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TNC-typ, mjukvara och funktioner

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

TNC-typ NC-mjukvaru-nr.

TNC 320 340 551-xx

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrar, ldmpliga
funktioner i TNC:n till den specifika maskinen. Darfor férekommer det
funktioner, som beskrivs i denna handbok, vilka inte finns tillgangliga i
alla TNC-utrustade maskiner.

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

Avkannarfunktioner for 3D-avkdnnarsystemet
Gangning utan flytande géngtappshallare
Aterkérning till konturen efter avbrott

Darutover ar TNC 320 férsedd med ytterligare software-optioner, vilka
kan friges av din maskintillverkare.

Software-option

Tillaggsaxel for 4 axlar och icke reglerad spindel

Tilldggsaxel for 5 axlar och icke reglerad spindel

Cylindermantel-interpolering (cykel 27, 28, och 29)

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

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

Avsett anvandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och &r huvudsakligen avsedd
fér anvandning inom industrin.
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1.1 TNC 320

1.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC-system éar verkstadsanpassade
kurvlinjestyrsystem, med vilka man kan programmera fras- och
borrbearbetningar direkt i maskinen med hjalp av lattforstaelig
Klartext-Dialog. TNC 320 ar avsedd fér anvandning i frés- och
borrmaskiner med upp till 4 axlar (som option 5 axlar). Istéllet fér den
fjarde alternativt den femte axeln finns majlighet till programmerad
positionering av spindelns vinkellage.

Knappsats och bildskdrmspresentation ar 6verskadligt utformade, sé
att alla funktioner kan nés snabbt och enkelt.

Programmering: HEIDENHAIN Klartext-Dialog

Att skapa program ar extra enkelt i den anvandarvanliga HEIDENHAIN-
Klartext-Dialogen. En programmeringsgrafik presenterar de
individuella bearbetningsstegen samtidigt som programmet matas in.
Dessutom underlattar den Flexibla-Konturprogrammeringen FK nar
NC-anpassade ritningsunderlag saknas. Bearbetningen av
arbetsstycket kan simuleras grafiskt bade i programtest och under
sjalva bearbetningen.

Program kan aven matas in och testas samtidigt som ett annat
program utfér bearbetning av ett arbetsstycke.

Kompatibilitet

Funktionsomfénget i TNC 320 motsvarar inte styrsystemen i serien
TNC 4xx och iTNC 530. Darfor kan bearbetningsprogram som har
skapats i HEIDENHAIN-kurvlinjestyrsystem (fran TNC 150 B), endast
exekverbara i TNC 320 under vissa villkor. Om NC-block innehéller
ogiltiga element, markeras dessa som ERROR-block av TNC:n vid
inlasningen.
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1.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

TNC:n levereras med en 15 tum TFT-flatbildskarm (se bilden uppe till
hdger).

Ovre raden

Vid paslagen TNC visar bildskdrmen de valda driftarterna i den
Oversta raden: Maskindriftarter till vénster och
programmeringsdriftarter till héger. Den driftart som for tillfallet
presenteras i bildskdrmen visas i ett storre falt i den 6vre raden:
dér visas aven dialogfragor och meddelandetexter (Undantag: nar
TNC:n endast visar grafik).

Softkeys

| underkanten presenterar TNC:n ytterligare funktioner i form av
en softkeyrad. Dessa funktioner véljer man med de darunder
placerade knapparna. For orientering indikerar smala linjer precis
over softkeyraden antalet tillgangliga softkeyrader. Dessa
ytterligare softkeyrader véljs med de svarta pilknapparna som ar
placerade langst ut i knappraden. Den aktiva softkeyraden
markeras med en upplyst linje.

Knappar for softkeyval

Véxla softkeyrad

Val av bildskarmsuppdelning

Knapp for bildvéxling mellan maskin- och programmeringsdriftart
Knappar for softkeyval avsedda for maskintillverkar-softkeys
Vaxla softkeyrad for maskintillverkar-softkeys

Vilja bildskarmsuppdelning

Anvandaren valjer sjalv dnskad uppdelning av bildskdrmen: P4 detta
satt kan TNC:n exempelvis i driftart Programmering presentera
programmet i det vanstra fonstret, medan exempelvis
programmeringsgrafiken visas i det hogra fonstret. Alternativt kan
man vélja att presentera statuspresentationen 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.

Vélja bildskarmsuppdelning:

—~ Tryck pa knappen for bildskdrmsuppdelning:
% Softkeyraden presenterar de maojliga
bildskarmsuppdelningarna, se "Driftarter”, sida 31

Valj bildskdrmsuppdelning med softkey

HEIDENHAIN TNC 320

HEIDENHAIN

Manual operation

ns b
8% S-IST ST:1

580% SCNm1
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1.2 Bildskarm och knappsats

Knappsats

TNC 320 levereras med en integrerad knappsats. Bilden uppe till hoger

. N o HEIDENHAIN
visar mandverelementen pa knappsatsen:

Manual operation

Filhantering
Kalkylator
MOD-funktion
HELP-funktion
Programmeringsdriftarter
Maskindriftarter
Oppning av programmeringsdialogen el i b e
Pilknappar och hoppinstruktion GOTO LR
Inmatning av siffror och axelval
Navigationsknappar

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den férsta
omslagssidan.

@ Externa knappar, sdsom exempelvis NC-START eller NC-
STOPP, beskrivs i din maskinhandbok.
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1.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

Instéllning av maskinen utfors i Manuell drift. | denna driftart kan
maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis, dessutom kan
utgangspunkten stallas in.

Driftarten El. Handratt stddjer manuell forflyttning av maskinaxlarna
med hjalp av en elektronisk handratt HR.

Softkeys for bildskarmsuppdelning (valj enligt tidigare beskrivna
metod)

MANUELL DRIFT

Programmering

X
Z
C

+50
+50

+2
+360

.506
. 000
. 708
. 000

Fonster Softkey
Positioner J
POSITION
&R il T 5 2z s o F enm/min  [our 72.5%x M S
@% S-IST 15:52 g
- e . . 138% S-0VR 3
vanster: Positioner, hoger: Statuspresentation
+ AUKANNAR- SATT INKRE- VERKTYG
STATUS M S F FUNKTION MENT TABELL
‘ ‘ ) UTGANGSP . PA ¥ AH
Manuell positionering
. . . . MANUELL POSITIONERING LA S
| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner programmeras, $MDI.H
exempelvis for planfrésning eller férpositionering. CTD CLLDD "p
Softkeys for bildskarmsuppdelning =
Fonster Softkey B B oDy LD
11 TCH PROBE 1.0 POLAER UTG.PUNKT
x k)
Program SRR e
N N - @7 S=SiE 5. 53
vanster: Program, hoger: Statuspresentation 138% S-0VR
STATUS X +50.506 +50.000 2 +2.708
C +360.000 s
- - - - AR 1 T 5 2 B e F emm/min Our ?72.2% M S =
Programinmatning/Editering ‘
| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. Den flexibla
konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q- PoNER S e Programmering
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stéd och funktionsomfang. HEBEL . H
Om sé Onskas visar programmeringsgrafiken de enskilda S B om0 2 x5S v-s0 z-10 P
3 T L \
programstegen. e =
I - . - 7 APPR LCT X-1@ Y40 R5 RL 2
Softkeys for bildskarmsuppdelning ‘!).
0 BEE — o e eemom 000 _ T ach
Fonster SOftkey 12 FLT +
i3 FET Pt eovie Dl > |
Program ) ER BB B e e
PROGRAM 18 FCT DR- R1@ CLSD- CCX+@ CCY+@
vanster: Program, héger: Programmeringsgrafik PROGRAN
ER;FIK DIAGNOSE
BORJAN SLUT SIDA SIDA START RESET
SO0K START ENKELBL . i
START
HEIDENHAIN TNC 320 31
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1.3 Driftarter

Programtest

| driftart Programtest simulerar TNC:n program och programdelar,
detta for att finna exempelvis geometriska motsagelser, saknade eller
felaktiga uppgifter i programmmet samt rorelser utanfor arbetsomradet.
Simulationen stdds med olika grafiska presentationsformer.

Softkeys for bildskarmsuppdelning: se "Program blockfoljd och
Program enkelblock”, sida 32

Program blockfoljd och Program enkelblock

| Program blockféljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram
kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt eller programmerat
avbrott. Efter ett avbrott kan man ateruppta programexekveringen.

| Program enkelblock startar man varje block separat genom att trycka
pa den externa START-knappen.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Fonster Softkey

MANUELL
POSITIONERING

PROGRAMTEST
113.H

lo__BEGIN PGM 113 MM

CoNORRENS
-
x
¥
@
s
<
¥
&
s
=
s

22 CYCL DEF 3.0 SPARRFRAESN.

23 CYCL DEF 3.1 AUSTZ
24 CYCL DEF 3.2 DJUP-8

30 L Zz+2 R® FMAX M

99
31 CYCL DEF 3.0 SPARRFRAESN.

DIAGNOSE

D — j o START RESET
START ENKELBL . +
[0 @ START
Programmering

PROGRAM BLOCKFOLJD

1718 . H

Program

PROGRAM

vanster: Program, hoger: Status

PROGRAM
+
STATUS

vanster: Program, hoger: Grafik

PROGRAM
+
GRAFIK

BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ 2-20
BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+@

TOOL CALL 5 Z 52000
L Z+1@ RO FMAX M3

CYCL DEF 4.0 URFRAESNING

CYCL DEF 4.1 AUSTZ

1
2
3
a
5 L X+50 V+50 R FMAX
5
2
8

CYCL DEF 4.2 DJUP-10

9 CcYCL DEF 4.3 ARB DJ10 F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIES

13 L 2+2 Re FMAX Mog

14 CYCL DEF 5.@ CIRKELURFRAESN

M

2

-4

0% S-IST 15:53

130% S-OUR

|

Grafik

32

X +50.5086

C +360.000 P
5 @ B e F emm/min| Our 72.4% M 5 -l

aRr

BORJAN

T

sLuT

+50.000 2

+2.708

sIDA sIpA

BLOCKFRAM VERKTYG
t LASNING TABELL
Tiu
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1.4 Statuspresentation

“Allman” Statuspresentation

Den allménna Statuspresentationen 1 ger dig information om
maskinens aktuella tillstdand. Den visas automatiskt i driftarterna

Program enkelblock och Program blockféljd, under forutsattning att
inte presentation av enbart “Grafik” har valts, och vid

Manuell positionering.

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt visas statuspresentationen
i ett storre fonster.

Information i statuspresentationen

PROGRAM BLOCKFGLJD

Programmering

c +360.000

R o g Z

s

o F onn/min

our 7z.4%

M5

sTATUS STATUS

POS. VERKTYS

Symbol Betydelse

AR Den aktuella positionens Ar- eller Bér-koordinater

IXIY][Z] Maskinaxlar; TNC:n presenterar hjélpaxlar med smé
bokstaver. Ordningsfoljden och antalet visade axlar
bestdms av Er maskintillverkare. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok

T Verktygsnummer T

FISHYI Presentationen av matning i tum motsvarar en

tiondel av det verksamma vardet. Varvtal S, matning
F och aktiv tilldggsfunktion M

Axeln ar last

4

Procentuell Override-instalining

Axeln kan forflyttas med handratten

Axlarna forflyttas i ett grundvridet bearbetningsplan

Inget program aktivt

Program har startats

= I S

Program é&r stoppat

|

o]

Program har avbrutits

X

HEIDENHAIN TNC 320

STATUS
PGM

STATUS
KOORD.
OMRAKN .

STATUS
M-FUNKT .

DIAGNOSE

113.H
REF AR
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20 n D
2 BLK FORM 2.2 X+108 Y+100 Z+0 X __-134.495)
3 TOOL CALL 5 Z 52000 144589 =
4 L z+10 Re FMAX M3
5 L X450 ysse Re FMAX 2__-16.702 s
& CYCL DEF 4.0 URFRAESNING c +0.000 '
7 CYCL DEF 4.1 AusT2 <D
s CYCL DEF 4.2 DJUP-10 -
9 CYCL DEF 4.3 ARB DJ10 F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30 ‘ lz utg.pkt. ° ‘ U =0
11 CYCL DEF 4.5 v+80 ‘«
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- RADIES ‘ |(x BASPLANETS VINKEL +0.00000° | e
13 L Zz+2 RO FMAX Mag J
14 CYCL DEF 5.0 CIRKELURFRAESN
% S-IST 15:58
130% S-0UR
X +50.506 +50.000 2 +2.708

STATUS
Q-PARAM.

33

1.4 Statuspresentation



1.4 Statuspresentation

Utokad statuspresentation

Den utdkade statuspresentationen ger detaljerad information om
programforloppet. Man kan kalla upp den i alla driftarter med undantag
for Programinmatning/Editering.

Kalla upp den utokade statuspresentationen

O Kalla upp softkeyraden for bildskdarmsuppdelning
Valj bildskarmsuppdelning med utokad
sTATUS statuspresentation

Vilja utokad statuspresentation

E Véxla softkeyrad, fortsatt tills STATUS-softkeys visas
Vaélj typ av utokad statuspresentation, exempelvis
Pen allman programinformation

Nedan beskrivs de olika typer av utdkad statuspresentation som man
kan valja via softkeys:

Allméan programinformation

Softkey Tilldelning Betydelse

REF @R
Det aktiva huvudprogrammets namn X —-124.495
PGM | +144.999
Anropat program € —18.792
o] +0.000
Aktiv bearbetningscykel
Cirkelcentrum CC (Pol) ‘ &z uta.pkt. e
Bearbetningstid ‘ |<% BASPLANETS VINKEL

+0.00000° ‘

Raknare for vantetid
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Positioner och koordinater

Softkey Tilldelning

Betydelse

STATUS
POS.

Typ av positionsvisning, t.ex.
Arposition

Positionsvisning

Den aktiva utgangspunktens
nummer fran Preset-tabellen
(funktionen &r inte tillganglig i
TNC 320)

Vinkel for grundvridning

Information om verktyg

Softkey Tilldelning

Betydelse

REF AR
X  -134.4895
| +144.999

STATUS
VERKTYG

Presentation T: Verktygsnummer
och -namn

1.4 Statuspresentation

Verktygsaxel

Verktygslangd och -radie

Tillaggsmatt (Deltavarde) fran TOOL
CALL (PGM) och verktygstabellen
(TAB)

Livslangd, maximal livslangd (TIME
1) och maximal livslangd vid TOOL
CALL (TIME 2)

Presentation av det aktiva verktyget
och dess (nésta) systerverktyg

z -16.792
c +0.000
‘ lz uta.pkt. 2 ‘
‘ <% BASPLANETS VINKEL +0.90000° ‘
verktyg 5
Z L +20 . 0000
1l R +5.0000
RZ +0. 0000
DL DR DRZ
TAB +0. 0000 +0. 0000 +0. 0000
PGM +0. 0000 +0. 0000 +0. 0000
o CUR.TIME TIME1 TIMEZ
0:27 0:00 ?:00
TOOL CALL +5
RT -—r +@
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1.4 Statuspresentation

Koordinatomrakningar

Softkey Tilldelning Betydelse

starus Programnamn
KOORD ..
OMRAKN .

Aktiv nollpunktsforskjutning (cykel 7)

Speglade axlar (cykel 8)

Aktiv vridningsvinkel (cykel 10)

Aktiv skalfaktor / skalfaktorer (cykel
11/ 26)

Se "Cykler for koordinatomréakning” pa sida 304.

Aktiva tillaggsfunktioner M
Softkey Tilldelning Betydelse

PGM-NAME 113
Nollpunkt Vridn.
% Spegling
a0
Wt
Skalning

5

M-funktion

Lista med aktiva M-funktioner som
T har forutbestdmd betydelse

Lista med aktiva M-funktioner som
har anpassats av din
maskintillverkare

Status Q-parameter

Softkey Tilldelning Betydelse

. Lista med Q-parametrar som har
o reem definierats med softkey
Q-PARAMETERLISTA

36
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1.5 Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-
avkannarsystem och
elektroniska handrattar

3D-avkannarsystem

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

Rikta upp arbetsstycket automatiskt
Snabbt och noggrant stélla in utgdngspunkten
Utfora méatning pa arbetsstycket under programexekveringen

De brytande avkdnnarsystemen TS 220, TS 440 och TS 640

Dessa avkannarsystem lampar sig val for automatiskt uppriktning av
arbetsstycket, installning av utgangspunkten och fér matning pa
arbetsstycket. TS 220 dverfor triggersignalen via en kabel och &r i
forekommande fall ett kostnadseffektivt alternativ.

TS 440 och TS 640 (se bilden till hoger) lampar sig speciellt val for
maskiner med verktygsvaxlare eftersom triggersignalen éverfors via
en infrardéd sdndare/mottagare utan kabel.

Funktionsprincip: | de brytande avkannarsystemen fran HEIDENHAIN
registrerar en forslitningsfri optisk sensor utbdjningen av matstiftet.
Den erhéllna signalen medfér att den aktuella avkdnnarpositionens
arvarde lagras.

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna forenklar precisa manuella forflyttningar
av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan véljas

inom ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna HR 130 och
HR 150 erbjuder HEIDENHAIN aven den portabla handratten HR 410.

HEIDENHAIN TNC 320

HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem och elektroniska handrattar
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angning

2.1 Uppstart, avst

2.1 Uppstart, avstangning
Uppstart

@ Uppstartsproceduren och referenspunktssokningen ar
maskinavhangiga funktioner. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Sla pa matningsspanningen till TNC och maskin. Darefter inleder
TNC:n automatiskt med foljande dialog:

SYSTEM STARTUP

TNC:n startas

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

PLC-PROGRAM OVERSATTS

TNC:ns PLC-program 6versétts automatiskt

STYRSPANNING TILL RELAET SAKNAS

@ Sla pé styrspanningen. TNC:n testar
Nodstoppslingans funktion

MANUELL DRIFT
PASSERA REFERENSPUNKTER

@ Passera referenspunkternaiforeslagen ordningsfoljd:
Tryck pa den externa START-knappen for varje axel,
eller

@ @ Passera referenspunkternai valfri ordningsfoljd: Tryck
och héll inne de externa riktningsknapparna for
respektive axel tills referenspunkterna har passerats

Om din maskin ar utrustad med absoluta méatsystem,
bortfaller referenssokningen. TNC:n ar da omedelbart
efter aktivering av styrspanningen funktionsklar.
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TNC:n ar nu funktionsklar och befinner sig i driftart Manuell drift.

@ Referenspunkterna behdver bara passeras da
maskinaxlarna skall forflyttas. Om man bara skall editera
eller testa program kan driftart Programinmatning/
Editering eller Programtest véljas direkt efter paslag av
styrspanningen.

Referenspunkterna kan dé passeras vid ett senare tillfalle.
For att gora detta trycker man pa softkey SOK
REF.PUNKT i driftart Manuell drift.

Avstangning

For att undvika dataforlust vid avstangning méaste man ta ner TNC:ns
operativsystem pa ett kontrollerat satt:

Valj driftart Manuell

Valj funktionen for att stanga av, bekrdfta med softkey
JAigen

Nar TNC:n presenterar texten NOW IT IS SAFE TO TURN
POWER OFF i ett Gverlagrat fonster, far man stanga av
matningsspanningen till TNC:n

% Godtycklig avstangning av TNC:n kan leda till dataforlust.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Hanvisning

=

Forflyttning med de externa riktningsknapparna ar en
maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Forflytta axel med de externa
riktningsknapparna

@
®

®

och

@
O,

Valj driftart Manuell drift

Tryck pé& den externa riktningsknappen och hall den
inne sa lange axeln skall forflyttas, eller

Kontinuerlig forflyttning av axel: Hall den externa
riktningsknappen intryckt och tryck samtidigt kort pa
den externa START-knappen

Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt. Man kan
dndra matningen som axlarna forflyttar sig med via softkey F, se
“Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M", sida 45.
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Stegvis positionering

Vid stegvis positionering forflyttar TNC:n en maskinaxel med ett av dig
angivet stegmatt.

Valj driftart Manuell eller El. Handratt

V3lj stegvis positionering: Softkey STEGMATT pa
) TILL

LINJARAXLAR:

cwmen  Ange stegldngden i mm, t.ex. 8 mm och tryck pa
¥ softkey OVERFOR VARDE

n Avsluta inmatningen med softkey OK

® Tryck pa den externa riktningsknappen: kan utforas
ett godtyckligt antal gadnger

Tryck pa softkey Stang av for att stdnga av funktionen.

HEIDENHAIN TNC 320
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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. Sakerhetsbrytarna 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:

NODSTOPP-knapp

Handratt

Sakerhetsbrytare

Knappar fér axelval

Knapp for dverforing av Ar-positionen

Knappar for att vélja matningshastigheten (langsam, medel,
shabb; matningshastigheterna bestdms av maskintillverkaren)

Riktning, i vilkken TNC:n skall forflytta den valda axeln
Maskinfunktioner (bestdams av maskintillverkaren)

De roda lysdioderna indikerar vilken axel och vilken matningshastighet
man har valt.

Forflyttning med handratten kan vid aktiv M118 dven utféras under
programexekveringen.

Forflyttning
@ Valj driftart El. Handratt
Hall sakerhetsbrytaren intryckt
- Y Y

Valj axel

x|

Valj matningshastighet

Z

Forflytta aktiv axel i + eller — riktningen

)

jol
o)
@
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2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

Anvandningsomrade

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt anger man spindelvarvtal S,

matning F och tillaggsfunktion M via softkeys. Tilldggsfunktionerna
beskrivs i "7. Programmering: Tillaggsfunktioner”.

Maskintillverkaren definierar vilka tillaggsfunktioner M
som kan anvandas och deras betydelse.

Ange varde

Spindelvarvtal S, tillaggsfunktion M

E Vaélj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

SPINDELVARVTAL S =

1000 Ange spindelvarvtal och éverfér med den externa

START-knappen

Man startar spindelrotationen med det angivna varvtalet S via en
tillaggsfunktion M. Man anger en tilldggsfunktion M pad samma sétt.

Matning F

Inmatningen av en Matning F bekréftar man inte med den externa
START-knappen utan istallet med softkey OK.

For matningen F galler:
Om man anger F=0 sa verkar den ldagsta matningen fran
maskinparameter minFeed

Overskrider den angivna matningen det i maskinparameter
maxFeed definierade vardet, verkar det varde som har angivits i
maskinparametern

F kvarstar aven efter ett stromavbrott

HEIDENHAIN TNC 320
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2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

Andra spindelvarvtal och matning

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

=

46

Override-potentiometern for spindelvarvtal fungerar bara i
maskiner med steglos spindeldrift.

Override-potentiometrarnas omraden kan begransas
ytterligare av maskintillverkaren (Maskinparameter
minFeedOverride, maxFeedOverride,
minSpindleOverride och maxSpindleOverride).

Det via maskinparametrar angivna minimala och maximala
spindelvarvtalet under- respektive overskrids inte.

Om maskinparameter minSpindleOverride=0%, leder
en installning av spindel-override=0 till ett spindelstopp.

TOUCH CYCL
PROBE DEF

TOOL
DEF

STOP
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2.4 Instéllning av utgangspunkt
(utan 3D-avkannarsystem)

Hanvisning

% Instéllning av utgangspunkt med 3D-avkdnnarsystem: Se
bruksanvisning Avkannarcykler.

Vid instéllning av utgdngspunkten éndras TNC:ns positionsvarde sa att

det dverensstdmmer med en kdnd position pa arbetsstycket.

Forberedelse

Rikta och spann fast arbetsstycket
Véxla in ett nollverktyg med kéand radie
Forsakra dig om att TNC:n visar Ar-positioner

Instéllning av utgangspunkt med axelknappar

@ Skyddsatgarder

Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck med
tjocklek d placeras pa arbetsstycket. Da anges
utgangspunkten som ett varde d stérre an om verktyget
hade tangerat arbetsstycket direkt.

@ Va&lj driftart Manuell drift
@ @ Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar)

Valj axel
|

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Installning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)

ORIGOS LAGEZ=

a Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvérdet till en
kand arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller ange
bleckets tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta hansyn
till verktygsradien

Installning av utgadngspunkten fér de dvriga axlarna utfors pa samma
satt.

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

48
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3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

3.1 Programmera och utfora enkla
bearbetningar

Driftart Manuell positionering ldmpar sig for enkla bearbetningar och
forpositionering av verktyget. Har kan korta program i 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.

Anvanda manuell positionering

Valj driftart Manuell positionering. Programmera filen
$MDI pa onskat satt

Starta programexekveringen: Extern START-knapp

®

@ Begransningar

Den Flexibla Konturprogrammeringen FK,
programmeringsgrafiken, programkérningsgrafiken,
underprogram, programdelsupprepningar och
bankompensering finns inte tillgdngliga i denna driftart.
Filen $MDI far inte innehélla ndgra programanrop (PGM
CALL).

Exempel 1

Ett arbetsstycke skall forses med ett 20 mm djupt hal. Efter
uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och installningen av
utgdngspunkten kan borrningen programmeras och utféras med ett
fatal programrader.

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

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 L Z+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

6 CYCL DEF 200 BORRNING
Q200=5 s SAEKERHETSAVSTAAND

50

z A

50

50

Definiera verktyg: Nollverktyg, radie 5
Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,
Spindelvarvtal 2000 varv/min

Frikor verktyg (F MAX = snabbtransport)
Positionera verktyg med F MAX over hélet,
Spindel till

Definiera cykel BORRNING

Verktygets sdkerhetsavstand dver halet

3 Manuell positionering @



Q201=-15 ;DJUP
Q206=250 sMATNING DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
Q210=0 sVAENTETID UPPE
Q203=-10 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=20 52. SAEKERHETSAVST.
Q211=0.2 sVAENTETID NERE

7 CYCL CALL

8 L Z+200 RO FMAX M2
9 END PGM $MDI MM

Ratlinjefunktion L (se "Ratlinje L"” pa sidan 128), cykel BORRNING (se
"BORRNING (cykel 200)" pé sidan 188).

Exempel 2: Justera for snett placerat arbetsstycke i en maskin
med rundbord

Utfér funktionen grundvridning med 3D-avkdnnarsystem. Se

bruksanvisning Avkannarcykler, " Avkannarcykler i driftart Manuell drift

och El. Handratt"”, avsnitt “Kompensera for snett placerat
arbetsstycke”.

Notera Vridningsvinkel och upphév Grundvridningen

Valj driftart: Manuell positionering

Valj rundbordsaxel, ange den noterade
vridningsvinkeln och matning t.ex. L C+2.561 F50

@ Avsluta inmatningen

@ Tryck pa den externa START-knappen: Det snett
placerade arbetsstycket justeras genom vridningen

av arbetsstycket

HEIDENHAIN TNC 320

Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
Borrmatning

Djup for varje ansattning innan atergang
Vantetid efter varje frikdrning i sekunder
Koordinat for arbetsstyckets yta
Verktygets sdkerhetsavstand 6ver halet
Vantetid vid hélets botten i sekunder
Anropa cykel BORRNING

Frikdrning av verktyget

Programslut
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3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

Sakra eller radera program fran $MDI

Filen $MDI anvéands vanligen for korta program som inte behdver
sparas. Skall ett program trots det sparas gor man pa foljande satt:

Valj driftart: Program- inmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen: Knapp PGM MGT (Program
pc Management)
Markera filen $MDI
KorzeRn Valj "Kopiera fil": Softkey KOPIERA
g2
MALFIL =
BORRNING Ange ett namn, under vilket det aktuella innehallet i

filen $MDI skall sparas

Utfor kopieringen

UTFER

Ldmna filhantering: Softkey SLUT
SLUT

For att radera innehéllet i filen %$MDI gér man pa ungefar 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 SMDI.

I:ﬂg_—, N&r man vill radera $MDI, s&

far inte driftart Manuell positionering vara vald (inte
heller i bakgrunden)

far man inte ha valt filen $MDI i driftart
Programinmatning/editering

maste man upphava editeringsskyddet for filen $MDI

Ytterligare information: se "Kopiera enstaka fil”, sida 66
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4.1 Grunder

4.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P& maskinaxlarna finns positionsmatsystem placerade, vilka
registrerar maskinbordets alt. verktygets position. P4 linjaraxlar ar
oftast langdmatsystem applicerade, pa rundbord och tippningsaxlar
anvands vinkelmatsystem.

Da en maskinaxel forflyttas genererar det dartill hdrande
positionsmatsystemet en elektrisk signal. Frdn denna signal kan
TNC:n berakna maskinaxelns exakta Ar-position.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Ar-positionen. For att aterskapa detta
samband ar inkrementella positionsmaétsystem férsedda med
referensmarken. Vid forflyttning dver ett referensmarke erhéller TNC:n
en signal som anvénds som en maskinfast utgangspunkt. P& detta satt
kan TNC:n aterskapa forhallandet mellan Ar-positionen och maskinens
aktuella position. Vid langdmatsystem med avstandskodade
referensmarken behover maskinaxeln bara forflyttas maximalt 20 mm,
vid vinkelmatsystem maximalt 20°.

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

Koordinatsystem

Med ett referenssystem kan man 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 &r alltid vinkelrdta mot
varandra och skar varandra i en enda punkt, nollpunkten. En koordinat
anger avstandet till nollpunkten i en av dessa riktningar. Pa detta satt
kan en position i planet beskrivas med hjalp av tva koordinater och i
rymden med tre koordinater.

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

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

TNC 320 kan styra maximalt 4 (som option 5) axlar. Férutom
huvudaxlarna X, Y och Z finns dven parallellt |[dpande tilldaggsaxlar
(stods for narvarande inte av TNC 320) U, V och W. Rotationsaxlar
betecknas A, B och C. Bilden nere till hdger visar hur tilldaggsaxlarna
respektive rotationsaxlarna tilldelas huvudaxlarna.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.1 Grunder

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater skapar
man aven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga koordinater. Vid

arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter ar det ofta Y A
enklare att definiera positionerna med hjalp av polédra koordinater.

| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver polara _XPR N
koordinater endast positioner i ett plan. Poldra koordinater har sin o PA AN
nollpunkt i Pol CC (CC = circle centre; eng. cirkelcentrum). En position / 2

i ett plan bestdms dé& entydigt genom: : PA; PR"

Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen
. . . . . . 10 N7 0°
Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och linjen cc

som forbinder Pol CC med positionen 1A -
Se bilden uppe till hoger ? . X

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestémmes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i ett
av de tre mojliga planen. Dessa bada koordinater bestdmmer samtidigt
vinkelreferensaxeln for den poldra koordinatvinkeln PA.

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +7
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Absoluta och inkrementala a—,

arbetsstyckespositioner o)
c

Absoluta arbetsstyckespositioner E

Nar en positions koordinat utgéar fran koordinatnollpunkten (ursprung) Y (D

kallas dessa for absoluta koordinater. Varje koordinat pa arbetsstycket

ar genom sina absoluta koordinater entydigt bestdmda. -

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater <

Hal 1 Hal 2 Hal 2

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

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

Inkrementala arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar fran den sist programmerade t i i . X

verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en relativ 10 30 50

(tdnkt) nollpunkt. Vid programframstéllningen motsvarar inkrementala
koordinater foljaktligen mattet mellan den sista och den dérpa foljande

bor-positionen. Verktyget kommer att forflytta sig med detta matt.
Darfoér kallas relativa koordinatangivelser dven for kedjematt. v
Ett inkrementalt matt kdnnetecknas av ett "1" fore axelbeteckningen.
Exempel 2: Borrning med inkrementala koordinater
Absoluta koordinater fér hal 4 ol
X =10 mm T
Y =10 mm o
Hal 5, i forhéllande till 4 Hal 6, i forhéllande till 5 1
X' =20 mm X=20mm
Y =10 mm Y =10 mm 10
X

Absoluta och inkrementala poléara koordinater
Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferensaxeln.
Inkrementala koordinater hanfor sig alltid till den sist programmerade
verktygspositionen.

Y

10 0°
X
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4.1 Grunder

Installning av utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som en
absolut utgdngspunkt (nollpunkt), ofta ett horn pé 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 Idmpligt varde.
Déarigenom relateras koordinatsystemet, som gaéller for TNC-
presentationen liksom aven bearbetningsprogrammet, till
arbetsstycket.

Om det forekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets ritning
s anvander man forslagsvis cyklerna for koordinatomrékningar (se
"Cykler fér koordinatomrakning” pa sidan 304).

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

Ett 3D-avkdnnarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket d& man
skall stélla in utgdngspunkten. Se Bruksanvisning Avkannarcykler
"Instéllning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem”.

Exempel

Skissen till hoger visar hél (1 till 4). vars mattsattning utgér fran en
absolut utgangspunkt med koordinaterna X=0 Y=0. Halen (5 till 7)
refererar till en relativ utgdngspunkt som har de absoluta
koordinaterna X=450 Y=750. Med cykel NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan
man for tillfallet forskjuta nollpunkten till positionen X=450, Y=750, for
att kunna programmera halen (5 till 7) utan ytterligare berdkningar.
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4.2 Filhantering: Grunder

Filer
Filer i TNC:n Typ
Program
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format A
Tabeller for
Verktyg T
Verktygsvaxlare .TCH
Nollpunkter .D
Avkénnarsystem TP

Nér ett bearbetningsprogram skall matas ini TNC:n bérjar man med att
ange programmets namn. TNC:n lagrar programmet som en fil med
samma namn. TNC:n lagrar aven texter och tabeller som filer.

For att man snabbt skall kunna hitta och hantera sina filer ar TNC:n
utrustad med ett speciellt fonster for filhantering. Har kan de olika
filerna kallas upp, kopieras, raderas och ddépas om.

Med TNC:n kan du hantera och lagra filer med en sammanlagd storlek
pa 10 MByte.

Filers namn

Bredvid programmen, tabellerna och texterna infogar TNC:n en filtyps-
indikering vilken ar skild fran filnamnet med en punkt. Denna utdkning
indikerar vilken filtyp det ar.

Frocs [

Filnamn Filtyp

Filnamnens langd skall inte déverskrida 25 tecken, annars kan TNC:n
inte visa hela programnamnet. Tecken 3 * \ / " ? <> _ &rinte tilldtna
i filnamn.

@ Andra specialtecken och sarskilt mellanslag far du inte
anvanda i filnamnen.

Den maximalt tillatna langden pa filnamn far vara sa lang
att den maximalt tilldtna sdkvagslangden pé 256 tecken
inte Overskrids (se "Sokvag” pa sidan 61).

HEIDENHAIN TNC 320
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Grunder

4.2 Filhantering

Bildskarmsknappsats

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

Mata in text med bildskarmsknappsatsen

Tryck pa GOTO-knappen nér du Onskar mata in en text i t.ex. ett
programnamn eller katalognamn via bildskdrmsknappsatsen

TNC:n 6ppnar ett fonster dar TNC:ns sifferinmatningsfalt 1 visas
med tillhérande bokstavsbeldaggning.

Genom att, i forekommande fall, trycka flera ganger péa respektive
knapp flyttar man markéren till det 6nskade tecknet

Vanta tills det dnskade tecknet har dverférts till inmatningsfaltet,
innan du matar in nasta tecken

Med softkey OK 6verfér du texten till det Oppnade dialogfaltet

Med softkey abe/ABC valjer du mellan stora och smé bokstaver. Om
din maskintillverkare har definierat ytterligare specialtecken, kan du
kalla upp och infoga dessa via softkey SPECIALTECKEN. For att
radera enstaka tecken anvander man softkey Backspace.

Datasakerhet

HEIDENHAIN forordar att anvandaren regelbundet sparar
sakerhetskopior av i TNC:n nyskapade program och filer pa en PC.

For detta dandamal erbjuder HEIDENHAIN en backup-funktion i
datadverféringsprogramvaran TNCremoNT. Kontakta i férekommande
fall Er maskintillverkare.

Dessutom behdver man en diskett eller CD med sékerhetskopior pa
alla maskinspecifika data (PLC-program, maskinparametrar mm).
Kontakta dven har Er maskintillverkare.
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Kataloger

Om du lagrar manga program i TNC:n, lagger du in filerna i kataloger
(mappar) for att behalla dverskadligheten. | dessa kataloger kan
ytterligare kataloger ldggas in, sé kallade underkataloger. Med
knappen -/+ eller ENT kan man vélja att visa eller inte visa
underkataloger.

Sokvag

En s6kvag anger en logisk enhet och samtliga kataloger resp.
underkataloger i vilken en fil finns lagrad. De olika uppgifterna skiljs
frdn varandra med ett "\".

Exempel

Pa harddisken TNC:\ har katalogen AUFTR1 lagts in. Darefter har aven
en underkatalog NCPROG lagts in i katalogen AUFTR1. Till denna
underkatalog har man kopierat bearbetningsprogrammet PROG1.H.
Bearbetningsprogrammet har da sokvagen:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Oversikt: Funktioner i filhanteringen

Funktion Softkey
Kopiera enstaka filer (och konvertera)
Visa en viss filtyp §§§
Visa de 10 sist valda filerna e
[

Radera fil eller katalog

L

Markera fil
Do6p om fil oo on
e = o
Skydda fil mot radering och féréndring ﬁnnn
]

Upphav filskydd

o
@
=~
<
S
°
D
3

Hantera natverksenheter

Kopiera katalog

KOP.KATA.

JElF
[} B

Visa en enhets kataloger

Radera en katalog med alla underkataloger

Sortera filerna enligt egenskaper

SORT

Skapa ny fil

NEW
FILE

Valj editor

SELECT
EDITOR
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Kalla upp filhantering

e Tryck pa knappen PGM MGT: TNC visar fénstret for
filhantering (Bilden uppe till héger visar
grundinstallningen. Om TNC:n visar en annan
bildskarmsuppdelning trycker man péa softkey
FONSTER.)

Det vénstra, smala fonstret 1 visar tillgéngliga enheter och kataloger.

Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller
overféras. En enhet &r TNC:ns interna minne, andra enheter ar
datasnitten RS232, Ethernet och USB, till dessa kan exempelvis en
persondator eller minnesenheter anslutas. En katalog kdnnetecknas
alltid av en katalogsymbol (vanster) och ett katalognamn (hoger).
Underkataloger ar nagot férskjutna mot héger. Om en liten ruta med
+-symbol befinner sig framfér mapp-symbolen, finns det ytterligare
underkataloger, vilka kan visas med hjalp av knappen -/+ eller ENT.

| det breda fonstret till hdger visas alla filer 2 som finns lagrade i den
valda katalogen. Bredvid varje fil visas mer information, denna
information beskrivs i nedanstaende tabell.

Presentation Betydelse

FILNAMN Namn med en via punkt separerad
extension (filtyp)

BYTE Filstorlek i Byte
STATUS Filens egenskaper:
E Programmet ar valt i driftart

Programinmatning/Editering
S Programmet ar valt i driftart Programtest

Programmet ar valt i ndgon av

M Programkérningsdriftarterna
Filen ar skyddad mot radering och férandring
E (Protected)
DATUM Datum, vid vilket filen férdndrades sista
gangen
TID Klockslag, vid vilket filen férandrades sista
gangen

HEIDENHAIN TNC 320
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Programmering

table

TNC:\nc_prog\screens\*.H

2 FIL-NAMN

BYTE STATUS DATUM

TID

. T1712-2005 15:57: 353

11-12-2006 15:54:14
SM 08-12-2005 08:00:24

08-12-2006 08:00:26

10 Filter>

6.5 MByte fritt

sIoA ] sioA ‘

VALY

KOPIERA

b

vaLy

TYP.

FONSTER

SISTA

FILERNA
(o

DIAGNOSE

SLUT‘
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Vilja enhet, katalog och fil

Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller softkeys for att forflytta markéren till dnskat
stélle pa bildskdrmen:

Forflytta markoren frén hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markdren upp och ner i ett fonster

Forflytta markdren sida for sida upp och ner i ett
fonster

Steg 1: Vélj enhet
Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret:

Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ eller pa knappen
] ENT

eller

ENT

Steg 2: Valj katalog

Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hogra fonstret visar
automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad (presenteras med
ljusare farg)
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Steg 3: Valj il

Tryck pa softkey VALJ TYP
vALy Tryck pa softkey for den 6nskade filtypen, eller

visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller

Markera 6nskad fil i det hogra fonstret:

vay Den valda filen aktiveras i den driftart som man
befinner sig i da man kallar upp filhanteringen: Tryck
eller pa softkey VALJ eller pa knappen ENT

ENT

Skapa ny katalog

Markera 6nskad katalog i det vanstra fonstret, i vilken en underkatalog
skall skapas

NY Ange det nya katalognamnet, tryck pa knappen ENT
KATALOG-NAMN?

Godkann med softkey OK, eller

oK

avbryt med softkey AVBRYT

CANCEL

HEIDENHAIN TNC 320

4.3 Arbeta med filhanteringen



4.3 Arbeta med filhanteringen

Kopiera enstaka fil

Forflytta markéren till filen som skall kopieras

KoPiERA Tryck pa softkey KOPIERA: Valj kopieringsfunktionen
rec v TNC:n Oppnar ett invéxlat fonster

Ange malfilens namn och bekrafta genom att trycka

o« pa knappen ENT eller p softkey OK: TNC:n kopierar
filen till den aktuella katalogen eller till den aktuella
maélkatalogen. Den ursprungliga filen forblir
oforandrad

Kopiera katalog

Forflytta markoren i det vanstra fonstret till katalogen som du vill
kopiera. Tryck sedan pa softkey KOP. KAT. istéllet for softkey
KOPIERA. Aven underkatalogerna kan kopieras med av TNC:n.

Vilj installningen i en urvalsbox

Vid olika dialoger 6ppnar TNC:n ett invaxlat fonster, i vilket du kan gora
olika instéllningar via en urvalsbox.

Flytta markoren till den énskade urvalsboxen och tryck pa knappen
GOTO

Positionera markoren med hjalp av pilknapparna till den 6nskad
installningen

Med softkey OK éverfor du vardet, med softkey AVBRYT angrar du
valet
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Kalla upp en av de 10 senast valda filerna
MGT

Kalla upp filhanteringen

Visa de 10 sist valda filerna: Tryck pa softkey SISTA
FILERNA

Anvand pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du vill kalla

upp:
Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

eller

Valj fil: Tryck pa softkey OK eller tryck pa knappen
ENT

ENT

Radera fil

Forflytta markoren till filen som skall raderas

Valj raderingsfunktionen: Tryck pa softkey RADERA.

Bekrafta radering: Tryck pé softkey OK eller
Avbryt radering: Tryck pa softkey AVBRYT

Radera katalog

Radera alla filer och underkataloger fran katalogen som skall raderas
Forflytta markdren till katalogen som du vill radera

Valj raderingsfunktionen: Tryck pé softkey RADERA

ALLA. TNC:n fragar om dven underkataloger och filer
skall raderas.

