje block individuellt START

ENKELBLOCK

Visa rdédmnet och testa hela programmet RESET

START

Stoppa programtestet
bpa prog STOP

BlSLG1B

Utfora programtest fram till ett bestamt block
Med STOPP VID N utfér TNC:n programtestet fram till ett valbart
block med blocknummer N.

Valj programborjan i driftart Programtest

Vélj programtest fram till ett bestdmt block:
Tryck pé softkey STOPP VID N

p— Till blocknummer =: Ange blocknumret som

i programtestet skall stoppas vid

Program: Om man vill hoppa in i ett program som
anropas via cykel 12 PGM CALL: Ange numret pa
programmet i vilket blocket med det valda block-
numret befinner sig

Upprepning: Ange antal upprepningar som skall
utféras, om blocknumret befinner sig inom en
programdelsupprepning

Testa programsekvens: Tryck pa softkey START,
TNC:n testar programmet fram till det angivna
blocket

HEIDENHAIN TNC 310
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11.3 Programkorning

| driftart Programkorning utfér TNC:n programmet i enkelblock eller
kontinuerligt.

Funktion Softkey

PROGRAM ENKELBLOCK

]

Program enkelblock
(Grundinstalining)

[

Program blockfoljd

EN

11.3 Programkorning

B BEGIN PGM 123 NN H
T BLK FORM 8.1 Z X+0 V%8 Z &
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+ig® >
3 TOOL DEF 181 L+@ R+7 BLOCKUTS
4 TOOL DEF 182 L+8 R+3 OUERFORING
5 TOOL CALL 181 7 S2000
B L 2+1@8 RB FMAX M3 PGM
? CYCL DEF 4.8 URFRAESNING TEST
8 CYCL DEF 4.1 AUST+2
9 CYCL DEF 4.2 DJUP-18
10 CYCL DEF 4.3 ARB DJ+18 F1@8 =)
T
sr. X +150,888
Y -25,080 VERKTYG
z +15,088 1392 4 TRBELL
S ME/9

i

| Program enkelblock utfér TNC:n ett block i taget da man trycker pa
NC-START-knappen.

| Program blockfoljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram kontinu-
erligt fram till programslutet eller tills bearbetningen avbryts.

Foljande TNC-funktioner kan anvandas i driftarterna for program-
korning:

Avbrott i programkdrningen
Programkorning fran ett bestamt block

Utokad statuspresentation

Korning av bearbetningsprogram

Forberedelse
1 Spann fast arbetsstycket pd maskinbordet

2 Installning av utgangspunkt

3 Valj bearbetningsprogram (status M)

5

Matning och spindelvarvtal kan @ndras med override-
potentiometrarna.

Program blockfoljd
Starta bearbetningsprogram med NC-Start-knappen

Program enkelblock

Starta varje enskilt block i bearbetningsprogrammet individuellt
med NC-start-knappen
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Exekvera bearbetningsprogram som innehaller
koordinater i icke styrda axlar

TNC:n kan aven exekvera program som man har programmerat icke
styrda axlar i.

Nar TNC:n kommer till ett block, som en icke styrd axel har program-
merats i, stoppas programexekveringen. Samtidigt ¢ppnar TNC:n ett
fonster i vilket restvagen till malpositionen presenteras (1 se bilden
uppe till hdger). Gor da pa foljande satt:

Forflytta axeln manuellt till malpositionen. TNC:n uppdaterar
kontinuerligt fonstret med restvagen och visar hela tiden avstan-
det till malpositionen

N&r man har kommmit fram till malpositionen trycker man péa
knappen NC-start for att ateruppta programexekveringen. Om
man trycker pd NC-START innan man har natt malpositionen
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Hur exakt man behover traffa malpositionen bestams i
maskinparameter 1030.x (maojligt inmatningsvarde: 0.001
till 2 mm).

5

Icke styrda axlar maste sta i separata positioneringsblock,
annars kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM BLOCKFOLJD <}
1 BLK FORM 8.1 2 X-188 Y-18 » /
2 BLK FORM 8.2 X+1l08 Y+lge >»
3 TOOL CRLL 1 2 Szge
4 LBL 254
5 Z+58 R@ FMAX
6 L X+8 Y+@ RO F15998 M3
7 L 2+1 R® F159898 >
8 CALL LB
g cCALL LB = = ntation 1
la CYCL DE| 2z +50.04
11 CYCL DEr—771  *xTw
s X +1 .04 |memmmsm—=— sPINDEL-OVE
* Y +1.p57 | RSO
*2 -p.044 | T 1 2 sTop
F B
S 198 M5/9
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11.3 Programkorning

Stoppa bearbetningen

Det finns olika mojligheter att stoppa en programkdérning:
Programmerat stopp
Extern STOPP-knapp
Vaxla till Program enkelblock

Om TNC:n registrerar ett fel under programkdrningen sa stoppas
bearbetningen automatiskt.

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n
avbryter programexekveringen nar bearbetningsprogrammet har
utfoérts fram till ett block som innehaller ndgon av féljande uppgif-
ter:

STOP (med eller utan tillaggsfunktion)

Tillaggsfunktioner M0, M1 (se , 11.5 Valbart programkornings-
stopp”), M2 eller M30

Tilldggsfunktion M6 (bestams av maskintillverkaren)

Avbrott med NC-STOPP-knappen
Tryck pd NC-STOPP-knappen: Blocket som TNC:n utfor vid
tidpunkten da knappen trycks in, kommer inte att slutforas; i
statuspresentationen blinkar ,,#"-symbolen

Om bearbetningen inte skall aterupptas, aterstaller man TNC:n
med softkey STOPP: ,*"-symbolen i statuspresentationen
slacks. | detta lage kan programmet startas om fran borjan.

Stoppa bearbetningen genom att vaxla till driftart Program
enkelblock

Under det att ett bearbetningsprogram exekveras i driftart Program
blockfoljd valjs driftart Program enkelblock. TNC:n stoppar bearbet-
ningen efter att det aktuella bearbetningssteget har slutforts.
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Forflyttning av maskinaxlarna under ett
avbrott

Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pa
samma satt som i driftart Manuell drift.

Anvandningsexempel:
Frikérning av spindeln efter verktygsbrott
Stoppa bearbetningen

Frige de externa riktningsknapparna: Tryck p& softkey MANUELL
FORFLYTTNING.

Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

Anvand funktionen ,,Aterkéming till konturen™ for att aterkora till
avbrottsstéllet (se ytterligare information nedan i detta avsnitt).

Fortsatt programkorning efter ett avbrott

@ Om man stoppar programkoérningen under en
bearbetningscykel maste aterstarten ske i cykelns
borjan. TNC:n méste da aterupprepa redan utférda
bearbetningssteg.

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:
information om det sist anropade verktyget
aktiva koordinatomrakningar
det sist definierade cirkelcentrumets koordinater
antalet utférda programdelsupprepningar

numret pé blocket som ett underprogram eller en
programdelsupprepning sist anropades ifran

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM BLOCKFOLJD

MAKNUELL

47 L X+18 VY-5 RR F1eee o
48 L 2z-1@

49 L X+18 Y-5@

5@ RND R5

51 CR _X+18 Y-78 R+15 DR-
52 RND R2

53 CC X+38 Y-78

54 C X+58 Y-78 DR+

55 LP PR+18 PA+D

56 CP IPA+3@ DR-

57 R

BHRY

[
P
p
ND R1
X
Y
z

—— | SPINDEL -0UE
—— | /ORSCHUB-0Y

98 M3/9

INTERNT
STOPP

uiNg
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11.3 Programkorning

Ateruppta programexekveringen med NC-START-knappen

Efter ett avbrott kan programkdérningen aterupptas genom att trycka
pa NC-START-knappen, om den stoppades pa nagot av foljande
satt:

NC-STOPP-knappen trycktes in

Programmerat stopp

NOD-STOPP-knappen trycktes in (maskinberoende funktion)
% Om man har avbrutit programkorningen med softkey

STOPP kan man valja ett annat block med knappen
GOTO och ateruppta bearbetningen dar.

Nar man valjer block 0 aterstaller TNC:n all lagrad infor-
mation (verktygsdata osv).

Om man har avbrutit programkérningen inom en
programdelsupprepning far man bara vélja ett annat
block inom programdelsupprepningen med GOTO.

Fortsatt programkorning efter ett fel
Vid icke blinkande felmeddelanden:

Atgarda felorsaken
Radera felmeddelandet: Tryck pa knappen CE

Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen fran stallet dar
avbrottet intraffade

Vid blinkande felmeddelanden:
Stang av TNC och maskin
Atgarda felorsaken

Starta igen

Vid aterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er
service-representant.
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Godtyckligt startblock i program (block scan)

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N (block scan) kan
man starta ett bearbetningsprogram fran ett fritt valbart block N.
TNC:n laser internt igenom programmets bearbetningssekvenser
fram till det valda blocket.

@ Blocklasningen borjar alltid vid programmets bdrjan.

Om programmet innehaller ett programmerat stopp
innan &terstartsblocket kommer TNC:n att stoppa
blocklasningen dar. Tryck pa softkey FRAMKORNING
TILL BLOCK N och START igen for att fortsatta block-
lasningen.

Efter en blocklasning forflyttar man verktyget till den
berédknade positionen med hjalp av funktionen Ater-
korning till konturen (se nasta sida).

Valj det aktuella programmets forsta block som boérjan for block-
lasning: Ange GOTO ,,0"

Valj blocklasning: Tryck pa softkey FRAMKORNING TILL BLOCK N,

TNC:n presenterar ett inmatningsfonster:

RESTORE
POS. AT

blocklasningen skall utforas till

Program: Ange namnet pa programmet som
innehaller blocket N

Upprepning: Ange antal upprepningar som skall
utféras i blocklasningen, om N befinner sig inom
en programdelsupprepning

PLC PA/AV: For att ta hansyn till verktygsanrop och

tillaggsfunktioner M: Stall in PLC PA (véxla mellan

PA och AV med knappen ENT). PLC pa AV betraktar

endast geometrin
Starta blocklasning: Tryck pé softkey START

Framkorning till kontur: Se nasta avsnitt , Ater-
korning till konturen”

Man kan forflytta sjélva inmatningsfonstret for block-
lasningen. For att gora detta trycker man pa knappen for
definition av bildskarmsuppdelning och anvander dar
presenterade softkeys.

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM ENKELBLOCK

BEGI M 123 MM

N PG
BLK FORM 8.1 2 X+B8 Y+8 2
BLK FORM 8.2 X+108 Y+1808
TOOL DEF 181 L+B R+7
TOOL DEF 182 L+@ R+3
TOOL CAfancrn, 1oL w- 7

L Z2+10|rrosran - ?
CYCL DE|UrPPREPNING =8
CYCL DEL™E il
CYCL DEF 4.2 DJUP-18
1@ CYCL DEF 4.3 ARB DJ+1@ F188

T

3
R
R

WONOORWNEPG®

»
»

8TART

Ry X +158.,0

¥ -25,0
3 T

a

S

M5/89

SLUT

e

Framkorning till N: Ange numret pa blocket N som
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11.3 Programkorning

Aterkoérning till konturen

Med funktionen FRAMKORNING TILL POSITION forflyttar TNC:n
verktyget till arbetsstyckets kontur efter att man har forflyttat
maskinaxlarna under ett avbrott med softkey MANUELL FOR-
FLYTTNING eller nar man vill hoppa in i programmet med funktio-
nen blocklasning.

Valj aterkorning till konturen: Tryck pa softkey FRAMKORNING
TILL POSITION (bortfaller vid blocklasning). | det presenterade
fonstret visar TNC:n 1 Positionen som TNC:n skall forflytta
verktyget till

Forflytta axlarna i den ordningsféljd som TNC:ns fonster 1
foreslar: Tryck pa den externa START-knappen

Forflytta axlarna i en godtycklig ordningsféljd: Softkey FRAM KOR-
NING X, FRAMKORNING Z osv. trycks in samt att respektive
forflyttning aktiveras med den externa START-knappen

Ateruppta bearbetningen: Tryck p& extern START-knapp

198

PROGRAM BL

OCKFOLJD

ATERSTALL

Uu

ATERSTALL

ATERSTALL

47 L X+18 Y-5 RR F1loB8
48 L Z-18
49 L X+1@ ¥Y-50
58 RND RS
51 CR X+1 f——o—no-4C_—nn
52 RND R2 ﬁTEFEHNG. ANELFOLJD:
53 CC X+3| e 1
54 C X+50| o=
55 LP PR+
56 CP IPA+| eiiee worsu soreey mnmine
57 RND R1
BORY ¥ -58.12808 [E—— | SPINDEL-OVE
I — -
y -111.748 = = VORSCHUB-OV
+ -
z 67.279 F o
S 198 M3/9
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11.4 Blockvis overforing: Exekvering av
langa program

Bearbetningsprogram som kraver stérre minnesutrymme an vad
som finns tillgangligt i TNC:n kan overféras , blockvis” fran ett
externt lagringsmedium.

Programblocken éverfors till TNC:n via datasnittet och raderas
omedelbart efter det att de har utforts. Pa detta satt kan man
exekvera program av obegransad langd.

@ Programmet far innehalla maximalt 20 TOOL DEF-block.
Om man behodver fler verktyg sa anvander man
verktygstabellen.

Om programmet innehaller ett PGM CALL block, maste
det anropade programmet finnas tillgangligt i TNC:ns
minne.

Programmet far inte innehalla:
Underprogram
Programdelsupprepningar
Funktion FN15: PRINT

Blockvis 6verforing av program
Konfigurera datasnittet med MOD-funktionen, stéll in
blockbufferten (se ,,13.4 Instélining av externt datasnitt”).

Valj driftart Programkdrning blockfdljd eller Program-
korning enkelblock

Utfor blockvis dverféring: Tryck pé softkey BLOCKVIS
OVERFORING

Ange programnamn, bekrafta med knappen ENT.
TNC:n laser in det valda programmet via datasnittet

Starta bearbetningsprogrammet med den externa
start-knappen. Om man har stallt in en blockbuffert
som ar storre an 0 kommer TNC:n att védnta med
programstarten tills det definierade antalet NC-block
har lasts in

HEIDENHAIN TNC 310
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11.5 Valbart programkorningsstopp

11.5 Valbart programkorningsstopp

Man kan vélja om TNC:n skall stoppa programexekveringen respek-
tive programtestet vid block som MO1 har programmerats i:

200

Stoppa inte programkoérningen respektive
programtestet vid block som innehaller MO1:
Valj softkey till AV

Stoppa programkdrningen respektive
programtestet vid block som innehéller MO1:
Valj softkey till PA

11 Programtest och programkorning
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12.1 Avkannarcykler i driftart Manuell drift

12.1 Avkannarcykler i driftart
Manuell drift

%  TNC:n maste forberedas for anvandning av 3D-
& avkannarsystem av maskintillverkaren.

Efter det att man har tryckt pd& NC-START-knappen paborjar 3D-
avkénnaren en axelparallell forflyttning mot arbetsstycket enligt den
valda avkannarfunktionen. Maskintillverkaren staller in
avkanningshastigheten: Se bilden till hoger. Nar 3D-avkannaren
kommer i kontakt med arbetsstycket,

skickar 3D-avkénnarsystemet en signal till TNC:n: Den avkédnda
positionens koordinater sparas

stoppas 3D-avkdnnarsystemets forflyttning

forflyttas 3D-avkannarsystemet tilloaka till avkdnningens start-
position med snabbtransport

Om maétspetsen inte paverkas inom en férutbestamd stracka,
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande
(Strécka: MP6130).

Vilj avkannarfunktion
Valj driftart Manuell drift

e Valj avkannarfunktioner: Tryck p& softkey

i ) AVKANNARFUNKTIONER (2:a softkeyraden).
TNC:n visar ytterligare softkeys: Se tabellen till
hoger
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J
F MAX

Funktion Softkey

Kalibrering effektiv langd kAL
(2:a softkeyraden) %

Kalibrering effektiv radie KaL.
(2:a softkeyraden) @ i

ROT

Grundvridning

o,

Instélining av utgangspunkt HPEOEIEES

i . w ° PROBING
Instéllning av hérn som utgangspunkt P

Instéllning av cirkelcentrum som
utgangspunkt

Ei0

ROBING
cc
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Kalibrering av brytande avkannarsystem
Avkannarsystemet maste kalibreras vid

Installation

Om matspetsen gar av

Byte av matspets

Forandring av avkanningshastigheten

Forandringar sasom exempelvis temperatur-
férandringar i maskinen

Vid kalibrering berdknar TNC:n métspetsens ,effektiva” langd
och matkulans ,effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-
avkénnarsystemet anvands en kontrollring med kénd héjd och
innerradie. Kontrollringen spanns fast pa maskinbordet.