Bekrafta radering: Tryck pé softkey OK eller
Avbryt radering: Tryck pa softkey AVBRYT

HEIDENHAIN TNC 320

MANUELL DRIFT

Programmering

: TNC:\nc_p:
: TNC:\table\tool_p_org.tch

T TNC:\NC_PTOgNSCTeens\HEBEL .H
: N

TNC:\nc_prog\screens\ . H

£ FIL-NAMN BYTE STATUS DATUM

o -

o]

L)

rog\screens\z.h

RADERA AVBRYT

0

'
‘,”L

10 Filcer> 6.5 MByte fritt

RADERA

AVBRYT

B
B

DIAGNOSE
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Markera filer

Markeringsfunktioner Softkey

Markera enstaka fil e

FIL

Markera alla filer i katalogen HARKERA
ALLA
FILER

Upphav markeringen for en enskild fil ——

MARKERING

Upphav markeringen for alla filer =y
HﬁR:lE-:INE

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

Forflytta markoren till den forsta filen

Visa markeringsfunktioner: Tryck péa softkey
MARKERA
Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL

Forflytta markoren nasta fil

Rn Markera ytterligare filer: Tryck pa softkey
MARKERA FIL o.s.v.

Kopiera markerade filer: Ldmna funktionen
MARKERA med softkey tillbaka

KorzERn Kopiera markerade filer: Valj softkey KOPIERA
ecthoa

=z | Radera markerade filer: Tryck pa softkey tillbaka for
att lamna markeringsfunktionen och tryck sedan pa

softkey RADERA
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Do6p om fil

Forflytta markoren till filen som skall dopas om

oor on_ Valj funktionen for att dopa om
s )

Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte andras

Utfér omdopning: Tryck pa softkey OK eller tryck pa
knappen ENT
Sortera filer

Vaélj den katalog som du vill sortera filerna i
Valj softkey SORTERA

Vaélj softkey med dnskat presentationskriterium

SORT

Specialfunktioner

Skydda fil/upphav filskydd
Forflytta markoren till filen som skall skyddas

rien Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION.
skyoo Aktivera filskydd: Tryck pa softkey SKYDDA, filen
markeras med en symbol
Man upphaver filskyddet pd samma satt med softkey
OSKYDDA
Vilj editor
Flytta markoren i det hogra fonstret till filen som du vill dppna
en Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION.
seLeor Val av vilken editor som den valda filen skall 6ppnas
EpTTOR med: Tryck pé softkey VALJ EDITOR

Markera 6nskad editor
Tryck pa softkey OK for att Gppna filen

Aktivera resp. deaktivera USB-enhet

en Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION.

Véxla softkeyrad

Valj softkey for aktivering resp. deaktivering

HEIDENHAIN TNC 320
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Datadverforing till/fran en extern dataenhet

. . i AN DRIPT Programmering
%. Innan man kan overfora data till en extern dataenhet .
maste datasnittet i forekommande fall stéllas in (se TG Ane_prosvscresnsue K S -
"Instéllning av datasnitt” pa sidan 427). Y- P p—— avie stard P
3 P | O config
Nar du overfér data via det seriella datasnittet, kan iz 7 e |SlaRe 9 ‘
problem intraffa pa grund av den anvéanda G 18 S
datadverféringsprogramvaran, vilka eventuellt kan G S i §b
atgardas genom att upprepa overforingen. S Eiden. s

Kalla upp filhanteringen
MGT

DIAGNOSE

L

10 Filter> 6.5 MByte fritt 3 Filter 6.5 MByte fritt

SIDA e

TRAD

SLUT

SIDA ‘ vALS KOPTERA vaLJg FONSTER

[ | keashn| G

Valj bildskarmsuppdelning for datadverforing: Tryck
pa softkey FONSTER. Vélj de 6nskade katalogerna péa
de bada bildskarmshalvorna. | den vénstra
bildskarmsdelen 1 visar TNC:n t.ex. alla filer som finns
lagrade i TNC:n, i den hdgra bildskarmsdelen 2 alla
filer som finns lagrade i den externa dataenheten.
Med softkey VISA FILER resp. VISA TRAD véxlar du
mellan katalogpresentation och filpresentation.

4.3 Arbeta med filhanteringen

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

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

Forflytta markoren frén hoger till vanster fonster och
tvartom

Om man vill kopiera frdn TNC:n till den externa dataenheten forflyttar
man markoren i det vanstra fonstret till filen som skall dverforas.

Overfor enskild fil: Placera markdren pa den 6nskade filen, eller

Overfor flera filer: Tryck pa softkey MARKERA (i den

andra softkeyraden, se "Markera filer”, sida 68) och
markera Onskade filer. Lamna funktionen MARKERA
med softkey tillbaka

Tryck pa softkey KOPIERA

Godkann med softkey OK eller med knappen ENT. Vid langre program
presenterar TNC:n ett statusfonster som ger dig information om
kopieringsforloppet.
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FonsTER Avsluta datadverforingen: Forflytta markoren till det

vanstra fonstret och tryck darefter pa softkey
FONSTER. TNC:n visar &ter filhanteringens
standardfénster

@ For att vélja en annan katalog vid presentation i dubbla
filfénster, trycker man pa softkey VISA TRAD. Nar du
trycker pa softkey VISA FILER, presenterar TNC:n den
valda katalogens innehall!

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Kopiera filer till en annan katalog

Valj bildskarmsuppdelning med tva lika stora fonster
Visa kataloger i bada fénstren: Tryck pa softkey VISA TRAD

Hogra fonstret

Forflytta markdren till katalogen till vilken du vill kopiera filerna och
visa filerna i denna katalog med softkey VISA FILER

Vénstra fonstret

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

Visa funktionen for att markera filer

S Forflytta markéren till filerna som skall kopieras och
FiL markera dem. Om sa dnskas markeras ytterligare filer
pa motsvarande satt

kopzeRn Kopiera de markerade filerna till mélkatalogen
_.

Ytterligare markeringsfunktioner: se "Markera filer”, sida 68

Om man har markerat filer i bade det vanstra och i det hdgra fonstret
sd kommer TNC:n att kopiera fran katalogen som markdren befinner
sig i.

Skriv over filer

Om du kopierar filer till en katalog som redan innehaller filer med
samma namn, kommer TNC:n att presentera felmeddelandet

"SKYDDAD FIL"”. Anvand funktionen MARKERA for att anda skriva
over filen:

Skriva 6ver flera filer: Markera "Befintlig filer” och i férekommande
fall “Skyddade filer” i det invaxlade fonstret och tryck pa softkey OK
eller

Skriv inte dver nagra filer: Tryck pa softkey AVBRYT
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TNC:n i natverk

. . . . " Rl Programmering
% For ansluta Ethernet-kortet till ditt ndtverk, se “Ethernet- 14.H
datasnitt”, sida 432. 03 pion Hount] Aute]peuntPoint [neunt Pevice

Mac.mﬁé;ng 1 I PC: \\de@1pc5323ntranster o D
TNC:n loggar felmeddelanden som intraffar under "o anent =
natverksdriften (se "Ethernet-datasnitt” pa sidan 432). 55 o s '

=50 table ‘\_)
Nar TNC:n ar ansluten till ett natverk, visar TNC:n de anslutna ! 4

enheterna i katalogfonstret 1 (se bilden till hoger). Alla tidigare
beskrivna funktioner (vélja enhet, kopiera filer o.s.v.) galler dven for
natverksenheter, sdvida Era atkomstrattigheter tillater detta.

Logga pa och logga ur natverk

Valj filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT, i
L& forekommande fall vélj bildskérmsuppdelning med ‘

DIAGNOSE

| | |

NATUERK NATUERK
KONFIGU- TA BORT
RERING ANSLUTN.

L

softkey FONSTER som visas i bilden uppe till hdger

oo

Hantera natverksenhet: Tryck pa softkey NATVERK
(andra softkeyraden). | det hdgra fénstret 2 visar
TNC:n méjliga natverksenheter som du har dtkomst
till. Med nedan beskrivna softkeys definieras
férbindelsen med respektive enhet

Funktion Softkey

Uppratta natverksforbindelse, TNC:n markera P
kolumnen Mnt nar forbindelsen ar aktiv. EnET

Avsluta natverksforbindelse E—

ENHET

Uppréatta automatiskt natverksférbindelse nar p—
TNC:n startas upp. TNC:n markera kolumnen ANSLUTN.
Auto, néar forbindelsen upprattas automatiskt

Anvand funktionen PING for att testa din
natverksanslutning

Om du trycker pa softkey NATVERKSINFO, visar B
TNC:n de aktuella natverksinstallningarna ro

4.3 Arbeta med filhanteringen
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4.3 Arbeta med filhanteringen

USB-enheter till TNC:n

Extra enkelt ar det att spara eller ldsa in data till TNC:n via USB-
enheter. TNC:n stodjer foljande USB-blockenheter:

Diskettenhet med filsystem FAT/VFAT

Minneskort med filsystem FAT/VFAT

Harddiskar med filsystem FAT/VFAT

CD-ROM-enheter med filsystem Joliet (ISO9660)
TNC:n detekterar sddana USB-enheter automatiskt nar de ansluts.
USB-enheter med andra filsystem (t.ex. NTFS) stddjs inte av TNC:n. |

sadana fall kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande vid
inkopplingen.

I:ﬂg_—, TNC:n presenterar aven ett felmeddelande om du
ansluter en USB-Hub. | detta fall kvitterar du helt enkelt
felmeddelandet med knappen CE.

| princip skall alla USB-enheter med ovan angivna
filsystem kunna anslutas till TNC:n. Kontakta
HEIDENHAIN om problem &nda skulle uppsta.

| filhanteringen ser du USB-enheterna som egna enheter i
katalogstrukturen, sa att du kan anvénda de i tidigare avsnitt beskrivna
funktionerna for filhantering.

For att ta bort en USB-enhet behover du gora pa foljande satt:

— Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

GT

=73

Valj det vanstra fonstret med pilknappen

Vélj USB-enheten som skall kopplas bort med
pilknapparna

Vaxla softkeyrad
Valj Fler funktioner

Valj funktionen for att ta bort USB-enheter: TNC tar
bort USB-enheten frén katalogstrukturen

Avsluta filhanteringen

@ 0a0

Omvant kan du ateransluta en bortkopplat USB-enhet genom att
trycka pa féljande softkey:

Valj funktionen for att ansluta USB-enheter
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4.4 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

ordningsféljd. Block
Det férsta blocket i ett program innehéller texten BEGIN PGM, 10 L|X+10 Y+5 RO F100 M3
programnamnet och den anvanda mattenheten. -

De dérpa féljande blocken innehaller information om:

Raamnet Konturfunktion Ord
Verktygsdefinitioner och -anrop

Framkdérning till en saker position
Matningshastighet och varvtal
Konturrérelser, cykler och andra funktioner

Blocknummer

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

verktygsanrop kor till en saker position, fran vilkken TNC:n

@ HEIDENHAIN rekomenderar att du efter ett
kan positionera utan risk for kollision till bearbetningen!

Definiera radmne: BLK FORM

Nar man har 6ppnat ett nytt program definierar man ett fyrkantigt
obearbetat arbetsstycke. For att definiera radmnet trycker man pa
softkey SPEC FCT och darefter pa softkey BLK FORM. TNC:n behdver
denna definition for grafiska simuleringar. Rdémnets sidor far vara
maximalt 700 000 mm langa och maste ligga parallellt med axlarna X,
Y och Z. Detta rédmne bestams med hjélp av tva hornpunkter:

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

@ Raamnesdefinitionen behdvs endast om man vill testa
programmet grafiskt!

HEIDENHAIN TNC 320
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4.4 Oppna och mata in program

2

Oppna ett nytt bearbetningsprogram

DIAGNOSE

POSTTIONERING Programmering

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart Programinmatning/ Radmnesdefinition: Maximum 2

. . o . . @ BEGIN PGM 1 MM

Editering. Exempel pa en programdppning e — = F
3 TDg: CALL 5 Z S3e00 o
5 IE-ND I_’Eg 1V|:an Re Fuax e s

V4lj driftart Programinmatning/Editering \!)

i *"L
Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT
MGT

Vélj katalogen som det nya programmet skall sparas i:

FILNAMN = 123.H ‘ ‘ ‘ ‘ 1

Ange det nya programmets namn, bekrafta med
knappen ENT

Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
TNC:n véaxlar till programfénstret och 6ppnar dialogen
for definition av BLK-FORM (rddmne)

SPINDELAXEL PARALLELL X/Y/Z ?

@ Ange spindelaxel

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT ?

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

0 ENT

-40 ENT
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DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

100 T Ange i tur och ordning X-, Y- och Z-koordinaten for
MAX-punkten

100 ENT

0 ENT

Exempel: Presentation av BLK-form i NC-programmet
0 BEGIN PGM NEU MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 END PGM NEU MM

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

@ Om man inte vill programmera nagon raamnes-definition
avbryter man dialogen vid Spindelaxel parallell X/Y/Z
med knappen DEL!

TNC:n kan bara presentera grafiken om den kortaste sidan
ar minst 50 pm och den langsta sidan ar maximalt 99
999,999 mm lang.

HEIDENHAIN TNC 320

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

Programslut, namn, mattenhet
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4.4 Oppna och mata in program

Programmera verktygsrorelser i Klartext-dialog

For att programmera ett block bérjar man med en dialogknapp. | FRNUELL DRIFT Programmering
bildskédrmens 6vre rad fragar TNC:n efter alla erforderliga data.

Exempel pa en dialog

Lo Oppna dialogen
KOORDINATER?
X 10 Ange mélkoordinaten for X-axeln

[Y: 20 Ange maélkoordinaten for Y-axeln, ga till nésta fraga - ‘ ‘ e 1 i ‘ G 1 e

med knappen ENT

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR.: ?

med knappen ENT

MATNING F=? / F MAX = ENT

100 ENT

HJALPFUNKTION M ?

avslutar TNC:n denna dialog

| programfdnstret visas raden:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

HJALP FUNKTION M 7
@ BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ M
2 BLK FORM 0.2 X4108 ¥+100 Z+@
3 TooL cALL S z sasee
4L 2+100 Ro FMAX [1c] I .‘_v*"
5 L x-56 v-50 R0 FMA
6 L Z+2 RO FMAX s
2 L[ 2-6 Ro Fzooe ‘
© APPR LCT X412 Y45 RS RL F250
<

1
20 END PGM 14 MM

DIAGNOSE

L[

M140

Ange "ingen radiekompensering”, ga till ndsta fraga

Matningshastighet fér denna konturrérelse 100 mm/
min, ga till nasta frdga med knappen ENT

et Tilldggsfunktion M3 “spindelstart”, med knappen ENT

Funktioner for matningsangivelse Softkey

Forflyttning med snabbtransport

F MAX

Forflytta med automatiskt berdknad matning fran
TOOL CALL-blocket F auto

Forflytta med programmerad matning (enhet
mm/min)

Bl =
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Funktioner for dialogledning Knapp
Hoppa 6ver dialogfragan ol
|ewr |
Avsluta dialogen i forvag E
Avbryt dialogen och radera
O

Overfor ar-position

TNC:n mojliggor att verktygets aktuella position dverférs till
programmet, t.ex. nar man

Programmerar forflyttningsblock

Programmera cykler

Definiera verktyg med TOOL DEF

For att det korrekta positionsvardet skall Gverféras goér man pa féljande
satt:

Flytta inmatningsfaltet till det stélle i ett block som du vill éverféra
positionen till

Valj funktionen dverfor ar-position: TNC:n visar de
axlar som man kan Overfora positionen fran i
softkeyraden

el Valj axel: TNC:n skriver in den valda axelns aktuella
z position i det aktiva inmatningsféltet

@ TNC:n tar alltid 6ver koordinaterna for verktygets centrum
i bearbetningsplanet, dven om
verktygsradiekompenseringen ar aktiv.

TNC:n tar alltid over koordinaten for verktygsspetsen i
verktygsaxeln, den tar alltsa alltid hansyn till den aktiva
kompenseringen for verktygslangden.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.4 Oppna och mata in program

Editera program

Du kan bara redigera ett program nar det inte haller pa att

@ exekveras i en maskindriftart av TNC:n. TNC:n tillater bara
att man pilar in i blocket, dock férhindras lagringen av
andringar med ett felmeddelande.

Nar man skapar eller férandrar ett bearbetningsprogram kan man
anvanda pilknapparna eller softkeys for att ga in pa de olika
programraderna och vélja ett enskilt ord i ett block:

Funktion

7
)
£
@
<
<
=
=
Q
-]
T
[
-

Bladdra en sida uppat

Bladdra en sida nedat

Hoppa till programmets borjan

o
o
b
1
5
2

]

Hoppa till programmets slut

o
o
c
E

-

Forandra det aktuella blockets position i

bildskarmen. Pa detta satt kan man visa fler %

programblock som ar programmerade framfor

det aktuella blocket.

Forandra det aktuella blockets position i =
i =t

bildskdrmen. Pa detta satt kan man visa fler
programblock som ar programmerade efter
det aktuella blocket.

Hoppa fran block till block

Vaélj enskilda ord i ett block

0a

Valj ett bestamt block: Tryck pa knappen
GOTO, ange 6nskat blocknummer, bekrafta
med knappen ENT.

208
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Funktion Softkey/knapp

Nollstall ett valt ords varde

Radera ett felaktigt varde

Radera ett felmeddelande (icke blinkande)

| 8868
il | Bul | Sl

Radera valt ord

mz=
30

Radera valt block

o
m
i

O
Radera cykler och programdelar DEL

O
Infoga det block som senast editerades alt. oz
raderades NC-BLOCK

Infoga block pa godtyckligt stélle
Valj ett block, efter vilket det nya blocket skall infogas, och dppna
dialogen

Andra och infoga ord

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

Avsluta andringen: Tryck pa knappen END

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man pé pilknapparna (till hdger
eller vanster), tills den dnskade dialogen visas och anger da onskat
varde.

Sok efter samma ord i andra block
Vid denna funktion skall softkey AUTOMAT. RITNING vaxlas till AV.

Valj ett ord i ett block: Tryck péa pilknappen tills det
onskade ordet markerats

Valj block med pilknapparna
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4.4 Oppna och mata in program

Markoéren befinner sig nu i ett nytt block p4 samma ord som valdes i
det forsta blocket.

I% Nar du har startat sokningen i mycket stora program sa
vaxlar TNC:n in ett fonster som visar hur langt sékning har
kommit. Dessutom kan du da avbryta sokningen via en
softkey.

TNC:n tar alltid 6ver koordinaten for verktygsspetsen i
verktygsaxeln, den tar alltsa alltid hansyn till den aktiva
kompenseringen for verktygslangden.

Soka godtycklig text

Vlj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK TNC:n visar dialogen Sék
text:

Skriv in den sokta texten
Sk text: Tryck pa softkey UTFOR

Markera, kopiera, radera och infoga programdel MENUELL Programmering
.. . . . . 14.H
For att kopiera programdelar inom ett NC-program alternativt till ett P p—
annat NC-program erbjuder TNC:n féljande funktioner: Se tabellen 3 BX Fomn 6.3 xuieo’ sa0s 2s0 - F
nedan. & L* 2300 Ro Frax M1 =
E .
: - 4 . s A |
For att kopiera en programdel gor man péa féljande satt: 5, e pLp)
11 L X Sé Y+80
Valj softkeyraden med markeringsfunktioner 15 Doe ' 4o
ey I . . . 15 L X*S‘.l Y+60
Valj det forsta (sista) blocket i programdelen som skall kopieras B e oo

Markera forsta (sista) blocket: Tryck pa softkey MARKERA BLOCK. |1 heiisr e e
TNC:n framhéver blocknumrets forsta tecken med ett upplyst falt
och presenterar softkey UPPHAV MARKERING

Forflytta markdren till det sista (forsta) blocket i programdelen som
du vill kopiera eller radera. TNC:n visar alla de markerade blocken

med en annan farg. Man kan alltid avsluta markeringsfunktionen TRG BORT | RRDERA KoPIERA =h || =]
genom att trycka pé softkey UPPHAV MARKERING e —

Kopiera markerad programdel: Tryck pa softkey KOPIERA BLOCK,
radera markerad programdel: Tryck pa softkey RADERA BLOCK.
TNC:n lagrar det markerade blocket

Valj det block som den kopierade (raderade) programdelen skall
infogas efter med pilknapparna

DIAGNOSE

L

INFOGA
SENASTE
NC-BLOCK

@ For att infoga den kopierade programdelen i ett annat
program valjer man onskat program via filhanteringen och
markerar dar det block som man vill infoga programdelen
efter.

Infoga lagrad programdel: Tryck pa softkey INFOGA BLOCK

Avsluta markeringsfunktionen: Tryck pa softkey TAG BORT
MARKERING
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Funktion Softkey

Aktivera markeringsfunktion HARKERA

BLOCK

Sténga av markeringsfunktion

MARKERING

Radera markerade block RADERA

BLOCK

Infoga blocken som finns i minnet p——

BLOCK

Kopiera markerade block KoP1ERA

BLOCK

i ||

TNC:ns sokfunktion

4.4 Oppna och mata in program

BLoGKFBLID Programmering
Med TNC:ns sékfunktion kan man séka efter godtycklig text i ett AT
program och vid behov &ven ersatta den med ny text. D BKFomnall Txse vie 20 P
Y
I - 5 L X-5@ Y-50 R@ FMAX
Soka efter godtyckliga texter o L zvzrorvax s ‘
Valj ett block, i vilket ordet som skall sdkas finns lagrat. R 335 .
T . . . 1; ;NDXS?S vee SOK TEXT: AKTUELLT ORD T
Valj sokfunktion: TNC:n presenterar sokfonstret och 13 L xisd — so *“L‘
SOK . .. . . . . . . ) o 7 ——— e
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i 5L Net T st mea: |
softkeyraden (se tabellen Sokfunktioner) 1oL 220 T [——
20 END PGM 14 MM
+40 Ange texten som skall sokas, beakta stora och sma
bokstaver
DIAGNOSE
Inled sékningen: TNC:n visar de sékoptioner som -
FORTSATT . . . . .
finns tillgéngliga i softkeyraden (se tabellen
Sokoptloner pé nasta S|da) Gt S6K ERSATT |ERSATT ALLA  SLUT AVBRYT ‘ ‘
Starta sokningen: TNC:n hoppar till ndsta block som
Ll . o .
innehaller den sokta texten
oo Upprepa sokningen: TNC:n hoppar till ndsta block som
innehéller den sokta texten
@ Avsluta sdkfunktionen

HEIDENHAIN TNC 320 83




4.4 Oppna och mata in program

Sok/Ersatt av godtyckliga texter

&

Funktionen sok/ersatt fungerar inte nar

ett program ar skyddat
programmet for tillfallet exekveras av TNC:n

Vid funktionen ERSATT ALLA maste man beakta att man
av forbiseende rakar radera textdelar som egentligen skall
vara oférandrade. Texter som har ersatts ar
oaterkalleligen forlorade.

Valj ett block, i vilket ordet som skall sdkas finns lagrat.

S6K
+
ERSATT

NJ X

FORTSATT

HELT
ORD

D]
<
v
>

UTFGR

UTFER

84

Valj sokfunktion: TNC:n presenterar sokfonstret och
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i
softkeyraden

Aktivera ersatt: TNC:n visar en ytterligare
inmatningsmajlighet for texten som skall infogas i ett
invéxlat fonster

Ange texten som skall sokas, beakta stora och smé
bokstaver, bekrafta med knappen ENT

Ange texten som skall infogas, beakta stora och sméa
bokstaver

Inled s6kningen: TNC:n visar de s6koptioner som
finns tillgdngliga i softkeyraden (se tabellen
Sokoptioner)

Andra i fdrekommande fall sdkoptionerna

Starta sokningen: TNC:n hoppar till ndsta sokta text

For att ersétta texten och sedan ga till ndsta stalle som
texten har hittats pa: Tryck pa softkey ERSATT, eller
for att ersatta alla funna textstallen: Tryck pé softkey
ERSATT ALLA, eller for att inte ersatta texten och ga
till n&sta stalle som texten har hittats pé: Tryck pé
softkey SOK

Avsluta sokfunktionen
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4.5 Programmeringsgrafik

Medritning / ej medritning av
programmeringsgrafik

TNC:n kan presentera den programmerade konturen med en 2D- IR, 55 Programmering
streckgrafik samtidigt som ett program skapas. HEBEL .H
For att véxla till bildskdrmsuppdelning med program till vinster och |3 foc iaes . ™ & ' F
grafik till hoger: Tryck forst pa knappen SPLIT SCREEN och sedan pd [ Fef or- sis coxetes coveo —
softkey PROGRAM + GRAFIK E Eggﬁgg{iéﬂ Pove bas e . \')
ruroar. Satt softkey AUTOMAT. RITNING till PA. Samtidigt — .
Pa som man matar in nya programrader kommer TNC:n 2o DR LCT x30 vio zeice RS e | ) e
automatiskt att visa alla programmerade 7
konturrérelser i grafikfonstret till hdger. {

Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt satter man
in softkey AUTOMAT. RITNING till AV.

Vid AUTOMAT. RITNING PA visas inte programdelsupprepningar.

DIAGNOSE

R

BORJAN sLuT s1DA sIDA START
SOK START ENKELBL .

RESET

START

Framstillning 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

Framstall grafik: Tryck pa softkey RESET + START
Ytterligare funktioner:
Funktion Softkey
Framstall fullstandig programmeringsgrafik ReseT
Framstall programmeringsgrafik blockvis STeRT

ENKELBL .

Framstall fullstandig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara d& TNC:n framstéller en
programmeringsgrafik

STOP

4.5 Programmeringsgrafi
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4.5 Programmeringsgrafi

Visa eller ta bort radnummer

E Vaxla softkeyrad: Se bilden uppe till hoger
Visa blocknummer: Satt softkey VISA / VISA INTE
S e BLOCK NR. p& VISA

Visa blocknummer: Satt softkey VISA / VISA INTE
BLOCK NR. pa VISA INTE

Radera grafik

E Véxla softkeyrad: Se bilden uppe till hdger
Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

Delforstoring eller delférminskning

Man kan sjélv vélja vilket omrade som skall visas i grafiken. Med en HANUELL DRIFT Programmering
ram véljer man ett lampligt omréade for delférstoring eller HEBEL.H
delférminskning. S R R R o O
S Fo bR Ria cLaDS CCK+D
Valj softkeyrad for delforstoring/delforminskning (andra raden, se 13 75T on- w5 coxvaes covee R st
bilden i mitten till hoger) 13757 oR- w10 coeriao copa-tie | | © J)
15 FSELECT1
16 FCT DR+ RS
Darvid stéar féljande funktioner till férfogande: e SR ot re ST
i T A —— 44
F kt' s ﬂk 21 END PGM HEBEL MM
unktion oftkey —
) .
Véxla in ram och forskjut. For att forskjuta, hall [//
Onskad softkey intryckt N
i =
Férminska ram — for att fdrminska hall softkey Bl [} ‘ t — - |® 5 =l e ||
intryckt e e T —— il B

Forstora ram — for att forstora hall softkey
intryckt

Med softkey FORSTORA DETALJ dverfors det valda
LD delomradet

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstalla grafiken
till det ursprungliga omradet.
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4.6 Infoga kommentarer

Anvandningsomrade

Du kan infoga kommentarer i ett bearbetningsprogram for att forklara Progranmering

POSITIONERING

programsteg eller ge anvisningar. KOMMENTAR 7

0 BEGIN PGM EX11 MM
F;-ENY COMMENT |
BLK FORM 0.1 Z X-135 ¥-4@ 2-5
BLK FORM ©.2  X+30 Y+40 Z+0

x

= |

% Nar TNC:n inte langre kan visa en kommentar fullstandigt
i bildskédrmen, visas tecknet >> i bildskarmen. SycL DEF 200 BORRNING

> SAEKERHETSAVSTARND
0201=-15  ;DJUP

Q208=+150 ;MATNING DJUP
0202=40.1 ;SKAERDJUP

CEEYL]
=
°
1
e

Py
o
3
2
=
w
N
)
o
s
s

eller via USB-knappsatsen, om det finns en sédan ansluten, och soruAN

ORDET ORDET

Q203=+0 KOORD. OEVERYTA 1
TR emmeime “‘»‘
Infoga kommentarrad L ¢4
RN e
ey . . 11 CYCL DEF 14.@ KONTUR
Vaélj ett block, efter vilket en kommentar skall infogas FHj ke Fes A e &
Valj pé softkey SPECIELLA TNC FUNKT. P e
I S e o
Valj softkey COMMENT aoc 2B Sk Eveh T oxaenose
. . . . OBT_O ERUNDNINESRRDIE it
Mata in kommentaren via bildskdrmsknappsatsen (GOTO-knappen) 10 chs e 2 TP ONIRIKTNING J

sLutT ‘ SISTA ‘ NASTA

-

SKRIV GUR

4.6 Infoga kommentarer

avsluta med knappen END b=
Funktioner vid editering av en kommentar

Funktion Softkey

Hoppa till kommentarens bdrjan soRuAN

Hoppa till kommentarens slut stur

Hoppa till ett ords bdrjan. Ord atskiljs av sstA
blanksteg

Hoppa till ett ords slut. Ord atskiljs av blanksteg NasTA

1EIE

Véaxla mellan infoga och skriv éver

SKRIV GUR
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4.7 Kalkylatorn

4.7 Kalkylatorn

Anvandning

TNC:n forfogar dver en kalkylator som innehéller de viktigaste

matematiska funktionerna.

Man Oppnar och stanger kalkylatorn med knappen CALC
Valj raknefunktioner via kortkommandon med softkeys.

MANUELL

POSITIONERING Programmering

14.H

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+@ 2-20
BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 Z+0

1
2

3 ToOL CALL 9 z S3see

4 L z+100 RO FHAX m
5 L Xx-50 v-50 RO FM
6 L 2+2 R® FMAX _Visning |
7
8

L z-6 R® F2000

s

APPR LCT X+12 Y¥+5 _ + * z 8

5

L v+B =
10 RND R?.5 g / CE
1

12 RND R7.5 ARC | SIN | cos | TAN &

¥
e |o |

o |n|a |~

46
14 RND R? x*y | SORT| 1/x | PI

17 DEP Lc1 X+150  Y-50 RS
L z+2 R® FMAX

15 L Z+100 R® FMAX M30

20 END PGM 14 MM

G | =

OVERTA
VARDE

DIAGNOSE

Hl | &

SLUT

Raknefunktion Kortkommando (knapp)
Addition +
Subtraktion -
Multiplikation *
Division /
Parentes ()
Arcus-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Potens for ett varde XAY
Kvadratroten ur SQRT
Invers 1/x

Pl (3.14159265359) Pl
Addera varde till buffertminnet M+
Lagra varde i buffertminnet MS
Hamta varde fran buffertminnet MR
Radera buffertminne MC
Logarithmus Naturalis LN
Logarithmus LOG
Exponentialfunktion enx
Kontrollera fortecken SGN
Bilda absolutvérde ABS
Ta bort decimaler INT
Ta bort heltalsdel FRAC
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Raknefunktion Kortkommando (knapp)
Modulvérde MOD

Vélja presentationssatt Presentationssatt

Radera vérde DEL

Overfor beriknat varde till programmet
Vaélj det ord som det berdknade vardet skall dverféras till med
pilknapparna.
Oppna kalkylatorn med knappen CALC och utfér den énskade
berakningen
Tryck pa knappen " Overfor ar-position”, TNC:n vaxlar in en
softkeyrad

Tryck pa softkey CALC: TNC:n dverfor vardet till det aktiva
inmatningsfaltet och stdnger kalkylatorn

HEIDENHAIN TNC 320
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4.8 Felmeddelanden

4.8 Felmeddelanden

Visa fel

TNC:n visar fel vid bland annat:
felaktigt inmatade uppgifter

logiska fel i programmet

ej utforbara konturelement

felaktig anvandning av avkannarsystemet
Ett fel som har intréffat visas i den 6vre raden med réd text. Darvid
visas langa och flerradiga felmeddelanden i férkortad version. Om ett
fel intraffar i bakgrundsdriftarten, visas detta med ordet “Fel” med réd

text. Fullstandig information om alla for tillfallet aktiva felmeddelanden
erhéalls i felfonstret.

Skulle undantagsvis ett “Fel i datainformationen” intraffa, .0pnnar
TNC:n automatiskt felfénstret. Ett sddant fel kan du inte avhjalpa.
Sténg av systemet och starta om TNC:n.

Felmeddelanden i den 6vre raden visas anda tills de har raderats eller
tills de ersétts av ett fel med hogre prioritet.

Orsaken till ett felmeddelande, som innehaller ett blocknummer,skall
sOkas i det blocket eller i blocken innan.

Oppna felfonstret

Tryck pa knappen ERR. TNC:n 6ppnar felfonstret och
m visar alla intréffade felmeddelanden fullstandigt.

Stang felfonstret

SLUT Tryck pa softkey SLUT — eller
m tryck pd knappen ERR. TNC:n stanger felfénstret
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Utforliga felmeddelanden

MANUELL

POSTTIONERING Programmering

TNC:n visar mdjliga orsaker till felet samt mojliga atgarder:

FK-programmering: Otillatet f&rflyttningsblock

Oppna felfonstret ‘ ¥
— Informationen om felorsaken och felatgard: Placera —
wro markoéren pa felmeddelandet och tryck pa softkey JJ

YTTERLIGARE INFO. TNC:n 6ppnar ett fonster med
information om felorsaken och felatgarden.

=
E

orsak:
Ldmna Info: Tryck pa softkey YTTERLIGARE INFO pa inte 57 tiilater, o1itos ommat block sn: FKopiock RND/GHF, RPPRLDER,. L-piock
ny‘tt med férflyttningskomponenter enbart vinkelrstt mot FK-planet.

Atasrd:
L8s forst FK-sekuensen fullstsndigt elle:
£6T£1yt tningsb tillatet &r kontu:
konturfunktionsknapparna och innehsller
(Undantag: RND, CHF, APPR/DEP).

ra icke tillatna
er som definieras uia de gra
er i bearbetningsplanet

DIAGNOSE

L

Softkey INTERN INFO

Softkey INTERN INFO levererar information om felmeddelanden som o awo
endast ar av betydelse vid servicefall.

PROTOKOLL~
FILER

RADERA
aLLA

RADERA

SLUT

Oppna felfonstret

— Detaljerad information om felmeddelande: Placera

wro markdren pa felmeddelandet och tryck pa softkey
INTERN INFO. TNC:n Oppnar ett fonster med intern
information om fel

Lamna detaljer: Tryck pa softkey INTERN INFO pa nytt

Radera fel

Radera fel utanfor felfonstret:

Radera fel/upplysningar som visas i huvudraden: Tryck
pa CE-knappen

% | vissa driftarter (exempelvis: editor) kan du inte anvanda
CE-knappen for att radera felet, eftersom knappen
anvands for andra funktioner.

Radera flera fel:

Oppna felfonstret

Radera enstaka fel: Placera markoéren pa
felmeddelandet och tryck pa softkey RADERA.

Radera alla fel: Tryck pa softkey RADERA ALLA.

DELETE

DELETE
ALL

% Om felorsaken inte ar atgardad for ett visst fel, kan det inte
raderas. | detta fall kvarstar felmeddelandet.
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4.8 Felmeddelanden

Fel-protokoll

TNC:n lagrar fel som har intraffat samt viktiga handelser (t.ex.
systemstart) i en fel-protokoll. Fel-protokollets kapacitet &r begrénsad.
Naér fel-protokollet &r fullt, anvdnder TNC:n en andra fil. Om dven denna
ar full, raderas det forsta fel-protokollet och skapas pa nytt, etc. Véxla
vid behov mellan AKTUELL FIL och FOREGAENDE FIL for att lasa
felhistoriken.

Oppna felfonstret

lﬁ Tryck pé softkey PROTOKOLL FILER
E Oppna felprotokoll: Tryck pa softkey FELPROTOKOLL
orevrous Vid behov kan féregéende logfile stallas in: Tryck péa
S softkey FOREGAENDE FIL
— Vid behov kan aktuell logfile stéllas in: Tryck pé softkey
P AKTUELL FIL

De aldsta uppgifterna i fel-logfilen star i borjan — de yngsta uppgifterna
i slutet av filen.

Knapp-protokoll

TNC:n lagrar knapptryckningar samt viktiga handelser (t.ex.
systemstart) i ett knapp-protokoll. Knapp-protokollets kapacitet ar
begréansad. Nar knapp-protokollet &r fullt sker en vaxling till ett andra
knapp-protokoll. Om dven denna &r full, raderas det forsta knapp-
protokollet och skapas pa nytt, etc. Véxla vid behov mellan AKTUELL
FIL och FOREGAENDE FIL for att lasa knapphistoriken.

@ Tryck pa softkey PROTOKOLL FILER
EM”P_ Oppna knapp-logfil: Tryck pa softkey KNAPP-
PROTOKOLL PROTOKOI—I—
rtvrous Vid behov kan féregéende logfile stéllas in: Tryck pé
FILE softkey FOREGAENDE FIL
P Vid behov kan aktuell logfile stéllas in: Tryck pé softkey
P AKTUELL FIL

TNC:n lagrar knapptryckningar pa knappsatsen som anvands vid
handhavandet i ett knapp-protokoll. De aldsta uppgifterna star i borjan
— de yngsta uppgifterna i slutet av filen.
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Oversikt 6ver knappar och softkeys for avlasning av logfilen:

Funktion Softkey/knappar

Hoppa till logfilensbérjan BoRIAN

Hoppa till logfilensslut st

Modernaste logfile

CURRENT
FILE

Foregaende logfile

PREVIOUS
FILE

Rad framat/tillbaka

Tillbaka till huvudmenyn

Upplysningstext

Vid ett handhavandefel, exempelvis tryckning pa en icke tillaten knapp
eller inmatning av ett varde utanfor det tilldtna omradet, informerar
TNC:n dig med en (grén) upplysningstext i den 6vre raden om detta
handhavandefel. TNC:n raderar Upplysningstexten vid nasta korrekta
inmatning.

Lagra servicefiler

Vid behov kan du lagra den "aktuella TNC-situationen” och ge en
servicetekniker mojlighet att utvardera denna. Darvid lagras en grupp
service-filer (fel- och knapp-logfile, samt ytterligare filer som ger
information om maskinens samt bearbetningens aktuella situation).

Om du upprepar funktionen "Spara servicefiler”, skrivs den tidigare
lagrade gruppen med servicefiler dver.

Lagra servicefiler:

Oppna felfonstret

E Tryck pa softkey PROTOKOLL FILER
sauE Spara service-filer: Tryck pa softkey SPARA
“Fiies SERVICEFILER
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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 instélld for varje axel via maskinparametrar.

Inmatning

Man kan ange matningshastigheten i TOOL CALL-blocket
(verktygsanrop) och i alla positioneringsblock (se " Skapa programblock
med konturfunktionsknapparna” pa sidan 119).

Snabbtransport

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

@ For att utfora forflyttning med snabbtransport i din
maskin, kan du dven programmera motsvarande
siffervarde, t.ex. F30000. Denna snabbtransport ar i
motsats till FMAX inte bara aktiv i ett block utan istéllet anda
tills du programmerar en ny matning.

Varaktighet

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

Andring under programkérning

Matningshastigheten kan justeras med hjélp av potentiometern for
matningsoverride F under programkérningen.
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Spindelvarvtal S

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

Programmerad andring

Spindelvarvtalet kan dndras med ett TOOL CALL-block i
bearbetningsprogrammet. | detta block programmerar man bara det
nya spindelvarvtalet:

Programmera verktygsanrop: Tryck pa knappen TOOL
e CALL
Hoppa Over dialogen Verktygsnummer ? med knappen
NO ENT

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

Ange det nya spindelvarvtalet i dialogen
Spindelvarvtal S= ? samt bekrafta med knappen
END

Andring under programkérning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av potentiometern for
spindeloverride S under programkérningen.
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5.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrérelserna som
de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n da skall kunna

berdkna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en

verktygskompensering, maste man ange langd och radie for alla

anvanda verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen TOOL DEF
direkt i programmet eller separat i en verktygstabell. Om man
anvander sig av verktygsdata i en tabell finns det fler verktygsspecifika

Z
informationer. Nar bearbetningsprogrammet exekveras tar TNC:n \/ 3
hénsyn till alla de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn (Rl

Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 9999. Om
man arbetar med verktygstabell kan man anvéanda hégre nummer och
dessutom namnge verktygen med ett verktygsnamn. Verktygsnamn
far bestd av maximalt 16 tecken.

<Y

Verktyget med nummer 0 &r férutbestdmt som nollverktyg och har
ldngden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bér man darfor
definiera verktyg TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L

Verktygslangden L kan bestdmmas pé tva olika satt:

Differens mellan verktygets langd och langden pa ett z A
nollverktyg LO

Fortecken:

L>L0: Verktyget ar langre an nollverktyget L )
L<LO: Verktyget ar kortare an nollverktyget

Bestdmma langd:
Forflytta nollverktyget till en utgdngsposition i verktygsaxeln (t.ex. AL<0
arbetsstyckets yta med Z=0)

Stall in positionsvéardet i verktygsaxeln till noll (instélining av
utgangspunkt)

Vaxla in nasta verktyg
Forflytta verktyget till samma utgédngsposition som nollverktyget

Det presenterade positionsvardet visar langdskillnaden mellan
verktyget och nollverktyget

Skriv in vardet i TOOL DEF-blocket alt. i verktygstabellen

AL=0 AL>0 X

Bestamma langden L med hjélp av en forinstallningsapparat

Da anger man det uppmatta vardet direkt i verktygsdefinitionen TOOL
DEF eller i verktygstabellen.
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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-vdrde motsvarar ett 6vermatt (DL, DR, DR2>0). Vid
bearbetning med dvermatt anger man vardet for dvermattet vid
programmeringen av verktygsanropet med TOOL CALL.

Ett negativt delta-varde motsvarar ett undermatt (DL, DR, DR2<0). Ett
undermatt anges i verktygstabellen for att kompensera for forslitning
av ett verktyg.

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

Inmatningsomréde: Delta-vardet méaste ligga inom omradet + 99,999
mm.

@ Delta-varden fran verktygstabellen paverkar den grafiska
presentationen av verktyget. Presentationen av
arbetsstycket i simuleringen forblir oférandrad.

Delta-varden fran TOOL CALL-block férandrar
arbetsstyckets presenterade dimension i simuleringen.
Den simulerade verktygsstorleken forblir oférandrad.

Inmatning av verktygsdata i programmet

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

Valj verktygsdefinition: Tryck pa knappen TOOL DEF

Verktygsnummer: Med verktygsnumret bestams
DEF verktyget entydigt

Verktygslangd: Kompenseringsvérde for langden

Verktygsradie: Kompenseringsvarde for radien

% Under dialogen kan man 6verféra vardet for langden och
radien direkt till dialogfaltet: Tryck pa onskad axel-softkey.