Kalibrering av effektiv langd
Stéll in utgadngspunkten i spindelaxeln sa att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

. Valj kalibreringsfunktion for avkannarsystemets
I_ﬁ__,L langd: Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTIONER
och KAL L. TNC:n presenterar ett menyfonster
med fyra inmatningsfalt.

Valj verktygsaxel med softkey
Referenspunkt: Ange kontrollringens hojd

Man behoéver inte mata in ndgot i menypunkterna
Effektiv kulradie och Effektiv langd

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfor kontrollringens Overkant

Om det behovs, andra den presenterade
avkanningsriktningen: tryck pa pilknapparna

Kann av 6verytan: Tryck pa NC-START-knappen

Kalibrering av effektiv radie och kompensering for kulans
centrumfoérskjutning

Avkannarsystemets centrum éverensstammer oftast inte helt exakt
med spindelns centrum. Forskjutningen mellan avkannarens
centrum och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt
med hjélp av denna kalibreringsfunktion.

Vid denna funktion roterar TNC:n 3D-avkannarsystemet med 180°.
Rotationen startas med en tillaggsfunktion som maskintillverkaren
har definierat i maskinparameter 6160.

HEIDENHAIN TNC 310
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12.1 Avkannarcykler i driftart Manuell drift

Matningen av avkdnnarens centrumférskjutning utfors efter kalibre-
ring av effektiv kulradie.

Positionera matspetsens kula i MANUELL DRIFT till halet i
kontrollringen

P Valj kalibreringsfunktion for avkdnnarens kulradie
@ R och avkannarens centrumférskjutning: Tryck pa
softkey KAL R

Valj verktygsaxel, ange dven kontrollringens radie

Avkanning: Tryck 4 x NC-START-knappen. 3D-
avkannarsystemet kanner av en position i halet i
varje axelriktning och beréknar den effektiva
kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu:
Tryck pa softkey END

. Bestdmma matkulans centrumforskjutning: Tryck
180 pa softkey ,,180°". TNC:n roterar
avkannarsystemet med 180°

Avkanning: Tryck 4 x NC-START-knappen. 3D-
avkannarsystemet kanner av en position i halet i
varje axelriktning och berdknar matkulans centrum-
forskjutning

Visa kalibreringsvarden

TNC:n lagrar den effektiva langden, den effektiva radien och
avkannarens centrumférskjutning och tar hdnsyn till dessa varden
vid kommande anvéandning av 3D-avkénnarsystemet. De lagrade
vardena kan visas om man trycker pa KAL. L och KAL. R.

Kompensering for vridet arbetsstycke

Med funktionen , Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt
kompensera for ett snett placerat arbetsstycke.

Da TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den dverens-
stammer med en av arbetsstyckets kanter i forhéllande till bear-
betningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden nere till hoger.

% Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot vinkel-
referensaxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

For att sakerstélla att basplanets vinkel beraknas korrekt i
programkorning maste bearbetningsplanets bada koor-
dinater programmeras i det forsta positioneringsblocket.
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V RADIE
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Valj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
AVKANNING ROT

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten

PROBING

& =

Valj avkanningsriktning vinkelrat mot vinkel-
referensaxeln: Valj axel med pilknapparna

Avkanning: Tryck pd NC-START-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck pd NC-START-knappen
TNC:n sparar grundvridningen dven vid stromavbrott.

Grundvridningen &r verksam vid alla efterféljande
programexekveringar och programtest.

Visa grundvridning )
Grundvridningens vinkel visas vid férnyat val av AVKANNING ROT i
faltet for vridningsvinkel. TNC:n visar aven vridningsvinkeln i den
utokade statuspresentationen (STATUS POS.)

| statuspresentationen visas en symbol for vridet basplan da TNC:n
forflyttar maskinaxlarna enligt det vridna basplanet.

Upphav vridning av basplanet )
Vélj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

Ange vridningsvinkel ,, 0" bekrafta med knappen ENT
Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

12.2 Installning av utgangspunkt med
3D-avkannarsystem

Funktionerna for installning av utgangspunkten pa ett uppriktat

arbetsstycke valjs med foljande softkeys:

Instélining av utgdngspunkt i godtycklig axel med
AVKANNING POS

Instalining utgangspunkt i ett hérn med AVKANNING P

Instalining av utgdngspunkt i ett cirkelcentrum med
AVKANNING CC

HEIDENHAIN TNC 310

BASPLANETS VINKEL
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Instéllning av utgangspunkt i en godtycklig axel
(se bilden uppe till h6ger)

PROBING Valj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
A7) AVKANNING POS

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
utgangspunkten skall stallas in, t.ex. avkanning i Z
med riktning Z-: Valj med pilknappen

Avkanning: Tryck pa NC-START-knappen
Referenspunkt: Ange den uppmatta positionens
bor-koordinat, bekrafta med knappen ENT

Ho6rn som utgangspunkt — Overfor punkter som redan
registrerats vid avkadnning av basplanets vinkel
(se bilden i mitten till hoger)

PROBING Valj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
[ 1"} AVKANNINGP

BERORINGSPUNKTER FOR BASPLANETSVINKEL?:
Tryck pa softkey JA for att dverfora de tidigare
avkanningspunkternas koordinater

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten, pa
kanten som inte kandes av vid uppmatning av
basplanets vinkel

Valj avkanningsriktning: Valj axel och riktning med
pilknapparna

Avkanning: Tryck pa NC-START-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pa samma kant

Avkanning: Tryck pa NC-START-knappen

Referenspunkt: Ange utgangspunktens bada koor
dinater i menyfonstret, godkann med knappen ENT

12.2 Installning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck p& knappen END

Hérn som utgangspunkt — Overfor inte punkter som redan
registrerats vid avkanning av basplanets vinkel

PROBING Valj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
[ 1°) AVKANNINGP

Beroringsp for basplanets vinkel?: Svara nej pa
dialogfragan med softkey NEJ (dialogfragan
presenteras endast da grundvridning har utforts
innan)

Kann av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor

Ange utgangspunktens koordinater, godkdnn med
knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Cirkelcentrum som utgangspunkt

Centrum pa hal,

cirkulara fickor, cylindrar, tappar, cirkuldra dar osv.

kan man stélla in som utgangspunkt.

Invandig cirkel:

TNC:n kénner av cirkelns innervagg i alla fyra koordinat-

axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkanningsriktningen valjas

godtyckligt.

Positionera avkdnnarens kula till en position ungeféar i cirkelns

centrum.

ROBING
cC

Utvandig cirkel:

Vélj avkannarfunktion: Tryck pa softkey
AVKANNING CC

Avkénning: Tryck fyra ganger pa NC-START-knappen
Avkannarsystemet kénner av fyra punkter efter
varandra pa cirkelns innervagg.

Om man vill anvanda omslagsmatning (endast vid
maskiner med spindelorientering, avhangigt
MP6160): Tryck pé softkey 180° och kann pa nytt
av fyra punkter péa cirkelns innervagg.

Om man inte vill anvanda omslagsmatning:
Tryck pa knappen END

Referenspunkt: Ange cirkelcentrumets bada
koordinater, bekrdfta med knappen ENT

Avsluta avkénnarfunktionen: Tryck pd knappen END

Positionera avkannarens kula till en position utanfor cirkeln i
narheten av den forsta avkdnningspunkten.

Valj avkanningsriktning: Valj med lamplig softkey
Avkanning: Tryck pa NC-START-knappen

Upprepa avkanningsforloppet for de kvarvarande tre punkterna.
Se bilden i mitten till hoger

Ange utgangspunktens koordinater, godkdnn med knappen ENT

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR.

HEIDENHAIN TNC 310
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12.3 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

12.3 Matning av arbetsstycke med
3D-avkannarsystem

Med ett 3D-avkannarsystem kan foljande maétas:
Positioners koordinater och darifran

Matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett
uppriktat arbetsstycke

PROBING Valj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
A7) AVKANNING POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall matas: Valj axel med pilknappen.