Exempel
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

HEIDENHAIN TNC 320

DL<o } |

DR>0

j DL>0

R

r-—g

138_

5.2 Verktygsdata




5.2 Verktygsdata

Inmatning av verktygsdata i tabellen

| en verktygstabell kan man definiera upp till 9999 verktyg samt lagra
deras verktygsdata. Beakta dven editeringsfunktionerna som beskrivs
senare i detta kapitel. For att kunna ange flera olika uppsattningar
kompenseringsdata for ett och samma verktyg (indexerade
verktygsnummer), infogar du en rad och utdkar verktygsnumret med
en punkt samt en siffra mellan 1 och 9 (t.ex. T 5.2).

Man maste anvanda verktygstabell da

Man vill anvanda indexerade verktyg sdsom exempelvis stegborr
med flera langdkompenseringar (Sida 102)
Din maskin ar utrustad med en automatisk verktygsvaxlare

Man vill efterutvidga med bearbetningscykel 22 (se “GROVSKAR
(cykel 22)" pa sidan 270)

Verktygstabell: Standard verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog
T Nummer, med vilket verktyget anropas fran program (t.ex. 5, -
indexerat: 5.2)
NAME Namn, med vilket verktyget anropas fran program Verktygsnamn?
L Kompenseringsvarde for verktygslangden L Verktygslangd?
R Kompenseringsvarde for verktygsradien R Verktygsradie R?
R2 Verktygsradie R2 for hdrnradiefrasar (endast for tre-dimensionell ~ Verktygsradie R2?
radiekompensering eller for grafisk simulering av bearbetning
med radiefrésar)
DL Delta-varde verktygslangd L Overmatt verktygslangd?
DR Delta-varde for verktygsradie R Overmatt verktygsradie?
DR2 Delta-varde for verktygsradie R2 Tillaggsmatt verktygsradie R2?
TL Satt verktygssparr (TL: for Tool Locked = eng. verktyg spérrat) Vkt sparrat?
Ja = ENT / Nej = NO ENT
RT Nummer pé ett systerverktyg - om det finns ndgot tillgangligt Systerverktyg?
ersattningsverktyg (RT: for Replacement Tool = eng.
ersattningsverktyg); se dven TIME2
TIME1 Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna funktion ar Max. livslangd?
maskinavhéngig och finns beskriven i maskinhandboken
TIME2 Verktygets maximala livslangd vid ett TOOL CALL i minuter: Om Maximal Tivslangd vid TOOL CALL ?
verktygets aktuella livslangd uppnar eller dverskrider detta vérde,
sd kommer TNC:n att vaxla in systerverktyget vid ndsta TOOL CALL
(se dven CUR.TIME)
CUR.TIME Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n rdknar automatiskt ~ Aktuell Tivslangd?
upp verktygets aktuella livslangd (CUR.TIME: for CURrent TIME =
eng. aktuell/ldpande tid). For redan anvanda verktyg kan ett
startvarde anges
100
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Forkortn. Inmatning Dialog
TYP Verktygstyp: Softkey VALJ TYP (tredje softkeyraden); TNC:n Verktygstyp?
presenterar ett fonster, i vilket man kan valja verktygstypen. For
tillféllet ar endast verktygstyperna DRILL och MILL belagda
DOC Kommentar till verktyget (maximalt 16 tecken) Verktygskommentar?
PLC Information om detta verktyg som skall dverféras till PLC PLC-Status?
LCUTS Verktygsskarens langd for verktyget (fér cykel 22) Skdrlangd i verktygsaxeln ?
ANGLE Verktygets maximala nedmatningsvinkel vid pendlande Maximal nedmatningsvinkel?
nedmatningsrorelse for cykel 22 och 208
CuT Antal verktygsskar (max. 20 skar) Antal skar?
RTOL Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera Forslitningstolerans: Radie?
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
LTOL Tillaten avvikelse fran verktygsldngden L for att detektera Forslitningstolerans: Langd?
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: O till 0,9999 mm
DIRECT. Verktygets skarriktning for matning med roterande verktyg Skarriktning (M3 = =)?
TT:R-0FFS Stods annu inte Verktygsforskjutning radie ?
TT:L-OFFS Stdds annu inte Verktygsforskjutning ldngd ?
LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygsldngden L for att detektera brott. Brott-tolerans: Ldngd?
Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status L). Inmatningsomrade: O till 0,9999 mm
RBREAK Tillaten avvikelse fradn verktygsradien R for att detektera brott. Om  Brott-tolerans: Radie?
det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget (status
L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
PTYP Verktygstyp for utvardering i platstabellen Verktygstyp for platstabell?
LIFTOFF Bestammer om TNC:n skall frikora verktyget i positiv verktygsaxel — Lyft verktyget Y/N ?
vid ett NC-stopp, for att undvika frasmarken pa konturen. Om Y &r
definierad, forflyttar TNC:n verktyget tillbaka fran konturen med
0.1 mm, om denna funktion &r aktiverad med M148 i NC-
programmet (se "Automatisk lyftning av verktyget fran konturen
vid NC-stopp: M148" pa sidan 176)
TP_NO Avkénnarsystemets nummer i avkannartabellen TP_NO

HEIDENHAIN TNC 320

101

5.2 Verktygsdata



5.2 Verktygsdata

Editera verktygstabell

Den verktygstabell som géller for programkorningen har filnamnet
TOOL.T och méste finnas lagrad i katalogen “table”. Verktygstabellen
TOOL.T kan bara editeras i ndgon av maskindriftarterna.

Verktygstabeller, som du vill arkivera eller anvdnda fér programtest,
ger du ett valfritt annat filnamn med andelsen .T. For driftart
"Programtest” och "Programmering” anvander TNC:n
standardmassigt verktygstabellen “simtool.t” som dven den finns
lagrad i katalogen "table”. For editering trycker du i driftart
Programtest pa softkey TABELLEDITOR.

Oppna verktygstabell TOOL.T:

Vélj ndgon av maskindriftarterna

Kalla upp verktygstabell: Tryck péa softkey
TEL VERKTYGS TABELL
eorTeRa Satt softkey EDITERA till "PA”

vl Pa

Oppna nagon annan verktygstabell

Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen
il Valj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pé
softkey VALJ TYP
Visa filer av typ .T: Tryck pa softkey VISA .T

Valjen av filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann
med knappen ENT eller med softkey VALJ

Nar man har 6ppnat en verktygstabell for editering kan man forflytta
markdren till en godtycklig position i tabellen med hjalp av
pilknapparna eller med softkeys. Man kan skriva 6ver tidigare sparade
varden eller lagga in nya varden i tabellen. Ytterligare
editeringsfunktioner finner du i den efterféljande tabellen.

Om TNC:ninte kan presentera alla tabellens positioner samtidigt visas
ett falt hogst upp i tabellen med symbolerna ">>" alt. "<<".

Editeringsfunktioner for verktygstabeller

EDITERA VERKTYGSTRBELL

VERKTYGSNAMN

Programmering

Fil: tnc:\table\tool.t

=
3
-]

NAME

L

»

o
2

21 INAKTIY
TS-1

x
o

%

SR EEE LA E AR B AL A
355353383353 8838338828

+9999
+9999.1111
+0

*

*

FEEELEELE LA S L L gL g h
888 0HGHEHELEHRERLS

+9999
+9999.1111
+@

FrEE L L L b AL L s b LA b L b L O | D |
$8558558853585585585888888387|R

Y
550555550606555556565555658566

L

% o= i

BoRIAN ‘ sLut

SIDA

SIDA

EDITERA

AU pa

o
<3
R

PLATS
TABELL

DIAGNOSE

SLUT

Ga till tabellens borjan BoRuaN

Ga till tabellens slut seur

Ga till féregadende sida i tabellen

G4 till nasta sida i tabellen

| H‘é’
®
<

Sok text eller tal

FIND
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Editeringsfunktioner for verktygstabeller Softkey

Hoppa till radens borjan

3

D

o
T

BORJAN

t

Hoppa till radens slut

aR
CD
co
ST

Kopiera markerat falt KOPIERA

Infoga kopierat falt InFosh

FALT

5.2 Verktygsdata

.I
g ‘
2
E

Infoga ett definierbart antal rader (verktyg) vid Lae Ta
tabellens slut uIo sLur
Infoga rad med inmatningsbart verktygsnummer f—

RAD

Radera aktuell rad (verktyg) P—

RAD

Sortera verktyg enligt en kolumns innehall

SORT

Visa alla borrar i verktygstabellen

DRILL

Visa alla avkédnnare i verktygstabellen % E

Lamna verktygstabell

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

Platstabell for verktygsvaxlare

@ Maskintillverkaren anpassar platstabellens
funktionsomfang till den specifika maskinen. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

For en automatisk verktygsvaxlare behéver man platstabellen
TOOL_P.TCH. TNC:n forvaltar flera platstabeller med godtyckliga
filnamn. Den platstabell som man vill aktivera fér programkérningen
valjes i ndgon av programkdérnings-driftarterna via filhanteringen
(Status M).

Editera platstabell i nagon av programkornings-driftarterna

PLATSTABELL EDITERING
VERKTYGS NR.

Programnmering

Fil:

tnc:\table\tool_p. tch

TNAME

NGO ONAE [
so555986

CoNss GO0 |

==

nm

£

UL

Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey orseiose
Y VERKTYGSTABELL
- Kalla upp platstabell: V&lj softkey PLATSTABELL TRL | SLUT \
Satt softkey EDITERA till PA
PA
Valja platstabell i driftart Programinmatning/editering
Kalla upp filhanteringen
MGT
Vélj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pé
softkey VALJ TYP
Visa filer typ .TCH: Tryck péa softkey TCH FILER (andra
softkeyraden)
Véljen av filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann
med knappen ENT eller med softkey VALJ
Forkortn. Inmatning Dialog
P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -
T Verktygsnummer Verktygsnummer?
TNAME Presentation av verktygsnamn fran TOOL.T -
ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = eng. specialverktyg);  Specialverktyg?

om ditt specialverktyg blockerar flera verktygsplatser fore och efter sin plats,
sa sparrar man ett lampligt antal platser i kolumnen L (Status L)

F Verktyget vaxlas alltid tillbaka till samma plats i magasinet (F: for Fixed = Fast plats? Ja = ENT /
eng. fast) Nej = NO ENT
L Spérra plats (L: for Locked = eng. sparrad, se dven kolumn ST) Plats sparrad Ja = ENT /
Nej = NO ENT
PLC Information om denna verktygsplats som skall dverforas till PLC PLC-Status?
DOC Presentation av kommentar for verktyget fran TOOL.T -
PTYP Verktygstyp. Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta Verktygstyp for

informationen i maskinhandboken

platstabell?
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Forkortn. Inmatning Dialog 3
P1 ... P5 Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta informationen i Varde? ©
maskinhandboken -8
RSV Platsreservation for planmagasin Reservera plats:Ja=ENT/ g?
Nej=NOENT -
=
LOCKED_ABOVE Planmagasin: Sparra plats ovanfor Sparra plats ovanfor? th
LOCKED BELOW Planmagasin: Sparra plats nedanfor Sparra plats nedanfor? i
LOCKED LEFT Planmagasin: Sparra plats till vanster Sparra plats till I.D
vénster?
LOCKED RIGHT Planmagasin: Sparra plats till hoger Sparra plats till hoger?
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5.2 Verktygsdata

Editeringsfunktioner for platstabeller

Ga till tabellens borjan

BGRJAN

Ga till tabellens slut

Ga till foregaende sida i tabellen

Ga till nasta sida i tabellen

| H‘é’
®
<

Aterstall platstabell

ATERSTALL
PLATS-
TABELL

Aterstall kolumn verktygsnummer T

ATERST.
SPALT

Ga till borjan pa raden

]

D

o
T

BORJAN

t

Ga till slutet pa raden

vs

ez

1e3
4

Simulera verktygsvaxling

Valj verktyg fran verktygstabellen

SELECT

Editera aktuellt falt

EDIT
CURRENT
FIELD

Sortera presentationen

SORT

Maskintillverkaren bestammer funktioner, egenskaper
och beteckningar for olika presentationsfilter. Beakta

anvisningarna i Er maskinhandbok!
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Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i
bearbetningsprogrammet med foljande uppgifter:

Vélj verktygsanrop med knappen TOOL CALL

p— Verktygsnummer: Ange verktygets nummer eller

namn. Verktyget har man redan innan definierat i ett
TOOL DEF-block elleriverktygstabellen. TNC:n placerar
automatiskt verktygsnamn inom citationstecken.
Namnet kopplas samman med ett namn i den aktiva
verktygstabellen TOOL .T. For att anropa ett verktyg
med andra kompenseringsdata anger man ocksa det
i verktygstabellen definierade indexet efter en
decimalpunkt

Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel
Spindelvarvtal S: Spindelvarvtal i varv per minut

Matning F: Matningen &r verksamt dnda tills man
programmerar en ny matning i ett positioneringsblock
eller i ett TOOL CALL-block.

Overmatt verktygslingd DL: Delta-véarde for
verktygslangden

Overmatt verktygsradie DR: Delta-varde for
verktygsradien

Overmatt verktygsradie DR2: Delta-varde for
verktygsradie 2

Exempel: verktygsanrop

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

20 TOOL CALL 5.2 Z 52500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D:ET fore L och R star for delta-varde.

Forval av verktyg vid verktygstabell

Om man arbetar med verktygstabell kan ndstkommmande verktyg
férvaljas med ett TOOL DEF-block. | detta TOOL DEF-block anges bara
verktygsnumret alternativt en Q-parameter eller ett verktygsnamn
inom citationstecken.
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5.2 Verktygsdata

Verktygsvaxling

Verktygsvaxling ar en maskinavhangig funktion. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsvaxlingsposition

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

Manuell verktygsvéaxling
Innan en manuell verktygsvaxling utfors skall spindeln stoppas och
verktyget forflyttas till verktygsvéaxlingspositionen:
Programmerad korning till verktygsvaxlingspositionen
Avbrott i programkdrningen, se " Stoppa bearbetningen”, sida 412
Vaxla verktyget

Ateruppta programkorningen, se “Fortsatt programkérning efter ett
avbrott”, sida 413

Automatisk verktygsvaxling

Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte programexekveringen. Vid
ett verktygsanrop med TOOL CALL vaxlar TNC:n in verktyget fran
verktygsmagasinet.
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Automatisk verktygsvaxling da livslangden har overskridits:
M101

@ M101 &r en maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna
i Er maskinhandbok!

Om ett verktygs aktuella livslangd uppnéar TIME2 véaxlar TNC:n
automatiskt in ett systerverktyg. For att dstadkomma detta aktiveras
funktionen i programmets boérjan med tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphavas med M102.

Den automatiska verktygsvaxlingen sker

efter ndsta NC-block efter det att livslangden har 16pt ut, eller

senast ndgon minut efter att livslangden har 16pt ut (berdkningen
galler for 100%-potentiometerinstalining)

% Om livslangden I6per ut vid aktiv M120 (Look Ahead)b,
kommer TNC:n att vaxla verktyget forst efter det block
som du har upphavt radiekompenseringen i med ett RO-
block.

TNC:n utfor aven automatisk verktygsvaxling om en
bearbetningscykel exekveras vid vaxlingsogonblicket.

TNC:n utfor inte nagon automatisk verktygsvéaxling sa
lange ett verktygsvéaxlingsprogram exekveras.

Forutsattning for standard NC-blockmed radiekompensering RO,
RR, RL

Systerverktygets radie maste vara densamma som det ursprungliga
verktygets radie. Om radien inte ar densamma sa kommer TNC:n att
visa ett felmeddelande och véxlar inte in systerverktyget.
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5.3 Verktygskompensering

5.3 Verktygskompensering

Introduktion

TNC:n korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet for
verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i
bearbetningsplanet.

Nar man skapar bearbetningsprogrammet direkt i TNC:n, &r
kompenseringen for verktygsradien bara verksam i
bearbetningsplanet. TNC:n tar da hansyn till upp till fem axlar, inklusive
rotationsaxlarna.

Kompensering for verktygslangd

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

TOOL CALL 0, minskar avstandet mellan verktyget och

@5 N&r man upphaver en positiv langdkompensering med
arbetsstycket.

Efter ett verktygsanrop TOOL CALL dndrar sig verktygets
programmerade stracka i spindelaxeln med
ldangddifferensen mellan det gamla och det nya verktyget.

Vid langdkompensering tas hansyn till delta-vardet bade fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen

Kompenseringsvérde = L + DLtgg carL + DLyag med

L: Verktygslangd L fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell
DL 1001 caLL: Tillaggsmatt DL for langd frén TOOL CALL-block

(inkluderas inte i det presenterade
positionsvardet)

DL 1aR: Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen
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Kompensering for verktygsradie

Programblock for verktygsrorelser innehaller

RL eller RR for en radiekompensering
RO, da ingen radiekompensering skall utforas

Radiekompenseringen aktiveras sa snart ett verktyg har anropats och
forflyttas med ett ratlinjeblock i bearbetningsplanet med RL eller RR.

@ TNC:n upphaver radiekompenseringen nar man:

programmerar ett ratlinjeblock med RO
ldmna konturen med funktionen DEP
programmerar ett PGM CALL

kalla upp ett nytt program med PGM MGT

Vid radiekompensering tas hansyn till bade delta-vardet fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen:

Kompenseringsvérde = R + DRrgo carL + DRyag med

R: Verktygsradie R fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell
DR 100 CALL: Tillaggsmatt DR for radie fran TOOL CALL-block

(inkluderas inte i det presenterade
positionsvéardet)

DR 1pg: Tillaggsmatt DR for radie frdn verktygstabellen

Konturrorelser utan radiekompensering: RO

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

Anvandning: borrning, férpositionering.
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5.3 Verktygskompensering

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 fran den programmerade konturen. "Hoger” och

“vanster” hanfor sig till verktygets lage, i forflyttningsriktningen, i
forhallande till arbetsstyckets kontur. Se bilderna till hoger.

@ Mellan tva programblock med olika radiekompenseringar
RR och RL maste det finnas minst ett forflyttningsblock i
bearbetningsplanet utan radiekompensering (alltsa R0).

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

Vid det forsta blocket med radiekompensering RR/RL och
vid upphéavande med RO positionerar TNC:n alltid
verktyget vinkelratt mot den programmerade start- eller
slutpunkten. Positionera darfor verktyget i blocket innan
den forsta konturpunkten, resp. efter den sista
konturpunkten, sa att inga skador pa konturen uppstar.

Inmatning av radiekompenseringen

Programmera en godtycklig konturfunktion, ange malpunktens
koordinater och bekrafta med knappen ENT

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR.?

Verktygsrorelse till vdnster om den programmerade

R konturen: Tryck pa softkey RL eller

Verktygsrorelse till hbger om den programmerade
konturen: Tryck pa softkey RR eller

HI

Verktygsrorelse utan radiekompensering alt. upphav
radiekompensering: Tryck pa knapp ENT

ENT

Avsluta block: Tryck pa knappen END
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Radiekompensering: Bearbetning av hérn

M Ytterhorn:
Nér du har programmerat en radiekompensering sa styr TNC:n
verktyget pa en dvergangsbage vid ytterhérn. Om det ar nddvandigt
kommer TNC:n att minska matningshastigheten vid ytterhornet,
exempelvis vid stora riktningsfoérandringar.

= Innerhdrn:
Vid innerhérn berdknar TNC:n skarningspunkten mellan de
kompenserade banorna som verktygets centrum forflyttar sig pa.
Fran denna punkt forflyttas sedan verktyget pd nasta
konturelement. Pa detta satt skadas inte arbetsstycket vid
bearbetning av innerhérn. Den tilldtna verktygsradien begrdnsas
darfor av den programmerade konturens geometri.

inte laggas vid konturhérnpunkten, da kan konturen

@:5 Vid bearbetning av innerhérn far start- eller slutpunkten
skadas.
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6.1 Verktygsrorelser

6.1 Verktygsrorelser

Konturfunktioner

Ett arbetsstycke bestar oftast av flera sammanfogade konturelement,
sdsom exempelvis rata linjer och cirkelbagar. Med konturfunktionerna
programmerar man verktygsrorelser for ratlinjer och cirkelbagar.

Flexibel konturprogrammering FK

Med FK-programmering kan man skapa bearbetningsprogram direkt i
maskinen dven da ritningsunderlaget saknar de uppgifter som behdvs
vid normal NC-programmering. TNC:n kommer da sjalv att berdkna de
saknade uppgifterna.

Aven vid FK-programmering anger man verktygsrérelserna som
ratlinjer och cirkelbagar.

Tillaggsfunktioner M

Med TNC:ns tillaggsfunktioner styr man

programférloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom péslag och avstdngning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

Underprogram och programdelsupprepningar

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

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar
beskrivs i kapitel 9.

Programmering med Q-parametrar

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

Programmeringen med Q-parametrar beskrivs i kapitel 10.
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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. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen beraknar
TNC:n verktygets verkliga rorelsebana.

TNC:n forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i
programblockets konturfunktion, samtidigt.

Rorelser parallella med maskinaxlarna

Programblocket innehaller en koordinatangivelse: TNC:n forflyttar
verktyget parallellt med den programmerade maskinaxein.

Beroende pa din maskins konstruktion ror sig antingen verktyget eller
maskinbordet med det uppspanda arbetsstycket vid bearbetningen.
Programmering av konturrérelserna skall dock alltid utféras som om
det vore verktyget som forflyttar sig.

Exempel:

L X+100
L Konturfunktion "Ratlinje”
X+100 Slutpunktens koordinater

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

Rorelser i huvudplanet

Programblocket innehaller tva koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i det programmerade planet.

Exempel:

L X+70 Y+50

Verktyget behéller Z-koordinaten ofordndrad och forflyttas i XY-planet
till positionen X=70, Y=50. Se bilden i mitten till hdger.

Tredimensionell rérelse

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

Exempel:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Cirklar och cirkelbagar

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

Med konturfunktionerna for cirkelbagar programmerar man
cirkelbagar i huvudplanet: Huvudplanet bestdams genom definitionen
av spindelaxel vid verktygsanropet TOOL CALL:

Spindelaxel Huvudplan
Z XY, aven
uv, XV, UY
Y ZX, dven
WU, ZU, WX
X YZ, dven
VW, YW, VZ

Y YA

Rotationsriktning DR vid cirkelrérelser

Nér en cirkelrorelse inte ansluter tangentiellt till ett annat
konturelement anger man rotationsriktningen DR:

Medurs vridning: DR-
Moturs vridning: DR+
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Radiekompensering

Radiekompenseringen maste sté i blocket som utfor forflyttningen
fram till det forsta konturelementet. Radiekompenseringen far inte
bérja i ett block med en cirkelbdge. Programmera den tidigare i ett
ratlinjeblock (se "Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater”, sida 128)
eller i ett framkorningsblock (APPR-block, se "Framkorning till och
frankorning fran kontur”, sida 121).

Forpositionering

Forpositionera verktyget i borjan av ett bearbetningsprogram pa ett
sadant satt att verktyg eller arbetsstycke inte kan skadas.

Skapa programblock med konturfunktionsknapparna

Man dppnar klartext-dialogen med de gra konturfunktionsknapparna.
TNC:n fragar efter all nédvandig information och infogar
programblocket i bearbetningsprogrammet.

Exempel — Programmering av en réatlinje.
@ Oppna programmeringsdialogen: t.ex. ratlinje

KOORDINATER?

Ange koordinaterna for den rata linjens slutpunkt

ENT

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR.?

MATNING F=? / F MAX = ENT

Valj radiekompensering: Tryck t.ex. pa softkey RO,
verktyget forflyttas utan kompensering

Ange matning och bekrafta med knappen ENT: t.ex.
100 ﬂ 100 mm/min. Vid INCH-programmering: Inmatning av
vardet 100 motsvarar matning 10 inch/min

Forflyttning med snabbtransport: Tryck pa softkey

FMAX

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

HEIDENHAIN TNC 320

MANUELL DRIFT

Programmering
HJALP FUNKTION M ?

© BEGIN PGM 14 MM

Z+100 R@ FMAX M30
M

19 L
20 END PGM 14 M
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6.2 Allmant om konturfunktioner

HJALPFUNKTION M ?

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

Rad i bearbetningsprogrammet

L X+10 Y+5 RL F100 M3
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6.3 Framkorning till och
frankorning fran kontur

Oversikt: Konturformer fér framkérning till och
frankérning fran konturen

Funktionerna APPR (eng. approach = ndrma) och DEP (eng. departure

= lamna) aktiveras me -knappen. Dérefter kan foljande Programmering
| ) akt d APPR/DEP-knappen. Déarefter kan féljand
konturformer véljas via softkeys: 1.H
L FoRM 0-1'% x+0 vs0 2-20 5[y
o 2 BLK FORM 2.2 X+100 Y+100 2Z+@ |
Funktion i L L R, o= .
kérning koérning [ ECTH = ‘
Ratlinje med tangentiell anslutning AreR LT oer L1 )
el = }‘ v *,"L
Ratlinje vinkelrdt mot konturpunkten PR LN oer Ln *
\“i% /
Cirkelbdge med tangentiell anslutning apg o1 bee o1 | ozamose
3 0 ,
APPR LT APPR LN APPR CT | APPR LCT ‘ ‘ N
Cirkelbdge med tangentiell anslutning ApPR Lot e Lot i S )
till konturen, framkérning till och L s

frankorning fran en hjalppunkt utanfor
konturen med en tangentiellt
anslutande ratlinje

Framkorning till och frankérning fran en skruvlinje

Vid framkdrning till och frankdrning fran en skruvlinje (helix) forflyttas
verktyget i skruvlinjens férlangning och ansluter till konturen pé en
tangentiell cirkelbage. Anvéand funktionerna APPR CT respektive DEP
CT for detta &ndamal.

6.3 Framkorning till och frankérning fran kontur

Viktiga positioner vid fram- och frankorning

Startpunkt Pg

Denna position programmeras i blocket precis fére APPR-blocket.
Pg ligger utanfor konturen och programmeras utan
radiekompensering (R0).

Hjalppunkt Py

Verktygsbanan vid fram- och frankérning gar vid en del konturformer
genom en hjalppunkt Py. Hjélppunkten beréknas automatiskt av
TNC:n med hjélp av uppgifterna i APPR- och DEP-blocket. TNC:n
forflyttar fran den aktuella positionen till hjalppunkten Py med den
senast programmerade matningen.

Forsta konturpunkten P och sista konturpunkten Pg

Den forsta konturpunkten P, programmerar man i APPR-blocket,
den sista konturpunkten Pg med en godtycklig konturfunktion. Om
APPR-blocket dven innehaller Z-koordinaten, forflyttar TNC:n
verktyget forst i bearbetningsplanet till Py och darifrén i
verktygsaxeln till det angivna djupet.

HEIDENHAIN TNC 320




6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur

Slutpunkt Py

Positionen Py ligger utanfor konturen och erhalles frén uppgifterna
som programmeras i DEP-blocket. Om DEP-blocket dven innehaller
Z-koordinaten, forflyttar TNC:n verktyget forst i bearbetningsplanet
till Py och dérifrén i verktygsaxeln till den angivna hojden.

Forkortning Betydelse

APPR eng. APPRoach = narma

DEP eng. DEParture = lédmna

L eng. Line = linje

C eng. Circle = cirkel

T Tangentiell (mjuk, kontinuerlig évergang)
N Normal (vinkelrat)

TNC:n kontrollerar inte om den programmerade konturen
kan skadas vid positionering fran Ar-positionen till
hjalppunkten Py. Kontrollera detta med hjalp av
testgrafiken!

Vid funktionerna APPR LT, APPR LN och APPR CT
forflyttar TNC:n verktyget fran ar-positionen till
hjalppunkten Py med den senast programmerade
matningen/snabbtransport. Vid funktionen APPR LCT
forflyttar TNC:n verktyget till hjdlppunkten Py med den i
APPR-blocket programmerade matningen. Om ingen
matning har programmerats fére framkoérningsblocket
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

iy

Polara koordinater
Konturpunkten for foljande fram-/frankérningsfunktioner kan aven
programmeras via polara koordinater:

APPR LT blir APPR PLT

APPR LN blir APPR PLN

APPR CT blir APPR PCT

APPR LCT blir APPR PLCT

DEP LCT blir DEP PLCT

For att dstadkomma detta trycker man pa den orangefargade knappen
P efter att softkeyn for en fram- resp frankoérningsfunktion har valts.

Radiekompensering

Radiekompenseringen programmeras tillsammans med den forsta
konturpunkten P, i APPR-blocket. DEP-blocket upphaver automatiskt
radiekompenseringen!

Framkdrning utan radiekompensering: Om RO programmeras i APPR-
blocket, sa forflyttar TNC:n verktyget som ett verktyg med radie R =0
mm och radiekompensering RR! Darigenom ar riktningen, i vilken
TNC:n forflyttar verktyget till och fran konturen, bestémd vid
funktionerna APPR/DEP LN och APPR/DEP CT.
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Framkorning pa en tangentielltanslutande
ratlinje: APPR LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje frén startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifrén forflyttas det till den forsta konturpunkten Py
pa en tangentiellt anslutande réatlinje. Hjalppunkten Py befinner sig pa
avstandet LEN fran den forsta konturpunkten Pa.

Godtycklig konturfunktion: Framkdérning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LT:
Koordinater for den forsta konturpunkten Pp

LEN: Avstand fran hjalppunkt Py till den forsta
konturpunkten Pp

Radiekompensering RR/RL for 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
0L ...

Framkorning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta
konturpunkten: APPR LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Pgq till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas det till den forsta konturpunkten P
pa en vinkelrdt anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py befinner sig pa
avstédndet LEN + verktygsradien frdn den forsta konturpunkten Pj.

Godtycklig konturfunktion: Framkdérning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LN:
Koordinater for den forsta konturpunkten Pp

Langd: Avstand till hjalppunkten Py. Ange alltid ett
positivt varde i LEN!

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 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Forflyttning till Pg utan radiekompensering

P med radiekomp. RR, avsténd fran Py till P:
LEN=15

Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement

YA
35
Pa
20 RR o
10 ) “::-
—1»—@?\ i ==
X

T

Forflyttning till Pg utan radiekompensering
Pa med radiekomp. RR
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement
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6.3 Framk

Framkorning pa en tangentiellt anslutande
cirkelbage: APPR CT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifrén forflyttas verktyget pé en cirkelbédge, som
ansluter tangentiellt till det forsta konturelementet, till den forsta
konturpunkten Pa.

Cirkelbagen fran Py till Py bestams av radien R och centrumvinkeln
CCA. Cirkelbagens rotationsriktning faststélls med hjélp av information
om det foérsta konturelementet.

Godtycklig konturfunktion: Framkdrning till startpunkt Pg

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

apPR o1 Koordinater for den forsta konturpunkten P

o

Radie R for cirkelbdgen

Vid framkdrning fréan den sida pa arbetsstycket som
har definierats via radiekompenseringen: Ange ett
positivt R

Vid framkdrning ut fran arbetsstyckets sida:
Ange ett negativt R

Centrumvinkel CCA fér cirkelbagen

CCA anges bara med positiva varden
Maximalt inmatningsvarde 360°
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

0L...
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YA

35

Forflyttning till Pg utan radiekompensering
Pa med radiekomp. RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

N&sta konturelement
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Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: APPR LCT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje frén startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pé en cirkelbage till den

forsta konturpunkten P,. Den i APPR-blocket programmerade
matningen ar verksam.

Cirkelbagen ansluter tangentiellt till bade réatlinjen Pg — P och till det
forsta konturelementet. Darfér behovs bara radien R for att entydigt
faststalla verktygsbanan.

Godtycklig konturfunktion: Framkaérning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LCT:

APPR Lot Koordinater for den férsta konturpunkten P
. . . . .
- Radie R for cirkelbdgen. Ange ett positivt R

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Frankoérning pa en ratlinje med tangentiell
anslutning: DEP LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en ratlinje frdn den sista konturpunkten
Pe till slutpunkten Py. Den réta linjen ligger i det sista

konturelementets forlangning. Py befinner sig pa avstdndet LEN fran
PE.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

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

LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py frén det sista
- konturelementet Pg

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Forflyttning till Pg utan radiekompensering
P med radiekomp. RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

Nésta konturelement

Yi

|
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Sista konturelementet: Pg med radiekompensering
Frankoérning med LEN=12,5 mm

Frikérning Z, aterhopp, programslut
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Frankorning pa en ratlinje vinkelrat fran den
sista konturpunkten: DEP LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en rétlinje fran den sista konturpunkten
Pe till slutpunkten Py. Den réta linjen gér vinkelratt fran den sista
konturpunkten Pg. Py befinner sig pé avstdndet LEN + verktygsradien
frén PE.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

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

oEP LN LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py
~0 Viktigt: Ange ett positivt varde i LEN!

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning: DEP CT

TNC:n forflyttar verktyget pé en ratlinje fran den sista konturpunkten
Pe till slutpunkten Py. Cirkelb&gen ansluter tangentiellt till det sista
konturelementet.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

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

Centrumvinkel CCA for cirkelbagen
g

Radie R for cirkelbagen

Verktyget skall kora ifran arbetsstycket &t det hall
som definierats via radiekompenseringen: Ange ett
positivt R

Verktyget skall kora ifrdn arbetsstycket at det
motsatta hallet som definierats via
radiekompenseringen: 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
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Sista konturelementet: P med radiekompensering
Frankérning med LEN = 20 mm vinkelratt mot kontur
Frikérning Z, &terhopp, programslut
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Sista konturelementet: P med radiekompensering
Centrumvinkel=180°,
Cirkelradie=8 mm

Frikérning Z, dterhopp, programslut
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Frankoérning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: DEP LCT

TNC:n forflyttar verktyget pa en ratlinje fran den sista konturpunkten
Pe till en hjalppunkt Py. Darifrén forflyttas verktyget pé en rat linje till
slutpunkten Py. Det sista konturelementet och den réta linjen frén Py
— Py har tangentiella dvergangar till cirkelb&dgen. Darfor behovs bara
radien R for att entydigt bestdmma cirkelbagen.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LCT:
DEP Lot Ange koordinaterna for slutpunkten Py

Radie R for cirkelbdgen. Ange ett positivt R

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Sista konturelementet: Pg med radiekompensering

Koordinater Py, cirkelradie=8 mm
Frikérning Z, aterhopp, programslut
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga
koordinater

Oversikt konturfunktioner

Konturfunktions-

Funktion knapp Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter

Ratlinje L Ratlinje Koordinater for den rata linjens
eng.: Line slutpunkt

Fas: CHF [CHFJ Fas mellan tva réta linjer Faslangd

eng.: CHamFer Lo

Cirkelcentrum CC; &€ Ingen Koordinater for cirkelcentrum alt.
eng.: Circle Center Pol

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

Cirkelbage CR CR Cirkelbdge med bestdmd radie Koordinater for cirkelns slutpunkt,
eng.: Circle by Radius e cirkelradie, rotationsriktning
Cirkelbadge CT T Cirkelbdge med tangentiell Koordinater for cirkelns slutpunkt
eng.: Circle Tangential j anslutning till féregdende och

efterfoljande konturelement

Hornrundning RND RND, Cirkelbage med tangentiell Hoérnradie R

eng.: RouNDing of oo anslutning till féregdende och

Corner efterféljande konturelement

Flexibel kontur- Ratlinje eller cirkelbage med se "Konturfunktioner — Flexibel

programmering FK godtycklig anslutning till konturprogrammering FK", sida
foregdende konturelement 146

Ratlinje L

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran sin aktuella position till
den réta linjens slutpunkt. Startpunkten &r det foregadende blockets Y A
slutpunkt.
{ o,_/,: Koordinater for den rata linjens slutpunkt u _-
Om sé onskas: 2 N
Radiekompensering RL/RR/RO P
Matning F =4
Tillaggsfunktion M
B
N o
20 —* X
10
60
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Exempel NC-block

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15

9 L X+60 IY-10

Overfor ar-position

Man kan dven generera ett ratlinjeblock (L-block) med knappen
"OVERFOR AR-POSITION" (teach in):

Forflytta verktyget, i driftart Manuell drift, till positionen som skall
Overforas

Vaxla bildskarmspresentation till Programinmatning/Editering
Valj ett programblock, efter vilket du 6nskar infoga L-blocket

Tryck pa knappen "OVERFOR AR-POSITION": TNC:n
genererar ett L-block med ar-positionens koordinater

Infoga Fas CHF mellan tva rata linjer
Fasningsfunktionen gor det mojligt att fasa av hérn som ligger mellan
tva rata linjer.

| rétlinjeblocket innan och efter CHF-blocket skall man alltid
programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall utféras i.

Radiekompenseringen fore och efter CHF-blocket méaste vara lika.
Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.

Fasens langd: Ange fasens langd

Om sé& dnskas:
Matning F (endast verksam i CHF-blocket)

Exempel NC-block

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

% En kontur far inte bdrja med ett CHF-block.
En fas kan bara utforas i bearbetningsplanet.

Positionering till den av fasen avskurna hérnpunkten
kommer inte att utforas.

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

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Konturfunkt

Hornrundning RND

Med funktionen RND kan konturhorn rundas av.

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

Rundningsb&gen maéste kunna utféras med det aktuella verktyget.
RN& Rundningsradie: Ange cirkelbdgens radie

- Om sé& dnskas:

Matning F (endast verksam i RND-blocket)

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 foregaende och det efterfoljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hérnrundningen
skall utféras i. Om man bearbetar konturen utan
verktygsradiekompensering sa maste man programmera

bearbetningsplanets bada koordinater.

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.

Ett RND-block kan dven anvandas for tangentiell
framkorning till en kontur, exempelvis dé APPR-
funktionen inte bor anvandas.
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Cirkelcentrum CC

Cirkelcentrum definierar man for cirkelbdgar som programmeras med
C-knappen (cirkelbdge C). For detta

anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater eller
overfor den sist programmerade positionen eller
éverfor koordinaterna med knappen “OVERFOR AR-POSITION”

& 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 éverensstammer inte med bilden.

Varaktighet

Ett cirkelcentrum galler @nda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum.

Ange cirkelcentrum CC inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater s& 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 anvénds samtidigt som Pol for poléra
koordinater.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Konturfunkt

Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC

Definiera cirkelcentrum CC innan cirkelbdge C programmeras. Den
senast programmerade verktygspositionen fére C-blocket ar
cirkelbagens startpunkt.

Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt

[ &€ Koordinater for cirkelcentrum
°\c Koordinater for cirkelbagens slutpunkt

Rotationsriktning DR

Om sé& Onskas:
Matning F

Tilldggsfunktion 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
startpunkten.

I:ﬂg_—, Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa
cirkelbagen.

Inmatningstolerans: Upp till 0,016 mm (valbar via
maskinparameter “circleDeviation")

Cirkelbage CR med bestamd radie

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.
e Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

’ Radie R
Varning: Fortecknet definierar cirkelbagens storlek!

Rotationsriktning DR
Varning: Fortecknet bestdmmer konkav eller konvex
cirkelbage!

Om sé& oOnskas:
Tillaggsfunktion M

Matning F

Fullcirkel

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

Den fdrsta halvcirkelns slutpunkt ar den andra halvcirkelns startpunkt.
Den andra halvcirkelns slutpunkt &r den forstas startpunkt.

132
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Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R

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

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

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

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbédgens valvning skall
vara utét (konvex) eller indt (konkav):

Konvex: Rotationsriktning DR- (med radiekompensering RL)
Konkav: Rotationsriktning DR+ (med radiekompensering RL)

Exempel NC-block

ioner —ra

% Avstandet fran cirkelbagens start- och slutpunkt far inte
vara storre an cirkelns diameter.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Konturfunkt

Cirkelbage CT med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
foregdende programmerade konturelementet.

En anslutning &r “tangentiell” d& skarningspunkten mellan tva
konturelement ar mjuk och kontinuerlig. Det bildas alltsa inget synligt
horn i skarven mellan konturelementen.

Konturelementet som cirkelbdgen skall ansluta tangentiellt till skall

programmeras i blocket direkt innan CT-blocket. For detta behdvs

minst tva positioneringsblock

Ey Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

’ Om s& Onskas:
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
konturelementet skall innehélla bada koordinaterna i
planet som cirkelbagen skall utforas i!
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Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikdrning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport FMAX
Férpositionering av verktyget

6.4 Konturfunkt

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1 pé en réat linje med
tangentiell anslutning

Forflyttning till punkt 2

Punkt 3: forsta rata linjen for horn 3

Programmering av fas med langd 10 mm

Punkt 4: andra réta 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
Lamna konturen pa en rat linje med tangentiell anslutning

Frikdrning av verktyget, programslut

- @



6.4 Konturfunktioner - rél.kliga koordinater

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 pa en cirkelbdge med
tangentiell anslutning

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
tangen-

tiell anslutning till punkt 6, TNC:n beraknar sjélv radien

36 6 Programmering: Programmering av konturer @
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16 L X+5 Forflyttning till sista konturpunkten 1
17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
18 L Z+250 RO FMAX M2 Frikorning av verktyget, programslut

19 END PGM CIRCULAR MM

6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater
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6.4 Konturfunktioner - rél.kliga koordinater
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera cirkelcentrum

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelns startpunkt pa en cirkelbage med tangentiell
Anslutning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Ldmna konturen pé en cirkelbdge med tangentiell
Anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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6.5 Konturfunktioner — polara
koordinater

Oversikt

Med poléra koordinater definierar man en position via en vinkel PA och
ett avstand PR fran en tidigare definierad Pol CC (se "Grunder”, sida

146).

Polara koordinater anvandes med fordel vid:

Positioner pa cirkelbagar
Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid hélcirklar

Oversikt konturfunktioner med polira koordinater

Funktion

Konturfunktionskna Verktygsrorelse

Erforderliga uppgifter

Ratlinje LP

Ratlinje

(%) * P

Poléar radie, polar vinkel for
ratlinjens slutpunkt

Cirkelbage CP

Cirkelbage runt cirkelcentrum/Pol
CC till cirkelbagens slutpunkt

]+ (P

Polér vinkel fér cirkelbagens
slutpunkt, rotationsriktning

Cirkelbage CTP

Cirkelbdge med tangentiell
anslutning till féregdende
konturelement

=)~ [P

Polar radie, polar vinkel for
cirkelbagens slutpunkt

Skruvlinje (Helix)

Overlagring av en cirkelbage och
en ratlinje

) * (P

Poléar radie, polar vinkel for
cirkelbagens slutpunkt, koordinat
for slutpunkten i verktygsaxeln

Polara koordinater utgangspunkt: Pol CC

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

CcC

&

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

Koordinater CC: Ange ratvinkliga koordinater for Pol

Ange inte nagra koordinater. Definiera Pol CC innan

eller
For att dverféra den sist programmerade positionen:

YA

CC

du programmerar polara koordinater. Pol CC
programmeras endast i ratvinkliga koordinater. Pol CC
ar aktiv dnda tills du definierar en ny Pol CC.

@
%

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

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

L @ Poldr koordinatradie PR: Ange avstandet frdn den
) rata linjens slutpunkt till Pol CC

Polér koordinatvinkel PA: Vinkelposition for den réta
linjens slutpunkt mellan -360° och +360°

Fortecknet for PA ar fastlagt genom vinkelreferensaxeln och relateras
dartill:

For moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR: PA>0

For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR: PA<0O
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 polara koordinatradien PR &ar samtidigt cirkelbagens radie. PR ar
bestdmd genom avstédndet mellan startpunkten och Pol CC. Den
senast programmerade verktygspositionen innan CP-blocket ar
cirkelbagens startpunkt.