Starta avkanningen: Tryck pd NC-START-knappen

TNC:n visar avkanningspunktens koordinat i menyfaltet Referens-
punkt.

Uppmaétning av en hérnpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Sok hornpunktens koordinater pd samma satt som beskrivits under
.Horn som utgangspunkt”. TNC:n visar det avkanda hdrnets
koordinater i menyfaltet Referenspunkt.

Uppmaétning av arbetsstyckets dimensioner
PROBING Vilj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
4 POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i narhe-
ten av den férsta avkdnningspunkten A

Valj avkanningsriktning med pilknappen
Avkanning: Tryck pa NC-START-knappen

Notera vardet som visas som Referenspunkt
(endast om den tidigare installda utgdngspunkten
skall aterstallas efter matningen)

Referenspunkt: Ange ,0"
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Valj avkannarfunktion pé nytt: Tryck pé softkey
AVKANNING POS
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Forflytta avkannarsystemet till en position i narhe-
ten av den andra avkanningspunkten B

Vélj axelriktning med pilknappen: Samma axel som
vid den forsta méatningen men med motsatt
riktning.

Avkénning: Tryck pa NC-START-knappen

Véardet som visas i menyfaltet Referenspunkt ar avstandet mellan
de bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstillning av utgangspunkten till virdet som gallde innan
langdmatningen
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS
Kénn av den forsta avkanningspunkten pa nytt
Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END.
Vinkelmatning

Med ett 3D-avkannarsystem kan man mata vinklar i bearbetnings-
planet. Féljande kan méatas:

Vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
Vinkel mellan tva kanter
Den uppmaétta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.
Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxel och arbetsstyckets
kant

RO INE Valj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
| ke AVKANNING ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare installda
vridningsvinkeln skall aterstallas efter matningen.

Utfér funktionen basplanets vinkel mot sidan som
skall matas (se , Kompensering for vridet arbets-
stycke”)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och
arbetsstyckets kant som Vridningsvinkel med
softkey AVKANNING ROT.

Upphav grundvridning eller aterstéll ursprunglig
grundvridning:

Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet

HEIDENHAIN TNC 310
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12.3 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

Matning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om
den tidigare instéllda vridningsvinkeln skall aterstéllas efter
matningen.

Utfor funktionen basplanets vinkel mot den forsta sidan (se
. Kompensering for vridet arbetsstycke")

Mat aven den andra sidan p& samma satt som vid grundvridning,
andra inte Vridningsvinkel till 0!

Visa vinkeln mellan de tvé sidorna som vinkel PA med softkey
AVKANNING ROT PA

Upphév grundvridning eller aterstéall till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde
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13.1 Valja, andra och lamna MOD-funktioner; 13.2 Systeminformation

13.1 Viélja, andra och lamna MOD-
funktioner

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations- och
inmatningsmojligheter.

Valja MOD-funktioner
Valj driftart, i vilkken MOD-funktionerna énskas andras.

m Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD. Bilden
uppe till hoger visar ,, MOD-bildskarmen”.

Man kan utféra féljande fordandringar:
Vilja positionspresentation
Vilja mattenhet (mm/tum)
Ange kodnummer
Instélining av datasnitt
Maskinspecifika anvandarparametrar
Stélla in begrénsning av rérelseomrade
Visa NC-mjukvarunummer
Visa PLC-mjukvarunummer
Andra MOD-funktioner
Valj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.
Tryck upprepade ganger pa knappen ENT, tills funktionen visas i

markdren eller ange ett tal och bekrafta med knappen ENT.

Lamna MOD-funktioner
Lamna MOD-funktion: Tryck pa knappen END.

13.2 Systeminformation
Med softkey SYSTEM-INFORMATION presenterar TNC:n foljande
information:

Ledigt programminne

NC-mjukvarunummer

PLC-mjukvarunummer

visas | TNC-bildskdarmen efter att funktionerna har valts.
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PROGRAM INMATNING
POSITIONSVAERDE 1 BORVY
POSITIONSVRAERDE 2 AR
VHXLA MM/TUM MM
PROGRAMINMATNING HEIDENHAIN
T
iR X +150,0080
Y -25.,008
+ 5 T 182 2
2 15,0808 B o
S MB/9

MODE

&
fa

RS 232
INSTRLLNING

e

RORELSE -
OMRADE
MASKIN

SYSTEM-
IMFORMATION

i
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13.3 Ange kodnummer

For att ange kodnummer trycker man pa softkey med nyckeln.
TNC:n kraver ett kodnummer fér foljande funktioner:

Funktion Kodnummer
Kalla upp anvéndarparametrar 123

Upphév filskydd 86357
Drifttidmatare for:

STYRNING TILL

PROGRAMEXEKVERING

SPINDEL TILL 857282

13.4 Installning av datasnitt

For att stélla in datasnittet trycker man pé softkey
INSTALLNING RS 232. TNC:n visar en bildskarmsmeny

i vilken foljande instéallningar kan andras:

Vilja DRIFTART for extern enhet

PROGRAM INMATNING
GRANSSNITT RS232
BAUD-RATE 57608
MINNE FUOR BLOCKVIS OVERFUORING
TILLGANGLIGT CKBI 145
RESERVERAT LCKB1 18
Blockbuffert lg0@
sRv. X +150,008
¥ -25,0080
T lBz 2
2 +15,000 PR
S M5/9

MODE

<&
Ja

SLUT

UL

Extern enhet DATASNITT RS232
HEIDENHAIN diskettenhet

FE 401 och FE 401B FE

Frammande enhet, sdsom skrivare,

remslasare/stans, PC utan TNC.EXE EXT1, EXT2

PC med HEIDENHAIN-mjukvara

for datadverforing TNCremo FE

Ingen datadverforing; t.ex. arbeta

utan ansluten enhet NUL

Instéllning av Baud-Rate

Baud-Rate (datadverforingshastighet) kan valjas mellan 110 och
115.200 Baud. TNC:n lagrar en Baud-Rate for respektive driftart

(FE, EXT1 osv.). Nar man véljer faltet Baud-Rate med pilknappen sa
satter TNC:n Baud-Rate till det sist lagrade vardet for denna driftart.

HEIDENHAIN TNC 310
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13.4 Instillning av datasnitt

Definition av minne for blockvis dverforing

For att kunna editera andra program parallellt med blockvis éverfo-
ring definierar man minnesutrymmet for blockvis Overforing.

TNC presenterar det tillgdngliga minnet. Valj ett mindre reserverat
minne an det tillgangliga minnet.

Installning av blockbuffert

For att sakerstélla en kontinuerlig exekvering vid blockvis éverféring
behover TNC:n en viss buffert med block i programminnet.

| blockbufferten fastldgger man hur manga NC-block som skall lasas
in via datasnittet innan TNC:n pabdrjar bearbetningen. Inmatnings-
vardet for blockbufferten ar avhangigt NC-programmets punkt-
avstand. Vid mycket sma punktavstand anges en stor blockbuffert,
vid storre punktavstand anges en mindre blockbuffert.

Riktvarde: 1000

Programvara for dataéverforing

Man bor anvanda HEIDENHAIN programvara TNCremo for overfo-
ring av filer fran och till TNC:n. Med TNCremo kan man kommuni-
cera med alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella datasnittet.

%; Kontakta HEIDENHAIN for att erhalla datadverfoérings-
programvaran TNCremao.

Systemforutsattningar for TNCremo
Persondator AT eller kompatibelt system

640 kB arbetsminne
1 MByte ledigt pa harddisken
Ett ledigt seriellt datasnitt

Operativsystem MS-DOS/PC-DOS 3.00 eller hogre, Windows 3.1
eller hogre, 0S/2

En Microsoft (TM) kompatibel mus for att forenkla arbetet (e krav)

Installation under Windows
Starta installationsprogrammet SETUPEXE fran filhanteraren
(utforskaren)

Folj anvisningarna i setup-programmet
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StartaTNCremo underWindows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Dubbelklicka pa ikonen i programgrupp HEIDENHAIN applikationer
Windows95:

Klicka pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremo>

Nar man startar TNCremo for forsta gangen fragar programmet dig
om ansluten styrning, datasnitt (COM1 eller COM2) och efter
datadverforingshastigheten. Ange den onskade informationen.