O\c @ Poldr koordinatvinkel PA: Vinkelposition for
cirkelbagens slutpunkt med ett vdarde mellan —-5400°
och +5400°
Rotationsriktning DR
Exempel NC-block
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Vid inkrementala koordinater skall samma fértecken
anges for DR och PA.
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Cirkelbage CTP med tangentiell anslutning

Verktyget forflyttas pé en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
féregédende konturelementet.

— [E Poldr koordinatradie PR: Avstand mellan
j cirkelbagens slutpunkt och Pol CC
Poldr koordinatvinkel PA: Vinkelposition for
cirkelbagens slutpunkt

Exempel NC-block

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

% Pol CC ér inte cirkelbdgens centrumpunkt!

Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje ar en kombination av en cirkular rérelse och en linjar
rorelse vinkelrdatt mot den cirkuldra rorelsen. Dessa rorelser Overlagras
och utférs samtidigt. Cirkelbagen programmeras i ett huvudplan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med polara koordinater.

Anvandningsomrade
Inner- och yttergdngor med stora diametrar
Smarjspar

Berakning av skruvlinjen

For programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften om
den totala vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen samt
skruvlinjens totala hdjd.

For berakning vid frasriktning nedifran och upp géller:

Antal géngor n Gangor + gangoverlapp vid

Géngans borjan och slut
Total hojd h Stigning P x antal gédngor n
Inkrementaltotal Antal gangor x 360° + vinkel for
vinkel IPA gangans bdrjan + vinkel for gangdverlapp
Startkoordinat Z Stigning P x (géangor + gangoverlapp vid

gangans borjan)

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

Skruvlinjens form

Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen, rotationsriktningen
och radiekompenseringen for olika konturformer.

w Arbets- Rotations- Radie-
Invéndig ganga riktning riktning kompensering
hdgerganga Z+ DR+ RL
vansterganga Z+ DR- RR
hégerganga Z- DR- RR
vansterganga Z— DR+ RL
Utvandig
ganga
hégerganga Z+ DR+ RR
vansterganga Z+ DR- RL
hégerganga /- DR- RL
vansterganga /- DR+ RR

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 ett varde mellan —=5400° och
+5400° anges. Om géngan som skall frdsas kommer att
innehalla fler an 15 varv sa programmerar man skruvlinjen
i en programdelsupprepning (se

"Programdelsupprepningar”, sida 322)

@ @ Polar koordinatvinkel: Ange den totala inkrementala
vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen.
Efter inmatning av vinkeln véljer man
verktygsaxeln med en av axelvalsknapparna.

Ange koordinat for skruvlinjens hojd inkrementalt

Rotationsriktning DR
Medurs skruvlinje: DR—
Moturs skruvlinje: DR+

Exempel NC-block: Gdnga M6 x 1 mm med 5 gangor

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera utgdngspunkt fér poldra koordinater
Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen vid punkt 1 pé en cirkelbage med

tangentiell anslutning

Forflyttning till punkt 2
Forflyttning till punkt 3
Forflyttning till punkt 4
Forflyttning till punkt 5
Forflyttning till punkt 6
Forflyttning till punkt 1

Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikérning av verktyget, programslut

100

143

6.5 Konturfunktioner -olara koordinater



6.5 Konturfunktioner -oléra koordinater

144

50

M64 x 1,5

50 100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pé en cirkelbage med tangentiell anslutning
Forflyttning med Helix-interpolering

Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikbrning av verktyget, programslut
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Om fler an 15 gangor skall frésas:

HEIDENHAIN TNC 320

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

6.5 Konturfunktioner .olara koordinater
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

6.6 Konturfunktioner - Flexibel
konturprogrammering FK

Grunder

Arbetsstyckesritningar som inte dr NC-anpassade innehéller ofta
mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra
dialogknapparna. Da kan exempelvis

bekanta koordinater ligga pa konturelementet eller i dess narhet,
koordinatuppgifter referera till ett annat konturelement eller
riktningsuppgifter och uppgifter om konturférloppet vara bekanta.

Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjalp av den flexibla
konturprogrammeringen FK. TNC:n berdknar konturen utifran de
kanda koordinatuppgifterna och stoédjer programmeringsdialogen med
en interaktiv FK-grafik. Bilden uppe till hoger visar ett exempel pa
ritningsunderlag som enklast definieras med FK-programmering.

@ Beakta foljande forutsattningar for FK-
programmeringen

Konturelement som programmeras med flexibel
konturprogrammering kan bara programmeras i
bearbetningsplanet. Bearbetningsplanet definieras i
bearbetningsprogrammets foérsta BLK-FORM-block.

Ange alla tillgéngliga uppgifter om varje konturelement.
Programmera aven uppgifter som inte férandras i varje
block: Icke programmerade uppgifter tolkas som
obekanta!

Q-parametrar ar tilldtna i alla FK-element forutom element
med relativa referenser (t.ex RX eller RAN), med andra ord
element som refererar till andra NC-block.

Om man blandar bade konventionell programmering och
flexibel konturprogrammering i programmet sa maste
varje FK-avsnitt vara entydigt bestamt.

TNC:n behdver en fast punkt fran vilken berakningarna
utgar. Programmera darfér en position med de gra
dialogknapparna, som innehaller bearbetningsplanets
bada koordinater, innan FK-avsnittet. | detta block far inga
Q-parametrar programmeras.

Om det forsta blocket i FK-avsnittet ar ett FCT- eller FLT-
block maste framkdrningsriktningen vara entydigt
definierad. Darfor skall man programmera minst tva NC-
block med de gré dialogknapparna innan FK-avsnittet
borjar.

Ett FK-avsnitt far inte borja direkt efter ett LBL-marke.
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@ Skapa FK-program for TNC 4xx:

For att kunna lasa in ett FK-program i en TNC 4xx som har
skapats i en iTNC 320 s& maste de individuella FK-
elementen inom ett block vara ordnade i samma féljd som
i softkeyraden.

Grafik vid FK-programmering

. . . . . e e Programmering
@ For att kunna anvénda grafiken vid FK-programmering HEBEL . H
valjer man bildskarmsuppdelning PROGRAM + GRAFIK 3 oo a2 2 szseo reve =
(se "Programinmatning/Editering” pa sidan 31) =N .J
7 B e e o s )
Med ofullstandiga koordinatuppgifter kan oftast inte en 35 foy O RS coxmes coves \!)
arbetsstyckeskontur bestdmmas entydigt. | dessa fall presenterar A=\ |
TNC:n de olika méjliga [6sningarna i FK-grafiken och man fér sjalv T e v | |- “‘
mojlighet att vélja en av dessa I6sningar. FK-grafiken presenterar 38 PEETer’ x-20 veo 24100 RS FHAX .
. M 21 END PGM HEBEL MM
arbetsstyckeskonturen med olika farger:
vit Konturelementet ar entydigt bestamt
gron De inmatade uppgifterna ger ett antal méjliga I6sningar; —
man véljer sjalv en av dessa .
rod De inmatade uppgifterna racker dnnu inte for att berdkna = = P
konturen; man anger ytterligare uppgifter Losnmng | Losang ‘ ‘ SLUT ‘

Nar de inmatade uppgifterna erbjuder flera Idsningar och
konturelementet presenteras med gron farg sa valjer man den
korrekta konturen pa foljande satt:

e Tryck pa softkey VISA LOSNING upprepade géanger
tills det korrekta konturelementet visas. Anvand
zoom-funktionen (andra softkeyraden), om det inte ar
mojligt att se skillnad mellan de olika I6sningarna i
standardpresentationen.

Det presenterade konturelementet motsvarar
REETED ritningsunderlaget: Bestdm med softkey VALJ
LOSNING
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

Om man annu inte vill valja en med grén farg presenterad kontur sa
trycker man péa softkey AVSLUTA VAL for att fortsatta FK-dialogen.

I% Konturelement som presenteras med gron farg bor valjas
med VALJ LOSNING sa snart som mdjligt. Detta
underlattar TNC:ns berékningar av efterfoljande
konturelement.

Er maskintillverkare kan definiera andra farger for FK-
grafiken.

NC-block, fran ett program som anropas med PGM CALL,
presenteras av TNC:n med en annan farg.

Visa blocknummer i grafikfonstret
For att visa blocknummer i grafikfénstret:

vis / Véxla softkey VIAS / VISA INTE BLOCK-NR. till VISA
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Oppna FK-dialog

Om man trycker pa den gra konturfunktionsknappen FK kommer
TNC:n att presentera softkeys med vilka FK-dialogen kan 6ppnas: Se
efterféljande tabellen. For att sedan vélja bort dessa softkeys trycker
man péa knappen FK pa nytt.

Nar man oppnar FK-dialogen med en av dessa softkeys sa visar TNC:n
en utdkad softkeyrad. Med denna softkeyrad kan man ange kénda
koordinater, ge riktningsangivelser och mata in uppgifter om
konturforloppet.

FK-element Softkey
Rétlinje med tangentiell anslutning 0
Ratlinje utan tangentiell anslutning [
=
Cirkelbdge med tangentiell anslutning For
d

Cirkelbage utan tangentiell anslutning

Pol for FK-programmering FroL

i B

Pol fér FK-programmering

Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
péa knappen FK
Oppna dialog for definition av Pol: Tryck pa softkey
i FPOL. TNC:n visar axelsoftkeys for det aktiva

bearbetningsplanet

Ange Pol-koordinaterna via dessa softkeys

@ Pol for FK-programmeringen forblir aktiv anda tills du
definierar den pa nytt via FPOL.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

Flexibel programmering av rata linjer

Ratlinje utan tangentiell anslutning
@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

o Oppna dialogen for flexibel ratlinje: Tryck pa softkey
= FL. TNC:n visar ytterligare softkeys

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjalp av dessa
softkeys. FK-grafiken presenterar den
programmerade konturen med rod farg tills de
inmatade uppgifterna ér tillrackliga. Flera Idsningar
presenteras i grafiken med gron farg (se " Grafik vid
FK-programmering”, sida 147).

Ratlinje med tangentiell anslutning

Nér en ratlinje skall ansluta tangentiellt till det féregdende
konturelementet dppnar man dialogen med softkey FLT:

@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

o Oppna dialogen: Tryck pa softkey FLT
1 pp g YCK P Y

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjélp av
softkeys

Flexibel programmering av cirkelbagar

Cirkelbage utan tangentiell anslutning

@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK
Oppna dialogen for flexibel cirkelbage: Tryck pa
softkey FC; TNC:n visar softkeys fér direkta uppgifter

om cirkelbagen eller uppgifter om cirkelns centrum

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjélp av dessa
softkeys: FK-grafiken presenterar den
programmerade konturen med rod farg tills de
inmatade uppgifterna ar tillrackliga. Flera |dsningar
presenteras i grafiken med gron farg (se " Grafik vid
FK-programmering”, sida 147).

Cirkelbage med tangentiell anslutning

Nér en cirkelbdge skall ansluta tangentiellt till det féregédende
konturelementet dppnar man dialogen med softkey FCT:

@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

= Oppna dialogen: Tryck pa softkey FCT
1 pp g YCK P y

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjélp av
softkeys
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Inmatningsmojligheter

Koordinater for slutpunkt

Kénda uppgifter Softkeys

Ratvinkliga koordinater X och Y ‘ S\L ‘ ‘ S\L ‘

~
o

Polara koordinater i forhallande till FPOL  [= 2 ‘

Exempel NC-block
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Konturelements riktning och langd

Kanda uppgifter Softkeys

Y

30

20

L1 0~
20

Linjens langd

Linjens stigningsvinkel

Kordans langd LEN for cirkelbagen

Stigningsvinkel AN fér ingdngstangenten

Cirkelbagens mittpunktsvinkel

cIER I T

Exempel NC-block

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45

29 FCT DR- R15 LEN 15

HEIDENHAIN TNC 320
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

Cirkelcentrum CC, radie och rotationsriktning i FC-/FCT-block

TNC:n beraknar cirkelcentrumet for flexibelt programmerade
cirkelbagar utifran de inmatade uppgifterna. Darfor ar det aven vid FK-
programmering mojligt att programmera fullcirklar med ett block.

Om man vill definiera cirkelcentrum med poléra koordinater maste Pol
programmeras med funktionen FPOL istallet for med CC. FPOL ar
aktiv fram till ndsta block med FPOL och anges med ratvinkliga
koordinater.

I:ﬂg_—, Ett konventionellt programmerat eller beraknat
cirkelcentrum ér inte langre aktivt som Pol eller
cirkelcentrum i ett nytt FK-avsnitt: Nar konventionellt
programmerade poldra koordinater refererar till en Pol,
som definierats tidigare i ett CC-block, sa skall man
definiera denna Pol pa nytt med ett CC-block efter FK-
avsnittet.

Kanda uppgifter Softkeys

40° ~
15 FPOL,I (

Cirkelcentrum i ratvinkliga koordinater

] |l

Cirkelcentrum i poléra koordinater

ol e

Cirkelbagens rotationsriktning R ok
aa

Cirkelbagens radie

Exempel NC-block

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Slutna konturer

Med softkey CLSD kan man markera bdrjan och slut pa en sluten
kontur. Darigenom reduceras antalet mojliga I6sningar for det sista
konturelementet.

CLSD anger man som ett tilldgg till en annan konturuppgift i ett FK-
avsnitts forsta och sista block.

Bdrjan pé kontur: CLSD+
ﬂ Slut pa kontur: CLSD-

Exempel NC-block

HEIDENHAIN TNC 320
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

Hjalppunkter

Bade for flexibla ratlinjer och for flexibla cirkelbdgar kan man ange
hjalppunkter som ligger pa eller i narheten av konturen.

Hjalppunkter pa en kontur

Hjalppunkten befinner sig exakt pa linjen alt. i linjens férlangning eller
exakt péa cirkelbagen. v

Kénda uppgifter Softkeys

ray

60.071 ~ TR0

= = ~T
4
7
X-koordinat for en hjalppunkt

Pix P2x P3X _o. I
P1, P2 eller P3 pa en cirkelbage |2 ‘ €] ‘ ‘ﬁﬂ ‘ .

‘e —
Y-koordinat for en hjalppunkt L Ezie R X
P1, P2 eller P3 pa en cirkelbage ﬁg ‘ @T‘ @H ! 50

42.929

X-koordinat for hjalppunkten
P1 eller P2 pa en ratlinje

Y-koordinat for en hjélppunkt
P1 eller P2 pa en ratlinje

Hjalppunkter bredvid en kontur

Kénda uppgifter Softkeys
X-och Y-koordinat for hjalppunkten bredvid

en ratlinje M‘
Avstand mellan hjélppunkten och ratlinjen

X-och Y-koordinat for hjalppunkten bredvid

en cirkelbdge MI\E‘

Avstand mellan hjalppunkten och
cirkelbagen

Exempel NC-block

PDY ‘

PDY ‘

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Relativ referens

Relativa referenser ar uppgifter som refererar till andra konturelement.

Softkeys och programord for Relativa referenser borjar med ett “R”.
Bilden till hdger visar méattuppgifter som man boér programmera med
relativa referenser.

% Koordinater med relativ referens anges alltid inkrementalt.
Dessutom anges blocknumret pa konturelementet som
man refererar till.

Konturelementet, vars blocknummer man anger, far inte
ligga mer an 64 positioneringsblock ifran blocket som man
programmerar referensen i.

Om man raderar ett block som ett annat block refererar till
sa kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Korrigera programmet innan detta block raderas.

Relativ referens till block N: Slutpunktens koordinater

Kanda uppgifter Softkeys

Yi

20
20 45°
o\ Loo°
o 200 &
" FPOL +
BN
35
10

Ratvinkliga koordinater

i férhallande till block N ] R ]

Poléra koordinater i forhallande till - -
ReR (W] Re [Noe]
block N

Exempel NC-block

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

HEIDENHAIN TNC 320
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel kontn.

Relativ referens till block N: Konturelementets riktning och
avstand

Vinkel mellan ratlinjen och ett annat konturelement H
alt. mellan cirkelbdgens ingdngstangent och ett
annat konturelement.

Ratlinje parallell med ett annat konturelement E

Avstand mellan ratlinjen och det parallella
konturelementet

Exempel NC-block

Relativ referens till block N: Cirkelcentrum CC

Ratvinkliga koordinater for

cirkelcentrum i férhéllande till block N E ﬁ

Polara koordinater for cirkelcentrum i
forhallande till block N

Exempel NC-block

156
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m
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m
pd
I
D
=
_|
P
o
w
N
o

100

75

30
20+

20 50

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikdrning av verktyget
Férpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning

FK-avsnitt:

Programmering av kanda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning

Frikérning av verktyget, programslut

75

100
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forpositionering i verktygsaxeln

Forflyttning till bearbetningsdjupet

6.6 Konturfunktioner - Flexibel kontll
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Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning
FK-avsnitt:
Programmering av kanda uppgifter om varje konturelement

FK

l"ogrammermg

Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut
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50

-10 -

-25 -

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet
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Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning

FK-avsnitt:

Programmering av kanda uppgifter om varje konturelement

Ldmna konturen pa en cirkelbadge med tangentiell anslutning

Frikdrning av verktyget, programslut

FK
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7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOPP

7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner
M och STOPP

Grunder

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

programférloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom péslag och avstadngning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

%‘ Maskintillverkaren kan frige tillaggsfunktioner som inte
finns beskrivna i denna handbok. Dessutom kan
maskintillverkaren dndra de beskrivna
tillaggsfunktionernas betydelse och verkan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Man kan ange upp till tvé tillaggsfunktioner M i slutet av ett
positioneringsblock alternativt i ett separat block. TNC:n presenterar
d& foljande dialog: Hjalpfunktion M ?

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

| driftarterna Manuell och El. Handratt anger man tillaggsfunktionerna
via softkey M.

Beakta att vissa tillaggsfunktioner blir verksamma i borjan
@5 av ett positioneringsblock, vissa andra i slutet, oberoende
av i vilken ordningsféljd de placeras i respektive NC-block.

Tilldggsfunktionerna blir verksamma fran det block som de
definierats i.

Vissa tilldaggsfunktioner ar bara aktiverade i det block de
har programmerats i. Nar tillaggsfunktioner inte bara ar
verksamma i det block de programmeras i sa maste du
upphéva dem i nagot senare block med en separat M-
funktion, alternativt upphévs de automatiskt av TNC:n i
programslutet.
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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 tillaggsfunktion M:

Programmera ettavbrottiprogramkdrningen: Tryck pa
knappen STOP

Ange tilldggsfunktion M
Exempel NC-block

87 STOP M6

HEIDENHAIN TNC 320
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& 72 Tillaggsfunktioner for kontroll
_% av programkorning, spindel och
'S kylvatska
>
= Oversikt
S

(@) M Verkan Aktiveras vid block -  borjan Slut
) MO0 Programexekvering STOPP

o) Spindel STOPP

c Kylvétska AV

% MO01 Valbart Stopp av programkdrningen
DT, MO02 Programexekvering STOPP

c Spindel STOPP

— Kylvatska fran

E Aterhopp till block 1

:0 Radera statuspresentationen

N (avhéngigt maskinparameter

E clearMode)

E MO03  Spindel TILL medurs

8’ MO04  Spindel TILL moturs

S

o MO05 Spindel STOPP

C>U MO06 \Verktygsvaxling (maskinberoende
— funktion) Spindelstopp

3 Programexekvering STOPP

o MO8  Kylvatska TILL

c

(@) M09 Kylvatska AV

=

— M13  Spindel TILL medurs

0 Kylvatska TILL

[l

A M14  Spindel TILL moturs

dc-’ Kylvatska till

O M30 som M02

)

=<

c

=)

(=

(72)

(22]

(=2}

©

-

N

™~
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7.3 Programmering av maskinfasta
koordinater: M91/M92

Programmering av maskinfasta koordinater:
M91/M92

Matskalans nollpunkt

P& matskalan finns ett referensmaérke som indikerar métskalans
nollpunkt.

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behdver man for féljande andamal:

Stélla in begransning av rérelseomradet (mjukvarubegrénsning)

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

Instéllning av arbetsstyckets utgangspunkt

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

Standardbeteende
TNC:n refererar koordinater till arbetsstyckets utgangspunkt, se

"

"Instéllning av utgdngspunkt (utan 3D-avkdnnarsystem)”, sida 47.

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga fran maskinens
nollpunkt, istallet for arbetsstyckets utgangspunkt, s anger man M91
i dessa block.

@ Om du programmerar inkrementala koordinater i ett M91-
block sa utgar dessa koordinater fran den senast
programmerade M91-positionen. Om ingen M91-position
ar programmerad i det aktiva NC-programmet, sa utgar
koordinaterna fran den aktuella verktygspositionen.

TNC:n presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens nollpunkt. |
statuspresentationen valjer man koordinatvisning REF, se
"Statuspresentation”, sida 33.

HEIDENHAIN TNC 320
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M91/M92

7.3 Programmering av maskinfasta koordinater

Beteende vid M92 — Maskinens utgangspunkt

? Foérutom 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 utga fran maskinens
utgdngspunkt, istallet for arbetsstyckets utgdngspunkt, 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 éar bara aktiva i programblocken, i vilkka M91 eller M92
har programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utga frdn maskinens nollpunkt sa kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt spéarras i en
eller flera axlar.

Om funktionen for instélining av arbetsstyckets utgdngspunkt har
spérrats for alla axlar s& kommer TNC:n inte att visa softkey
INSTALLN. UTGANGSPUNKT i driftart Manuell drift.

Bilden visar ett koordinatsystem med maskinens och arbetsstyckets
nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att daven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt maste
man aktivera dvervakningen av bearbetningsutrymmet och lata
radmnet presenteras i forhallande till den instéllda utgdngspunkten, se
"Presentation av rédmnet i bearbetningsrummet”, sida 407.
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74 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende
Vid ytterhorn infogar TNC:n en 6vergangsbage. Vid mycket sma
kontursteg kan detta medfdra att verktyget skadar konturen.

Vid sadana tillfallen avbryter TNC:n programkdérningen och presenterar
ett felmeddelande "Verktygsradie for stor”.

Beteende med M97

TNC:n beraknar konturskarningspunkten for konturelementen — pa
samma satt som vid innerhérn — och forflyttar verktyget via denna
punkt.

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhérnet.

@ Istallet for M97 bor du anvanda den kraftfullare funktionen
M120 LA (se "Beteende med M120" pa sidan 172)!

Verkan

M97 ar bara verksam i det programblock som den har
programmerats i.

% Konturhérn som bearbetas med M97 blir inte fullstéandigt

bearbetade. Eventuellt maste konturhdérnet efterbearbetas
med ett mindre verktyg.

HEIDENHAIN TNC 320
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74 Tilléggsfunkticl for konturbeteende

Exempel NC-block

170

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 innerhérn berdknar TNC:n skadrningspunkten for frdsbanorna och
andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt. Y A

Nar konturen ar 6ppen vid hdrn ger detta upphov till en ofullstandig
bearbetning:

Beteende med M98

Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar TNC:n verktyget sa langt att
varje konturpunkt blir fullstandigt bearbetad:

Verkan
M98 ar bara verksam i de programblock som den har programmerats i.

M98 aktiveras i blockets slut.

Exempel NC-block
Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10, 11 och 12:

10 L X... Y... RL F
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

Matningshastighet vid cirkelbagar: M109/M110/
M111

Standardbeteende

TNC:n hanfdr den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Beteende vid cirkelbagar med M109

TNC:n anpassar hastigheten vid inner- och ytterbearbetning av
cirkelbagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

Beteende vid cirkelbagar med M110

TNC:n anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning av
cirkelbdgar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid
ytterbearbetning av cirkelbdgar sker ingen matningsanpassning.

@ M110 ar aven verksam vid invandig bearbetning av
cirkelbagar med konturcykler. Om man definierar M109
resp. M110 fore anropet av en bearbetningscykel,
fungerar matningsanpassningen aven vid cirkelbdgar inom
bearbetningscykeln. Vid slutet eller efter avbrott av en
bearbetningscykel aterstalls normaltillstandet.

Verkan

M109 och M110 aktiveras i blockets bdrjan.
M109 och M110 upphavs med M111.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardbeteende

Om verktygsradien &r storre an ett kontursteg som skall utféras med
radiekompensering sé avbryter TNC:n programexekveringen och
presenterar ett felmeddelande. M97 (se "Bearbeta sma kontursteg:
M97" pa sidan 169) forhindrar felmeddelandet men ger upphov till ett
frasmarke och forskjuter dessutom hornet.

Om konturen innehaller sekvenser dar verktyget 6verlappar
efterkommande konturelement, forstér TNC:n i fdrekommande fall
konturen.

Beteende med M120

TNC:n Gvervakar en radiekompenserad kontur sa att efter- och
Overskarningar inte uppstar samt berdknar verktygsbanan fram till det
aktuella blocket i forvag. Stéllen som verktyget skulle ha skadat
konturen vid forblir obearbetade (visas i bilden till hdger med morkare
farg). Man kan dven anvanda M120 for att forse digitaliserade data
eller data som genererats av ett externt programmeringssystem med
verktygsradiekompensering. Darigenom kan avvikelser fran den
teoretiska verktygsradien kompenseras.

Antalet block (maximalt 99), som TNC:n férberaknar, definierar man
med LA (eng. Look Ahead: titta framat) efter M120. Ju stdrre antal
block som valjs, desto langre blir blockcykeltiden.

Inmatning

Nar man anger M120 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter antalet block LA som skall férberéknas.

Verkan
M120 méaste anges i ett NC-block som aven innehéller
radiekompensering RL eller RR. M120 ar verksam fran detta block tills
man

upphaver radiekompenseringen med RO

programmerar M120 LAO

programmerar M120 utan LA

anropar ett annat program med PGM CALL

M120 aktiveras i blockets borjan.

Begransningar
Aterkérning till en kontur efter externt/internt stopp far bara utforas
med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N.

Om man anvander konturfunktionerna RND och CHF, far blocket
fore och efter RND respektive CHF endast innehdlla koordinater i
bearbetningsplanet.

Om man vill koéra fram till konturen tangentiellt, maste man anvanda
funktionen APPR LCT; Blocket med APPR LCT far bara innehélla
koordinater i bearbetningsplanet

Om man vill kéra ifran konturen tangentiellt, maste man anvanda
funktionen DEP LCT; Blocket med DEP LCT far bara innehalla
koordinater i bearbetningsplanet

172

YA

7 Programmering: Tillaggs-funktioner @



Overlagra handrattsrérelser under
programkorning: M118

Standardbeteende

| driftarterna for programkorning forflyttar TNC:n verktyget pa det satt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M118

Funktionen M118 mdjliggdér manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Dartill programmerar man M118
och anger ett axelspecifikt varde (linjaraxlar eller rotationsaxlar) i mm.

Inmatning

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sé& fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter de axelspecifika vardena. Anvand knappen
ENTER for att vaxla axelbokstaverna.

Verkan

Man upphaver handrattspositioneringen med en férnyad
programmering av M118 utan koordinatinmatning.

M118 aktiveras i blockets bdrjan.

Exempel NC-block
Under programkdrningen 6nskas mojlighet till handrattsrorelser i

bearbetningsplanet X/Y med +1 mm frédn de programmerade vardena:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1

@ M118 ar aven verksam i driftart Manuell positionering!

Nar M118 &r aktiv erbjuds inte funktionen MANUELL
FORFLYTTNING i samband med avbrott i
programexekveringen!

HEIDENHAIN TNC 320

7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

" @



7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Frankorning fran konturen i verktygsaxelns
riktning: M140

Standardbeteende

| driftarterna for programkorning forflyttar TNC:n verktyget pa det séatt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M140
Med M140 MB (move back) kan man kéra ifran konturen i
verktygsaxelns riktning med en definierbar stracka.

Inmatning

Nar man anger M140 i ett positioneringsblock séa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter hur lang stracka som verktyget skall koras
ifran konturen. Ange den 6nskade strackan som verktyget skall
forflyttas fran konturen eller tryck pa softkey MAX f6r att kora till
rorelseomradets slut.

Dessutom kan man programmera matningen som verktyget skall
forflyttas med under den angivna strackan. Om man inte anger ndgon
matning forflyttar TNC:n den programmerade strackan med
snabbtransport.

Verkan

M140 &r bara verksam i de programblock som M140 har
programmerats i.

M140 aktiveras i blockets bdrjan.

Exempel NC-block
Block 250: Forflytta verktyget 50 mm bort fran konturen

Block 251: Forflytta verktyget till rérelseomradets slut

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

L/é—' Med M140 MB MAX kan man bara frikora i positiv riktning.
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Avstangning av avkannarsystemets
overvakning: M141

Standardbeteende

Nar matstiftet ar paverkat visar TNC:n ett felmeddelande sa snart man
forsoker forflytta en maskinaxel.

Beteende med M141

TNC:n forflyttar maskinaxlarna dven nar avkannarsystemets matstift ar
paverkat. Denna funktion ar nddvandig nar man vill skriva en egen
maétcykel i kombination med matcykel 3. Detta for att kunna frikora
avkannarsystemet med ett positioneringsblock efter utbdjningen.

Om man anvander funktionen M141 maste man sakerstalla
@ att avkannarsystemet frikors i korrekt riktning.

M141 fungerar endast i forflyttningsrorelser med réatlinje-
block.

Verkan

M141 ar bara verksam i de programblock som M141 har
programmerats i.

M141 aktiveras i blockets bdrjan.

Upphav grundvridning: M143

Standardbeteende

Grundvridningen forblir verksam anda tills man aterstéller den eller
skriver 6ver den med ett nytt varde.

Beteende med M143
TNC:n upphaver en programmerad grundvridning i NC-programmet.

@ Funktionen M143 ar inte tilldten vid en blockldsning (block
scan).

Verkan

M143 ar bara verksam i det programblock som M143 har
programmerats i.

M143 aktiveras i blockets bdrjan.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Automatisk lyftning av verktyget fran konturen
vid NC-stopp: M148

Standardbeteende

TNC stoppar alla forflyttningsrorelser vid ett NC-stopp. Verktyget
stannar vid avbrottspunkten.

Beteende med M148

? Funktionen M148 maste vara frigiven av
maskintillverkaren.

TNC:n forflyttar verktyget bort fran konturen i verktygsaxelns riktning,
under forutsattning att du i verktygstabellens kolumn LIFTOFF har stallt
in parametern Y for det aktiva verktyget (se "Verktygstabell: Standard
verktygsdata” péa sidan 100).

uppsta vid aterkorning till konturen. Frikor verktyget fore

ql_% Beakta att, speciellt vid krokta ytor, konturskador kan
aterkérningen!

Definiera vardet som verktygets skall lyftas med i
maskinparameter CfgLift0ff. Dessutom kan du i
maskinparameter CfgLift0ff stdnga av funktionen helt
och héllet.

Verkan
M148 ar verksam &nda tills funktionen deaktiveras med M149.

M148 aktiveras i blockets bdrjan, M149 vid blockets slut.
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75 Tillaggsfunktioner for
rotationsaxlar

Matning i mm/min vid rotationsaxlar A, B, C:
M116

Standardbeteende

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade
matningshastigheten som grad/min. Banhastigheten ar darfoér
avhangig avstandet mellan verktygscentrum och rotationsaxelns
centrum.

Ju stdrre avstandet ar desto hogre blir banhastigheten.

Matning i mm/min vid rotationsaxlar med M116

@ Maskingeometrin maste ha definierats av
maskintillverkaren.

Beakta anvisningarna i din maskinhandbok!

M116 ar endast verksam vid rund- och vridbord. Vid
vridbara spindelhuvuden kan M116 inte anvandas. Om din
maskin skulle vara utrustad med en bord-/
huvudkombination, ignorerar TNC:n huvudets
rotationsaxlar.

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade
matningshastigheten som mm/min. For detta beréknar TNC:n, vid
varje blockbérjan, matningshastigheten for det specifika blocket.
Matningen i en rotationsaxel andrar sig inte inom ett block, dven om
verktyget forflyttas mot rotationsaxelns centrum.

Verkan

M116 verkar i bearbetningsplanet
Med M117 upphaver man M116; Likasa upphavs M116 vid
programmets slut.

M116 aktiveras i blockets bdrjan.
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7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar:
M126

Standardbeteende

TNC:ns standardbeteende vid positionering av rotationsaxlar, vilkas
positionsvéarde har reducerats till ett varde mindre an 360°, bestdms av
maskintillverkaren. Detta avgér om TNC:n skall forflytta till den
programmerade positionen med differensen mellan bor-position — ar-
position eller om TNC:n standardmassigt (Gven utan M126) skall
forflytta den kortaste vagen till den programmerade positionen.
Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Beteende med M126

Med M126 forflyttar TNC:n en rotationsaxel, vars positionsvérde har
reducerats till ett varde under 360°, den kortaste vagen. Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Verkan

M126 aktiveras i blockets borjan.
M126 upphéaver man med M127; Likasa upphéavs M126 vid
programmets slut.
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Minskning av positionsvardet i rotationsaxel till
ett varde under 360°: M94

Standardbeteende

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

Exempel:

Aktuellt vinkelvarde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Faktisk vag: -358°

Beteende med M94

Vid blockets bdrjan reducerar TNC:n det aktuella vinkelvardet till ett
varde mindre an 360°. Déarefter sker forflyttningen till det
programmerade vardet. Om det finns flera aktiva rotationsaxlar,
minskar M94 positionsvéardet i alla rotationsaxlar. Alternativt kan en
specifik rotationsaxel anges efter M94. TNC:n reducerar da bara
positions-vardet i denna axel.

Exempel NC-block

Reducera positionsvarde i alla aktiva rotationsaxlar:

L M94

Reducera endast positionsvéardet i C-axeln:

L M94 C

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
programmeras i.

M94 aktiveras i blockets borjan.
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8.1 Arbeta med cykler

8.1 Arbeta med cykler

Ofta dterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar flera
bearbetningssteg, finns lagrade i TNC:n i form av cykler. Aven
koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns tillgangliga
som cykler (Gversikt: se "”, sida 184).

Bearbetningscykler med nummer frdn 200 anvander Q-parametrar
som inmatningsparametrar. Parametrar som TNC:n behdver for de
olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer da de har
samma funktion: exempelvis & Q200 alltid sdkerhetsavstandet, Q202
ar alltid skérdjupet osv.

Bearbeitungscykler utfor i vissa fall omfattande

@5 bearbetningar. Utfor ett grafiskt programtest fore
exekveringen for sdakerhets skull (se "Programtest” pa
sidan 406)!

Maskinspecifika cykler

| médnga maskiner star cykler till férfogande som din maskintillverkar
har implementerat i TNC:n utéver HEIDENHAIN-cyklerna. Dessa finns
tillgdngliga i en separat cykel-nummerserie:

Cykler 300 till 399
Maskinspecifika cykler som definieras via knappen CYCLE DEF

Cykler 500 till 599
Maskinspecifika avkannarcykler som definieras via knappen TOUCH
PROBE

@ Beakta har respektive funktionsbeskrivning i
maskinhandboken.

| vissa fall anvdnder sig maskinspecifika cykler av samma
Overforingsparametrar som redan anvands i HEIDENHAIN
standardcykler. For att undvika problem vid samtidig anvandning av
DEF-aktiva cykler (cykler som TNC:n automatiskt exekverar vid
cykeldefinitionen, se dven "Anropa cykler” pé sida 185) och CALL-
aktiva cykler (cykler som du méaste anropa for att de skall utféras, se
aven "Anropa cykler” pa sida 185) betraffande dverskrivning av
oOverféringsparametrar som anvands dubbelt, beakta foljande
tillvdgagangssatt:

Programmera av princip DEF-aktiva cykler fére CALL-aktiva cykler

Programmera bara en DEF-aktiv cykel mellan definitionen av en
CALL-aktiv cykel och dess respektive cykelanrop, nér inga
Overlappningar férekommer mellan dverféringsparametrar i dessa
bada cykler.
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Definiera cykel via softkeys

CcycL
DEF

BORRNING/
GANGNING

262
B

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
Valj cykelgrupp, t.ex. borrcykler

Vaélj cykel, t.ex. GANGFRASNING. TNC:n 6ppnar en
dialog och fragar efter alla inmatningsvarden.
Samtidigt 6ppnar TNC:n en grafik i den hdgra
bildskadrmshalvan, i vilken parametern som skall
matas in visas.

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

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

Definiera cykel via GOTO-funktion

CYCcL
DEF
GOTO

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna

TNC:n 6ppnar ett dverlappande fonster

Ange cykelnumret och bekrafta med knappen ENT.
TNC 6ppnar da cykeldialogen pa tidigare beskrivna
satt

Exempel NC-block
7 CYCL DEF 200 BORRNING

0200=2
0201=3
0206=150
Q202=5

s SAEKERHETSAVSTAAND
sDJUP

sMATNING DJUP

s SKAERDJUP
sVAENTETID UPPE
;KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.

Q211=0.25 ; VAENTETID NERE

HEIDENHAIN TNC 320
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8.1 Arbeta med cykler

Cykelgrupp Softkey

Cykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning, T
férsankning, gangning, géngskarning och gangfrasning R

Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar —

OAR/
SPAR

Cykler for att skapa punktmodnster, t.ex. hélcirkel eller .

halrader

MONSTER

SL-cykler (Subcontur-List), med vilka konturer som
byggs upp med flera 6verlagrade delkonturer kan

SL II

bearbetas konturparallellt, cylindermantel-
interpolering

Cykler for uppdelning av plana eller vridna ytor

YTOR

Cykler for koordinatomrakning, med vilka godtyckliga KooRDINAT
konturer kan forskjutas, vridas, speglas, forstoras och OMRHKNING

férminskas
Specialcykler for véantetid, programanrop, e
spindelorientering, ovkLER

&

184

Om man anvander indirekt parameter-tilldelning vid
bearbetningscykler med nummer hégre én 200 (t.ex. Q210
= Q1), kommer en andring av den tilldelade parametern
(t.ex. Q1) efter cykeldefinitionen inte att vara verksam.
Definiera i sddana fall cykelparametern (t.ex. Q210) direkt.

Nar du definierar en matningsparameter i
bearbetningscykler med nummer hogre an 200, kan du
istallet for siffervardet via softkey dven valja den i TOOL
CALL-blocket definierade matningen (softkey FAUTO), eller
snabbtransport (softkey FMAX).

Beakta att en dndring av FAUTO-matningen efter en
cykeldefinition inte har ndgon verkan eftersom TNC:n har
kopplat matningen internt till TOOL CALL-blocket vid
exekveringen av cykeldefinitionen.

Om man vill radera en cykel som bestar av flera delblock,
upplyser TNC:n om huruvida hela den kompletta cykeln
borde raderas.
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Anropa cykler

% Forutsattningar
Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:
BLK FORM for grafisk presentation (behovs endast for
testgrafik)
Verktygsanrop
Spindelns rotationsriktning (tilldggsfunktion M3/M4)
Cykeldefinition (CYCL DEF).

Beakta dven de ytterligare forutsattningarna som finns
inforda vid de efterfoljande cykelbeskrivningarna.

Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i
bearbetningsprogrammet. Dessa cykler kan och far inte anropas:
Cyklerna 220 Punktmonster pa cirkel och 221 Punktmdnster pa linjer
SL-cykel 14 KONTUR
SL-cykel 20 KONTURDATA
Cykler for koordinatomrakning
Cykel 9 VANTETID

Alla andra cykler kan anropas med funktioner som forklaras i
efterfoljande beskrivning.

Cykelanrop med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln &r den position
som programmerades senast fore CYCL CALL-blocket.

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL
CALL CALL

Ange cykelanrop: Tryck pa softkey CYCL CALL M

Ange i férekommande tilldggsfunktion M (t.ex. M3 for
att starta spindeln), eller avsluta dialogen med
knappen END

Cykelanrop med M99/M89

Funktionen M99 som galler i det block den har programmerats i anropar
den senast definierade bearbetningscykeln en gang. M99 kan man
programmera i slutet av ett positioneringsblock, TNC:n utfér da
forflyttningen till denna position och anropar darefter den senast
definierade bearbetningscykeln.

Om TNC:n automatiskt skall utféra cykeln efter varje
positioneringsblock, programmerar man det forsta cykelanropet med
M89.

Inverkan av M89 upphéaver man genom att programmera

M99 i det positioneringsblock som man utfor forflyttningen till den
sista startpunkten, eller

Man definierar en ny bearbetningscykel med CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykler for borrning, gangning och gangfrasnin

8.2 Cykler for borrning, gangning

och gangfrasning
Oversikt

Cykel

Softkey

200 BORRNING
Med automatisk férpositionering, 2. sdkerhetsavstand

&

201 BROTSCHNING
Med automatisk forpositionering, 2. sdkerhetsavstand

o

202 URSVARVNING
Med automatisk forpositionering, 2. sakerhetsavstand

N
]

&

203 UNIVERSAL-BORRNING

Med automatisk férpositionering,

2. sékerhetsavstand, spanbrytning, minskning av
skardjup

N
S

&

204 BAKPLANING
Med automatisk férpositionering, 2. sdkerhetsavstand

N
S

<

205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING
Med automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand, spanbrytning, stoppavstand

N
S
@

SE

S

208 BORRFRASNING
Med automatisk férpositionering, 2. sdkerhetsavstand

o

206 GANGNING NY
Med flytande génghuvud, med automatisk
forpositionering, 2. sékerhetsavstand

207 SYNKRONISERAD GANGNING NY
Utan flytande ganghuvud, med automatisk
forpositionering, 2. sdkerhetsavstand

207 RT

S

209 GANGNING SPANBRYTNING
Utan flytande ganghuvud, med automatisk
férpositionering, 2. sakerhetsavstand; spanbrytning

N
S

©
E&‘ﬂ
e, ]
3

262 GANGFRASNING
Cykel for frasning av en génga i férborrat material

263 FORSANK-GANGFRASNING
Cykel for frasning av en génga i forborrat material samt
skapande av en férsdnkningsfas

263
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Cykel Softkey g-’
264 BORR-GANGFRASNING 'c
Cykel for borrning direkt i materialet och darefter % %) ah
frasning av gdngan med ett och samma verktyg :C
— — o
265 HELIX-BORRGANGFRASNING e “51
Cykel for frasning av gangan direkt i materialet %2 c
267 UTVANDIG GANGFRASNING 227 :g
Cykel for frasning av en utvandig gdnga samt skapande bt

av en forsankningsfas -S
o

O

c

c

(o))

c

Hyoj

(o))

o

c

c

-

[

o

0

1

:0

[l

[

2

=z

>

&

N

0
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8.2 Cykler for borrn

BORRNING (cykel 200)

1

2

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

Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den
programmerade Matningen F.

TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till sakerhetsavstandet med
FMAX, vantar dar - om sa har angivits - och forflyttar det slutligen
tillbaka med FMAX till sékerhetsavstédndet dver det forsta
skardjupet.

Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skérdjup med den angivna
Matningen F.

TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas.
Fran halets botten forflyttas verktyget till sdkerhetsavstandet eller

—om sd har angivits — till det andra sékerhetsavstandet med FMAX.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
@5 TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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2o Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block )]
%% verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett c
positivt varde 10 L Z+100 RO FMAX 'E
Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta 11 CYCL DEF 200 BORRNING %
— hélets botten (verktygets spets) Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND it
(=
Nedmatningshastighet Q206: Verktygets Q201=-15 ;DJUP o
f5rfivtininashastiahet vi R .
orflyttningshastighet vid borrning i mm/min 0206250 ;MATNING DJUP :%
Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket z ]
verktyget skall stegas nedéat. Djup behdéver inte vara L e o
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar 0210=0 sVAENTETID UPPE -S
verktyget i en sekvens direkt till Djup om: 0203=+20 ;KOORD. OEVERYTA o
Skardjup och Djup ar lika 0204=100 ;2. SAEKERHETSAVST. o
' Skarcjup ar storre &n Djup , Q211=0.1 ;VAENTETID NERE =
Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken c
verktyget vantar vid sdkerhetsavstandet, efter det att 12 L X+30 Y+20 FMAX M3 o)
TNC:n har lyft det ur halet fér urspaning 13 CYCL CALL %
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat 14 L X+80 Y+50 FMAX M99 'm
arbetsstyckets yta
15 L Z+100 FMAX M2 -
2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i g’
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och ——
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske E
Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken B
verktyget vantar vid hdlets botten 0
S
:0
[l
S
Q@
=
>~
&
N
(oo
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8.2 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning

BROTSCHNING (cykel 201)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport

FMAX.

2 \Verktyget brotschar ner till det angivna Djupet med den
programmerade Matningen F.

3 Vid halets botten vantar verktyget, om sa har angivits.

4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till Sékerhetsavstéandet
med Matning F och darifran — om sa har angivits — med FMAX till
det andra Sakerhetsavstandet.

&

190

Att beakta féore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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2o Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block )]
- verktygsspetsen — arbetsstyckets yta o
_ 10 L Z+100 RO FMAX '—

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta c
—halets botten 11 CYCL DEF 201 BROTSCHNING n
e @

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets 0200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND .,t
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min 0201=-15 ;DJUP o))
Vantetid nere 02_1 1: Tid i sekunder, under vilken Q206=100 ;MATNING DJUP :%
verktyget vantar vid hdlets botten 0211=0.5 ;VAENTETID NERE o))
Matning tillbaka Q208: Verktygets - 0208=250 ;MATNING TILLBAKA £
forflyttningshastighet vid dtergang upp ur halet i mm/ (&)
min. Om Q208 = 0 anges kommer atergangen att ske Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA (@)
med matning brotschning 0204=100 ;2. SAEKERHETSAVST. o
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat 12 L X+30 Y+20 FMAX M3 £
arbetsstyckets yta c
_ 13 CYCL CALL )

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i c
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och 14 L X+80 Y+50 FMAX M9 @
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske 15 L Z+100 FMAX M2 te))
L

(o))

c

c

.

.

o

Q

S
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8.2 Cykler for borrn

URSVARVNING (cykel 202)

@ Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvéndas i maskiner med reglerad
spindel.

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

Verktyget borrar ner till Djup med den programmerade
borrmatningen.

Vid hélets botten véntar verktyget — om sa har angivits — med
roterande spindel for friskarning.

Darefter utfor TNC:n en spindelorientering till den position som har
definierats i parameter Q336.

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

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet
med Matning tillbaka och dérifrdn — om sa har angivits — med FMAX
till det andra Sékerhetsavstdndet. Om Q214=0 sker returen pa
halets vagg.

@ Att beakta féore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Vid cykelslutet aterstaller TNC:n kylvatske- och
spindeltillstandet som var aktivt fére cykelanropet.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
@5 TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta

— hélets 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: Verktygets

forflyttningshastighet vid dtergang upp ur halet i mm/
min. Om Q208 = 0 anges kommer atergangen att ske

med nedmatningshastigheten

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat

arbetsstyckets yta

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

arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214:
Bestammer i vilken riktning TNC:n skall frikora
verktyget vid hélets botten (efter
spindelorienteringen)

0 Ingen frikdrning av verktyget

1 Frikérning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

2 Frikérning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3 Frikdérning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

4 Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

Kollisionsrisk!

Valj frikdrningsriktningen sa att verktyget forflyttar sig fran

halets innervagg.

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig

efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (t.ex. i driftart Manuell
positionering). Valj vinkeln sa att verktygsspetsen star
parallellt med en koordinataxel.

Vid frikérningen tar TNC:n automatiskt hansyn till en aktiv

vridning av koordinatsystemet.

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):

Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fore

frikdrningen

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 URSVARVNING
0200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q201=-15 ;DJUP
0Q206=100 ;MATNING DJUP
Q211=0.5 ;VAENTETID NERE
Q208=250 ;MATNING TILLBAKA
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
0Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.
0214=1 s FRIKOERN. -RIKTNING
0336=0 s SPINDELVINKEL

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

ing
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8.2 Cykler for borrn

UNIVERSAL-BORRNING (cykel 203)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den angivna
Matningen F.

Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagdng. Om man arbetar utan
spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka, vantar dar — om sa har
angivits — och forflyttar det slutligen tillbaka med FMAX till en
position motsvarande sakerhetsavstandet éver det forsta
Skardjupet.

Darefter borrar verktyget ner till nasta Skardjup med Matning.
Skardjupet minskas for varje ny ansattning med Minskningsvardet
—om sé har angivits.

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

Vid hélets botten vantar verktyget — om sa har angivits — for
spanbrytning och forflyttas efter Véantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit
med FMAX.

@ Att beakta fore programmering:

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
@5 TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

194
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zes Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand o))
o) verktygsspetsen — arbetsstyckets yta A A\ c
) Z = "
Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta % Q206 c
— hélets botten (verktygets spets) N %
Nedmatningshastighet Q206: Verktygets Q310 -—
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min o))
Q200
Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket Q203 =
verktyget skall stegas nedéat. Djup behover inte vara Q202 o))
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar NS Q201
verktyget i en sekvens direkt till Djup om: /4/ -S
Skardjup och Djup 4r lika Q<21?1 (@)
Skardjup ar storre an Djup KO - (o))
Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken X _E
verktyget vantar vid sdkerhetsavstandet, efter det att c
TNC:n har lyft det ur halet fér urspaning o))
. Exempel: NC-block (=
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat «(©
arbetsstyckets yta 11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORR. o))
2. Sédkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND -
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och 201=-20 :DJUP g
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske 0201=- 2 ——
Forminskningsvdarde Q212 (inkrementalt): Varde med B e e E
vilket TNC:n minskar skérdjupet Q202 vid varje ny Q202=5 s SKAERDJUP 3
ansattning Q210=0  ;VAENTETID UPPE o]
Ant. spanbrytningar innan atergang Q213: Antal - . S
spanbrytningar innan TNC:n skall lyfta verktyget ur 0203=+20 ;KOORD. OEVERYTA :0
halet for urspaning. For att bryta spanor lyfter TNC:n Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST. Y=
verktyget tillbaka med avstand fér spanbrytning Q256 Q212=0.2 ;FOERMINSKN.VAERDE th
Minsta skdrdjup Q205 (inkrementalt): Om man har Q213=3  ;ANTAL SPAANBRYTN. ~
valt ett forminskningsvarde begransar TNC:n >~
minskningen av Skardjupet till det med Q205 angivna Q205=3  ;MINSTA SKAERDJUP QO
vardet Q211=0.25 ;VAENTETID NERE N
Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken Q208=500 ;MATNING TILLBAKA w

verktyget vantar vid halets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet i mm/
min. Om man anger Q208=0 sa utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q206

Q256=0.2 ;AVST VID SPAANBRYT

Tillbakagéng for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning
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© BAKPLANING (cykel 204)
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8.2 Cykler for borrn

Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvéndas i maskiner med reglerad
spindel.

Cykeln fungerar endast med sa kallade
bakplaningsverktyg.

Med denna cykel skapar man férsankningar som ar placerade pa
arbetsstyckets undersida.

1

2

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

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

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

TNC:n forflyttar da verktyget tillbaka till halets centrum, startar
spindeln och i férekommande fall d&ven kylvatskan for att darefter
utfora forflyttningen till angivet Djup forsénkning med Matning
forsankning.

Om sa har angivits vantar verktyget vid forsankningens botten och
forflyttas sedan ut ur halet, dar genomférs en spindelorientering
och en forskjutning pa nytt med excentermattet.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till Sékerhetsavstéandet
med Matning férpositionering och dérifrdn — om sa har angivits —
med FMAX till det andra Sékerhetsavstandet.

I% Att beakta fore programmeringen:

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen vid férsankningen. Varning: Positivt
fortecken forsanker i spindelaxelns positiva riktning.

Ange verktygsldngden sa att mattet inte avser skaren utan
istallet borrstangens underkant.

Vid berdkningen av férsankningens startpunkt tar TNC:n
hansyn till borrstdngens skarlangd och materialets
tjocklek.
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup forsdnkning (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets underkant — férsdnkningens botten.
Positivt fortecken ger férsénkning i spindelaxelns
positiva riktning.

Materialtjocklek Q250 (inkrementalt):
Arbetsstyckets tjocklek

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

Skdrhojd Q252 (inkrementalt): Avstand borrstdngens
underkant — huvudskaret; vardet hamtas fran
verktygets datablad

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

Matning forsdnkning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min

Vantetid Q255: Vantetid i sekunder vid
forsankningens botten

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

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

Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214:
Bestdammer i vilken riktning TNC:n skall forskjuta
verktyget med excentermattet (efter
spindelorienteringen); Inmatning av 0 ar inte tillatet

1 Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

2 Frikdérning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3 Frikérning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

4  Frikoérning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

HEIDENHAIN TNC 320

Q200=2
0249=+5
0250=20
0251=3.5
0252=15
0253=750
0254=200
0255=0
Q203=+20
0204=50
0214=1
0336=0

Exempel: NC-block
11 CYCL DEF 204 BAKPLANING

s SAEKERHETSAVSTAAND
;sDJUP FOERSAENKNING
sMATERIALTJOCKLEK

s EXCENTERMAATT

s SKAERHOEJD
sMATNING FOERPOS.
sMATNING FOERSAENKNING
s VAENTETID

;KOORD. OEVERYTA
32. SAEKERHETSAVST.
s FRIKOERN. -RIKTNING
s SPINDELVINKEL

ing

h gangfrasn

ing, gdngning oc
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8.2 Cykler for borrn
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Kollisionsrisk!

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig
efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (t.ex. i driftart Manuell
positionering). Valj vinkeln sa att verktygsspetsen star
parallellt med en koordinataxel. Valj frikdrningsriktningen
sa att verktyget forflyttar sig fran halets innervagg.

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fore
nedmatning och fore lyftning ur halet

8 Programmering: Cykler @



UNIVERSAL-DJUPBORRNING (cykel 205)

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

2 Om en fordjupad startpunkt har angivits, forflyttar TNC:n med den
definierade positioneringsmatningen till sékerhetsavstandet over
den férdjupade startpunkten.

3 Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den angivna
Matningen F.

4 Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagdng. Om man arbetar utan
spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med snabbtransport och darefter ater med
FMAX till det angivna Sakerhetsavstandet for urspaning éver det
forsta skardjupet.

5 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med Matning.
Skardjupet minskas for varje ny ansattning med Minskningsvérdet
—om sa har angivits.

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

7 Vid hélets botten vantar verktyget — om sa har angivits — for
spanbrytning och forflyttas efter Véantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit
med FMAX.

% Att beakta fore programmering:

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
@ TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN TNC 320
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205

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

¥z

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten (verktygets spets)

asning

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

h gangfr

Skardjup och Djup ér lika
Skérdjup éar storre an Djup

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

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

Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Vérde med
vilket TNC:n minskar skardjupet Q202

ing, gangning oc

Minsta skdardjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett férminskningsvérde begransar TNC:n
minskningen av Skéardjupet till det med Q205 angivna
vardet

Sdkerhetsavst. uppe vid urspaning Q258
(inkrementalt): Sékerhetsavstand for positionering
med snabbtransport ndr TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet; Varde for det forsta skardjupet

Sdkerhetsavst. nere vid urspaning Q259
(inkrementalt): Sakerhetsavstand for positionering
med snabbtransport ndr TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet; Varde for det sista skardjupet

8.2 Cykler for borrn

Lfé—' Om man anger ett annat varde for Q258 an foér Q259 sa
kommer TNC:n att férdndra forstopp-avstandet mellan det
forsta skardjupet och det sista skardjupet linjart.

200

Q203

z A

oo

Q206

4

Q200 Q204

Q257

B s \/?2 Q201

N\

ol
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Borrdjup for spanbrytning Q257 (inkrementalt): Exempel: NC-block o))
Skérdjup efter vilket TNC:n skall utfora en c
Spénbrytmng_ |ngen Spénbrytmng omO anges 11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-DJUPBORR. 'E
Tillbakagdng for spanbrytning Q256 (inkrementalt): Q200=2 3 SAEKERHETSAVSTAAND _U)
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid 0201=-80 ;DJUP E
spanbrytning b
Q206=150 ;MATNING DJUP o))
Vintetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken = c
verktyget vantar vid halets botten 0202=15  ;SKAERDJUP 3]
Fordjupad startpunkt Q379 (inkrementalt i S LY BLODLo WA o
férhallande till arbetsstyckets yta): Startpunkt for den Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST. -S
egentliga borrningen om férborrning redan har utforts z ;
till ett bestdmt djup med ett kortare verktyg. TNC:n S2LZR0CON RO RUINSHECATETE o
utfor forflyttningen fran sdkerhetsavstandet till den Q205=3 sMINSTA SKAERDJUP (@)
fordupade startpunkten med Hatning 0258=0.5 ;SAEKAVST UPPE URSPAN =
érpositionering -
Matning forpositionering Q253: Verktygets 0259=1 AR NS TRHERERURSRAN o
forflyttningshastighet vid positionering fran Q257=5  ;BORRDJUP SPAANBRYT %
sdkerhetsavstandet till en férdjupad startpunkt i mm/ Z . i
min. Endast verksam om Q379 inte &r 0 0256=0.2 ;AVST VID SPAANBRYT o
Q211=0.25 ;VAENTETID NERE c"
@ Néar man anger en fordjupad startpunkt via Q379, kommer Q379=7.5 ;STARTPUNKT c
TNC:n bara att forandra startpunkten for = ; =
ansattningsrorelsen. Returrérelsen fordndras inte av Y/l BLLULELLG UL E
TNC:n och utgér alltsa fran koordinaten for arbetsstyckets 3
yta. o
S
:0
[l
S
2
=
>~
&
N
(oo
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8.2 Cykler for borrn

BORRFRASNING (cykel 208)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
och forflyttar till den angivna diametern pa en rundningsbage (om
det finns utrymme).

Verktyget fradser med den angivna matningen F pa en skruvlinje ner
till det angivna borrdjupet.

Nar borrdjupet har uppnatts utfor TNC:n ater en forflyttning pa en
fullcirkel for att ta bort materialet som har blivit kvar efter
nedmatningen.

Darefter positionerar TNC:n verktyget tilloaka till halets centrum.

Slutligen utfér TNC:n en forflyttning tillbaka till sdkerhetsavstandet
med FMAX. Om ett andra Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar
sedan TNC:n verktyget dit med FMAX.

I%_—, Att beakta fore programmering:

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Om man har angivit en haldiameter som ar samma som
verktygsdiametern kommer TNC:n att borra direkt till det
angivna djupet utan skruvlinjeinterpolering.

TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid

@5 Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

202
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200 Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygets underkant — arbetsstyckets yta

ing

Z A

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning pa skruvlinjen mm/ Q204
min Q200

Q203 Q334
Nedmatning per skruvlinje Q334 (inkrementalt): -

Matt med vilket verktyget stegas nedat pa en Q201
skruvlinje (=360°).

h gangfrasn

@ Beakta att ditt verktyg och aven arbetsstycket skadas vid
for stort skardjup.

S

For att undvika inmatning av ett for stort skardjup anger
man verktygets storsta mojliga nedmatningsvinkel i
verktygstabellens kolumn ANGLE, se "Verktygsdata”,
sida 98. TNC:n berédknar d& automatiskt det maximalt
tillatna skardjupet och éndrar i férekommande fall ditt
inmatade varde.

YA

ing, gdngning oc

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat Q206
arbetsstyckets yta QDDQ]

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

Q335

Nominell diameter Q335 (absolut): Halets nominella
diameter. Om man har angivit en bor-diameter som ar E“

samma som verktygsdiametern kommer TNC:n att
borra direkt till det angivna djupet utan
skruvlinjeinterpolering.

|

Forborrad diameter Q342 (absolut): Om man anger

ett varde i Q342 som ar storre an 0, utfor TNC:n inte  Exempel: NC-block

langre nagon kontroll betraffande forhallandet mellan

bor-diameter och verktygets diameter. Darigenom 12 CYCL DEF 208 BORRFRAESNING

kan man frasa hal som har mer an dubbelt s& stor Q200=2  ;SAEKERHETSAVSTAAND
diameter som verktygets diameter.

8.2 Cykler for borrn

Q201=-80 ;DJUP

Q206=150 ;MATNING DJUP
Q334=1.5 ;SKAERDJUP
Q203=+100 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q335=25 ;NOMINELL DIAMETER
Q342=0 ;s FOERBORRAD DIAMETER

HEIDENHAIN TNC 320 203 @
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8.2 Cykler for borrn

GANGNING NY med flytande ganghuvud
(cykel 206)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna

Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport

FMAX.
Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyttas,
efter vantetiden, tillbaka till sékerhetsavstandet. Om ett andra
Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit

med FMAX.

Vid sdkerhetsavstandet vaxlas spindelns rotationsriktning tillbaka

pa nytt.

@ Att beakta féore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten

(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering

RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer

arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor

TNC:n inte cykeln.

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare med

langdutjamningsmojlighet. Den flytande

gangtappshallaren kompenserar eventuella skillnader
mellan matningshastigheten och spindelvarvtalet under

gangningen.

Under det att cykeln exekveras ar potentiometern for
spindelvarvtals-override inte verksam. Potentiometern for
matnings-override ar verksam men inom ett begrénsat

omrade (definierat av maskintillverkaren, beakta
maskinhandboken).

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

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
@ TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid

inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet

under arbetsstyckets ytal

204
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206

%17

Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta;
Riktvarde: 4x gdngans stigning

Borrdjup Q201 (géngans ldngd, inkrementalt):
Avstand arbetsstyckets yta — gdngans slut

Matning F Q206: Verktygets forflyttningshastighet vid
gangningen

Viantetid nere Q211: Ange ett varde mellan 0 och
0.5 sekunder for att forhindra verktygsbrott vid
forflyttning tillbaka

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

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

Berakning av matning: F=S x p

F: Matning mm/min)
S: Spindelvarvtal (varv/min)
p: Géngstigning (mm)

Frikérning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med
gangning, kommer TNC:n att presentera en softkey med vilken
verktyget kan frikoras.

HEIDENHAIN TNC 320

ing

Q200

h gangfrasn

Q201

x

Exempel: NC-block

25 CYCL DEF 206 GAENGNING NY
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q201=-20 ;DJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q211=0.25 ;VAENTETID NERE
Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.

ing, gdngning oc

8.2 Cykler for borrn
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8.2 Cykler for borrn

SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande
ganghuvud NY (cykel 207)

=

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad
spindel.

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

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport

FMAX.

2 \Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyttas,
efter vantetiden, tillbaka till sdkerhetsavstandet. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit
med FMAX.

4 P4 sdkerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.

&

206

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(hélets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

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

Potentiometern fér matnings-override ar inte aktiv.

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

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

8 Programmering: Cykler @



27w Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstdnd o))
a2 verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta ; c
Borrdjup Q201 (inkrementalt): Avstand %
arbetsstyckets yta — gangans slut

Z A 3 H1+]

Stigning Q239 .,t

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller o))

vansterganga: Q204 c

+= Hogerganga 203 H 1+

-= Vanstergénga Q ’ (o)}

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat =

arbetsstyckets yta 8

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i o))

spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och ? - -

arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske X -E

Frikérning vid av?rott i programexekveringer-l Exempel: NC-block g
Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med @@
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRIKORNING. 26 CYCL DEF 207 SYNKR. GAENGNING NY o
Om man trycker pd MANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikdras .
kontrollerat. For att gora detta trycker man pé positiv 0200=2  ;SAEKERHETSAVSTAAND o))
axelriktningsknapp for den aktiva spindelaxeln. Q201=-20 ;DJUP c
Q239=+1 ;GAENGSTIGNING E

Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA 3

Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST. o]

S

:0

[l

S

KT

=

>~

&

N

(oo
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8.2 Cykler for borrn

GANGNING SPANBRYTNING (cykel 209)

TNC:n skér géngan i flera ansattningar ner till det angivna djupet. Via
en parameter kan man fastlagga huruvida verktyget skall kdras ur halet

@ Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av

maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvédndas i maskiner med reglerad
spindel.

helt och héllet vid spanbrytning eller inte.

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna

Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport

FMAX och utfér dér en spindelorientering.

Verktyget forflyttas till det angivna skardjupet, véxlar spindelns
rotationsriktning och forflyttas — beroende péa definitionen — ett

bestdmt varde tillbaka eller upp ur halet fér urspaning.

Daérefter véxlas spindelns rotationsriktning pa nytt och verktyget

forflyttas till ndsta skardjup.

TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 3) tills det angivna géangdjupet

uppnas.

Dérefter lyfts verktyget tillbaka till sakerhetsavstandet. Om ett
andra Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n

verktyget dit med FMAX.
P& sakerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.

I% Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten

(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering

RO.

Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n beraknar matningshastigheten beroende av

spindelvarvtalet. Om man anvéander 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) foére nasta bearbetning.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
@5 TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid

inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet

under arbetsstyckets ytal

208
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ze,, fr Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
%17) verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Géngdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets yta — gangans slut

Stigning Q239

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+= Hogerganga

—= Vanstergdnga

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

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

Matningsstrdacka till spanbryt. Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utfora
en spanbrytning.

Tillbakagang for spanbrytning Q256: TNC:n
multiplicerar stigningen Q239 med det angivna vardet
och lyfter tillbaka verktyget med detta framraknade
varde. Om man anger Q256 = 0 kommer TNC:n att
lyfta verktyget helt ur hélet fér urspaning (till
sakerhetsavstandet).

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fore
gangforloppet. Darigenom kan man efterbearbeta
gdngan om séa onskas.

Frikorning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRIKORNING.
Om man trycker pa MANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikoras
kontrollerat. For att gora detta trycker man péa positiv
axelriktningsknapp for den aktiva spindelaxeln.

HEIDENHAIN TNC 320

Q203

Z A
Q204

i

ing

h gangfrasn

x

Exem

26 CYCL DEF 209 GAENGNING SPAANBRYT.

pel: NC-block

Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q201=-20 ;DJUP

Q239=+1 ;GAENGSTIGNING
Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q257=5 sBORRDJUP SPAANBRYT
Q256=+25 ;AVST VID SPAANBRYT
0336=50 ;SPINDELVINKEL

ing, gdngning oc

8.2 Cykler for borrn
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8.2 Cykler for borrning, gangning och gangfrasni

Grunder for gangfrasning

Forutsattningar

Maskinen bor vara utrustad med invandig kylvatsketillférsel genom
spindeln (kylvatska min. 30 bar, tryckluft min. 6 bar).

Eftersom det vid gangfrasning ar vanligt att det uppstar
deformationer av gangprofilen kravs ofta verktygsspecifika
kompenseringar. Dessa kan man utldsa i verktygskatalogen eller
frdga efter hos verktygstillverkaren. Kompenseringen sker i
samband med TOOL CALL via delta-radien DR.

Cyklerna 262, 263, 264 och 267 kan bara anvdndas med medurs
roterande verktyg. | cykel 265 kan man anvénda bade medurs och
moturs roterande verktyg.

Arbetsriktningen framgar av féljande inmatningsparametrar:
Fortecken for gdngans Stigning Q239 (+ = hdgergénga /- =
vansterganga) och Frasmetod Q351 (+1 = medfrasning /-1 =
motfrasning). Med ledning av féljande tabell kan man utlésa
forhallandet mellan inmatningsparametrarna vid medurs roterande
verktyg.

Invandig ganga Stigning Frasmetod Arbetsriktning

hdgerganga + +1(RL) 7+
vansterganga - -1(RR) Z+
hégerganga + -1(RR) Z-
vansterganga - +1(RL) Z-
;J;:é;:dig Stigning Frasmetod Arbetsriktning
hogerganga + +1(RL) Z-
vansterganga - -1(RR) e
hdgerganga + -1(RR) Z+
vansterganga - +1(RL) Z+
210
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@ Kollisionsrisk! =

Programmera alltid samma fértecken i de olika 'E

nedmatningsdjupen eftersom cyklerna innehaller flera 7,)

sekvenser som ar oberoende av varandra. Rangordningen H1+]

som avgor arbetsriktningen finns beskriven i respektive .,t

cykel. Om man vill upprepa t.ex. ett férsankningsforlopp sa o))

anger man 0 i gdngdjup, arbetsriktningen bestams da via c

férsankningsdjupet. :@©

Beteende vid verktygsbrott! 2

Om det sker ett verktygsbrott under gangskarningen sa (*]

stoppar man programexekveringen, vaxlar till driftart (@)

Manuell positionering (MDI) och forflyttar dar verktyget till o))

halets centrum med en linjar forflyttning. Darefter kan man c

frikdra verktyget i verktygsaxeln och vaxla ut det. -E

(o))

@ Vid gangfrasning hanfér TNC:n den programmerade g

matningshastigheten till verktygsskaret. Eftersom TNC:n 'm
presenterar centrumbanans matningshastighet stammer

dock det presenterade vardet inte med det c",

programmerade vardet. -

Gangans rotationsriktning andrar sig om man exekverar en .E

gangfrasningscykel i kombination med cykel 8 SPEGLING t

dar speglingen bara har definierats i en axel. o

Q

S

:0

[l

S
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&
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8.2 Cykler for borrn

GANGFRASNING (cykel 262)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Verktyget forflyttas med programmerad Matning forpositionering
till startnivén, vilken framgar av fortecknet i gdngans Stigning,
Frasmetoden och Antal gangor per steg.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rorelse till
Gangans nominella diameter. Darvid utfors ytterligare en
utjamningsforflyttning i verktygsaxeln fore helix-
framkdrningsrorelsen, for att borja gdngbanan pa den angivna
startnivan.

Beroende pa parameter Antal gédngor per steg fraser verktyget
géangan i en kontinuerlig skruvlinjerérelse eller i flera férskjutna
skruvlinjerorelser.

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

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med shabbtransport eller — om s& har angivits — till det
andra sékerhetsavstandet.

I% Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(hélets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Gangdjups fértecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Gangdjup = 0 sa
utfér TNC:n inte cykeln.

Framkdrningsrorelsen till gdngans diameter sker pa en
halvcirkel ut fran centrum. Om verktygsdiametern ar
mindre an gdngans diameter med 4 ganger stigningen
kommer en forpositionering i sidled att utforas.

Beakta att TNC:n utfor en utjamningsrorelse i
verktygsaxeln fore framkaorningsrorelsen.
Utjamningsrorelsens storlek beror pd gangans stigning.
Tillse att det finns tillrackligt med plats i halet!

TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

ql_% Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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262

Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+ = Hégerganga

- = Vansterganga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Gangor per steg Q335: Antal gdngor som verktyget
skall férskjutas med (se bilden nere till hoger):

0 = en 360° skruvlinje till gangdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela géngans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankdérning,
daremellan forskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen

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

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

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

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

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

Matning frdasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min
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8.2 Cykler for borrn

FORSANK-GANGFRASNING (cykel 263)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Forsankning

2

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsdnkningsdjupet minus sékerhetsavstandet och darifran med
Matning forsankning till Forsankningsdjupet.

Om ett Sakerhetsavstand sida har angivits, positionerar TNC:n
verktyget pd samma satt med Matning férpositionering till
Forsankningsdjupet.

Beroende pa platsforhallandet forflyttar darefter TNC:n verktyget
frdn mitten och tangentiellt ut mot karndiametern eller via en
forpositionering i sidled och utfor sedan en cirkelrorelse.

Forsankning framsida

5

6

7

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsénkning.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pa en
halvcirkel.

Gangfrasning

8

TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av fortecknet
i gdngans Stigning och Frasmetoden.

Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till

Gangans nominella diameter och fraser gangan med en 360°-
skruvlinjerorelse.

10 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt frdn konturen tillbaka till

startpunkten i bearbetningsplanet.
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11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sdkerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sékerhetsavstandet.

=y

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Forsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestams enligt nedanstaende
ordningsféljd:

1. Gangdjup

2. Forsankning djup

3. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommmer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Om man vill forsanka med verktygets framsida sa
definierar man 0 i parameter Forsankningsdjup.

Programmera gangans djup minst en tredjedel av gangans
stigning mindre an férsankningsdjupet.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN TNC 320
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Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gdngstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hdger- eller vansterganga:

+ = Hégerganga

- = Vansterganga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstdnd mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Forsdnkning djup Q356 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen

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

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

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

Sakerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsskaret och hélets véagg

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
forsankningsforlopp med verktygets framsida

Forsdnkning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
frdn hélets mitt
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» Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

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

> Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsankning i mm/min

> Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min
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8.2 Cykler for borrn

BORR-GANGFRASNING (cykel 264)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Borrning

2

3

4
5

Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den angivna
Nedmatningshastigheten.

Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagang. Om man arbetar utan
spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med snabbtransport och darefter ater med
FMAX till det angivna Sakerhetsavstandet for urspaning éver det
forsta skardjupet.

Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med matning.

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

Forsankning framsida

6

7

8

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsénkning.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pa en
halvcirkel.

Gangfrasning

9

TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av fortecknet
i gangans Stigning och Frasmetoden.

10 Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till

Gangans nominella diameter och fraser gdngan med en 360°-
skruvlinjerorelse.

11 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till

startpunkten i bearbetningsplanet.
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12 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sdkerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sékerhetsavstandet.

=y

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Forsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestams enligt nedanstaende
ordningsféljd:

1. Gangdjup

2. Borrdjup

3. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommmer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Programmera gangans djup minst en tredjedel av gdngans
stigning mindre an borrdjupet.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gdngstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hdger- eller vansterganga:

+ = Hégerganga

- = Vansterganga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstdnd mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Borrdjup Q356 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och héalets botten

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

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika

Skérdjup éar storre an Djup
Sdkerhetsavst. uppe vid urspaning Q258
(inkrementalt): Sakerhetsavstand for positionering
med snabbtransport ndr TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet

Matningsstrdcka till spanbrytning Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra
en spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges

Tillbakagéng for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Véarde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
forsankningsforlopp med verktygets framsida

Forsdnkning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n férskjuter verktygets centrum
fran hélets mitt
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> Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

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

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

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

asning

h gangfr

» Matning frasning Q207: Verktygets
foérflyttningshastighet vid frasning i mm/min
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HELIX- BORRGANGFRASNING (cykel 265)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Forsankning framsida

2 Vid férsankning fére gangningen forflyttas verktyget till
Forsénkningsdjup framsida med Matning forsankning. Vid
forsankning efter gangningen forflyttar TNC:n verktyget till
Férsénkning djup med Matning forpositionering.

3 TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsankning.

4 Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pé en
halvcirkel.

Gangfrasning

5 TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gangans startniva.

6 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter.

7 TNC:n forflyttar verktyget nedat pa en kontinuerlig skruvlinje tills
géngdjupet uppnas.

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

9 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.

I%_—, Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup och Djup framsida
bestammer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bestams
enligt nedanstaende ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Om du andrar gangdjupet, andrar TNC:n automatiskt
startpunkten for helix-forflyttningen.

Frasmetoden (mot-/medfrasning) bestams av gangan
(hoger-/vansterganga) och verktygets rotationsriktning
eftersom endast arbetsriktning fran arbetsstyckets yta och
in i detaljen ar mojlig.
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Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
@ TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid

ing

inmatning av ett positivt djup eller inte (off). %
Varning kollisionsrisk! :E
Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen "a
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med c
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet G
under arbetsstyckets ytal o
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o)) > Nominell diameter Q335: Gdngans bor-diameter
.E > Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet Y
c anger hoger- eller vansterganga:
) + = Hogergénga
E - = Véanstergénga
(=
o)) > Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
c arbetsstyckets yta och géngans botten
g, > Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
-s respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min
(@) > Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
o)) arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
c férsankningsforlopp med verktygets framsida
'E I Forsdnkning offset framsida Q359 (inkrementalt):
o)) Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
c fran halets mitt
.g > Forsdnkning Q360: Utférande av fasen
. 0 = fére gdngningen
(o)) 1 = efter gadngningen
.E > Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
E mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta
e
o
2
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» Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

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

> Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsankning i mm/min

> Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 320
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UTVANDIG GANGFRASNING (cykel 267)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Forsankning framsida

2

5

TNC:n forflyttar verktyget i bearbetningsplanets huvudaxel fran
tappens centrum till startpunkten for férsankningen som skall
utféras med verktygets framsida. Startpunktens lage erhalles fran
gangans radie, verktygsradien och stigningen.

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsénkning.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till startpunkten pa en
halvcirkel.

Gangfrasning

6

10

226

TNC:n positionerar verktyget till startpunkten om inte férsankning
pa framsidan utfordes forst. Startpunkt gangfrasning = startpunkt
forsankning framsida.

Verktyget forflyttas med programmerad Matning forpositionering
till startnivan, vilken framgar av fortecknet i gdngans Stigning,
Frasmetoden och Antal gdngor per steg.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rorelse till
Gangans nominella diameter.

Beroende péa parameter Antal géngor per steg fraser verktyget
géngan i en kontinuerlig skruvlinjerdrelse eller i flera forskjutna
skruvlinjerérelser.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.
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11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sdkerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sékerhetsavstandet.

=y

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(tappens centrum) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Den nédvandiga forskjutningen for férsankning framsida
maste faststéllas i forvag. Man maste ange vardet fran
tappens centrum till verktygets centrum (okompenserat
varde).

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup resp. Djup framsida
bestammer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bestams
enligt nedanstdende ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gdngstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hdger- eller vansterganga:

+ = Hégerganga

- = Vansterganga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstdnd mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Gdngor per steg Q335: Antal gdngor som verktyget
skall forskjutas med (se bilden nere till hdger):

0 = en skruvlinje ner till gangdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gangans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankérning,
déaremellan férskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen

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

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = Medfrdsning
-1 = Motfrasning

Y

Q207
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:
" Q335
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“ |
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1
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Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block )]
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta c
_ 25 CYCL DEF 267 UTVAENDIG GAENGFRAES '—

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan o
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid 0335=10  ;NOMINELL DIAMETER _U)
forsankningsforlopp med verktygets framsida 0239=+1.5 ;STIGNING E
(=

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt): 0Q201=-20 ;GAENGDJUP [e)]
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum = ; c
fran tappens mitt Q355=0 sGAENGOR PER STEG (S
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat sl A BV, o
arbetsstyckets yta Q351=+1 ;FRAESMETOD -S
2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i Q200=2  ;SAEKERHETSAVSTAAND o
spindelaxeln, vid__vilken koll@sion mellan verktyg och 0358=+0 ;DJUP FRAMSIDA o))
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske -
o 0359=+0 ;OFFSET FRAMSIDA —

Matning forsdnkning Q254: Verktygets c
forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA o))
Matning frasning Q207: Verktygets 0204=50 ;2. SAEKERHETSAVST. :%
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min 0254=150 ;MATNING FOERSAENKNING o
Q207=500 ;MATNING FRAESNING d
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8.2 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning

N

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition
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HEIDENHAIN TNC 320

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Cykelanrop

Forflyttning till andra halet, Cykelanrop

Forflyttning till tredje halet, Cykelanrop

Forflyttning till fiarde halet, Cykelanrop

Frikdrning av verktyget, programslut

asning

i h gangfr

ing, ignmg oc

8.2 Cykler for borrn
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8.3 Cykler for att frasa fickor, 6ar och sp

8.3 Cykler for att frasa fickor, oar
och spar

Oversikt

Cykel Softkey

4 URFRASNING (rektangulér)
Grovbearbetningscykel utan automatisk
forpositionering

v

212 FICKA FINSKAR (rektangular)

Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. sékerhetsavstand

213 O FINSKAR (rektangular)
Finbearbetningscykel med automatisk férpositionering, | [C34

2. sakerhetsavstand

5 CIRKELURFRASNING
Grovbearbetningscykel utan automatisk
forpositionering

214 CIRKULAR FICKA FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand

215 CIRKULAR O FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. sdkerhetsavstand

210 SPAR PENDLING
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk (e
forpositionering, pendlande ansattningsrorelse

211 CIRKULART SPAR
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk =

forpositionering, pendlande ansattningsrorelse

232
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URFRASNING (cykel 4)

Cyklerna 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 befinner sig i cykelgruppen specialcykler.
Valj softkey OLD CYCLS i den andra softkeyraden.

1

2

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

Dérefter forflyttas verktyget i den langre sidans positiva riktning —
vid kvadratiska fickor i Y-axelns positiva riktning — och utvidgar
sedan fickan inifran och ut.

Detta forlopp upprepas (1 till 2) tills det angivna Djupet uppnas.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
startpositionen.

=y

Att beakta fore programmering

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

Forpositionera éver fickans centrum med
radiekompensering RO.

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

For den andra sidans langd galler féljande villkor: 2:a sidans
lédngd storre an [(2 x rundningsradien) + anséattningen i
sida k].

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

HEIDENHAIN TNC 320
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Exempel: NC-block
11 L Z+100 RO FMAX
12 CYCL DEF 4.0 URFRAESNING
13 CYCL DEF 2.1 AVST 2
14 CYCL DEF 4.2 DJUP -10
15 CYCL DEF 4.3 ARB DJ 4 F80
16 CYCL DEF 4.4 X80
17 CYCL DEF 4.5 Y40
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIE 10

19 L X+60 Y+35 FMAX M3
20 L Z+2 FMAX M99

” @
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8.3 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Berakningar:

Sakerhetsavstéand 1 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Djup 2 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta —
fickans botten

Skdrdjup 2 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i en
sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika

Skérdjup éar storre an Djup
Nedmatningshastighet: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning

1. sidans ldngd 4: Fickans langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd 5: Fickans bredd

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

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

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

Ansattning i sida k = Kx R

K:  Overlappningsfaktor, definierad i maskinparameter

PocketOverlap
R:  Frasens radie

234
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FICKA FINSKAR (cykel 212)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavsténdet, eller — om sé har angivits — till det
andra Sakerhetsavstandet och darefter till fickans centrum.

Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berdkningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till tilldggsmattet och verktygsradien. |
férekommande fall matar TNC:n ned i fickans centrum.

Om verktyget befinner sig pa det andra Sékerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
shabbtransport FMAX och darifrdn med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och foljer denna ett varv med medfrasning.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt bort fran konturen tillbaka
till startpunkten i bearbetningsplanet.

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

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
Sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det

andra Sédkerhetsavstandet och slutligen till fickans centrum
(slutposition = startposition).

% Att beakta fore programmering

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

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

Fickans minsta storlek: tre ganger verktygsradien.

TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

@ Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN TNC 320
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8.3 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min. Om nedmatningen sker i materialet skall man
ange ett mindre vérde an det som har definierats i
Q207

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

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

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

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

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

2. sidans 1langd Q219 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

Hornradie Q220: Radie for fickans hérn. Om inget
anges satter TNC:n hdrnradien lika med
verktygsradien.

Tilldaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt):
Tillaggsmatt for beradkning av férpositioneringen i
bearbetningsplanets huvudaxel, utgdende fran
fickans langd.

Exempel: NC-block

354 CYCL DEF 212 FICKA FINSKAER

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
219=60
0220=5
0221=0

s SAEKERHETSAVSTAAND
;DJUP

sMATNING DJUP

s SKAERDJUP

sMATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
sCENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
;1. SIDANS LAENGD
;2. SIDANS LAENGD
sHOERNRADIE
sTILLAEGGSMAATT
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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 Y A
Sakerhetsavstandet och déarefter till ons centrum.

2 Fran tappens 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
shabbtransport FMAX och darifrdn med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

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

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt bort 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 Sékerhetsavstandet och slutligen till tappens centrum
(slutposition = startposition).

5
—
@ Att beakta fore programmering Z A %

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet. Q200 Q204

Cykelparametern Djups fértecken bestdmmer Q203
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

TT
Q202

8.3 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Q201

 —

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela 6n, krdvs en borrande fras med ett skar éver centrum A
(DIN 844). Ange i sadana fall en liten Lo
Nedmatningshastighet. X

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
@ TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid Y A
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Q218

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen o \
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med '&0

snabbtransport i verktygsaxeln till sékerhetsavstandet Q217
under arbetsstyckets ytal

o8

O
~— Q219 —=

=<V

Q216 Q221
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8.3 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

238

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— tappens 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
hdgre varde anges

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Ange ett varde som ar
stoérre dn O

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

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

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

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Tappens langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Tappens langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

Hornradie Q220: Radie for tappens horn

Tilldaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt):
Tillaggsmatt for berdkning av forpositioneringen i
bearbetningsplanets huvudaxel, utgdende fran
tappens langd.

Exempel: NC-block

35 CYCL DEF 213 OE FINSKAER

200=2
0291=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
0294=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
219=60
0220=5
0221=0

s SAEKERHETSAVSTAAND
;DJUP

sMATNING DJUP

s SKAERDJUP

sMATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
sCENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
;1. SIDANS LAENGD
;2. SIDANS LAENGD
sHOERNRADIE
sTILLAEGGSMAATT
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CIRKULAR FICKA (cykel 5)

Cyklerna 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 befinner sig i cykelgruppen specialcykler.

Valj softkey OLD CYCLS i den andra softkeyraden.
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; fr ansattning i sida
k, se "URFRASNING (cykel 4)", sida 233

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

=y

Att beakta fore programmering

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

Forpositionera éver fickans centrum med
radiekompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i

spindelaxeln (Sékerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Sédkerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Frasdjup 2: Avstand arbetsstyckets yta — fickans
botten

Skdrdjup 2 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i en
sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup &r lika

Skardjup ar storre an Djup

HEIDENHAIN TNC 320
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8.3 Cykler for !‘résa fickor, 6ar och spar

240

> Nedmatningshastighet: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning

P Cirkelradie: Cirkelfickans radie

I Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

> Rotation medurs
DR +: Medfrasning vid M3
DR -: Motfrésning vid M3

(o))
o
<
>

(2]
o

Exempel: NC-block
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CIRKELFICKA FINSKAR (cykel 214)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavsténdet, eller — om sé har angivits — till det
andra Sakerhetsavstandet och darefter till fickans centrum.

Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berdkningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till rddmnets diameter och verktygets radie. Om
rdamnets diameter anges till 0 kommer TNC:n att utféra
nedmatningen i fickans mitt.

Om verktyget befinner sig pé& det andra Sékerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sdkerhetsavstandet med
shabbtransport FMAX och darifran med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och féljer denna ett varv med medfréasning.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

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

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
sdkerhetsavstandet eller — om s& har angivits — till det

andra sdkerhetsavstandet och sedan till fickans mitt (slutposition =
startposition).

@ Att beakta fore programmering

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

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

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
@ TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN TNC 320
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8.3 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min. Om nedmatningen sker i materialet skall man
ange ett mindre vérde an det som har definierats i
Q207

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat.

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

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

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

Centrum 1l:a axel Q216 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Radmnets diameter Q222: Den forbearbetade fickans
diameter for berdkning av forpositioneringen; Ange
ett mindre varde for r&dmnets diameter an for
diameter fardig detal;.

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
fickans diameter; Ange ett storre varde for diameter
fardig detalj an for rédmnets diameter och stdrre an
verktygets diameter.

Exempel: NC-block

42 CYCL DEF 214 C.FICKA FINSKAER

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0222=79
223=80

s SAEKERHETSAVSTAAND
;DJUP

sMATNING DJUP

s SKAERDJUP

sMATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
sCENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sRAAMNE DIAMETER

s FAERDIG DIAMETER
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CIRKEL O FINSKAR (cykel 215)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavsténdet, eller — om sé har angivits — till det
andra Sékerhetsavstandet och déarefter till tappens centrum.

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

Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
shabbtransport FMAX och darifrdn med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och féljer denna ett varv med medfrasning.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt bort fran konturen tillbaka
till startpunkten i bearbetningsplanet.

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

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

@ Att beakta fore programmering

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela 6n, kravs en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844). Ange i sadana fall en liten
Nedmatningshastighet.

@ Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— tappens 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
hdgre varde anges

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

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

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

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

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Radmnets diameter Q222: Den forbearbetade tappens
diameter for berdkning av forpositioneringen; Ange
ett storre varde for radmnets diameter an for
diameter fardig detal;.

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
tappens diameter; Ange ett mindre varde for
diameter fardig detalj &n for rédmnets diameter

Exempel: NC-block

43 CYCL DEF 215 CIRK.OE FINSKAER

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0222=81
223=80

s SAEKERHETSAVSTAAND
;DJUP

sMATNING DJUP

s SKAERDJUP

sMATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
sCENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sRAAMNE DIAMETER

s FAERDIG DIAMETER
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SPAR med pendlande nedmatning (cykel 210)

Grovbearbetning

1

4

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra

Sakerhetsavstandet och darefter dver den vanstra cirkelns
centrum med snabbtransport; darifrdn positionerar TNC:n
verktyget till Sékerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta.

Verktyget forflyttas till arbetsstyckets yta med Matning fréasning;
darifran forflyttas frasen i sparets langdriktning — samtidigt som det
matas ner snett i materialet — till den hogra cirkelns centrum.
Dérefter forflyttas verktyget tillbaka till den véanstra cirkelns
centrum, fortfarande under sned nedmatning; detta forlopp
upprepas tills det programmerade frasdjupet uppnas.

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

Finbearbetning

5

TNC:n positionerar verktyget till den vanstra sparcirkelns mittpunkt
och dérifran pa en halvcirkel tangentiellt till den vénstra sparanden;
darefter finbearbetar TNC:n konturen med medfrasning (vid M3)
och om séa har angivits dven med flera ansattningar.

Vid konturens slut forflyttas verktyget — tangentiellt frdn konturen
—till den vanstra spércirkelns mitt.

Slutligen forflyttas verktyget tilloaka till Sdkerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX eller - om sa har angivits - till det
andra Sékerhetsavstandet.

@ Att beakta fore programmering

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

Vid grovbearbetning matas verktyget ner snett i materialet
samtidigt som det pendlar fran ena anden till den andra
anden pa sparet. Forborrning ar darfor inte nddvandig.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Vélj en frasdiameter som ar mindre an SPARETS BREDD
och stérre én en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre an halva sparets langd:
Annars kan TNC:n inte utféra pendlande nedmatning.

Rﬂ—% Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!

HEIDENHAIN TNC 320
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Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

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

Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestdmmer
bearbetningsomfanget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

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

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

Centrum 1l:a axel Q216 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. Sidans langd Q218 (varde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange spéarets langre
sida

2. Sidans 1langd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange spéarets
bredd; om sparets bredd &r densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utfora
grovbearbetningen (frasning av langhal)
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» Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel till vilken hela
sparet skall vridas; vridningscentrum ligger i sparets
centrum

b Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedét i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning mot Djup i mm/
min. Endast verksam vid finbearbetning om Skardjup
for finbearbetning har angivits
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8.3 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

CIRKULART SPAR med pendlande nedmatning
(cykel 211)

Grovbearbetning

1

4

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra
Sékerhetsavstandet och dérefter dver den hogra cirkelns centrum
med snabbtransport. Darifran positionerar TNC:n verktyget till det
angivna Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta.

Verktyget forflyttas med Matning frasning till arbetsstyckets yta;
dérifran forflyttas frasen — samtidigt som den matas ner snett i
materialet — till sparets andra ande.

Darefter forflyttas verktyget tillbaka till startpunkten, fortfarande
under sned nedmatning; detta férlopp (2 till 3) upprepas tills det
programmerade frasdjupet uppnas.

Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till
sparets andra ande.

Finbearbetning

5

Fran sparets mitt forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt till den
slutliga konturen; darefter finbearbetar TNC:n konturen med
medfrasning (vid M3) och om sa har angivits dven med flera
ansattningar. Finbearbetningens startpunkt ligger i den hdgra
cirkelns centrum.

Vid konturens slut forflyttas verktyget tangentiellt bort fran
konturen.

Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX eller - om sé& har angivits - till det
andra Sakerhetsavstandet.

@ Att beakta fore programmering

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

Vid grovbearbetning matas verktyget ner i materialet med
en HELIX-rérelse samtidigt som det pendlar fran ena
anden till andra anden pa sparet. Forborrning ar darfor inte
nodvandig.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

V4lj en frasdiameter som &r mindre 4n SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre an halva sparets langd.
Annars kan TNC:n inte utfora pendlande nedmatning.

248
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Med maskinparameter displayDepthErr valjer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Totalt matt med vilket
verktyget matas nedat i spindelaxeln under en hel
pendlingsroérelse

Bearbetningssatt (0/1/2) Q215: Bestammer
bearbetningsomfanget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

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

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

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Cirkelsegment diameter Q244: Ange
cirkelsegmentets diameter

2. Sidans langd Q219: Ange sparets bredd; om
spéarets bredd &r densamma som verktygets diameter
kommer TNC:n bara att utféra grovbearbetningen
(frasning av langhal)

Startvinkel Q245 (absolut): Ange polar vinkel for
startpunkten
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8.3 Cykler for !résa fickor, 6ar och spar
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> Sparets 6ppningsvinkel Q248 (inkrementalt): Ange
sparets Oppningsvinkel

> Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning mot Djup i mm/
min. Endast verksam vid finbearbetning om Skardjup
for finbearbetning har angivits
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsdefinition sparfras
Verktygsanrop grov/fin
Frikérning av verktyget
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Cykeldefinition utvandig bearbetning

Cykelanrop utvandig bearbetning
Cykeldefinition cirkelurfrasning

Cykelanrop cirkelurfrasning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop sparfras
Cykeldefinition spar 1
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Cykelanrop spar 1

Ny startvinkel for spar 2

Cykelanrop spar 2

Frikdrning av verktyget, programslut
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8.4 Cykler for att skapa punktmonster

8.4 Cykler for att skapa
punktmonster

Oversikt

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan fardigstalla punktmdnster

direkt:
Cykel

Softkey

220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL

220

221 PUNKTMONSTER PA LINJER

221

Féljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel 220 och

cykel 221:

Cykel 200
Cykel 201
Cykel 202
Cykel 203
Cykel 204
Cykel 205
Cykel 206
Cykel 207

Cykel 208
Cykel 209
Cykel 212
Cykel 213
Cykel 214
Cykel 215
Cykel 262
Cykel 263
Cykel 264
Cykel 265
Cykel 267

254

BORRNING
BROTSCHNING

URSVARVNING

UNIVERSAL-BORRNING

BAKPLANING

UNIVERSAL-DJUPBORRNING

GANGNING NY med flytande gangtappshéllare
SYNKRONISERAD GANGNING NY utan flytande
gangtappshallare

BORRFRASNING

GANGNING SPANBRYTNING

FICKA FINSKAR

O FINSKAR

CIRKULAR FICKA FINSKAR

CIRKULAR O FINSKAR

GANGFRASNING

FORSANK-GANGFRASNING
BORR-GANGFRASNING
HELIX-BORRGANGFRASNING

UTVANDIG GANGFRASNING
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PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen till
startpunkten fér den forsta bearbetningen med snabbtransport.

Ordningsfoljd:

2. Sékerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till sékerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta
(spindelaxel)
2 Fran denna position utfér TNC:n den senast definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget, med ratlinjeforflyttning eller
med en cirkular forflyttning, till startpunkten for nasta bearbetning;
Verktyget befinner sig da pad Sakerhetsavstandet (eller det andra
Sékerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har utforts.

=y

220

Att beakta fore programmering

Cykel 220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 220
automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
209, 212 till 215, 251 till 265 och 267 med cykel 220 sa
kommer Sékerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta och det
andra Sakerhetsavstandet att hamtas fran cykel 220.

Centrum 1. axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2. axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel

Cirkelsegment diameter Q244: Cirkelsegmentets
diameter

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den forsta bearbetningen pa cirkelsegmentet

STutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den sista bearbetningen pa cirkelsegmentet (géller
inte vid fullcirkel); ange en Slutvinkel som skiljer sig
fran Startvinkel; om man anger en Slutvinkel som ar
storre an Startvinkel sa utfors bearbetningen moturs,
annars medurs
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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& berdkna TNC:n sjalv Vinkelsteget ur
Startvinkel, Slutvinkel och Antal bearbetningar; om ett
Vinkelsteg anges sa tar TNC:n inte hansyn till
Slutvinkel; fortecknet for Vinkelsteg bestdammer
bearbetningsriktningen (- = Medurs)

Antal bearbetningar Q241: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta; ange
ett positivt varde

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

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

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

Forflyttningstyp? Riatlinje=0/Cirkel=1
Q365:Bestammer med vilken konturfunktion
verktyget skall férflyttas mellan bearbetningarna:

0: Forflyttning pa en ratlinje mellan bearbetningarna
1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter
mellan bearbetningarna

Exempel: NC-block

53 CYCL DEF 220 MOENSTER CIRKEL
Q216=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q217=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q244=80 ;CIRK.SEG.-DIAMETER
Q245=+0 ;STARTVINKEL
Q246=+360 ; SLUTVINKEL
Q247=+0 ;VINKELSTEG
Q241-8 sANTAL BEARBETNINGAR
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q365=0 sFOERFLYTTNINGSTYP
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PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)

@ Att beakta fore programmering

Cykel 221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 221
automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
209, 212 till 215, 265 till 267 med cykel 221 sa hdmtas
Sakerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta och det

andra Sakerhetsavstandet fran cykel 221.

TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen.

Ordningsfoljd:
2. Sékerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

Forflyttning till sékerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

Fran denna position utféor TNC:n den senast definierade
bearbetningscykeln.

Dérefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva
riktning till startpunkten for ndsta bearbetning; verktyget befinner
sig da pa Sakerhetsavstandet (eller pa det

andra Sékerhetsavstandet).

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.

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista punkt
och utfér dar bearbetningen.

Dérifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten for nasta bearbetning.

Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den andra
raden har utforts.

Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nasta rad.

Med den beskrivna pendlande rérelsen kommer alla andra rader att
utforas.
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8.4 Cykler for att skapa punktmonster

]

258

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand 1. axel Q237 (inkrementalt): Avstand mellan
de enskilda punkterna inom raden

Avstand 2. axel Q238 (inkrementalt): Avstand mellan
de enskilda raderna

Antal kolumner Q242: Antal bearbetningar per rad
Antal rader Q243: Antal rader

Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel som hela
halbilden skall vridas med; vridningscentrum ligger i
startpunkten

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

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

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

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

Exempel: NC-block

54 CYCL DEF 221 MOENSTER LINJER

Q225=+15
0226=+15
Q237=+10
0238=+8
0242=6
0243=4
0224=+15
0200=2
Q203=+30
0204=50
Q301=1

s STARTPUNKT 1. AXEL
s STARTPUNKT 2. AXEL
sAVSTAAND 1. AXEL
sAVSTAAND 2. AXEL
sANTAL KOLUMNER
sANTAL RADER
sVRIDNINGSVINKEL

s SAEKERHETSAVSTAAND
;KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
sFLYTTA TILL S. HOEJD
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8.4 Cykler iatt skapa punktmonster

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikdrning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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8.4 Cykler -att skapa punktmonster
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60

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

Frikbrning av verktyget, programslut
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8.5 SlL-cykler

Grunder

Med SL-cyklerna kan man sammansétta komplexa konturer som
bestar av upp till 12 delkonturer (fickor eller 6ar). De individuella
delkonturerna definierar man i form av underprogram. Fran listan med
delkonturer (underprogramnummer), som man anger i cykel 14
KONTUR, berdknar TNC:n den sammansatta konturen.
% Minnesutrymmet for cykeln ar begrdansat. Du kan
programmera maximalt 1000 konturelement i en cykel.

SL-cykler utfor internt omfattande och komplexa
beradkningar samt de dérav resulterande bearbetningarna.
Utfor alltid ett grafiskt programtest fore exekveringen for
sakerhets skull! Darigenom kan du pé ett enkelt satt
konstatera om den av TNC:n berdknade bearbetningen
forloper pa ett korrekt satt.

Underprogrammens egenskaper

m Koordinatomrakningar ar tillatna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de dven verksamma i efterfoljande underprogram,
men behover inte aterstallas efter cykelanropet.

= TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M

= TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pa
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RR.

= TNC:n identifierar en 8 om man programmerar forflyttning pa
utsidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RL.

= Underprogrammen far inte innehélla nagra koordinater i
spindelaxeln.

= Om du anvander Q-parametrar s& utfor de olika berakningarna och
tilldelningarna inom respektive konturunderprogram

HEIDENHAIN TNC 320
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Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sakerhetsavstand fére
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frasmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

Vid finskér sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X).

TNC:n bearbetar konturen genomgéende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

Mattuppgifterna for bearbetningen sasom frasdjup, tilldggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

8.5 SL-cykler
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Oversikt SL-cykler s
: x
Cykel Softkey Sida Sn
14 KONTUR (obligatorisk) 14 Sida 264 _I?
D
20 KONTURDATA (obligatorisk) . Sida 268 O
DATA w
21 FORBORRNING (valbar) PH) Sida 269
@]
22 GROVSKAR (obligatorisk) 22 Sida 270
o L
23 FINSKAR DJUP (valbar) = Sida 271
2l
24 FINSKAR SIDA (valbar) & Sida 272
) &

Ytterligare cykler:
Cykel Softkey Sida

25 KONTURLINJE Sida 273
27 CYLINDERMANTEL Sida 275
28 CYLINDERMANTEL spérfrésning Sida 277
29 CYLINDERMANTEL kamfrésning Sida 280
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KONTUR (cykel 14)

| cykel 14 KONTUR listar man underprogrammen som skall éverlagras
for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen.

@ Att beakta fore programmering

Cykel 14 ar DEF-aktiv, detta innebar att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

8.5 SL-cykler

| cykel 14 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

1 Labelnummer for kontur: Ange alla labelnummer for

e oot de olika underprogrammen som skall dverlagras for
att skapa en kontur. Bekréfta varje nummer med
knappen ENT och avsluta sedan inmatningen med
knappen END.

264
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Overlagrade konturer

Man kan Overlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur. Dérigenom
kan en fickas yta 6kas med en Overlagrad ficka eller minskas med en
Overlagrad 6. Y

Underprogram: Overlappande fickor

8.5 SlL-cykler

@ De efterfoljande programexemplen ar
konturunderprogram som anropas i ett huvudprogram fran
cykel 14 KONTUR.

Fickan A och B &verlappar varandra.

TNC:n berdknar skdrningspunkterna S; och Sy, du behéver inte
programmera dem.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Underprogram 1: Ficka A -
Exempel: NC-block

Underprogram 2: Ficka B
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8.5 SL-cykler

"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt overlappade ytan
skall bearbetas:

" Ytorna A och B maste vara fickor

i Den forsta fickan (i cykel 14) méste borja utanfér den andra

Yta A:

Yta B:

"Differens”-yta
Ytan A skall bearbetas forutom den av B ¢verlappade delen:

M Ytan A maste vara en ficka och B maste vara en 6
M A maste borja utanfér B

B méste borja innanfor A

Yta A:

Yta B:

N

66
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"Snitt”-yta

Den av A och B 6verlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara técks
av en ficka skall lamnas obearbetade.)

= A och B méste vara fickor

= A méste borja inuti B

Yta A:

Yta B:

HEIDENHAIN TNC 320
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8.5 SL-cykler

KONTURDATA (cykel 20)

| cykel 20 anger man bearbetningsinformation for underprogrammen
som innehaller delkonturerna.

&

20
KONTUR-
DATA

268

Att beakta fore programmering

Cykel 20 ar DEF-aktiv, detta innebér att cykel 20 aktiveras
direkt efter sin definition i bearbetningsprogrammet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n respektive cykel pa djup 0.

Den i cykel 20 angivna bearbetningsinformationen galler
for cykel 21 till 24.

Om man anvander SL-cykler i Q-parameterprogram, far
inte parameter Q1 till Q20 anvéandas som program-
parametrar.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — fickans botten.

Bandverlapp Faktor Q2: Q2 x Verktygsradien ger
ansattningen i sida k.

Tilldagg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskér i bearbetningsplanet.

Tilldagg for finskdar djup Q4 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten.

Koordinat arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta.

Sédkerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Sédkerhetshéjd Q7 (absolut): Absolut hojd, pa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan ske
(for mellanpositioneringar och atergéng vid cykelslut)

Radie innerhorn Q8: Rundningsradie fér inner-"hérn”;
Det angivna vardet avser verktygscentrumets bana.

Rotationsriktning ? Medurs = -1 Q9:
Bearbetningsriktning for fickor

medurs (Q9 = -1 motfrasning for fickor och 6ar)
moturs (Q9 = +1 medfrasning for fickor och dar)

YA

=¥

Q7
7b/§%qw -
Q5 \Z

=V

Exempel: NC-block

57 CYCL DEF 20 KONTURDATA

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
08=0.5
Q9=+1

s FRAESDJUP

s BANOEVERLAPP
sTILLAEGG SIDA
sTILLAEGG DJUP
sKOORD. OEVERYTA

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sRUNDNINGSRADIE
sROTATIONSRIKTNING

8 Programmering: Cykler @



FORBORRNING (cykel 21)

@ TNC:n tar inte hansyn till ett eventuellt deltavarde DR som
har programmerats i TOOL CALL-blocket vid berdkningen av Y A
instickspunkten.

Vid avsmalnande stallen kan TNC:n i vissa lagen inte
férborra med ett verktyg som ar storre an
grovbearbetningsverktyget.

8.5 SL-cykler

Cykelforlopp

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 R\
snabbtransport FMAX och aterfor det sedan tillbaka till det forsta ‘@P L
Skardjupet minus stoppavstandet t. X

3 Styrsystemet berédknar sjalv stoppavstandet:
Borrdjup upp till 30 mm: t = 0,6 mm
Borrdjup éver 30 mm: t = borrdjup/50 Exempel: NC-block
maximalt stoppavstand: 7 mm

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den angivna

58 CYCL DEF 21 FOERBORRNING

Matningen F. Q10=+5 s SKAERDJUP
5 TNC:n upprepar detta forlopp (1 till 4) tills det angivna Borrdjupet Q11=100 ;MATNING DJUP
uppnas.

13=1 sGROVSKAERSVERKTYG
6 Vid halets botten stannar TNC:n verktyget under Vantetiden for e

spanbrytning, for att slutligen lyfta verktyget till startpositionen
med FMAX.

Anvandningsomrade

Cykel 21 FORBORRNING tar hansyn till Tillaggsmatt finskéar sida och
Tillaggsmatt finskar djup samt urfrasningsverktygets radie da
nedmatningspunkten berdknas. Nedmatningspunkten ar samtidigt
startpunkt for urfrasningen.

PR Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
[ verktyget stegas nedat (fortecken vid negativ
arbetsriktning "-")

Nedmatningshastighet Q11: Borrmatning i mm/min

Grovskar verktygsnummer Q13: Numret pa verktyget
som skall anvandas vid grovbearbetningen
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8.5 SL-cykler

GROVSKAR (cykel 22)

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hdnsyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 Padet forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
konturen inifrdn och ut.

3 Forst frifrases 6arnas konturer (har: C/D) for att darefter utvidga
fickan utat mot fickornas konturer (har: A/B).

4 | nasta steg forflyttar TNC:n verktyget till ndsta skardjup och
upprepar urfrasningsforloppet tills det programmerade djupet har
uppnatts.

5 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till sdkerhetshojden.

I:Wg_—, Att beakta fore programmering

| férekommande fall skall en borrande fras med ett skar
Over centrum anvandas (DIN 844), alt. férborrning via
cykel 21.

Man bestammer nedmatningsbeteendet i cykel 22 via
parameter Q19 samt i verktygstabellen med kolumnerna
ANGLE och LCUTS:

Om Q19=0 ar definierat s& matar TNC:n ner vinkelratt,
aven om en nedmatningsvinkel (ANGLE) har definierats
for det aktiva verktyget

Om du definierar ANGLE=90°, matar TNC:n ner
vinkelratt. Pendlingsmatning Q19 anvands da som
nedmatningshastighet

Om pendlingsmatning Q19 har definierats i cykel 22 och
ANGLE har definierats mellan 0.1 och 89.999 i
verktygstabellen, matar TNC:n ner pendlande med
angiven ANGLE

Om pendlingsmatning har definierats i cykel 22 och
ingen ANGLE finns angiven i verktygstabellen, kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande

270

Exempel: NC-block

59 CYCL DEF 22 GROVSKAER

Q10=+5 s SKAERDJUP

Q11=100 ;MATNING DJUP

Q12=350 ;MATNING FRAESNING

Q18=1 s FOERBEARBETNINGSVERKTYG
Q19=150 ;MATNING PENDLING
Q208=99999 ;MATNING TILLBAKA
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= Skardjup Q10 (inkrementalt): Méatt med vilket
= L verktyget stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet nedat
i mm/min

Matning frasning Q12: Fraésmatning i mm/min

Forbearbetningsverktyg nummer Q18: Nummer pa
verktyget som TNC:n redan har anvant for
forurfrasning. Om ingen tidigare urfrasning har utforts
anges "0”; om man anger ett nummer har, utfor
TNC:n endast urfrasning vid de delar som inte kunde
bearbetas med forbearbetningsverktyget.

Om det inte gar att forflytta verktyget i sidled till det
omrade som skall efterbearbetas kommer TNC:n att
utféra mata ner enligt Q19; pa grund av detta maste
man ange skéarldangden LCUTS och
nedmatningsvinkeln ANGLE for verktyget i
verktygstabellen TOOL.T, se "Verktygsdata”, sida 98.
Om detta inte har definierats kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Matning pendling Q19: Pendlingsmatning i mm/min

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter bearbetningen
i mm/min. Om man anger Q208=0 sa utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q12

FINSKAR DJUP (cykel 23)

% TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i fickan.

TNC:n forflyttar verktyget mjukt (vertikal tangentiell cirkelbage) ner till
ytan som skall bearbetas. Vid tranga utrymmen forflyttar TNC:n
verktyget vinkelratt till botten. Darefter frases det vid
grovbearbetningen kvarlamnade finskarsmattet bort.

2 Nedmatningshastighet Q11: Verktygets
-, forflyttningshastighet vid nedmatning

Matning frasning Q12: Frdsmatning

HEIDENHAIN TNC 320
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Exempel: NC-block

60 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350 ;MATNING FRAESNING
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FINSKAR SIDA (cykel 24)

TNC:n forflyttar verktyget pa en tangentiellt anslutande cirkelbage
fram till delkonturerna. Varje delkontur finbearbetas separat.

@ Att beakta fore programmering

Summan av Tillagg for finskar sida (Q14) och
finbearbetningsverktygets radie maste vara mindre an
summan av Tillagg for finskar sida (Q3, cykel 20) och
grovbearbetningsverktygets radie.

8.5 SL-cykler

Om cykel 24 anvands utan att urfrdsning med cykel 22 har
utforts forst, géller anda ovanstédende berékning; i formeln
skall da vardet 0" anvandas for radien pa
grovbearbetningsverktyget.

TNC:n beraknar sjélv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten beror pa fickans utrymmesforhallande och
det i cykel 20 programmerade tilldaggsmattet.

24 Rotationsriktning ? Medurs = -1 Q9:
=) & Bearbetningsriktning:

+1:Rotation moturs

—-1:Rotation medurs

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat

Nedmatningshastighet Q11: Matning nedat
Matning frasning Q12: Frasmatning

Tilldagg for finskdar sida Q14 (inkrementalt):
Inmatningsmdjlighet fér arbetsman vid upprepade
finskér; den sista arbetsméanen kommer att frasas
bort om man anger Q14 =0

272
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Exempel: NC-block

61 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA

Q9=+1 sROTATIONSRIKTNING
Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Q14=+0 sTILLAEGG SIDA

8 Programmering: Cykler @



KONTURLINJE (cykel 25)

Med denna cykel kan "6ppna" konturer bearbetas i kombination med
cykel 14 KONTUR: Konturens bérjan och slut sammanfaller inte.

Cykeln 25 KONTURLINJE erbjuder betydande férdelar gentemot
vanliga positioneringsblock vid bearbetning av en éppen kontur:

TNC:n 6vervakar bearbetningen for att undvika underskéarning och
konturskador. Kontrollera konturen med testgrafiken innan
programkaorning.

Om verktygsradien &r fér stor s& méste eventuellt konturens
innerhorn efterbearbetas.

Bearbetningen kan genomgéaende utféras med medfrasning eller
motfrasning. Frasmetoden bibehalles dven om konturen speglas.

Vid flera anséattningar kan TNC:n forflytta verktyget fram och tillbaka
langs med konturen: darigenom reduceras bearbetningstiden.

Man kan ange en arbetsman vilket mojliggor flera arbetssteg for
grov- respektive finbearbetning.

=y

Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n tar bara hansyn till den forsta Labeln i cykel 14
KONTUR.

Minnesutrymmet for cykeln ar begransat. Du kan
programmera maximalt 1000 konturelement i en cykel.

Cykel 20 KONTURDATA behdvs inte.

Positioner som programmeras inkrementalt direkt efter
cykel 25 utgar ifran verktygets position efter cykelns slut.

Varning kollisionsrisk!
For att undvika kollisioner:

Programmera inte nagra inkrementala matt direkt efter
cykel 25, eftersom inkrementala matt utgar ifran
verktygets position efter cykelns slut.

Kor till en definierad (absolut) position i alla huvudaxlar
eftersom verktygets position vid cykelns slut inte ar
samma position som vid cykelns start.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten

Tilldgg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet

Koord. arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta i férhallande till
arbetsstyckets nollpunkt

HEIDENHAIN TNC 320
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Exempel: NC-block

62 CYCL DEF 25 KONTURLINJE

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

s FRAESDJUP
sTILLAEGG SIDA
;KOORD. OEVERYTA

s SAEKERHETSHOEJD

s SKAERDJUP
sMATNING DJUP
sMATNING FRAESNING
s FRAESMETOD

” @



8.5 SL-cykler
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Sdkerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hojd, pa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan
ske; verktygets atergangsposition vid cykelns slut.

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Frasmetod? (Motfrasning = -1) Q15:
Medfrasning: Inmatning = +1

Motfrasning: Inmatning = -1

Vaxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar:Inmatning = 0
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CYLINDERMANTEL (cykel 27, software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pa en

cylindermantel. Anvand cykel 28 om du vill frasa styrspar pa cylindern.

Konturen beskriver man i ett underprogram som anges i cykel 14
(KONTUR).

| underprogrammet beskriver du alltid konturen med koordinaterna X
och Y, oberoende av vilka rotationsaxlar din maskin ar férsedd med.
Konturbeskrivningen ar ddrmed oberoende av din maskins
konfiguration. Som konturfunktioner star L, CHF, CR, RND och CT till
férfogande.

Mattuppgifterna for vinkelaxeln (X-koordinaterna) kan anges antingen
i grader eller i mm (tum) (valjes i Q17 vid cykeldefinitionen).

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 Pa det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
l&ngs den programmerade konturen.

3 Vid konturens slut forflyttar TNC:n verktyget till
sdkerhetsavstandet och tillbaka till nedmatningspunkten.

4 Steg 1 till 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.
5 Darefter forflyttas verktyget till sdkerhetsavstandet.
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Att beakta fore programmering

Programmera alltid bada koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet for cykeln ar begrénsat. Du kan
programmera maximalt 1000 konturelement i en cykel.

Cykeln kan bara utféras med negativt djup. Vid inmatning av
positivt djup kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Anvand en borrande frds med ett skar dver centrum
(DIN 844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sé inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten

Tilldgg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i det utrullade mantelplanet;
tillaggsmattet verkar i radiekompenseringens riktning

Sdakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta

Skdrdjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater (X-koordinater) i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum)

Exempel: NC-block

63 CYCL DEF 27 CYLINDERMANTEL

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+2
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

s FRAESDJUP
sTILLAEGG SIDA

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SKAERDJUP

sMATNING DJUP
sMATNING FRAESNING
sRADIE

sMAATTYP
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CYLINDERMANTEL sparfrasning (cykel 28,
software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan ett normalt definierat spar projiceras pa en
cylinders mantel. | motsats till 27 anséatter TNC:n verktyget vid denna
cykel pa ett sddant satt att vaggarna, vid aktiv radiekompensering, ar
s& gott som parallella i forhallande till varandra. Helt parallella vaggar
erhéller du om du anvander ett verktyg som ar exakt sa stort som
sparets bredd.

Ju mindre verktyget ar i forhallande till sparets bredd, desto storre blir
avvikelsen som uppstar vid cirkelbdgar och sneda linjer. For att
minimera dessa rorelsebetingade avvikelser, kan du via parameter
Q21 definiera en tolerans, med vilken TNC:n approximerar sparet som
skall tillverkas med ett spar som tillverkas med ett verktygs vars
diameter motsvarar sparets diameter.

Programmera konturens centrumpunktsbana med uppgift om
verktygsradiekompenseringen. Via radiekompenseringen bestammer
man om TNC:n skall tillverka sparet via med- eller motfréasning.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver
nedmatningspunkten.

2 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,

l&ngs spéarets vagg; darvid tas hdnsyn till Tillaggsmatt finskar sida.

3 Vid konturens slut forskjuter TNC:n verktyget till den motsatta
sparvaggen och forflyttar tillbaka till nedmatningspunkten.

4 Steg 2 och 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

5 Om du har definierat en tolerans Q21 sa utfér TNC:n
efterbearbetningen for att dstadkomma sa parallella sparvaggar
som mojligt.

6 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sékerhetshojden i
verktygsaxeln.

HEIDENHAIN TNC 320
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Att beakta fore programmering

Programmera alltid béda cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet for cykeln ar begrénsat. Du kan
programmera maximalt 1000 konturelement i en cykel.

Cykeln kan bara utféras med negativt djup. Vid inmatning
av positivt djup kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.
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Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan Exempel: NC-block
cylindermantel och konturens botten

) 63 CYCL DEF 28 CYLINDERMANTEL
Tilldgg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av spérets vaggar. 01=-8 s FRAESDJUP
Tillagget for finskar minskar spérets bredd med det 03=+0 sTILLAEGG SIDA

dubbla angivna vardet.
Q6=+2 s SAEKERHETSAVSTAAND

Q10=+3 s SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta

8.5 SL-cykler

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket

verktyget stegas nedat Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid Q16=25  ;RADIE

forflyttningar i spindelaxeln Q17=0 . MAATTYP

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid 020=12 s SPAARBREDD

forflyttningar i bearbetningsplanet
_ _ _ 021=0 ; TOLERANS
Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken

konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater (X-koordinater) i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum)

Sparbredd Q20: Bredd for sparet som skall tillverkas

Tolerans? Q21: Om du anvéander ett verktyg som é&r
mindre &n den programmerade sparbredden Q20,
uppstar rorelsebetingade avvikelser pa sparets vagg
vid cirklar och sneda linjer. Nar du har definierat
tolerans Q21, sa approximerar TNC:n sparet i ett
efterfoljande frasforlopp pa ett sddant satt som om
spéret skulle ha frasts med ett verktyg som ar exakt
lika stort som sparets bredd. Med Q21 definierar du
den tilldtna avvikelsen fran detta idealiska spar.
Antalet efterbearbetningssteg beror pa
cylinderradien, det anvénda verktyget och spérets
djup. Ju mindre tolerans som har defineriats desto
exaktare blir sparet, men istéllet tar
efterbearbetningen ocksa langre tid.
Rekommendation: Anvand tolerans 0.02 mm.
Funktion inaktiv: Ange 0 (grundinstéllning)
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CYLINDERMANTEL kamfrasning (cykel 29,
software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan ett normalt definierat kam projiceras pa en
cylinders mantel. TNC:n anséatter verktyget vid denna cykel pa ett
sddant satt att vdggarna, vid aktiv radiekompensering, alltid ar
parallella i forhallande till varandra. Programmera kammens
centrumpunktsbana med uppgift om verktygsradiekompenseringen.
Via radiekompenseringen bestammer du om TNC:n skall tillverka
kammen via med- eller motfrasning.

Vid kammens slut lagger TNC:n alltid till en halvcirkel, vars radie
motsvarar halva kammens bredd.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver bearbetningens
startpunkt. TNC:n berédknar startpunkten utifrdn kammens bredd
och verktygets diameter. Den ligger forskjuten motsvarande halva
kammens bredd och verktygets diameter bredvid den punkt som
har definierats forst i konturunderprogrammet.
Radiekompenseringen avgdr om starten sker till vanster (1,
RL=medfrasning) eller till hdger om kammen (2, RR=motfrasning)

2 Efter det att TNC:n har positionerat till det forsta skardjupet,
forflyttas verktyget pa en cirkelbadge med frasmatning Q12
tangentiellt till kammens vagg. | forekommande fall tas aven
hansyn till tillaggsmattet for finskar.

3 Padet forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12

langs med kammens vagg, anda tills hela kammen har framstallts.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran kammens vagg
tillbaka till startpunkten fér bearbetningen.

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.
6 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sékerhetshojden i

verktygsaxeln eller till den position som programmerades senast
fore cykeln.

280

Y

O

o

8 Programmering: Cykler @



Att beakta fore programmering

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Kontrollera att verktyget verkligen har tillrackligt mycket
utrymme i sidled for fram- och frankérningsrérelsen.

Minnesutrymmet for cykeln ar begransat. Du kan
programmera maximalt 1000 konturelement i en cykel.

Cykeln kan bara utféras med negativt djup. Vid inmatning
av positivt djup kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sé inte &r fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten

Tilldgg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av kammens vaggar.
Tillagget for finskar 6kar kammens bredd med det
dubbla angivna vardet.

Sdkerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta

Skdrdjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater (X-koordinater) i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum)

Kambredd Q20: Bredd fér kammen som skall tillverkas

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block

63 CYCL DEF 29 CYLINDERMANTEL KAM

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+2
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
020=12

s FRAESDJUP
sTILLAEGG SIDA

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SKAERDJUP

sMATNING DJUP
sMATNING FRAESNING
sRADIE

sMAATTYP

s KAMBREDD

8.5 SL-cykler
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8.5 SL-cykler

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsanrop borr

Frikérning av verktyget

Lista underprogram for kontur

Definiera allmanna bearbetningsparametrar

N
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Cykeldefinition forborrning

Cykelanrop férborrning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop grov/fin
Cykeldefinition urfrasning

Cykelanrop urfrasning

Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskar sida
Frikdrning av verktyget, programslut

8.5 SlL-cykler

” @



8.5 SL-cykler

Underprogram for kontur 1: vénster ficka

Underprogram for kontur 2: hoger ficka

Underprogram for kontur 3: vénster fyrkantig 6

Underprogram fér kontur 4: héger trekantig ¢

N
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikdrning av verktyget

Definiera underprogram fér kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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Underprogram for kontur

8.5 SL-cykler

N
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8.5 SlL-cykler

Anmaérkning:

= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
W Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum.

1 Beskrivning av centrumpunktens bana i
konturunderprogrammet
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Verktygsdefinition

Verktygsanrop, verktygsaxel Y

Frikdrning av verktyget

Positionera verktyget till rundbordets centrum
Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Férpositionera rundbord

Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut

Konturunderprogram, beskrivning av centrumpunktens bana
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Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1)
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8.5 SlL-cykler

Anmaérkning:
= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
W Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum. Y

60

20

T T T 1 X
30 50 157
Verktygsdefinition

Verktygsanrop, verktygsaxel Y

Frikdrning av verktyget

Positionera verktyget till rundbordets centrum
Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Efterbearbetning aktiv
Férpositionera rundbord
Cykelanrop

Frikdrning av verktyget, programslut
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Underprogram for kontur
Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1)

8.5 SL-cykler
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8.6 Cykler for ytor

Oversikt

TNC:n erbjuder fyra cykler med vilka ytor med féljande egenskaper kan
bearbetas:

Plana rektanguléra ytor
Ytor placerade i snett plan
Godtyckligt tippade

Vridna

Cykel Softkey
230 PLANING 230

For plana rektangulira ytor A
231 LINJALYTA =
For icke rektanguléra, tippade eller vridna ytor o
232 PLANFRASNING

For plana rektangulara ytor, med uppgift om m L

arbetsman och flera skéardjup

PLANING (cykel 230)

1

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport FMAX frén den
aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkten 1; TNC:n
forskjuter da verktyget med verktygsradien at vanster och uppat.

Dérefter forflyttas verktyget med FMAX i spindelaxeln till
Sakerhetsavstand och forflyttas darifran med
Nedmatningshastighet till den programmerade startpositionen i
spindelaxeln.

Dérefter forflyttas verktyget med den programmerade Matning
frasning till slutpunkten 2; slutpunkten berdknas av TNC:n med
hjélp av den programmerade startpunkten, den programmerade
l&ngden och verktygsradien.

TNC:n forskjuter verktyget med Matning sidled till ndsta rads
startpunkt; TNC:n beraknar forskjutningen med hjalp av den
programmerade bredden och antalet frdsbanor.

Dérefter forflyttas verktyget tillbaka i 1:a axelns negativa riktning.

Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sakerhetsavstand
med FMAX.

@ Att beakta fore programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till
startpunkten.

Verktyget skall forpositioneras sa att kollision med
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.

HEIDENHAIN TNC 320
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Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Min-punkt-
koordinat i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan
som skall planas

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Min-punkt-
koordinat i bearbetningsplanets komplementaxel for
ytan som skall planas

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Hojd i
spindelaxeln vid vilken planingen skall ske

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall
planas, utgdende fran Startpunkt 1:a axel

2. Sidans langd Q219 (inkrementalt): L&ngd i
bearbetningsplanets komplementaxel fér ytan som
skall planas, utgdende fran Startpunkt 2:a axel

Antal skdr Q240: Antal rader, pa bredden, som TNC:n
skall forflytta verktyget pa

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning fran
Sakerhetsavstand till frasdjupet i mm/min

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Matning tvar Q209: Verktygets forflyttningshastighet
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 storre an Q207

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och frasdjupet for
positionering vid cykelns borjan och cykelns slut

YA
[o0))> qeo7
A
et — A
o N = Q240 =
N = -— 1 =
] A Q209
A
Q226 P
t Q218 X
Q225
% Q206
z A N
Q200
Q227
% !
X

Exempel: NC-block

71 CYCL DEF 230 PLANING

225=
0226=
Q227=
Q218-=
0219-=
0240-=
Q206=
0207-=
Q209-=
0200-=

+10 ;STARTPUNKT 1. AXEL
+12 ;STARTPUNKT 2. AXEL
+2.5 ;STARTPUNKT 3. AXEL
150 ;1. SIDANS LAENGD
75 ;2. SIDANS LAENGD
25 ;ANTAL SKAER

150 ;MATNING DJUP

500 ;MATNING FRAESNING
200 ;MATNING TVAER

2 s SAEKERHETSAVSTAAND
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LINJALYTA (cykel 231)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen med en
3D-réatlinjerdrelse till startpunkten

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten

3 Darifran forflyttar TNC:n verktyget, med snabbtransport FMAX,
motsvarande verktygsdiametern i positiv spindelaxelriktning och
sedan ater tillbaka till startpunkten

4 Vid startpunkten 1 forflyttar TNC:n verktyget ater till det sist
utférda Z-vardet.

5 Sedan forskjuter TNC:n verktyget i alla tre axlarna fran punkt 1, i
riktning mot punkt 4, till ndsta rad.

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pa denna rad.
Slutpunkten berdknas av TNC:n med hjélp av punkt 2 och en
férskjutning i riktning mot punkt

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 ér fritt valbar eftersom
TNC:n lagger den férsta frasbanan frdn punkt 1 mot punkt 2 och hela
ytan fran punkt 1 /2 mot punkt 3 /4. Man kan placera punkt 1 i det
hérn pa ytan som man énskar.

Ytfinheten vid anvdndandet av ett cylindriskt verktyg kan optimeras
enligt foljande:

Genom dykande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt

storre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med liten lutning.

Genom klattrande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt

mindre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med stor lutning.

Vid vridna ytor, huvudrérelseriktning (fran punkt T mot punkt 2) i den
riktning déar den stérsta lutningen ligger.

Ytfinheten vid anvdndandet av en radiefras kan optimeras enligt
féljande:

Vid vridna ytor, huvudroérelseriktning (frén punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot den riktning dar den storsta lutningen ligger.

@ Att beakta fore programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella
positionen med en 3D-ratlinjerorelse till startpunkten
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 frads med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844).
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Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall delas upp

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten pa ytan som skall delas upp

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln for startpunkten pé ytan som skall delas

upp
2. Punkt 1. axel Q228 (absolut): Koordinat i

bearbetningsplanets huvudaxel for slutpunkten pa
ytan som skall delas upp

2. Punkt 2. axel Q229 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for slutpunkten
pa ytan som skall delas upp

2. Punkt 3. axel Q230 (absolut): Koordinat i

spindelaxeln for slutpunkten pa ytan som skall delas

upp

3. Punkt 1. axel Q231 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets huvudaxel

3. Punkt 2. axel Q232 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets komplementaxel

3. Punkt 3. axel Q233 (absolut): Koordinat for punkt
i spindelaxeln

Q236

Q233

Q227

Q230

@

7 X

4

Q228 Q231 Q234 Q225

Q235
Q232

Q229
Q226

Y
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> 4. Punkt 1. axel Q234 (absolut): Koordinat for punkt
4 i bearbetningsplanets huvudaxel

> 4. Punkt 2. axel Q235 (absolut): Koordinat fér punkt
4 i bearbetningsplanets komplementaxel

> 4. Punkt 3. axel Q236 (absolut): Koordinat for punkt
4 i spindelaxeln

> Antal skdr Q240: Antal frasbanor som TNC:n skall
forflytta verktyget pad mellan punkt 1 och 4, resp.
mellan punkt 2 och 2

» Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. TNC:n
utfor den forsta frasbanan med halva det
programmerade vardet.
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8.6 Cykler for ytor

PLANFRASNING (cykel 232)

Med cykel 232 kan du planfrésa en yta med flera anséttningar och med
hansyn tagen till arbetsman for finskar. Dartill star tre olika
bearbetningsstrategier till forfogande:

2

Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
utanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, anséattning i sidled
innanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i sidled
med positioneringsmatning

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport FMAX frén den
aktuella positionen med positioneringslogik till startpunkten 1: Om
den aktuella positionen i spindelaxeln ar storre an det andra
sakerhetsavstandet, forflyttar TNC:n forst verktyget i
bearbetningsplanet och sedan i spindelaxeln, annars forst till det
andra sékerhetsavstandet och sedan i bearbetningsplanet.
Startpunkten i bearbetningsplanet ligger férskjuten med
verktygsradien och sékerhetsavstandet i sidled bredvid
arbetsstycket

Darefter forflyttas verktyget med positioneringsmatning i
spindelaxeln till det av TNC:n beraknade forsta skardjupet.

Strategi Q389=0

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfor
ytan, TNC:n berédknar den utifran den programmerade
startpunkten, den programmerade langden, det programmerade
sakerhetsavstandet i sidled och verktygsradien

TNC:n forskjuter verktyget i sidled med Matning férpositionering
till ndsta rads startpunkt; TNC:n berédknar férskjutningen med hjalp
av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn.

Darefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten
Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstdndigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkdrning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsféljd.

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med FMAX till det
andra sékerhetsavstandet.

296
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Strategi Q389=1

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger inne pa
ytan, TNC:n beréknar den utifrdn den programmerade
startpunkten, den programmerade ldngden och verktygsradien

TNC:n férskjuter verktyget i sidled med Matning férpositionering
till ndsta rads startpunkt; TNC:n berédknar férskjutningen med hjalp
av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn.

Dérefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten
Forskjutningen till nasta rad sker ater inne pa arbetsstycket
Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstdndigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsféljd.

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med FMAX till det
andra sékerhetsavstandet.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.6 Cykler for ytor

Strategi Q389=2

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfér ytan,
TNC:n beréknar den utifrdn den programmerade startpunkten, den
programmerade langden, det programmerade sakerhetsavstandet
i sidled och verktygsradien

TNC:n forflyttar verktyget i spindelaxeln till sékerhetsavstandet
over det aktuella skardjupet och forflyttar det med matning
forpositionering direkt tillbaka till startpunkten fér nasta rad. TNC:n
berdknar forskjutningen utifran den programmerade bredden,
verktygsradien och den maximala bandverlappningsfaktorn
Darefter forflyttas verktyget ater till det aktuella skardjupet och
sedan ater i riktning mot slutpunkten

Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till ndsta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsféljd.

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med FMAX till det
andra sakerhetsavstandet.

I%_—, Att beakta fore programmering

Ange sakerhetsavstand Q204 pa ett sadant satt att
kollision med arbetsstycket eller spannanrordningar inte
kan ske.

298
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e Bearbetningsstrategi (0/1/2) Q389: Bestammer

A hur TNC:n skall bearbeta ytan: v
0: Meanderformad bearbetning, anséattning i sidled
med positioneringsmatning utanfér ytan som skall
bearbetas
1: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
med fraésmatning inne pa ytan som skall bearbetas
2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i sidled — e — < ——{—-
med positioneringsmatning l

I-—-—-—>>>—-—-——-—o

Q219
>

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall bearbetas Q226

A /
A /
A /
p

8.6 Cykler for ytor

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i R\
bearbetningsplanets komplementaxel for '@
startpunkten pa ytan som skall delas upp

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika skardjupen
skall berdknas

STutpunkt 3. axel Q386 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln som ytan skall planfrasas till Z A

Q218

|

Q225

1. sidans 1dngd Q218 (inkrementalt): Ladngd péa ytan
som skall bearbetas i bearbetningsplanets huvudaxel
Via fértecknet kan du bestdmma den forsta Q227
fradsbanans riktning i férhallande till Startpunkt 1.
axel

2. sidans ldngd Q219 (inkrementalt): Langd pa ytan Q386

som skall bearbetas i bearbetningsplanets

komplementaxel Via fortecknet kan du bestdmma
den fdrsta tvarforskjutningens riktning i forhallande till R\
Startpunkt 2. axel

=¥
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8.6 Cykler for ytor

Maximalt skdrdjup Q202 (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget maximalt skall stegas nedat. TNC:n
berdknar det faktiska skardjupet utifran differensen
mellan slutpunkten och startpunkten i verktygsaxeln —
med hansyn tagen till arbetsman for finskar — sa att Z A
bearbetningarna hela tiden sker med samma

skardjup. Q204

35 ame

Finbearbetsman djup Q369 (inkrementalt): Varde som Sy

den sista anséattningen skall utféras med

ansattning i sidled k. TNC:n beraknar den faktiska
anséattningen utifran den andra sidans langd (Q219)
och verktygsradien, sa att bearbetningen hela tiden
sker med konstant ansattning i sidled. Om du har R\
skrivit in en radie R2 i verktygstabellen (t.ex.

skarplattans radie for en planfras), reducerar TNC:n
ansattningen i sidled i motsvarande grad

Maximal bandverlappningsfaktor Q370: Maximal Q369 #

=Y

Matning frasning Q207: Verktygets YA
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Matning finbearbetning Q385: Verktygets |]|:||:||:|[> Q207
forflyttningshastighet vid frasning av det sista
skéardjupet i mm/min K 1

e — e — .

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till a—— g
startpositionen och vid forflyttning till ndsta rad i mm/ +
min; om du forflyttar i sidled inne i materialet
(Q389=1), utfér TNC:n sidoanséattningen med %

T

frdsmatning Q207
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> Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och startpositionen i
verktygsaxeln. Om du fraser med
bearbetningsstrategi Q389=2, utfér TNC:n
forflyttningen till nésta rads startpunkt pa
sakerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet

> Sdkerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt):
Verktygets avstand i sidled fran arbetsstycket vid
forflyttning till det forsta skardjupet och avstdnd som
sidoansattningen sker pa vid bearbetningsstrategi
Q389=0 och Q389=2

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

HEIDENHAIN TNC 320
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8.6 Cykler for ytor

<
<

100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition planing

w
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Férpositionering i narheten av startpunkten

Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut

8.6 Cykler for ytor
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8.7 Cykler for koordinatomrakning

Oversikt

Na&r en kontur har programmerats kan TNC:n féréandra dess position pa
arbetsstycket, dess storlek och lage med hjalp av
koordinatomrakningar. TNC:n erbjuder foljande cykler for omrakning
av koordinater:

Cykel Softkey
7 NOLLPUNKT
Konturer forskjuts direkt i programmet eller fran 5?
nollpunktstabeller

8 SPEGLING Sar
Konturer speglas @@D
10 VRIDNING 1
Konturer vrids i bearbetningsplanet Q“
11 SKALFAKTOR n
Konturer forminskas eller férstoras «@
26 AXELSPECIFIK SKALFAKTOR 2 oo
Konturer férminskas eller férstoras med axelspecifika [

skalfaktorer

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition — den
behdver och skall inte anropas. Den ar verksam tills den aterstalls eller
definieras pa nytt.

Aterstillning av koordinatomrakningar:

Definiera cykeln pa nytt med dess grundvérde, t.ex. Skalfaktor 1,0

Utfor tillaggsfunktionerna M02, M30 eller blocket END PGM
(avhangigt maskinparameter "clearMode"”)

Valj ett nytt program



NOLLPUNKTS-forskjutning (cykel 7)

Med hjslp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Verkan

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING hanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
presenteras av TNC:n i den utdkade statuspresentationen. Det ar dven
tilldtet att ange rotationsaxlar.

E Forskjutning: Den ny nollpunktens koordinater

anges; absoluta varden anges i férhéllande till
arbetsstyckets utgangspunkt, arbetsstyckets
utgangspunkt har definierats genom installning av
origos lage; inkrementala varden anges i forhallande
till den sist aktiverade nollpunkten — denna kan i sin
tur ha varit férskjuten

Aterstallning

En nollpunktsférskjutning upphévs genom att en ny
nollpunktsférskjutning med koordinatvardena X=0, Y=0 och Z=0
anges.

Statuspresentation

Den stora positionspresentationen utgar ifran den aktiva (forskjutna)
nollpunkten

Alla koordinater som presenteras i den utokade
statuspresentationen (positioner, nollpunkter) utgar fran den
manuellt installda utgdngspunkten

HEIDENHAIN TNC 320

8.7 Cykler for koordinatomrakning

Exempel: NC-block

13 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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8.7 Cykler for koordinatomrakning

NOLLPUNKTS-forskjutning med
nollpunktstabell (cykel 7)

@ Vilken nollpunktstabell som anvands beror pa vilken
driftart det handlar om och é&r valbar:
Driftarter for programkoérning: Tabellen "zeroshift.d"
Driftart programtest: Tabellen "simzeroshift.d"
Nollpunkter fran nollpunktstabellen utgar fran den aktuella
utgadngspunkten.

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.

Anvandningsomrade
Nollpunktstabeller anvander man exempelvis vid
Ofta férekommande bearbetningssekvenser pa olika positioner pa
arbetsstycket eller
Ofta forekommande forskjutning till samma nollpunkter
| ett och samma program kan nollpunktsférskjutningen programmeras
bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en nollpunktstabell.

Forskjutning: Antingen anges nollpunktens nummer

|:| eller en Q-parameter; Om man anger en Q-parameter
sa aktiverar TNC:n det nollpunktsnummer som star i
Q-parametern

Aterstallning

Fran nollpunktstabellen kan en férskjutning till koordinaterna
X=0; Y=0 etc. anropas

En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen.

306

Exempel: NC-block

77 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT

78 CYCL DEF 7.1 #5

8 Programmering: Cykler @



Nollpunktstabellen editerar man i driftart Programinmatning/
Editering

Nollpunktstabellen valjer man i driftart Programinmatning/Editering.

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT,
Ly se "Filhantering: Grunder”, sida 59

Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkeys VALJ TYP
och VISA .D

Valj 6nskad tabell eller ange ett nytt filnamn

Editera fil. Softkeyraden visar da foljande funktioner:

Funktion Softkey

G4 till tabellens borjan BoRAN

4

[}
i
e
=

G4 till tabellens slut

Bladdra en sida uppat

Bladdra en sida nedat

Infoga rad (endast mojligt i tabellens slut) E—

RAD

Radera rad RADERA

Soka

Flytta markoren till radens borjan

BORJAN

3 g o
o r4 ES
T o o

Flytta markoren till radens slut RAD-
SLuT
=

Kopiera aktuellt véarde copy
FIELD
CoPY

Infoga kopierat varde prsTE
FIELD
PASTE

Infoga ett definierbart antal rader (nollpunkter) vid LAGs TILL

N RADER
tabellens slut VID SLUT

HEIDENHAIN TNC 320
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8.7 Cykler for koordinatomrakning

Konfigurera nollpunktstabell

Om du inte vill definiera nagon nollpunkt for en av de aktiva axlarna, ReELE T EDITERA TABELL
trycker du pa knappen DEL. TNC:n raderar da siffervardet fran det X Cmm1
aktue”a lnmatnlngsféltet Fil: tnc:\nc_prog\screens\zeroshift.d RAD: ] >> = D
D X Y z A B
: S e
Lamna nollpunktstabell z o' 2 o o2 o2 s
i itvo i i i AT i : S - - 3
Visa en annan filtyp i filhanteringen och valj 6nskad fil. ] ] ] ] HH HH
- B A - .
Efter det att du har andrat ett vérde i en nollpunktstabell, i ole sie oo oo oo
maste du spara andringen med knappen ENT. Annars i oie o8 3 (] ]
kommer i forekommmande fall &ndringen inte att beaktas i RE %o o o8 4
. . 18 2.0 2.0 2.0 2.2 2.2
vid exekvering av ett program. 1o o- o:e o:e ] ]
~ R R
- - -
Statuspresentation = 3 3 Bie 2 BE
| den utdkade statuspresentationen visas den aktiva soroen | suur ston I [ e ‘
nollpunktsforskjutningens vérden. (se "Koordinatomrakningar” pa i i
sidan 36):
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SPEGLING (cykel 8)

TNC:n kan utfoéra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.

Verkan

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar de speglade
axlarna i den utdkade statuspresentationen.

Om endast en axel speglas kommer verktygets
bearbetningsriktning att andras. Detta géller inte for
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;

Nollpunkten ligger utanfér konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts aven till en annan position;

@ Om man endast speglar en axel kommer verktygets
bearbetningsriktning att andra sig i frascyklerna med 200-
nummer.

HEIDENHAIN TNC 320
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Speglad axel?: Ange axlarna som skall speglas; man

@@@ kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar — med
undantag for spindelaxeln och den dartill hérande
komplementaxeln. Det ar tilldtet att ange maximalt tre Z ‘
axlar.
Aterstilining v
Programmera cykel SPEGLING pa nytt och besvara dialogfrdgan med
NO ENT.

Exempel: NC-block

79 CYCL DEF 8.0 SPEGLING
80 CYCL DEF 8.1 X Y U

8.7 Cykler for koordinatomrakning
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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
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n presenterar den
aktiva vridningsvinkeln i den utdkade statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
X/Y-plan X-axel
Y/Z-plan Y-axel
Z[X-plan Z-axel
@ Att beakta fore programmering

TNC:n upphaver en aktiverad radiekompensering genom
definitionen av cykel 10. Programmera i fdrekommande
fall radiekompenseringen pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel 10 maste
bearbetningsplanets bada axlar forflyttas for att aktivera

vridningen.
10 Vridning: Ange vridningsvinkel i grader (°).
@ Inmatningsomrade: -360° till +360° (absolut eller

inkrementalt)

Aterstillning
Programmera cykel VRIDNING pa nytt med vridningsvinkel 0°.

HEIDENHAIN TNC 320
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35°
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60

Exempel: NC-block

12
13
14
15
16
17
18

CALL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CALL

LBL
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
LBL

1

7.0 NOLLPUNKT

7.1 X+60
7.2 Y+40

10.0 VRIDNING
10.1 ROT+35

1
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8.7 Cykler for koordinatomrakning

SKALFAKTOR (cykel 11)

| ett program kan TNC:n forstora eller férminska konturer. Pa detta satt
kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsman. Z A

Verkan

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den aktiva
skalfaktorn i den uttkade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar
pa alla tre koordinataxlarna samtdigt

i cyklers mattuppgifter

Forutsattning

Innan en forstoring alternativt en forminskning bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett horn pé konturen.

1 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 (22.5)

Programmera cykel SKALFAKTOR p& nytt med faktor 1. 40 @D -

30 X
N (27)
Ja\ -
t X
36 60

Exempel: NC-block

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1
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SKALFAKTOR AXELSP. (cykel 26)

=y

Verkan

Att beakta fore programmering

Koordinataxlar med positioner for cirkelbagar far inte
forstoras eller forminskas med olika faktorer.

Man kan ange en egen axelspecifik skalfaktor for varje
koordinataxel.

Dessutom kan koordinaterna for skalfaktorernas centrum
programmeras.

Konturen dras ut fran eller trycks ihop mot det
programmerade centrumet, alltsa inte nodvandigtvis —
som i cykel 11 SKALFAKTOR - fran den aktuella
nollpunkten.

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.

26 cc

R

Axel och faktor: Koordinataxel(axlar) och faktor(er)
for den axelspecifika forstoringen eller
férminskningen. Ange ett positivt varde — maximalt
99,999 999

Medelpunktskoordinater: Centrum for den
axelspecifika forstoringen eller férminskningen.

Koordinataxlarna véljs med softkeys.

Aterstallning
Programmera cykel SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1 for respektive

axel.

HEIDENHAIN TNC 320
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Exempel: NC-block
25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 SKALFAKTOR AXELSP.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL 1
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8.7 Cyk-f(")r koordinatomrakning

Programforlopp

m Koordinatomrakning i huvudprogram

" Bearbetning i underprogram, se
"Underprogram”, sida 321

w

14

65 130

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Nollpunktsforskjutning till centrum

Anropa frasbearbetning
Séatt marke for programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt

Anropa frasbearbetning
Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger

Aterstall vridning

aterstall nollpunktsférskjutning.
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Frikérning av verktyget, programslut
Underprogram 1
Definition av frasbearbetningen

8.7 Cyk.fdr koordinatomrakning
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8.8 Specialcykler

8.8 Specialcykler

VANTETID (cykel 9)

Programexekveringen stoppas under VANTETIDENS langd. En
vantetid kan exempelvis anvandas for spanbrytning.

Verkan

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstdnd (varaktiga) sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte av
vantetiden.

Vintetid i sekunder: Ange vantetid i sekunder

Inmatningsomrade 0 till 3 600 s (1 timme) i 0,001 s-steg

316

Exempel: NC-block

89 CYCL DEF 9.0 VAENTETID
90 CYCL DEF 9.1 V.TID 1.5
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PROGRAMANROP (cykel 12) 3
Man kan likstalla godtyckliga bearbetningsprogram, sdsom =
exempelvis speciella borrcykler eller geometrimoduler, med e 3‘
bearbetningscykler. Man anropar dessa program pa ungefar samma o J | N —
sétt som cyklerna. o ! o o o _G_U
° 7 CYCL DEF 12.0 ° 0 BEGIN PGM @ [T
& Att beakta fore programmering of FGM CALL of | o TOT3L MM c o
. o 8 CYCL DEF 12.1 o | [of o Q.
Det anropade programmet maste finnas pa TNC:ns ol LOT31 ol e ° (7p)
harddisk. g9 ... M99 s— o . 0
Om man bara anger programnamnet, maste det i cykeln o o | o . w
angivna programmet finnas i samma katalog som det ° oG °
anropande programmet. o o Lo exp pem noTs1  ©
Om det i cykeln angivna programmet inte finns i samma o . o o
katalog som det anropande programmet, maste man ange = st B
hela sokvagen, t.ex. TNC\KLAR35\FK1\50.H.
Om man vill ange ett DIN/ISO-program i cykeln sé& skall
filtypen .| skrivas in efter programnamnet. Exempel: NC-block
z Programnamn: Ange namnet p& programmet som skall 55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
anropas och i férekommande fall dven sokvagen. 56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
Programmet anropar man sedan med 57 L X+20 Y+50 FMAX M99

CYCL CALL (separat block) eller
M99 (blockuvis) eller
M89 (utfors efter varje positioneringsblock)

Exempel: Programanrop

Ett anropbart program 50 skall anropas fran ett annat program med
hjélp av cykelanrop.
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8.8 Specialcykler

SPINDELORIENTERING (cykel 13)

@ Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
maskintillverkaren.

@ | bearbetningscyklerna 202, 204 och 209 anvands cykel 13
internt. | sitt NC-program behdver man ta hansyn till att
man i forekommande fall maste programmera cykel 13 pa
nytt efter de ovan nédmnda bearbetningscyklerna.

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och positionera
den till bestdmda vinklar.
Spindelorienteringen behdvs exempelvis

vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget

for att rikta in séndar- och mottagarfonstret i 3D-avkannarsystem
med infraréd overféring

Verkan

TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln genom
att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende).

Om man programmerar M19 alt. M20 utan att forst ha definierat cykel
13 sé positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvarde som har
definierats av maskintillverkaren (se maskinhandboken).

1, Orienteringsvinkel: Ange vinkel i forhéallande till
0 bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomréade: 0 till 360°

Inmatningssteg: 0,1°

318

Exempel: NC-block

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180
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9.1 Markera underprogram och programdelsupprepningar

9.1 Markera underprogram och
programdelsupprepningar

Underprogram och programdelsupprepning gor det majligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter utfora
den flera génger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar paborjas i
bearbetningsprogrammet med ett marke LBL, en férkortning for
LABEL (eng. for marke).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 65,534 eller ett av dig
definierbart namn. Varje individuellt LABEL-nummer, resp. LABEL-
namn, far bara anges en gang i programmet med LABEL SET. Antalet
Label-namn som kan anges begransas endast av det interna minnet.

@ Anvand ett och samma Label-nummer resp. Label-namn
endast en gang!

LABEL 0 (LBL 0) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal gadnger.
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9.2 Underprogram

Arbetssatt

1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till ett anrop av
underprogram CALL LBL.

2 Fran detta stalle utfér TNC:n det anropade underprogrammet fram
till underprogrammets slut LBL 0.

3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av
bearbetningsprogrammet vid blocket efter anropet av
underprogrammet CALL LBL.

Programmering - anmarkning

Ett huvudprogram kan innehélla upp till 254 underprogram.

Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsféljd och sa
ofta som onskas.

Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.

Programmera underprogram i slutet av huvudprogrammet (efter
blocket med MO02 alt. M30).

Om ett underprogram placeras innan blocket med MO02 eller M30 i
bearbetningsprogrammet s kommer det att utféras minst en gang
aven om det inte anropas.

Programmering underprogram

Markera boérjan: Tryck pa knappen LBL SET
SET
Ange underprogramnummer

Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och ange
Label-nummer "0"

Anropa underprogram

Anropa underprogram: Tryck pa knappen LBL CALL
CALL

Label-nummer: Ange det anropade underprogrammets
label-nummer. Om du vill anvanda LABEL-namn:
Tryck pa knappen “ for att vaxla till textinmatning

Upprepning REP: Hoppa Over dialogfrdgan med
knappen NO ENT. Upprepning REP skall endast
anvandas vid programdelsupprepning.

% CALL LBL 0 &r inte tillatet da& det skulle innebara ett anrop
av underprogrammets slut.
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9.3 Programdelsupprepningar

9.3 Programdelsupprepningar

Label LBL

Programdelsupprepningar borjar med ett marke LBL (LABEL). En
programdelsupprepning avslutas med CALL LBL /REP.

Arbetssatt

1 TNC:n utfoér bearbetningsprogrammet fram till slutet pa
programdelen (CALL LBL /REP).

2 Darefter upprepar TNC:n programdelen mellan anropad LABEL
och label-anropet CALL LBL /REP, s& ménga gdnger som man har
angivit i REP.

3 Daérefter forsatter TNC:n vidare i exekveringen av
bearbetningsprogrammet.

Programmering - anmarkning

Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

TNC:n kommer alltid att utféra programdelar en gang mer én antalet
programmerade upprepningar.

Programmering programdelsupprepning

i Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och ange
sedan LABEL-nummer fér programdelen som skall
upprepas. Om du vill anvanda LABEL-namn: Tryck pa
knappen “ for att véxla till textinmatning

Mata in programdelen
Anropa programdelsupprepning
Tryck pé knappen LBL CALL, ange Label-nummer for
CALL

programdelen som skall upprepas samt ange antalet
upprepningar REP.
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9.4 Godtyckligt program som
underprogram

Arbetssatt

1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till dess att ett annat
program anropas med CALL PGM.

2 Efter detta utfor TNC:n det anropade programmet fram till dess
slut.

3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av det anropande 0 BEGIN PGM A URBECFNREGHEH
bearbetningsprogrammet fran blocket som befinner sig efter '

programanropet. . @ H

' CALL PGM B '

Programmering - anmarkning %
TNC:n behdver inga LABELs for att anvanda ett annat godtyckligt : GM A :

program som underprogram. END P

Det anropade programmet fér inte innehalla tillaggsfunktionerna M2
eller M30. Om du har definierat underprogram med Label i det
anropade underprogrammet, kan du istallet for M2 resp. M30
anvanda hoppfunktionen FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, for att
tillse att denna programdel hoppas 6ver.

Det anropade programmet far inte innehalla nagra anrop CALL PGM
tillbaka till det anropande programmet (kedja utan slut).

END PGM B

9.4 Godtyckligt program som underprogram
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9.4 Godtyckligt program som underprogram

Anropa godtyckligt program som underprogram

PGM
CALL

PROGRAM

iy

324

Valj funktionen fér programanrop: Tryck pa knappen
PGM CALL

Tryck pa softkey PROGRAM

Ange namnet och sdkvéagen till programmet som skall
anropas, bekréafta med knappen END

Om man bara anger programnamnet, maste det anropade
programmet finnas i samma katalog som det anropande
programmet.

Om det anropade programmet inte finns i samma katalog
som det anropande programmet maste man ange hela
sokvagen, t.ex. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Om ett DIN/ISO-program skall anropas sa anger man
filtypen .| efter programnamnet.

Man kan ocksa anropa ett godtyckligt program med cykel
12 PGM CALL.

Vid ett PGM CALL ar Q-parametrar principiellt globalt
verksamma. Beakta att andringar av Q-parametrar i det
anropade programmet darfor i forekommande fall aven
paverkar det anropande programmet.
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9.5 Lankning av underprogram

Lankningstyper

W Underprogram i underprogram

™ Programdelsupprepning i programdelsupprepning
= Upprepa underprogram

= Programdelsupprepning i underprogram

Lankningsdjup

Lankningsdjupet ar det antal nivder som underprogram eller
programdelsupprepningar kan anropa ytterligare underprogram eller
programdelsupprepningar.

= Maximalt lankningsdjup for underprogram: ca. 64 000

= Maximalt lankningsdjup for anrop av huvudprogram: Antalet &r inte
begréansat utan beror istéllet pa det tillgangliga arbetsminnet.

= Man kan lanka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal
ganger

Underprogram i underprogram

m
X
o
3
=
o
2
o
=
o
o
=
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i Lankning av underprogram

Anropa underprogram vid LBL UP1
Sista programblocket i
huvudprogrammet (med M2)
Borjan pa underprogram UP1

Underprogram vid LBL2 anropas

Slut p& underprogram 1
Borjan pa underprogram 2

Slut pa underprogram 2
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!Lénkning av underprogram

Programexekvering
Huvudprogrammet UPGMS utférs fram till block 17.
Underprogram 1 anropas och utférs sedan fram till block 39.

Underprogram 2 anropas och utfors sedan fram till block 62. Slut
pa underprogram 2 och aterhopp till underprogrammet som
underprogram 2 anropades ifran.

Underprogram 1 utférs fran block 40 fram till block 45. Slut pa
underprogram 1 och aterhopp till huvudprogram UPGMS.

Huvudprogram UPGMS utférs sedan frén block 18 fram till block
35. Aterhopp till block 1 och programslut.

H W N =

(3]

Upprepning av programdelsupprepning

m
X
)
3

=
e
2
Qo
=2
o
(1]
e

Borjan pa programdelsupprepning 1
Borjan pa programdelsupprepning 2
Programdel mellan detta block och LBL 2
(block 20) upprepas 2 gang

Programdel mellan detta block och LBL 1
(block 15) upprepas 1 gang

Programexekvering

1 Huvudprogrammet REPS utfors fram till block 27.

2 Programdelen mellan block 27 och block 20 upprepas 2 ganger.

3 Huvudprogram REPS utférs fran block 28 fram till block 35.

4 Programdelen mellan block 35 och block 15 upprepas 1 gang
(innehaller dven programdelsupprepningen mellan block 20 och
block 27).

5 Huvudprogram REPS utférs fran block 36 fram till block 50
(programsilut).

3
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Upprepning av underprogram

2 2
8 o
2 3
3 3
(4]

x 2
g 3
< T
g 9
=} -~
«Q

i Lankning av underprogram

—

Huvudprogrammet UPGREP utfors fram till block 11.
Underprogram 2 anropas och utfors.

Programdelen mellan block 12 och block 10 upprepas 2 ganger;
Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Huvudprogram UPGREP utfors fran block 13 fram till block 19;
Programslut.

w N

IS
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Borjan pa programdelsupprepning 1
Underprogramanrop

Programdel mellan detta block och LBL1
(block 10) upprepas 2 gang
Huvudprogrammets sista block med M2
Borjan pa underprogrammet

Slut pa underprogrammet
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..6 Programmeringsexempel

9.6 Programmeringsexempel

w

Programforlopp

1 Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets
Overkant

W Anséattningen anges inkrementalt

= Konturfrasning

= Upprepa ansattning och konturfrasning

28

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikorning av verktyget

Férpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering till arbetsstyckets dverkant
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..6 Programmeringsexempel

HEIDENHAIN TNC 320

Marke for programdelsupprepning
Inkrementalt skardjup (ansattning i luften)
Forflyttning till konturen

Kontur

Forflyttning fran konturen

Frikérning

Aterhopp till LBL 1; totalt fyra ganger
Frikdrning av verktyget, programslut

” @



..6 Programmeringsexempel

Programforlopp

 Forflyttning till halbild i huvudprogram
= Anropa halbild (underprogram 1)

1 Halbilden programmeras bara en gang
i underprogram 1

w

30

60

10

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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-.6 Programmeringsexempel

HEIDENHAIN TNC 320

Forflyttning till startpunkt halbild 1
Anropa underprogram foér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2
Anropa underprogram foér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3
Anropa underprogram fér halbild

Slut pa huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Halbild

Hal 1

Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fiarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 1
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..6 Programmeringsexempel

Programforlopp

W Bearbetningscykler programmeras i
huvudprogrammet

= Anropa komplett halbild (underprogram 1)

= Forflyttning till halbilder i underprogram 1,
anropa halbild (underprogram 2)

M Halbilden programmeras bara en gang
i underprogram 2

w

32

Verktygsdefinition centrumborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition brotsch
Verktygsanrop centrumborr
Frikérning av verktyget

Cykeldefinition centrumborrning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild

9 Programmering: Underprogram och programdelsupprepning @



HEIDENHAIN TNC 320

Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Nytt djup for borr

Nytt skardjup for borr

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop brotsch

Cykeldefinition brotschning

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
Slut p& 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 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3

Anropa underprogram 2 fér halbild

Slut pa underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild

Hal ett med aktiv bearbetningscykel
Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fiarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 2
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10.1 Princip och funkt

10.1 Princip och funktionsodversikt

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:

Koordinatvéarden
Matningshastigheter
Spindelvarvtal
Cykeldata

Foérutom detta kan man med Q-parametrar exempelvis programmera
konturer som definieras med hjalp av matematiska funktioner eller
stalla logiska villkor for att bearbetningssekvenser skall utféras eller
inte. | kombination med FK-programmeringen kan man dven anvanda
Q-parametrar vid konturer som inte ar NC-anpassade vad betraffar sin

mattsattning.

En Q-parameter kdnnetecknas av bokstaven Q och ett nummer mellan
0 och 1999. Q-parametrarna ar uppdelade i olika huvudgrupper:

Betydelse Omrade
Fritt anvandbara parametrar, globalt verksamma Q1600 till
for alla program som finns lagrade i TNC:n Q1999
Fritt anvandbara parametrar, under férutsattning QO till Q99
att dverlappningar med SL-cykler inte kan

intraffa, globalt verksamma for alla program

Parametrar for specialfunktioner i TNC:n Q100 till Q199
Parametrar som uteslutande anvands for cykler, Q200 till
globalt verksamma for alla program som finns Q1399
lagrade i TNC:n

Parametrar som framfér allt anvands for CALL- Q1400 till
aktiva maskintillverkarcykler, globalt verksamma Q1499

for alla program som finns lagrade i TNC:n

Parametrar som framfér allt anvands for DEF- Q1500 till
aktiva maskintillverkarcykler, globalt verksamma Q1599

for alla program som finns lagrade i TNC:n

Dessutom star aven QS-parametrar till fdrfogande (S star for String),
med vilka du dven kan hantera texter i TNC:n. | princip géller samma
omrade for QS-parametrar som for Q-parametrar (se ovanstdende

tabell).

I% Beakta att daven vid QS-parametrar ar omradet QS100 till

QS199 reserverat for interna texter.

336
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Programmeringsanvisning

Q-parametrar och siffervarden far blandas vid inmatningen av ett
bearbetningsprogram.

@ Vissa Q-parametrar tilldelas alltid automatiskt samma data
av TNC:n, exempelvis tilldelar TNC:n Q-parameter Q108
den aktuella verktygsradien, se "Fasta Q-parametrar”,
sida 389.

Kalla upp Q-parameterfunktioner

Nar ett bearbetningsprogram matas in trycker man péa knappen "Q"
(i faltet for sifferinmatning och axelval under —/+ -knappen). Da
presenterar TNC:n féljande softkeys:

Funktionsgrupp Softkey Sida

Matematiska grundfunktioner Sida 339
Vinkelfunktioner Sida 341
Funktion for cirkelberdkning crekeL- Sida 343
IF/THEN-beddémning, hopp Sida 344
Specialfunktioner Sida 347
Formel direkt programmerbar Sida 377
Formel for strangparameter . Sida 381

FORMULA

HEIDENHAIN TNC 320
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10.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet for siffervarden

10.2 Detaljfamiljer - Q-parametrar
istallet for siffervarden

Med Q-parameterfunktionen FNO: TILLDELNING kan man tilldela
Q-parametrar siffervarden. Detta gor det mdjligt att mata in variabla
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 karaktaristiska
arbetsstyckes-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 ]
Cylinderhdjd H=Q2 Q
Cylinder Z1 Q1 =+30 /ﬁé

Q2 =+10 —
Cylinder Z2 Q1 =+10

Q2 = +50 el

Q2 2
Q2
p e S
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10.3 Beskrivning av konturer med
hjalp av matematiska
funktioner

Anvandningsomrade

Med Q-parametrar kan man programmera matematiska
grundfunktioner i bearbetningsprogrammet:

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet for
sifferinmatning). Softkeyraden visar de olika Q-
parameterfunktionerna.

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKT.. TNC:n visar féljande softkeys:

Oversikt
Funktion Softkey
FNO: TILLDELNING e
t.ex. FNO: Q5 = +60 X = v
Tilldela ett varde direkt
FN1: ADDITION 1
t.ex. FN1: Q1 = -Q2 + -5 X vy

Summera tva varden och tilldela resultatet

FN2: SUBTRAKTION
t.ex. FN2: Q1 = +10 — +5
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet

FN3: MULTIPLIKATION
t.ex. FN3: Q2 = +3 * +3
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet

FN4: DIVISION
t.ex. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2
Dividera tva varden och tilldela resultatet

Forbjudet: Division med 0!

H H 3
3 LN

FN5: ROTEN UR
t.ex. FN5: Q20 = SQRT 4 RoreN e
Beradkna roten ur ett varde och tilldela resultatet

Forbjudet: Roten ur negativa tal!

H
&

Till héger om "="-tecknet far man ange:

tva tal
tva Q-parametrar
ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berékningarna kan anges med
bade positivt och negativt fértecken.
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Programmering av matematiska grundfunktioner

Exempel: Exempel: Programblock i TNC:n
_ 16 FNO: Q5 = +10
m Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pé knappen Q 17 EN3: Q12 = +Q5 * +7
Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
FUNKTION GRUNDFUNKT.
[ Valj Q-parameterfunktion TECKEN: Tryck péa softkey
x=v FNOX =Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?
5 Ange Q-parameterns nummer: 5

1. VARDE ELLER PARAMETER?

10 ﬂ Tilldela Q5 siffervardet 10

m Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
FUNKTION GRUNDFUNKT.
p— Valj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION: Tryck pa
xx¥ softkey FN3 X * Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

12 Ange Q-parameterns nummer: 12

1. VARDE ELLER PARAMETER?

10.3 Beskrivning av konturer med hjalp av matematiska funktioner

Q5 Ange Qb5 som forsta varde

2. VARDE ELLER PARAMETER?

7 Ange 7 som andra vérde

340 10 Programmering: Q-Parametrar @



10.4 Vinkelfunktioner
(Trigonometri)

Definitioner
Sinus, cosinus och tangens beskriver forhallandet mellan sidorna i en
ratvinklig triangel. Dar motsvarar:
Sinus: sinao=a/c
Cosinus: cosoa=b/c
Tangens: tano=a/b=sino/cos a
Dar:
¢ ar sidan mitt emot den rata vinkeln

a ar sidan mittemot vinkeln o
b ar den tredje sidan

Med tangens kan TNC:n berdkna vinkeln:

o= arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Exempel:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0.5 = 26.57°
Dessutom galler:
aZz+b2=c2(medaz=axa)

c = J@2+b?y
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10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey TRIGO-
NOMETRI. TNC:n presenterar da softkeys enligt nedanstédende tabell.

Programmering: Jamforelse "Exempel: Programmering av
matematiska grundfunktioner”

Funktion Softkey

FN6: SINUS
t.ex. FN6: Q20 = SIN-Q5
Berakna sinus for en vinkel i grader (°) och tilldela

resultatet
FN7: COSINUS
t.ex. FN7: Q21 = C0S—-Q5 coscx>

Berékna cosinus for en vinkel i grader (°) och tilldela
resultatet

FN8: ROTEN UR KVADRATSUMMA
t.ex. FN8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN v

Berakna langden med hjélp av tva varden och tilldela
resultatet

FN13: VINKEL
t.ex. FN13: Q20 = +25 ANG-Q1 B D

Berakna vinkel med arctan for tva sidor eller sin och
cos for vinkeln (0 < vinkel < 360°) och tilldela
resultatet

342
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10.5 Cirkelberakningar

Anvandningsomrade

Med funktionerna for cirkelberdkning kan man ldta TNC:n berékna
cirkelcentrum och cirkelradie via tre eller fyra punkter pa cirkeln.
Berdkning av en cirkel med hjélp av fyra punkter &r noggrannare.

Anvandning: Exempelvis kan dessa funktioner anvandas nar man vill
bestdmma ett héls eller ett cirkelsegments ldge och storlek med hjalp
av de programmerbara avkdnnarfunktionerna.

Funktion Softkey
FN23: CIRKELDATA berdknas med tre cirkelpunkter )
t.ex. FN23: Q20 = CDATA Q30 BN

Koordinatparen fran tre cirkelpunkter maste finnas lagrade i parameter
Q30 och de féljande fem parametrarna — i detta fall alltsa till och med
Q35.

TNC:n lagrar sedan cirkelcentrum i huvudaxeln (X vid spindelaxel Z) i
parameter Q20, cirkelcentrum i komplementaxeln (Y vid spindelaxel Z)
i parameter Q21 och cirkelradien i parameter Q22.

Funktion Softkey
FN24: CIRKELDATA beradknas med fyra Fiza
cirkelpunkter BT

t.ex. FN24: Q20 = CDATA Q30

Koordinatparen fran fyra cirkelpunkter méaste finnas lagrade i
parameter Q30 och de féljande sju parametrarna — i detta fall alltsa till
och med Q37.

TNC:n lagrar sedan cirkelcentrum i huvudaxeln (X vid spindelaxel Z) i
parameter Q20, cirkelcentrum i komplementaxeln (Y vid spindelaxel Z)
i parameter Q21 och cirkelradien i parameter Q22.

% Beakta att FN23 och FN24 aven automatiskt skriver dver

de tva efterfoljande parametrarna utdver
resultatparametrarna.
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10.6 IF/THEN - bedomning med Q-parametrar

10.6 IF/THEN - bedomning med
Q-parametrar

Anvandningsomrade

Vid IF/THEN - beddmning 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 “Markera underprogram
och programdelsupprepningar”, sida 320). Om villkoret inte ar uppfyllt
sa fortsatter TNC:n programexekveringen vid nasta block.

Om man vill anropa ett annat program som underprogram sa
programmerar man ett PGM CALL efter LABELn.

Ovillkorligt hopp

Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

FNO: 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, HOPP e
t.ex. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25" soto

Om bada vardena eller parametrarna ar lika, hoppa till
angiven label

FN10: OM OLIKA, HOPP e
t.ex. FN10: IF +10 NE —-Q5 GOTO LBL 10 soTo
Om bada vérdena eller parametrarna ar olika, hoppa till

angiven label

FN11: OM STORRE AN, HOPP s
t.ex. FN11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL 5
Om forsta vardet eller parametern ar storre an det

andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

FN12: OM MINDRE AN, HOPP iz
t.ex. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME" Toomo
Om forsta vardet eller parametern ar mindre an det

andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label
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Anvanda begrepp och férkortningar

IF (eng.): Om

EQU (eng. equal): Lika

NE (eng. not equal): Inte lika
GT (eng. greater than): Storre an
LT (eng. less than): Mindre an
GOTO (eng. go to): Ga till

HEIDENHAIN TNC 320
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10.7 Kontrollera och andra Q-parametrar

10.7 Kontrollera och andra

Q-parametrar

Tillvagagangssatt

Du kan kontrollera och dven andra Q-parametrar i alla driftarter (gj
andring i Programtest) vid skapande, testning och exekvering.

| féorekommande fall, stoppa programkdrningen (t.ex. tryck pa den
externa STOPP-knappen och softkey INTERNT STOPP) alt. stoppa
programtestet.

Q
INFO

STATUS OF
Q PARAM.

]
PARAMETER
LIST

Q
PARAMETER
REQUEST

346

Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa softkey Q
INFO i driftart Programinmatning/editering

TNC:n 6ppnar ett Overlagrat fonster i vilket du kan
ange det 6nskade omréadet fér presentation av Q-
parametrar resp. string-parametrar

Valj bildskdrmsuppdelning Program + Status i driftart
Program enkelblock, Program blockféljd eller
Programtest

Valj softkey Program + Q-PARAM

Valj softkey Q PARAMETER LISTA

TNC:n 6ppnar ett Overlagrat fonster i vilket du kan
ange det 6nskade omrédet for presentation av Q-
parametrar resp. string-parametrar

Med softkey Q PARAMETER KONTROLL (endast
tillganglig i Manuell drift, Programkérning blockfoljd
och Programkorning enkelblock) kan du kontrollera
individuella Q-parametrar. For att tilldela ett nytt varde
skriver du Over det presenterade vardet och bekraftar
med OK.

LT BHA Programmering
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10.8 Specialfunktioner

Oversikt

Specialfunktionerna visas efter det att man har tryckt pa softkey
SPECIAL-FUNKTION. TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey Sida
FN14:ERROR Sida 348
Kalla upp felmeddelanden
FN16:F-PRINT Sida 350
Formaterad utmatning av text eller Q- T
parametervarde

FN18:SYS-DATUM READ e Sida 353
Ldsa systemdata Lns

FN19:PLC s Sida 361
Overfér varde till PLC

FN20:WAIT FOR ze Sida 362
NC och PLC synkronisering Y

FN29:PLC oz Sida 364
Skicka 6ver upp till atta varden till PLC e

FN37:EXPORT Sida 365

Exportera lokala Q-parametrar eller QS-
parametrar till ett anropande program

FN3?7
EXPORT
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FN14: ERROR: Kalla upp ett felmeddelande

Med funktionen FN14: ERROR kan programstyrda meddelanden som
har férprogrammerats av maskintillverkaren alt. av HEIDENHAIN kallas
upp: Om TNC:n kommer till ett block med FN 14 under
programkorning eller programtest stoppas programexekveringen och
ett meddelande visas. Darefter méaste programmet startas pa nytt.
Felnummer: se tabellen nedan.