Dataoverforing mellan TNC 310 och TNCremo
Kontrollera om:

TNC 310 é&r ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator

Datadverforingshastigheten i TNC:n och den i TNCremo dverens-
stdmmer

Nar man har startat TNCremo ser man, i fonstrets vanstra del, alla
filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Katalog>,
<Véxla> kan man vélja en godtycklig enhet alternativt en annan
katalog. For att kunna starta fildverforingen fran TNC:n (se ,4.2
Filhantering”), valjer man <Anslut>, <Fileserver>. TNCremo &r nu
redo att ta emot filer.

Avsluta TNCremo
Valj menypunkt <Fil>, <Avsluta>, eller tryck pa knapp-kombinatio-
nen ALT+X

@ Beakta aven hjalpfunktionen i TNCremo, i denna
forklaras alla funktionerna.
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13.5 Maskinspecifika anvandarparametrar;

o

ja ma

ttenhet

13.6 Valj typ av positionsindikering; 13.7 Val

13.5 Maskinspecifika anvandarpara-
metrar

Maskintillverkaren kan lagga in funktioner i upp till 16
&= ANVANDAR-PARAMETRAR. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

13.6 Valja typ av positionsindikering
Man kan péverka presentationen av koordinater som sker i drift-
arterna MANUELL DRIFT och PROGRAMKORNINGEN:

Bilden till hoger visar olika positioner for verktyget

1 Utgangsposition

2 Verktygets malposition

3 Arbetsstyckets nollpunkt

4 Maskinens nollpunkt

Foljande typer av koordinater kan valjas for TNC:ns positions-
presentation:

Funktion Vishing
Bor-position; vardet som TNC:n for tillfallet arbetar mot BOR
Ar-position; momentan verktygsposition AR
Referens-position; ar-position i forhéallande till REF

maskinens nollpunkt

Restvdg till den programmerade positionen; differens RESTV
mellan ar- och mal-position

Slapfel; differens mellan bor- och ar-position SLAP

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man valja olika typer av
positionsvarden for den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man valja olika typer av
positionsvarden for den utdkade statuspresentationen.

13.7 Valja mattenhet

Med MOD-funktionen Vaxla MM/INCH valjer man om TNC:n skall
presentera koordinater i mm eller inch (tum).

Metriskt mattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) MOD-funktionen Véxla
MM/INCH: MM. Vardet visas med tre decimaler.

Tum mattsystem: t.ex. X = 0,6216 (tum) MOD-funktionen Vaxla
MM/INCH: INCH. Véardet visas med fyra decimaler.

Denna MOD-funktion bestammer aven vilken mattenheten som
géller nar nya program Oppnas.
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13.8 Begransning av rorelseomrade

Inom maskinens maximala rérelseomrade kan ytterligare begrans-
ning av det anvandbara rérelseomradet i koordinataxlarna goras.

Anvandningsexempel: Skydda en delningsapparat mot kollision

Begransning av rérelseomrade for programkorning

Det maximala rorelseomradet ar begréansat av mjukvarugrénslagen.
Det for tillfallet anvandbara rorelseomradet kan minskas med MOD-
funktionen ANDLAGE MASKIN: Detta gors genom att ange axlarnas
maximala positionsvarden i positiv och negativ riktning i forhallande
till maskinens nollpunkt.

Arbeta utan extra begrénsning av rorelseomradet

For koordinataxlar som inte skall férses med nagon extra rorelse-
begransning anges TNC:ns maximala rérelseomrade (+/- 30 000
mm) som ANDLAGE.

Visa och ange det maximala rérelseomradet
Vélj positionsindikering REF
Forflytta maskinen till dnskade positiva och negativa
begransningspositioner i X-, Y- och Z-axeln
Notera vardena med fortecken
Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD

RORELSE- Ange begrénsning av rérelseomrade: Tryck pa

orRane softkey ANDLAGE MASKIN. Knappa in de noterade
vardena som begransning for axlarna, bekréafta med
knappen ENT

Ldmna MOD-funktionerna: Tryck pa knappen END

@ Kompensering for verktygsradie inkluderas inte i
begréansningen av rorelseomradet.

Begransningen av rorelseomradet och mjukvaru-
granslagena aktiveras forst nar referenspunkterna
har passerats.

Begransning av rorelseomrade for programtest

Man kan definiera ett separat , Rérelseomrade” for programtest
och programmeringsgrafik. For att géra detta trycker man pé
softkey ANDLAGE TEST (2:a softkeyraden), efter att ha aktiverat
MOD-funktionen.

Foérutom begransningen kan man aven definiera arbetsstyckets
utgangspunkts lage i forhallande till maskinens nollpunkt.

% Man maste trycka pa knappen ENT for att lagra ett andrat
varde.
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13.9 Utfora HJALP-filer

13.9 Utfora HJALP-filer

& HJALP-funktionen finns inte tillganglig i alla maskiner.
&= Viterligare information far du av din maskintillverkare.

Hjalp-funktionen ar till for att hjalpa anvandaren i situationer som
kraver ett forutbestdmt handlingssétt, sdsom exempelvis frikérning
av maskinen efter ett stromavbrott. Aven tillaggsfunktioner kan
dokumenteras och utféras i en HJALP-fil.

Vilja och utfora HJALP-funktion
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Valj HIALP-funktion: Tryck pa softkey HJALP

Valj en rad i hjélp-filen som &ar markerad med en # med hjalp av
pilknapparna , uppéat/nedat”

Utfor vald HJALP-funktion: Tryck pa NC-start
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14.1 Allmanna anvandarparametrar

14.1 Allmanna anvandarparametrar
Allménna anvéndarparametrar ar maskinparametrar som
anvandaren kan andra for att paverka TNC:ns beteende.
Typiska anvandarparametrar ar exempelvis:

Dialogsprak

Installning av datasnitt

Matningshastigheter

Bearbetningsforlopp

Override-potentiometrarnas funktion

Inmatningsmaojligheter for maskinparametrar
Man anger maskinparametervarden som decimala tal.

En del maskinparametrar innehéller mer an en funktion.
Inmatningsvérdena i sddana maskinparametrar ar summan
av de med ett + tecken markerade delvéardena.

Kalla upp allménna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar véljs med kodnummer 123 i
MOD-funktionen.

@ | MOD-funktionen finns ocksa de maskin-
specifika anvandarparametrarna tillgangliga.
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Extern datadverforing

Definition av styrtecken for blockvis dverforing

Anpassning av TNC-datasnitt EXT1 (5020.0) och
EXT2 (5020.1) till extern enhet MP5020.x
7 databitar (ASCll-code, 8.bit = paritet): +0
8 databitar (ASCll-code, 9.bit = paritet): +1

Block-Check-Charakter (BCC) godtycklig: +0
Block-Check-Charakter (BCC) styrtecken ej tillatna: +2

Qverféringsstopp med RTS aktiv: +4
Overforingsstopp med RTS ej aktiv: +0

Overféringsstopp med DC3 aktiv: +8
Overforingsstopp med DC3 ej aktiv: +0

Teckenparitet jamn: +0
Teckenparitet ojamn: +16

Teckenparitet ej dnskad: +0
Teckenparitet Onskad: +32

11/, stoppbit: +0
2 stoppbitar: +64

1 stoppbit: +128
1 stoppbit: +192

RTS alltid aktiv: +0
RTS endast aktiv ndr datadverféring har startats: +256

Skicka EOT efter ETX: +0
Skicka inte EOT efter ETX: #5612

Exempel:
Anpassa TNC-datasnitt EXT2 (MP 5020.1) till en extern enhet med féljande instéllning:

8 databitar, BCC godtycklig, éverféringsstopp med DC3, jamn teckenparitet, teckenparitet dnskad, 2 stoppbitar
Inmatning i MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105
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3D-avkannarsystem

Avkanningshastighet for brytande avkannarsystem
MP6120
80 till 3000 [mm/min]

Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt
MP6130
0,001 till 30 000 [mm]

Sakerhetsavstand till avkdnningspunkt vid automatisk matning
MP6140
0,001 till 30 000 [Mmm]

Snabbtransport vid avkdanning med brytande avkdannarsystem
MP6150
1 till 30 000 [mm/min]

Matning av avkdnnarens centrumfoérskjutning vid kalibrering av brytande avkadnnarsystem
MP6160
Ingen 180°-vridning av 3D-avkannarsystemet vid kalibrering: 0
M-funktion fér 180°-vridning av avkannarsystemet vid
kalibrering: 1 till 88

14.1 Allmanna anvandarparametrar

TNC-presentation, TNC-editor

Programmeringsplats
MP7210
TNC med maskin: 0
TNC som programmeringsplats med aktivt PLC: 1
TNC som programmeringsplats utan aktivt PLC: 2

Kvittering av meddelandet Stromavbrott efter uppstart
MP7212
Kvittering med knapp: 0
Automatisk kvittering: 1

Dialogsprak
MP7230
Tyska: 0
Engelska: 1

Konfiguration av verktygstabeller
MP7260
Ej aktiv: 0
Antal verktyg i verktygstabellen: 1 till 254
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Driftart Manuell drift: Presentation av matningshastighet
MP7270
Matning F visas bara da en axelriktningsknapp trycks in: +0
Matning F visas aven da inte ndgon axelriktningsknapp trycks in
(matning i den ,langsammaste” axeln): +1
Spindelvarvtal S och tilldggsfunktion M efter STOPP ater
verksam: +0
Spindelvarvtal S och tillaggsfunktion M efter STOPP ej mer
verksam: +2

Presentation av vaxellage
MP7274
Visa inte aktuellt vaxellage: 0
Visa aktuellt vaxellage: 1

Decimaltecken
MP7280
Komma som decimaltecken: 0
Punkt som decimaltecken: 1

Positionsvisning i verktygsaxeln
MP7285
Positionen i forhéllande till verktygets utgangspunkt: 0
Positionen i verktygsaxeln i forhallande till
verktygsspetsen: 1

Positionsvisning for X-axeln
MP7290.0
0,1 mmresp. 0,1°: 0
0,05 mm resp. 0,05°: 1
0,01 mm resp. 0,01°: 2
0,005 mm resp. 0,005°: 3
0,001 mm resp. 0,001°: 4

Positionsvisning for Y-axeln
MP7290.1
se MP 7290.0

Positionsvisning for Z-axeln
MP7290.2
se MP 7290.0

Positionsvisning for IV.-axeln
MP7290.3
se MP 7290.0

Aterstill statuspresentation, Q-parametrar och verktygsdata
MP7300
Radera inte Q-parametrar och statuspresentation: +0
Q-Parametrar och statuspresentation vid M02, M30, END PGM: +1
Aktivera inte sist aktiva verktygsdata efter ett strémavbrott: +0
Aktivera sist aktiva verktygsdata efter ett strom-
avbrott: +4
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14.1 Allmanna anvandarparametrar

Presentationssétt for grafik
MP7310
Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektions-
metod 1: +0
Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektions-
metod 2: +1
Vrid inte koordinatsystemet for grafisk presentation: +0
Vrid koordinatsystemet for grafisk presentation med 90°: +2

Bearbetning och programkorning

Cykel 17: Spindelorientering vid cykelns bérjan
MP7160
Spindelorientering utfors: 0
Ingen spindelorientering utfors: 1

Effekt av cykel 11 SKALFAKTOR
MP7410
SKALFAKTOR é&r aktiv i 3 axlar: 0
SKALFAKTOR ér bara aktiv i bearbetningsplanet: 1

Cykel 4 FICKURFRASNING och cykel 5 CIRKELURFRASNING: Overlappningsfaktor
MP7430
0,1 till 1,414

Funktion for ett antal tillaggsfunktioner M
MP7440
Stoppa programkérning vid M06: +0
Stoppa inte programkérning vid M06: +1
Inget cykelanrop med M89: +0
Cykelanrop med M89: +2
Stoppa programkorning vid M-funktioner: +0
Stoppa inte programkoérning vid M-funktioner: +4
Satt inte merker ,, Axel i position” vid vantetid mellan tva NC-block: +0
Satt merker ,, Axel i position” vid vantetid mellan tvd NC-block: +32

Vinkel pa maximal riktningsforandring som skall utforas med konstant banhastighet
(hérn med RO, , Innerhérn” dven radiekompenserade)
Galler vid slapfelsberékning och hastighets-forstyrning
MP7460
0,000 till 179,999 [°]

Maximal banhastighet vid matningsoverride 100% i driftarterna for programkérning
MP7470
0 till 99 999 [mm/min]
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Elektroniska handrattar

Typ av handratt

MP7640

Maskin utan handratt: 0

HR 330 med tilldaggsknappar — knapparna for rorelseriktning och
snabbtransport utvarderas av NC: 1

HR 130 utan tillaggsknappar: 2

HR 330 med tilldaggsknappar — knapparna for rorelseriktning och
snabbtransport utvarderas av PLC: 3

HR 332 med tolv tillaggsknappar: 4

Fleraxlig handratt med tilldaggsknappar: 5

HR 410 med tillaggsfunktioner: 6

HEIDENHAIN TNC 310
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14.2 Kontaktbelaggning och anslutningskabel for datasnittet

14.2 Kontaktbelaggning och anslutning-
skabel for datasnittet

Datasnitt V.24/RS-232-C
HEIDENHAIN-utrustning

HEIDENHAIN-utrustning
Extern HEIDENHAIN V.24-adapter- HEIDENHAIN X21
enhet Standardkabel block anslutningskabel TNC
t.ex. FE 3m max. 177 m
e &) e )
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 286 998 ..
- > - - > - >
WH/BN| VVH/B WH/BN| M
GND | 1| 1 Wbri gnGN% || 4 ] orrea oo vt 1] 1 '
XD 2 2 >< gevl 2 2 2 2 an GN 2 2 | TXD Transmit Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 p—— 3 3 | RXD Receive Data
RTS 4 4 S rs PR 4 4 4 4 Y 4 4 | DSR Data Set Ready
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 or BN 5 5 | GND Signal Ground
DSR 6 6 \ I” %) 6 6 6 6 ) 6 6 DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | CTS ClearTo Send
8 8 - 8 8 8 8 8 8 | RTS RequestTo Send
9 9 9 9 9 9 9 9
10 || 10 10 || 10 10 10
7| 1 1l n nln *
12 12 12 12 12 12
13 13 13 13 13 13
14 14 14 14 14 14
15 15 15 15 15 15
16 || 16 16 || 16 16 16
17 1| 17 17 1| 17 17 17
18 || 18 18 || 18 18 18
19 (] 19 19 (] 19 19 19
DTR |20 || 20 5 2120 || 20 20 || 20 o
25 || 25 25 || 25 25 25

@ Kontaktbeldggningen pad TNC-logikenheten (X21) skiljer
sig fran den pa adapterblocket.

Frammande utrustning
Kontaktbeldggningen péa en frammande enhet kan skilja sig markant
fran den pa en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av éverforing. Nyttja
adapterblockets kontaktbeskrivningen i ovanstadende figur.
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14.3 Teknisk information

TNC-karaktaristik

Kortbeskrivning

Kurvlinjestyrsystem fér maskiner med:
4 styrda axlar och icke reglerad spindel
3 styrda axlar och reglerad spindel

Komponenter Kompakt styrsystem med integrerad flatbildskarm och integrerad
mandverpanel
Datasnitt V.24 [ RS-232-C

Samtidig forflyttning av axlar vid konturelement

Ratlinje upp till 3 axlar
Cirkelbage upp till 2 axlar
Skruvlinje 3 axlar

Parallelldrift

Editering av ett bearbetningsprogram samtidigt som TNC:n exekverar
ett annat

Grafisk presentation

Programmeringsgrafik
Testgrafik

Filtyper

HEIDENHAIN Klartext-dialog-program
Verktygstabeller

Programminne

Batteribuffrat for ca 6 000 NC-block (beroende pa blocklangden),
128 Kbyte
Upp till 64 filer kan hanteras

Verktygsdefinitioner

Upp till 254 verktyg i programmet eller i verktygstabellen

Programmeringshjalp

Funktioner for framkorning till och frankérning fran konturen
HELP-funktion

HEIDENHAIN TNC 310
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14.3 Teknisk information

Programmerbara funktioner

Konturelement

Ratlinje

Fas

Cirkelbage

Cirkelcentrum

Cirkelradie

Tangentiellt anslutande cirkelbage

Hornrundning

Ratlinjer och cirkelbagar for framkorning till och frankérning frén
konturen

Programhopp

Underprogram
Programdelsupprepning

Bearbetningscykler

Borrcykler for borrning, djupborrning, brotschning, ursvarvning,
bakplaning, géangning med och utan flytande géanghuvud

Grov- och finbearbetning av rektangulédr och cirkular ficka

Cykler for frasning av raka och cirkelformade spar

Punktmonster pa cirkel och linjer

Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor

Koordinatomrakningar

Nollpunktsférskjutning
Spegling

Vridning

Skalfaktor

3D-avkannarsystem

Avkannarfunktioner for instalining av utgdngspunkten

TNC-prestanda

Blockcykeltid

40 ms/block

Reglercykeltid

Konturinterpolering: 6 ms

Dataoverforingshastighet

Maximalt 115.200 Baud

Omgivningstemperatur

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

Rorelsestracka

Maximalt 30 m (1 181 tum)

Matningshastighet

Maximalt 30 m/min (1 181 tum/min)

Spindelvarvtal

Maximalt 30 000 varv/min

Inmatningsomrade

Minimum Tum (0,0001 tum) resp. 0,001°
Maximum 30 000 mm (1 181 tum) resp. 30 000°
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14.4 TNC-felmeddelanden

TNC:n presenterar automatiskt felmeddelanden vid

felaktigt inmatade uppgifter
logiska fel i programmet
ej utforbara konturelement

felaktig anvandning av avkannarsystemet

Négra av de vanligare férekommmande TNC-felmeddelandena

finns atergivna i féljande beskrivning.

Orsaken till ett felmeddelande, som innehaller ett blocknummer, skall sokas i det blocket eller i blocken innan. For att ta
bort ett TNC-meddelande skall férst orsaken atgardas, dérefter kvitteras meddelandet med knappen CE.

TNC-felmeddelanden vid programmering

EXT. ut/in ej klar

Overforingskabeln ar inte ansluten

Overforingskabeln 4r defekt eller felaktigt konfigurerad
Den anslutna enheten (PC, skrivare) ar inte paslagen
Overforingshastigheten (Baudrate) éverensstammer inte

Inmatat varde fel

Ange korrekt LBL-nummer
Beakta inmatningsbegransningen for storleken pa vardet

Inmatning av fler PGM omojligt

Radera nagra gamla filer for att ge utrymme for nya filer

Label-nummer upptaget

Ett specifikt labelnummer far bara anges pa ett stélle i programmet

Skyddad fil!

Upphav programskyddet om filen skall editeras

Sprang till label 0 férbjudet

Programmera inte CALL LBL 0

TNC-felmeddelanden vid programtest och programkérning

Aktuellt block ej valt

Valj programborjan med GOTO 0 innan programtest eller
programkdérning

Cirkelcentrum saknas

Definiera cirkelcentrum med CC
Definiera Pol med CC

Cirkelslutpunkt fel

Ange fullstédndig information fér anslutningscirkel
Ange en slutpunkt som ligger pa cirkelbagen

CYKEL ofullstandig

Definiera cykler med alla data i ratt ordningsfoljd
Anropa inte omrakningscykler

Definiera cykeln innan den anropas

Ange ett skardjup som inte ar 0

Definition BLK FORM felaktig

Programmera MIN- och MAX-punkt enligt foreskrifterna
Valj ett forhallande mellan sidorna som &ar mindre an 200:1

Dubbel progr. fér en axel

Vid en positionering far koordinater for varje enskild axel bara anges en

géng
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14.4 TNC-felmeddelanden

Fas ej tillaten

Infoga fas mellan tva linjara block som har samma radie-
kompensering

Fel axel programmerad

Programmera inte sparrade axlar

Programmera rektangular ficka och spar i bearbetningsplanet
Spegla inte rotationsaxlar

Ange positiv faslangd

Fel varvtal

Programmera varvtalet inom inmatningsomradet

Felaktiga programdata

Program som har dverforts via datasnittet innehaller felaktiga
blockformat

For stor ssmmanfogning

Avsluta underprogram med LBLO

Programmera CALL LBL for underprogram utan REP

Programmera CALL LBL for programdelsupprepning med
upprepning (REP)

Underprogram far inte anropa sig sjélv

Underprogram fér inte lankas i fler an atta nivaer

Ingen andring i pagaende PGM

Program far inte editeras samtidigt som de exekveras

Kan ej kora till beréringspunkt

Férpositionera 3D-avkdnnarsystemet narmare avkanningspunkten

Knapp utan funktion

Detta meddelande visas da en knapp trycks in som inte behovs for den
aktuella operationen

Label-nr. saknas

Anropa endast programmerade Labelnummer

Matning saknas

Ange matningshastighet for positioneringsblocket
Ange FMAX i varje block dar snabbtransport énskas

Matfinger utbojt

Innan avkdnningen skall avkénnaren forpositioneras sé att den inte har
kontakt med arbetsstycket

Matprobe ej klar

Kontrollera om avkannarsystemet ar driftklart

PGMe-sektion kan inte visas

Valj en mindre frasradie
Ange samma spindelaxel for simuleringen som den i
BLK-FORM

Programstart odefinierad

Bdrja programmet vid ett TOOL DEFblock
Aterstarta inte ett avbrutet program vid en tangentiell
cirkelbage eller en Pol-6verféring

Radie-komp. felaktigt avslutad

Verktygsradiekompensering far inte upphévas i ett block med en
cirkelbage

Radie-komp. felaktigt paborjad

Ange samma radiekompensering innan och efter ett RND- eller
CHF-block

Verktygsradiekompensering far inte boérja i ett block med en
cirkelbage
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Radiekompensering odefinierad

Radiekompensering RR eller RL kan endast utféras med en verktygs-
radie som inte ar 0

Rundning ej tillaten

Ange tangentiellt anslutande cirkelbdge och rundningsbége péa ratt satt

Rundningsradie fér stor

Rundningsradien méaste fa plats mellan konturelementen

Réaknefel

Berédkningar med icke tilldtna varden

Definiera varde inom inmatningsomradet

Valj avkanningspunkter for 3D-avkannarsystemet som ligger
langre ifran varandra

Skalfaktor ej tillaten

Vid cirkelbdgar méste skalfaktorerna vara identiska for koordinataxlarna
i cirkelplanet

Stort positioneringsfel

TNC:n Overvakar positioner och rorelser. Om éar-position avviker

for mycket fran bor-positionen sé visas detta felmeddelande blinkande;
for att kvittera felmeddelandet tryck pd END-knappen och héll den
intryckt under ett antal sekunder (varmstart)

Verktygsradie for stor

Valj verktygsradie sa att:
den ligger inom det tilldtna omradet
konturelement kan berdknas och utféras

Vinkelreferens saknas

Definiera cirkelbage och -slutpunkt pa ett korrekt satt
Polara koordinater: Definiera den polédra koordinatvinkeln péa ratt satt

Yta fel definierad

Byt inte verktygsaxel samtidigt som grundvridning ar aktiv
Definiera huvudaxlarna for cirkelbagar korrekt
Definiera bada huvudaxlarna vid CC
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14.5 Byta buffertbatteri

14.5 Byta buffertbatteri

Nar styrsystemet ar avstangt forsorjer ett buffertbatteri TNC:n med
strom for att data i RAM-minnet inte skall férloras.

Om TNC:n presenterar felmeddelandet Byt buffertbatteri maste
man byta batterierna. Batterierna ar placerade i styrsystemets skap,
beakta anvisningarna i Er maskinhandbok. Dessutom finns det i
TNC:n ytterligare en ackumulator som férsorjer styrningen med
strom under tiden som batterierna byts (maximal funktionstid: 24
timmar).

%; Stéang av maskinen och TNC:n fére vaxling av
buffertbatteri!

Buffertbatteri far endast bytas av personal med
utbildning for dettal

Batterityp: 3 Mignon-celler, leak-proof, IEC-beteckning , LR6"
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SYMBOLER
3D-avkannarsystem
kalibrering...203

kompensera for
centrumférskjutning...203

3D-presentation...188

A
Anvandarparametrar
allménna...220
for 3D-avkannarsystem...222

for bearbetning och
programkorning...224

for elektroniska
handrattar...225

for extern
datadverforing...221

for TNC-presentation,
TNC-editor...222

maskinspecifika...216
Arbetsstycke, uppmatning...208
Arbetsstyckespositioner
absoluta...29
inkrementala...29
relativa...29
Avkannarcykler...202

B
Bakplaning...103
Bearbetning, avbryta...194
Bearbetningstid, berdkna...190
Bildskdrm...3
Bildskarmsuppdelning...3
Block
infoga...38
kopiera...38
radera...38
andra...38
Blockbuffert...214
Blocklasning...197
Blockvis 6verforing...199

HEIDENHAIN TNC 310

B

Borrning...97, 98, 101
Brotschning...99
Buffertbatteri, byta...232

(o

Cirkelbage...71, 72, 73, 79, 80

Cirkelcentrum CC...71

Cirkelficka
finbearbetning...116
grovbearbetning...114

Cirkular 6, finskar...117

Cykel
anropa...95
definiera...94
grupper...94

Cylinder...181

D

Datasnitt

installning...213
kontaktbelaggning...226

Datadverforings-
hastighet...213

Datatverféringsprogramvara...214
Detaljfamiljer...161

Dialog...37

Djupborrning...97

DNC-drift...199

Driftarter...4

E
Ellips...179

F
Fas...69
Felmeddelanden, 229
utmatning...167
Filhantering
dopa om fil...32
filnamn...31
filtyp...31
kalla upp...31
kopiera fil...32
lésa in / ut filer...33
radera fil...32
skydda fil...32
Filstatus...31
Fullcirkel...71

G
Grafik
detaljforstoring...188
vid programmering...39
vid programtest...186
vyer...186
Grafisk simulering...189
Gangning
med flytande géanghuvud...105
utan flytande ganghuvud...106

H
Helix-interpolering...81
Hjalp-filer

utféra...218
HJALP-filer, visa...218
Hjalp-funktion...41
Huvudaxlar...27
Halcirkel...127
Hornrundning...74
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Icke styrda axlar i
NC-Programmet... 193

Instéllning av utgangspunkt
med 3D-avkannarsystem...205

cirkelcentrum som
utgangspunkt...207

hoérn som
utgadngspunkt...206

i en godtycklig
axel...206

utan 3D-avkannarsystem...19

K

Kabel for datasnittet...226
Klartext-dialog...37
Knappsats...4
Kodnummer...213
Kompatibilitet...2

Konstant
banhastighet: M90...89

Kontaktbeldggning...226
Kontur, framkdrning...60
Kontur, frankérning...60
Konturfunktioner
grunder...57
cirkel och cirkelbage...58
forpositionering...58
Konturrorelser
poldra koordinater...78

cirkelbage med
tangentiell anslutning...80

cirkelbage runt Pol...79
ratlinje...79
ratvinkliga koordinater...68

cirkelbdge med bestamd
radie...72

cirkelbdge med tangentiell
anslutning...73

cirkelbdge runt
cirkelcentrum...71

ratlinje...69

K
Koordinatomrakning
oversikt...137

Kula...183

L

Linjalyta...134

Lankning av underprogram...151
Langhal, frasning...120, 122

M-Funktioner. Se
Tillaggsfunktioner

Manuell positionering...5, 22
Maskinaxlar, forflytta
med axelriktningsknapparna...15

med den elektroniska
handratten...16

stegvis...17

Maskinfasta
koordinater: M91/M92...87

Maskinparametrar
for 3D-avkannarsystem...222

for extern
datadverforing...221

Matning, andra...18
MOD-funktion
lédmna...212
vélja...212
andra...212
Mattenhet, vélja...35
Mattsystem, valja...216

N
Nollpunktsforskjutning...138

P

Parameterprogrammering.
Se Q-parameterprogrammering

Parentesberédkning...173

Polara koordinater
definition av Pol...28
grunder...28

P
Positionering
manuell inmatning...22
Positionsindikering, valja...216
POSITIP-drift...193
Presentation i 3 plan...187
Program
editering...38
uppbyggnad...34
oppna...35
Programanrop via cykel...144
Programdelsupprepning
anropa...150
arbetssatt...149
programmering...150
programmering - anvisning...149

Programhantering.
Se Filhantering

Programkoérning
avbryta...194

forflyttning av maskinaxlarna under
ett avbrott...195

godtyckligt startblock i
programmet...197

utfora...192

ateruppta efter
avbrott...195, 196

Programmeringsgrafik...39

Programnamn. Se
Filhantering: Filnamn

Programtest

fram till ett
bestamt block...191

utfora...191

oversikt...190
Punktmonster

pa cirkel...127

pa linjer...128

oversikt...126
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Q
Q-parameterprogrammering
formelinmatning...173
if/then-bedémning...165

matematiska
grundfunktioner...162

programmering - anmarkning...160

vinkelfunktioner...164

ytterligare funktioner...167
Q-parametrar

fasta...176, 177

kontrollera...166

overfora véarde till PLC...172

R
Radiekompensering...51
bearbetning av hérn...54
inmatning...53
innerhorn...54
ytterhorn...54
Referenspunkter, passera...14
Referenssystem...27
Rektangular ficka
finbearbetning...111
grovbearbetning...110
Restvagsdrift...193
Rotationsaxel
reducera positionsvarde...92
Runt spar, frasning...122
Radmne, definiera...36
Ratlinje...69, 79
Rorelseomréde, begransning...217

S

Skalfaktor...141
Skruvlinje...81

Sma kontursteg: M97...90
Snabbtransport...44

Snedstallt arbetsstycke,
kompensera...204

Software-nummer...212
Spegling...139
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S
Spindelorientering...145
Spindelvarvtal

inmatning...18
andra...18
Statuspresentation
allman...7
utdkad...8
Stegvis positionering...17
Sparfrasning
pendlande...120
Systemdata, lasa...169
Systeminformation...212

T

Teach In...59

Tekniska data...227

Tillbehor... 11

Tillaggsaxlar...27

Tillaggsfunktioner
inmatning...86

for kontroll av
programexekveringen...87

for konturbeteende...89
for koordinatuppgifter...87
for rotationsaxlar...92
TNC 310...2
TNCremo...214
Trigonometri... 164

U
Underprogram
anrop...149
arbetssatt...148
programmering...149
programmering - anvisning...148
Universalborrning...101
Uppdelning...132
Uppstart...14
Ursvarvning...100
Utgangspunkt, stélla in...30

\"
V.24/RS232-C, instéllning...213
Valbart programkorningsstopp...200
Verktygsdata
ange i programmet...46
ange i tabellen...47
anropa...49
delta-varde...46
Verktygskompensering
langd...51
radie...51
Verktygslédngd...45
Verktygsnummer...45
Verktygsradie...46
Verktygsrorelser
inmatning...59
programmering...37
dversikt...68
Verktygstabell
editera...47
editeringsfunktioner...48, 50
inmatningsmajligheter...47
lédmna...47
valja...47
Verktygsvaxling...49
Vinkelfunktioner...164
Vridning...140
Vy ovanifrén...187
Véantetid...144

o

A
Aterkérning till konturen...198

X
Ar-position, 6verfér...59

6
Oppna konturhorn: M98...91
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M Effekt av M-funktionen Aktiveras vid block - borjan  slut  Sida
MO0 Programstopp/Spindelstopp/Kylvétska fran 87
MO1  Valbart programkérningsstopp 200
MO02 Programstopp/Spindelstopp/K\o/Ivétska fran/i vissa fall Radera statuspresentationen

(avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till block 1 87
MO03 Spindel TILL medurs
MO04  Spindel TILL moturs
MO5  Spindel STOPP 87
MO06 Verktygsvaxling/Programstopp (avhdngigt maskinparameter)/Spindelstopp 87
M08 Kylvatska TILL
MQ9 Kylvatska AV 87
M13  Spindel TILL medurs/Kylvatska TILL
M14  Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL 87
M30 Samma funktion som MO02 87
M89  Fri tillaggsfunktion eller

cykelanrop, modalt verksamt (avhangigt maskinparameter) 95
M90 Endast i slapfelsberdkning: Konstant banhastighet vid hérn 89
M91 | positioneringsblock: Koordinater i forhallande till maskinens nollpunkt 87
M92 | positioneringsblock: Koordinater i forhallande till en av maskin-

tillverkaren definierad position, t.ex. till verktygsvaxlingspositionen 87
M93 | positioneringsblock: Koordinater i férhallande till den aktuella verktygspositionen
M94  Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an 360° 92
M97 Bearbetning av sma kontursteg 20
M98 Fullstdndig bearbetning av 6ppna konturhérn 91
M99 Blockvis cykelanrop 95

Tillaggsfunktioner
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