Omrade felnummer Standard-dialog

0...299 FN 14: Felnummer O .... 299
300 ... 999 Maskinberoende dialog
1000 ... 1099 Interna felmeddelanden (se

tabellen till hdger)

10.8 Specialfunktioner

Maskintillverkaren kan andra standardbeteendet for
funktion FN14:ERROR. Beakta anvisningarna i din
maskinhandbok!

Exempel NC-block

TNC:n skall presentera ett meddelande som finns lagrat under
felnummer 254

180 FN14: ERROR = 254

348

Fel-nummer Text

1000 Spindel?

1001 Verktygsaxel saknas

1002 Verktygsradie for liten

1003 Verktygsradie for stor

1004 Omrade Gverskridet

1005 Startposition ej korrekt

1006 VRIDNING ej tillaten

1007 SKALFAKTOR ej tillaten
1008 SPEGLING ej tilldten

1009 Forskjutning ej tillatet

1010 Matning ej programmerad
1011 Inmatat vérde fel

1012 Fortecken fel

1013 Vinkel ej tillaten

1014 Kan ej kora till berdringspunkt
1015 For manga punkter

1016 Indata motsagelsefulla

1017 CYKEL ofullstandig

1018 Yta fel definierad

1019 Fel axel programmerad

1020 Fel varvtal

1021 Radiekompensering odefinierad
1022 Rundning ej definierad

1023 Rundningsradie for stor
1024 Programstart odefinierad
1025 For stor ssmmanfogning
1026 Vinkelreferens saknas

1027 Ingen bearb.-cykel definierad
1028 Spérbredd for liten

1029 Ficka for liten

1030 Q202 ej definierad

1031 Q205 ej definierad

1032 Q218 maste vara storre an Q219
1033 CYCL 210 ej tillaten

1034 CYCL 211 ej tillaten

1035 Q220 for stor

1036 Ange Q223 storre an Q222
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Felnummer Text

1037 Ange Q244 storre an 0

1038 Ange Q245 skild fran Q246

1039 Ange vinkelomrade < 360°

1040 Ange Q223 storre an Q222

1041 Q214: 0 ej tillatet

1042 Rérelseriktning ej definierad

1043 Ingen nollpunktstabell aktiv

1044 Lagesfel: Centrum i axel 1

1045 Lagesfel: Centrum i axel 2

1046 Haldiameter for liten

1047 Héaldiameter for stor

1048 Ons diameter for liten

1049 Ons diameter for stor

1050 Ficka for liten: Efterarb. ax 1

1051 Ficka for liten: Efterarb. ax 2

1052 Ficka for stor: Defekt i axel 1
1053 Ficka for stor: Defekt i axel 2
1054 Tappen for liten: Defekt i axel 1
1055 Tappen for liten: Defekt i axel 2
1056 O for stor: Efterarbeta axel 1
1057 O for stor: Efterarbeta axel 2
1058 TCHPROBE 425: Langd 6ver max
1059 TCHPROBE 425: Langd under min
1060 TCHPROBE 426: Langd dver max
1061 TCHPROBE 426: Langd under min
1062 TCHPROBE 430: Diameter for stor
1063 TCHPROBE 430: Diameter for liten
1064 Ingen mataxel definierad

1065 Tol. verktygsbrott Gverskriden
1066 Q247 farejvara 0

1067 Q247 maste vara storre an 5
1068 Nollpunktstabell?

1069 Ange ¢j fraismetod Q351 =0
1070 Minska gangans djup

1071 Utfor kalibrering

1072 Tolerans dverskriden

1073 Blocklasning aktiv

1074 ORIENTERING ej tilldten

1075 3DROT ej tillaten

1076 Aktivera 3DROT

1077 Ange negativt djup

1078 Q303 i méatcykel odefinierad!
1079 Verktygsaxel ej tillaten
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10.8 Specialfunktioner

Felnummer Text

1080 Beraknat varde felaktigt

1081 Motsagelsefulla matpunkter
1082 Saker hojd felaktigt angiven
1083 Nedmatningstyp motsagelsefull
1084 Bearbetningscykeln gj tillaten
1085 Raden éar skrivskyddad

1086 Tillaggsmatt storre an Djup
1087 Ingen spetsvinkel definierad
1088 Motségelsefulla data

1089 Spérlage 0 ej tillatet

1090 Ange ansattning som inte ar 0

FN16: F-PRINT: Formaterad utmatning av text
och Q-parametervarde

Med funktionen FN16: F-PRINT kan man mata ut Q-parametrars
varden och felmeddelanden formaterat via datasnittet, exempelvis till
en skrivare. Om man lagrar vardena internt eller skickar ut dem till en

dator, kommer TNC:n att spara informationen i den fil som man
definierar i FN 16-blocket.

For att mata ut formaterade texter och Q-parametrars varden skapar
man forst en textfil med TNC:ns texteditor i vilken man definierar
utskriftens format och vilka Q-parametrar som skall matas ut.

Exempel pa en textfil som definierar utskriftsformatet:
"MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT";
"DATUM: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;

"UHRZEIT: %2d:%2d:%2d",HOUR,MIN,SEC;

"ANTAL MAETVAERDEN: = 1";
T
"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Whkkkkkkhkkkkkhkkhkkkhkkkkkhkkkkkkkkkkkkhkkkkkkkkkkkkkkxn,
H
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For att skapa textfilen anvdander man sig av féljande
formateringsfunktioner:

Specialtecken

Funktion

Definiera utmatningsformat for texter och
variabler mellan citationstecken

%9.3LF Definiera format for Q-parameter:
9 tecken totalt (inkl. decimalpunkt) dérav 3
decimaler, long, floating (decimaltal)

%S Format for textvariabel

Skiljetecken mellan utmatningsformat och
parameter

Tecken for blockslut, avslutar raden

Foéljande funktioner finns tillgéngliga for att kunna medsénda olika
information i protokollfilen:

Nyckelord Funktion
CALL_PATH  Skickar med sokvagen till NC-programmet i vilken
FN16-funktionen finns. Exempel: "Matprogram:
%S",CALL_PATH;
M_CLOSE Sténger filen som man skriver till med FN16.
Exempel: M_CLOSE;
L_ENGLISCH Endast utmatning av text vid dialogsprak Engelska
L_GERMAN Endast utmatning av text vid dialogsprak Tyska
L_CZECH Endast utmatning av text vid dialogsprak Tjeckiska
L_FRENCH Endast utmatning av text vid dialogsprak Franska
L_ITALIAN Endast utmatning av text vid dialogsprak ltalienska
L_SPANISH Endast utmatning av text vid dialogsprak Spanska
L_SWEDISH  Endast utmatning av text vid dialogsprak Svenska
L_DANISH Endast utmatning av text vid dialogsprék Danska
L_FINNISH Endast utmatning av text vid dialogsprak Finska
L_DUTCH Endast utmatning av text vid dialogsprak
nederlandska
L_POLISH Endast utmatning av text vid dialogsprak Polska
L_HUNGARIA Endast utmatning av text vid dialogsprak Ungerska
L_ALL Utmatning av text oberoende av dialogsprak
HOUR Antal timmar frén realtidsklockan
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10.8 Specialfunktioner

Nyckelord Funktion

MIN Antal minuter frén realtidsklockan
SEC Antal sekunder fran realtidsklockan
DAY Dag frén realtidsklockan

MONTH Ménad som siffror fran realtidsklockan

STR_MONTH Manad som strang-forkortning fran realtidsklockan

YEAR2 Artal tvastalligt fran realtidsklockan

YEAR4 Artal fyrstalligt fran realtidsklockan

| ett bearbetningsprogram programmerar man FN16: F-PRINT for
att aktivera utskriften:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.TXT

TNC:n kommer da att skicka ut filen PROT1.TXT via det seriella
datasnittet:

MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT
DATUM: 27:11:2001

KLOCKAN: 8:56:34

ANTAL MAETVAERDEN : = 1

hkhkkkkkkkkkhkkkkkhkhkkkkhkkkkkhkkkkkhkkhkkkhkkkhkkhkkkkkhkkkkkk

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

hhkkkkhkkkkhkkkhhkhkhhkhkhhkhkkhkhkkkhkhkhkkhkhkkkhkkkkhk

@ Om man anvander FN 16 flera ganger i programmet, lagrar
TNC:n alla texterna i filen som man angav i den forsta FN
16-funktionen. Utmatningen av filen sker férst nar TNC:n
laser blocket END PGM, nar man trycker pa knappen NC-

Stopp eller nar man sténger filen med M_CLOSE.

Programmera formatfilen och protokollfilen med
extension i FN16-blocket.

Om man bara anger protokollfilens filnamn och inte hela
sokvagen, kommer TNC:n att spara protokollfilen i samma
katalog som NC-programmet med FN16-funktionen
befinner sig.

Man kan mata ut maximalt 32 Q-parametrar per rad i
formatbeskrivningsfilen.
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FN18: SYS-DATUM READ: Lasa systemdata

Med funktionen FN 18: SYS-DATUM READ kan man ldsa systemdata
och ldgga in dem i Q-parametrar. Valet av systemdata sker med ett
gruppnummer (ID-Nr.), ett nummer och i vissa fall &ven ett index.

Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
Programinfo, 10 3 - Nummer pé aktiv bearbetningscykel
103 Q-parameter- Relevant inom NC-cykler; for kontroll, om den under
nummer IDX angivna Q-parametern har angivits explicit i

tillhérande CYCLE DEF

System hoppadress, 13 1 - Label som systemet hoppar till vid M2/M30 istéllet for
att avsluta det aktuella programmet, varde = 0: M2/
M30 fungerar som normalt

10.8 Specialfunktioner

2 - Label som anropas vid FN14: ERROR med reaktion
NC-CANCEL, istallet for att avbryta programmet med
ett fel. Det i FN14-kommandot programmerade
felnumret kan lasas under ID992 NR14.

Vérde = 0: FN14 fungerar som vanligt.

3 - Label som anropas vid ett internt server-fel (SQL, PLC,
CFQ), istéllet for att avbryta programmet med ett fel.
Véarde = 0: Serverfel fungerar som vanligt.

Maskinstatus, 20 1 - Aktivt verktygsnummer
2 - Forberett verktygsnummer
3 - Aktiv verktygsaxel
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programmerat spindelvarvtal
5 - Aktivt spindeltillstand: -1=odefinierat, 0=M3 aktiv,
1=M4 aktiv, 2=Mb efter M3, 3=M5 efter M4
8 - Kylvétsketillstdnd: O=fran, 1=till
9 - Aktiv matning
10 - Det forberedda verktygets index
11 - Det aktiva verktygets index
Kanaldata, 25 1 - Kanalnummer
Cykelparameter, 30 1 - Sakerhetsavstand aktiv bearbetningscykel
2 - Borrdjup/frasdjup aktiv bearbetningscykel
3 - Skardjup aktiv bearbetningscykel
4 - Nedmatningshastighet aktiv bearbetningscykel

5 - Férsta sidans langd cykel Rektangular ficka
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
6 - Andra sidans langd cykel Rektangulér ficka
7 - Forsta sidans langd cykel Spar
8 - Andra sidans langd cykel Spar
9 - Radie cykel Cirkelurfrasning
10 - Matning frasning aktiv bearbetningscykel
11 - Rotationsriktning aktiv bearbetningscykel
12 - Véantetid aktiv bearbetningscykel
13 - Gangans stigning cykel 17, 18
14 - Finskdrsmatt aktiv bearbetningscykel
15 - Urfrasningsvinkel aktiv bearbetningscykel
15 - Urfrasningsvinkel aktiv bearbetningscykel
21 - Avkanningsvinkel
22 - Avkanningsstracka
23 - Avkanningshastighet
Modala tillstand, 35 1 - Mattsattning:
0 = absolut (G90)
1 = inkrementalt (G91)
Data for SQL-tabeller, 40 1 - Resultatkod for det senaste SQL-kommandot
Data frén verktygstabellen, 50 1 VKT-Nr. Verktygslangd
2 VKT-Nr. Verktygsradie
3 VKT-Nr. Verktygsradie R2
4 VKT-Nr. Tillaggsmatt verktygslangd DL
5 VKT-Nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR
6 VKT-Nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR2
7 VKT-Nr. Verktyg sparrat (0 eller 1)
8 VKT-Nr. Nummer pa systerverktyg
9 VKT-Nr. Maximal livslangd TIME1
10 VKT-Nr. Maximal livslangd TIME2
11 VKT-Nr. Aktuell livsldangd CUR. TIME
12 VKT-Nr. PLC-status
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse 3
13 VKT-Nr. Maximal skarlangd LCUTS g
14 VKT-Nr. Maximal nedmatningsvinkel ANGLE E
15 VKT-Nr. TT: Antal skar CUT g
16 VKT-Nr. TT: Férslitningstolerans langd LTOL "c—';
17 VKT-Nr. TT: Forslitningstolerans radie RTOL 'O
18 VKT-Nr. TT: Rotationsriktning DIRECT (0=positiv/-1=negativ) 8_
19 VKT-Nr. TT: Forskjutning i planet R-OFFS 2
20 VKT-Nr. TT: Forskjutning langd L-OFFS Q
21 VKT-Nr. TT: Brott-tolerans langd LBREAK =
22 VKT-Nr. TT: Brott-tolerans radie RBREAK
23 VKT-Nr. PLC-varde
24 VKT-Nr. Avkannarens centrumforskjutning huvudaxel CAL-

OF1
25 VKT-Nr. Avkadnnarens centrumfdorskjutning komplementaxel
CAL-OF2

26 VKT-Nr. Spindelvinkel vid kalibrering CAL-ANG
27 VKT-Nr. Verktygstyp for platstabell
28 VKT-Nr. Maximalt varvtal NMAX

Data frén platstabellen, 51 1 Plats-nr. Verktygsnummer
2 Plats-nr. Specialverktyg: O=nej, 1=ja
3 Plats-nr. Fast plats: O=nej, 1=ja
4 Plats-nr. Spérrad plats: O=nej, 1=ja
5 Plats-nr. PLC-status

Ett verktygs platsnummer i 1 VKT-Nr. Platsnummer

platstabellen, 52

2 VKT-Nr. Verktygets magasinsnummer
Véarde programmerat direkt 1 - Verktygsnummer T
efter TOOL CALL, 60
2 - Aktiv verktygsaxel
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Spindelvarvtal S
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
4 - Tilldaggsmatt verktygslangd DL
5 - Tilldaggsmatt verktygsradie DR
6 - Automatiskt TOOL CALL
0=Ja, 1 =Negj
7 - Tillaggsmatt verktygsradie DR2
8 - Verktygsindex
9 - Aktiv matning
Véarde programmerat direkt 1 - Verktygsnummer T
efter TOOL DEF, 61
2 - Langd
3 - Radie
4 - Index
5 - Programmerade verktygsdata i TOOL DEF
1 =Ja, 0 = Nej
Aktiv verktygskompensering, 1 1 = utan Aktiv radie
200 tillaggsmatt
2 = med
tillaggsmatt
3 =med
tillaggsmatt och
tillaggsmatt fran
TOOL CALL
2 1 = utan Aktiv langd
tillaggsmatt
2 =med
tillaggsmatt
3 = med
tillaggsmatt och
tillaggsmatt fran
TOOL CALL
3 1 =utan Rundningsradie R2
tillaggsmatt
2 = med
tillaggsmatt
3 = med
tillaggsmatt och
tillaggsmatt fran
TOOL CALL
Aktiva omrakningar, 210 1 - Grundvridning i driftart MANUELL
2 - Programmerad vridning med cykel 10
3 - Aktiv speglingsaxel
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse

0: Spegling ej aktiv

+1: X-axel speglad

+2: Y-axel speglad

+4: Z-axel speglad

+64: U-axel speglad

+128: V-axel speglad

+256: W-axel speglad

Kombinationer = summan av de enskilda axlarna

10.8 Specialfunktioner

4 1 Aktiv skalfaktor X-axel
4 2 Aktiv skalfaktor Y-axel
4 3 Aktiv skalfaktor Z-axel
4 Aktiv skalfaktor U-axel
4 8 Aktiv skalfaktor V-axel
4 9 Aktiv skalfaktor W-axel
5 1 3D-ROT A-axel
5 2 3D-ROT B-axel
5 3 3D-ROT C-axel
6 - 3D-vridning av bearbetningsplan aktiv/inaktiv (-1/0) i en
programkaorningsdriftart
7 - 3D-vridning av bearbetningsplan aktiv/inaktiv (-1/0) i en
manuell driftart
Aktiv nollpunktsférskjutning, 2 1 X-axel
220
2 Y-axel
3 Z-axel
4 A-axel
5 B-axel
6 C-axel
U-axel
8 V-axel
9 W-axel
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
Forflyttningsomrade, 230 2 1till9 Negativt mjukvarugréanslage axel 1 till 9
3 119 Positivt mjukvarugranslage axel 1 till 9
5 - Mjukvarugranslage pa eller av:
0=p3 1=av
Bor-position i REF-system, 240 1 1 X-axel
2 Y-axel
3 Z-axel
4 A-axel
5 B-axel
6 C-axel
7 U-axel
8 V-axel
9 W-axel
Aktuell position i aktivt 1 1 X-axel
koordinatsystem, 270
2 Y-axel
3 Z-axel
4 A-axel
5 B-axel
6 C-axel
7 U-axel
8 V-axel
9 W-axel
Brytande avkannarsystem TS, 50 1 Typ av avkénnare
350
2 Rad i avkannartabellen
51 - Effektiv langd
52 1 Effektiv kulradie
2 Rundningsradie
53 1 Centrumforskjutning (huvudaxel)
2 Centrumforskjutning (komplementaxel)
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse

54 - Spindelorienteringens vinkel i grader
(centrumforskjutning)

S

Q

c

2

wd

55 1 Snabbtransport é

stmatni =

2 Méatmatning r—

56 1 Maximal métstracka )

[+ ]

2 Sékerhetsavstand Q

Q.

57 1 Spindelorientering majlig (7))

O=nej, 1=]ja [oe)

Utgangspunkt fran 1 11l 9 Senaste utgdngspunkt fran en manuell avkannarcykel o

avkénnarcykel, 360 (X,Y,Z, A B,C, U, resp. senaste avkanningspunkt frdn Cykel 0 utan =
V, W) avkannarlangd, men med kompensering for

avkannarens radie (arbetsstyckets koordinatsystem)

2 1till9 Senaste utgangspunkt fran en manuell avkannarcykel
(X,Y,Z A B,C, U,  resp. senaste avkanningspunkt frdn Cykel 0 utan
V, W) avkannarlangd och utan kompensering for

avkannarens radie (maskinens koordinatsystem)

3 11ill9 Matresultat fran avkannarcykel 0 och 1 utan
X, Y, Z A B,C U, kompensering for avkdnnarens radie och langd
V, W)
4 1till9 Senaste utgangspunkt frdn en manuell avkannarcykel
(X,Y,Z A B,C, U, resp.senaste avkdnningspunkt fran Cykel O utan
V, W) avkannarlangd och utan kompensering for

avkannarens radie (arbetsstyckets koordinatsystem)

10 - Spindelorientering
Varde fran den aktiva Rad Kolumn Lasa varde
nollpunktstabellen i aktivt
koordinatsystem, 500
Lasa data fran det aktuella 1 - Verktygslangd L
verktyget, 950
2 - Verktygsradie R
3 - Verktygsradie R2
4 - Tillaggsmatt verktygslangd DL
- Tillaggsmatt verktygsradie DR
6 - Tilldggsmatt verktygsradie DR2
7 - Verktyg spéarrat TL
0 = Ej sparrat, 1 = Sparrat
8 - Nummer pa systerverktyget RT
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
9 - Maximal livslangd TIME1
10 - Maximal livslangd TIME2
11 - Aktuell livslangd CUR. TIME
12 - PLC-status
13 - Maximal skarlangd LCUTS
14 - Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 - TT: Antal skar CUT
16 - TT: Forslitningstolerans langd LTOL
17 - TT: Forslitningstolerans radie RTOL
18 - TT: Rotationsriktning DIRECT
0 = Positiv, =1 = Negativ
19 - TT: Forskjutning i planet R-OFFS
R = 99999,9999
20 - TT: Forskjutning langd L-OFFS
21 - TT: Brott-tolerans langd LBREAK
22 - TT: Brott-tolerans radie RBREAK
23 - PLC-varde
24 - Verktygstyp TYP
0 = Frés, 21 = Avkénnarsystem
34 - Lift off
Avkannarcykler, 990 1 - Framkdrningsbeteende:
0 = Standardbeteende
1 = Effektiv radie, sakerhetsavstand noll
2 - 0 = Avkénnarévervakning fran
1 = Avkdnnardévervakning till
Exekveringstatus, 992 10 - Blocklasning aktiv
1 =ja, 0 =nej
11 - Sokfas
14 - Nummer pa det senaste FN14-felet
16 - Akta exekvering aktiv

1 = Exekvering, 2 = Simulering

Exempel: Spara Z-axelns aktiva skalfaktor i Q25
55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN19: PLC: Overfor varde till PLC

Med funktionen FN 19: PLC kan man &éverfora upp till tva siffervarden
eller Q-parametrar till PLC.

Inkrement och enheter: 0,1 um alt. 0,0001°

Exempel: Overfor siffervardet 10 (motsvarar 1um alt. 0,001°) till
PLC

56 FN19: PLC=+10/+Q3

10.8 Specialfunktioner
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FN20: WAIT FOR: NC och PLC synkronisering

%. Denna funktion far endast anvandas efter
overenskommelse med Er maskintillverkare!

Med funktionen FN20: WAIT FOR kan man under
programexekveringen utféra en synkronisering mellan NC och PLC.
NC:n stoppar exekveringen tills villkoret, som man har programmerat
i FN20-blocket, har uppfyllts. | samband med detta kan TNC:n
kontrollera féljande PLC-operander:

10.8 Specialfunktioner

PLC-operand Forkortning Adressomrade
Markare M 0 till 4999
Ingéng | 0 till 31, 128 till 152
64 till 126 (forsta PL 401 B)
192 till 254 (andra PL 401 B)
Utgang 0 0 till 30
32 till 62 (forsta PL 401 B)
64 till 94 (andra PL 401 B)
Raknare C 48 till 79
Timer T 0 till 95
Byte B 0 till 4095
Ord W 0 till 2047
Dubbelord D 2048 till 4095

Med TNC 320 introducerar HEIDENHAIN for férsta gangen ett
styrsystem med ett utdkat interface for kommunikation mellan PLC
och NC. Det handlar det om ett nytt symboliskt Application
Programmer Interface (API). Det tidigare vanliga PLC-NC-granssnittet
existerar fortfarande parallellt och anvandas om sa dnskas.
Maskintillverkaren valjer om det nya eller det gamla TNC-API anvénds.
Ange namnet op den symboliska operanden i form av en strang, for att
utvardera den symboliska operandens definierade status.
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| FN 20-blocket ar féljande villkor tilldtna:

Villkor Forkortning
Lika ==

Mindre an <

Storre én >
Mindre/lika <=
Storre/lika >=

Exempel: Stoppa programexekveringen tills PLC:n satter merker
4095 till 1

32 FN20: WAIT FOR M4095==1

10.8 Specialfunktioner

Exempel: Stoppa programexekveringen tills PLC:n satter den
symboliska operanden till 1

32 FN20: APISPIN[O0].NN_SPICONTROLINPOS==1
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10.8 Specialfunktioner

FN29: PLC: Overfor varde till PLC

Med funktionen FN 29: PLC kan man éverfdra upp till atta siffervarden
eller Q-parametrar till PLC.

Inkrement och enheter: 0,1 pm alt. 0,0001°

Exempel: Overfor siffervardet 10 (motsvarar 1um alt. 0,001°) till PLC
56 FN29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

364
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FN37: EXPORT

Funktionen FN37: EXPORT behdver du om du tillverkar egna cykler
och vill lagga in dem i TNC:n. Q-parameter 0-99 &r endast lokalt
verksamma i cyklerna. Detta betyder att Q-parametrarna bara ar
verksamma i det program som de har definierats i. Med funktionen
FN 37: EXPORT kan du exportera lokalt verksamma Q-parametrar till
ett annat (anropande) program.

Exempel: Den lokala Q-parametern Q25 exporteras
56 FN37: EXPORT Q25

Exempel: De lokala Q-parametrarna Q25 till Q30 exporteras
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

10.8 Specialfunktioner

@ TNC:n exporterar det varde som parametern har vid
tidpunkten for EXPORT-kommandot.

Parametern exporteras bara till det omedelbart (narmaste)
anropande programmet.
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10.9 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

10.9 Tabellatkomst med
SQL-instruktioner

Introduktion

Du programmerar tabelldtkomst i TNC:n med SQL-instruktioner inom
ramen for en "Transaktion”. En transaktion bestar av flera SQL-
instruktioner, vilka sakerstaller en ordnad bearbetning av
tabelluppgifterna.

? Tabeller konfigureras av maskintillverkaren. Darvid
bestdms aven de namn och beteckningar som kravs som
parametrar for SQL-instruktionerna.

Begrepp som anvénds langre fram:

Tabell: En tabell bestar av x Kolumner och y Rader. Den finns lagrad
som en fil i TNC:ns filhantering och adresseras med sokvédgen och
filnamnet (=tabellnamnet). Istallet for adressering via sékvdgen och
filnamnet kan synonymer anvandas.

Kolumner: Kolumnernas antal och beteckningar bestdms vid
konfigureringen av tabellen. Kolumnbeteckningen anvands for
adressering vid olika SQL-instruktioner.

Rader: Antalet rader ar variabelt. Du kan lagga till nya rader. Inga
radnummer eller liknande anvands. Du kan dock vélja ut (selektera)
rader med ledning av deras kolumninnehadll. Radering av rader ar
endast mojligt i tabelleditorn — inte via NC-programmet.

Cell: En kolumn frén en rad.
Tabelluppgift: Innehall i en cell

Result-set: Under en Transaktion forvaltas de selekterade raderna
och kolumnerna i Result-set. Du kan betrakta Result-set som ett
"buffertminne” som temporért tar upp mangden med selekterade
rader och kolumner. (Result-set = engelska for resultatméangd).

Synonym: Med detta begrepp betecknas en tabells namn, vilket
anvands istéllet for sokvagen och filnamnet. Synonymer bestdms av
maskintillverkaren i konfigurationsdata.
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En transaktion

| princip bestar en transaktion av aktionerna:

— Adressera tabellen (fil), selektera rader och dverfora till Result-set.

— Lésa rader fran Result-set, dndra och/eller lagga till nya rader.

— Avsluta transaktionen. Vid dndringar/kompletteringar dverfors
raderna fran Result-set till tabellen (filen).

Det behovs dock yttrligare aktioner, med vilka tabelluppgifter kan
bearbetas i NC-programmet och en parallell &ndring av samma
tabellrader forhindras. Detta resulterar i féljande férlopp fér en
transaktion:

1 En Q-parameter specificeras for varje kolumn som skall bearbetas.
Q-parametern tilldelas till kolumnen — den blir “bunden” (SQL
BIND...).

2 Adressera tabellen (fil), selektera rader och 6verfora till Result-set.
Dessutom definierar du vilka kolumner som skall dverforas till
Result-set (SQL SELECT...).

Du kan "spérra” de selekterade raderna. D& kan andra processer
endast fa ldsande dtkomst till dessa rader, dock inte andra
tabelluppgifterna. Du skall alltid sparra de selekterade raderna nar
andringar skall utféras (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Lé&sa rader frén Result-set, dndra och/eller lagga till nya rader:
— Overfor en rad fran Result-set till Q-parametrar i ditt NC-program
(SQL FETCH...)
— Forbered andringar i Q-parametrarna och éverfor till en rad i
Result-set (SQL UPDATE...)
— Forbered en ny tabellrad i Q-parametrarna och ldmna 6ver som
ny rad till Result-set (SQL INSERT...)

4 Avsluta transaktionen.
— Tabelluppgifterna dndras/kompletteras: Data dverfors fran
Result-set till tabellen (filen). De ar nu sparade i filen. Eventuella
sparrar tas bort, Result-set friges (SQL COMMIT...).
— Tabelluppgifter andras/kompletteras inte (endast lasatkomst):
Eventuell sparr aterstélls, Result-set friges (SQL ROLLBACK. .. UTAN
INDEX).

Du kan bearbeta flera transaktioner parallellt med varandra.
@ Avsluta ovillkorligen en paborjad transaktion — dven om
den enbart anvands for ldsande atkomst. Endast pa detta

satt sakerstalls att andringar/kompletteringar inte gar
forlorade, sparrar upphavs och Result-set friges.

HEIDENHAIN TNC 320

Tabelle
"ABC"

Dateiver-
waltung

SQL Select
—

SQL Commit
—

SQL Rollback
———————

SQL-Server

Result-
set

SQL Fetch

—
SQL Update
——————

SQL Insert
-

%1234

NC-Pro-
gramm
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10.9 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

Result-set

De selekterade raderna inom Result-set numreras stigande med SQL(@SELECT ... SQL FETCH Q1 HANDLE(QS)...
bdrjan vid 0. Denna numrering kallas for Index. Vid las- och
skrivatkomst anges index for att rikta kommunikationen mot en

specifik rad i Result-set. Tabelle Result- %1234
"ABC" set

Oftast ar det fordelaktigt att ldgga in raderna sorterade i Result-set. Q5 = Handle

Det ar mojligt genom att definiera en tabellkolumn som innehéller LA

sorteringskriteriet. Dessutom véljs en stigande eller fallande Daten

ordningsféljd (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

De selekteraq_q raderna, som ove_rfors till R_(_esult-set, adresseras med Dateiver- SQL-Server NC-Pro-
HANDLE. Alla foljande SQL-instruktioner anvander denna Handle som waltung gramm
referens for "Méangden selekterade rader och kolumner”.

Nar en transaktion avslutas friges denna Handle ater (SQL COMMIT...
eller SQL ROLLBACK...). Den &r d& inte langre giltig.

Du kan samtidigt bearbeta flera Result-sets. SQL-servern delar ut en
ny Handle for varje Select-instruktion.

"Binda” Q-parametrar till kolumner

NC-programmet har ingen direkt dtkomst till tabelluppgifterna i Result-
set. Data maste dverforas till Q-parametrar. Omvant bearbetas data
forst i Q-parametrarna och 6verfors sedan till Result-set.

Med SQL BIND ... bestdmmer du vilka tabellkolumner som skall
kopieras till vilka Q-parametrar. Q-parametrar “binds” (tilldelas) till
kolumnerna. Kolumnerna som inte ar "bundna” till Q-parametrar, tas
inte hansyn till vid 1ds-/skrivforloppet.

Om en ny tabellrad genereras med SQL INSERT..., beldggs kolumner
som inte ar "bundna” till Q-parametrar med default-varden.
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Programmera SQL-instruktioner

Man programmerar SQL-instruktioner i driftart Programinmatning/

Editering:

Valj SQL-funktioner: Tryck pa softkey SQL

saL

Valj SQL-instruktioner via softkey (se Oversikten) eller
tryck pa softkey SQL EXECUTE och programmera SQL-

instruktioner

Oversikt softkeys

Funktion

Softkey

SQL EXECUTE
Programmera " Select-instruktion”

S0L EXECUTE

SQL BIND
"Bind" (tilldela) Q-parametrar till tabellkolumner

SaL BIND

SQL FETCH
Lasa tabellrader fran Result-set samt lagga in dem i Q-
parametrar

SOL FETCH

SQL UPDATE
Lagga in data frdn Q-parametrar i en befintlig tabellrad
i Result-set

SOL UPDATE

SQL INSERT
Lagga in data frdn Q-parametrar i en ny tabellrad i
Result-set

SOL INSERT

SQL coMmIT
Overfora tabellrader fran Result-set till tabellen och
avsluta transaktionen.

SGL COMMIT

SQL ROLLBACK

INDEX ej programmerat: Kasta tidigare andringar/
kompletteringar och avsluta transaktionen.

INDEX programmerat: Den indexerade raden behalls
i Result-set —alla andra rader tas bort fran Result-set.
Transaktionen avslutas inte.

saL.
ROLLBACK

HEIDENHAIN TNC 320
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10.9 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

SQL BIND

SQL BIND "binder” en Q-parameter till en tabellkolumn. SQL-
instruktionerna Fetch, Update och Insert utvarderar denna “bindning”
(tilldelning) vid datadverforingen mellan Result-set och NC-
programmet.

En SQL BIND utan tabell- eller kolumnnamn upphaver bindningen.
Bindningen slutar som senast vid NC-programmets slut resp.
underprogrammets slut.

I% Du kan programmera ett valfritt antal “bindningar”. Vid
las-/skrivforlopp tas bara hansyn till kolumner som har
angivits i Select-instruktionen.

SQL BIND... maste programmeras fore Fetch-, Update-
eller Insert-instruktionerna. Du kan programmera en
Select-instruktion utan féregaende Bind-instruktion.

Om du listar kolumner i Select-instruktionen, som inte
har ndgon “bindning” programmerad, leder detta till ett
fel vid las-/skrivforlopp (programavbrott).

Parameter-Nr for resultat: Q-parameter som skall
"bindas” (tilldelas) till tabellkolumnen.

SaL BIND

Databas: Kolumnnummer:Ange tabellnamnet och
kolumnbeteckningen — separerade av en ".".
Tabellnamn: Synonym eller s6kvag och filnamn for
denna tabell. Synonym anges direkt — sokvag och
filnamn anges inom enkla anféringstecken.
Kolumnbeteckning: Tabellkolumnens beteckning

som har bestdmts i konfigurationsdata

370

Exempel: Bind Q-parameter till tabellkolumn

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

Exempel: Ta bort bindning
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT

SQL SELECT selekterar tabellrader och dverfor dem till Result-set.

SQL-servern ldgger in data radvis i Result-set. Raderna bérjar med 0
och har en stigande numrering. Dessa radnummer, INDEX, anvands vid
SQL-kommandona Fetch och Update.

| optionen SQL SELECT...WHERE... anger man selekteringskriterier.
Darmed kan antalet rader som skall 6verforas begransas. Om inte
denna option anvands kommer alla rader i tabellen att laddas.

| optionen SQL SELECT...ORDER BY... anger man sorteringskriterier.

Det bestar av kolumnbeteckningen och kodordet fér stigande/fallande
sortering. Om denna option inte anvands kommer raderna att ldggas
in i en slumpmassig ordningsfoljd.

Med optionen SQL SELCT...FOR UPDATE sparrar man de selekterade
raderna for andra applikationer. Andra applikationer kan aven i
fortsattningen lasa dessa rader, dock inte andra dem. Anvand
ovillkorligen denna option nar du skall utféra dndringar i
tabelluppgifterna.

Tomt Result-set: Om inte nagra rader finns tillgdngliga som
motsvarar selekteringskriteriet, levererar SQL-servern en giltig Handle
men inga tabelluppgifter.

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: Selektera alla tabellrader

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Exempel: Selektering av tabellraden med option
WHERE

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Exempel: Selektering av tabellraderna med option
WHERE och Q-parametrar

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:'Q11'"

Exempel: Tabellnamn definierat via sokvag och
filnamn

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM 'V:\TABLE\TAB_EXAMPLE' WHERE
MESS_NR<20"

" @
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10.9 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

S0L EXECUTE!

372

Parameter-Nr for resultat: Q-parameter for Handle.
SQL-servern levererar en Handle for denna grupp
rader och kolumner som har selekterats med Select-
instruktionen.

Vid fel (selekteringen kunde inte genomféras)
levererar SQL-server tillbaka "1".

"0" betecknar en ogiltig Handle.

Databas: SQL-kommandotext: med féljande element:
SELECT (nyckelord): SQL-kommandots beteckning

Beteckningar for tabellkolumnerna som skall
Overforas — separera flera kolumner med “,” (se
exempel). Till alla hdr angivna kolumner méaste Q-

parametrar vara "bundna”.

FROM Tabellnamn: Synonym eller sékvag och filnamn
for denna tabell. Synonym anges direkt — sékvag och
tabellnamn anges inom enkla anféringstecken (se
exempel).

Option:

WHERE Selekteringskriterium: Ett selekteringskriterium
bestar av kolumnbeteckning, villkor (se tabellen) och
jamforelsevarde. Man kopplar ihop flera
selekteringskriterier med logiska OCH resp. ELLER.
Man programmerar jamfdrelsevardet direkt eller via
en Q-parameter. En Q-parameter inleds med “:" och
placeras inom enkla anforingstecken (se exempel).

Option:

ORDER BY Kolumnbeteckning ASC for stigande
sortering — eller

ORDER BY Kolumnbeteckning DESC for fallande
sortering

Om varken ASC eller DESC programmeras, galler
stigande sortering som grundinstallning.

De selekterade raderna laggs upp sorterade enligt
den angivna kolumnen.

Option:
FOR UPDATE (nyckelord): Sparra de selekterade raderna
for skrivande atkomst fran andra processer.
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Villkor Programmering
lika =
olika 1=
<>
mindre <
mindre eller lika <=
storre >
storre eller lika >=

Sammankoppla flera villkor:

Logiskt OCH AND

Logiskt ELLER OR

10.9 Tabellatkomst med SQL-instruktioner
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10.9 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

SQL FETCH

SQL FETCH laser de med INDEX adresserade raderna fran Result-set och
lagger in tabelluppgifterna i de "férbundna” (tilldelade) Q-
parametrarna. Result-set adresseras med HANDLE.

SQL FETCH tar hansyn till alla kolumner som har angivits vid Select-
instruktionen.

Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQL-
servern rapporterar tillbaka resultatet till:

0: inget fel har intraffat

1: fel har intréffat (felaktig Handle eller fér stort Index)

SOL FETCH

Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med Handle
for identifikation av Result-sets (se dven SQL SELECT).

Databas: Index till SQL-resultat: Radnummer
inom Result-set. Tabelluppgifterna i denna rad lases
och 6verfors till de "férbundna” Q-parametrarna. Om
du inte anger Index, lases den forsta raden (n=0).
Radnummer anges direkt eller sa programmerar du
en Q-parameter som innehaller Index.

374

Exempel: Radnumret 6verfors till Q-parametern

11 SQL
12 SQL
13 SQL
14 SQL

20 sQL
MESS_Z

o e e

30 SqL

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Exempel: Radnummer programmeras direkt

30 SQL

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE Overfor de data som har forberetts i Q-parametrarna till den
med INDEX adresserade raden i Result-set. Den befintliga raden i
Result-set skrivs over fullstandigt.

SQL UPDATE tar hansyn till alla kolumner som har angivits vid Select-
instruktionen.

Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQL-
servern rapporterar tillbaka resultatet till:

0: inget fel har intraffat

1: Fel har intraffat (felaktig Handle, for stort Index,
vardeomradet Overskridet/underskridet eller felaktigt
dataformat)

SOL UPDATE

Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med Handle

for identifikation av Result-sets (se dven SQL SELECT).

Databas: Index till SQL-resultat: Radnummer
inom Result-set. De i Q-parametrarna forberedda
tabelluppgifterna skrivs in i denna rad. Om du inte
anger Index, skrivs till den forsta raden (n=0).
Radnummer anges direkt eller sd programmerar du
en Q-parameter som innehaller Index.

SQL INSERT

SQL INSERT genererar en ny rad i Result-set och éverfor data som har
forberetts i Q-parametrarna till den nya raden.

SQL INSERT tar hdnsyn till alla kolumner som har angivits i Select-
instruktionen — tabellkolumner som inte fanns med vid Select-
instruktionen fylls p& med default-varden.

Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQL-
servern rapporterar tillbaka resultatet till:

0: inget fel har intraffat

1: Fel har intréffat (felaktig Handle, vardeomradet
overskridet/underskridet eller felaktigt dataformat)

SOL INSERT

Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med Handle

for identifikation av Result-sets (se dven SQL SELECT).

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: Radnumret 6verfors till Q-parametern

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Exempel: Radnummer programmeras direkt

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX5

Exempel: Radnumret 6verfors till Q-parametern

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5
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10.9 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

SQL COMMIT

SQL COMMIT &verfor alla rader som finns tillgédnglig i Result-set tillbaka
till tabellen. En med SELCT...FOR UPDATE instéalld sparr upphavs.

Den vid instruktionen SQL SELECT utdelade Handle forlorar sin giltighet.

SGL COMMIT

Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQL-
servern rapporterar tillbaka resultatet till:

0: inget fel har intraffat

1: Fel har intraffat (felaktig Handle eller samma
uppgifter i kolumner dar entydiga uppgifter kravs)

Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med Handle

for identifikation av Result-sets (se dven SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Utférandet av SQL ROLLBACK beror pa om INDEX har programmerats:

INDEX ej programmerat: Result-set skrivs inte tillbaka till tabellen
(eventuella andringar/kompletteringar gar férlorade). Transaktionen
avslutas — den vid SQL SELECT utdelade Handle férlorar sin giltighet.
Typiska anvandningsomréden: Du avslutar en transaktion med
enbart lasande atkomst.

INDEX programmerat: Den indexerade raden behélls — alla andra
rader tas bort frdn Result-set. Transaktionen avslutas inte. En med
SELCT...FOR UPDATE installd sparr behélls for den indexerade raden
—den upphévs for alla andra rader.

SaL
ROLLBACK
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Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQL-
servern rapporterar tillbaka resultatet till:

0: inget fel har intréffat

1: Fel har intraffat (felaktig Handle)

Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med Handle

for identifikation av Result-sets (se dven SQL SELECT).

Databas: Index till SQL-resultat: Rad som skall

behéllas i Result-set. Radnummer anges direkt eller
sd programmerar du en Q-parameter som innehaller
Index.

Exempel:

11 sQL
12 sQL
13 sQL
14 sQL

20 sQL
MESS_Z

30 SqL
40 SqQL

50 SQL

Exempel:
11 sqQL
12 sQL
13 SQL
14 sQL
20 SQL
MESS_Z

30 SQL

50 SQL

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

Q5 "SELECT MESS NR,MESS X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2
UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

COMMIT Q1 HANDLE Q5

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

ROLLBACK Q1 HANDLE Q5
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10.10 Formel direkt programmerbar

Inmatning av formel

Via softkeys kan man mata in matematiska formler, som innehéller
flera rékneoperationer, direkt i bearbetningsprogrammet.

Formlerna visas da man trycker pa softkey FORMEL. TNC:n visar

féljande softkeys i flera softkeyrader:

Matematisk funktion

Addition
t.ex.Ql0 = Q1 + Q5

Subtraktion
t.ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
tex.Ql2 =5 * Q5

Division
t.ex. Q25 = Q1 / Q2

Vanster parentes
tex.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Hoéger parentes
tex.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Varde i kvadrat (eng. square)
t.ex.Ql5 = SQ 5

Kvadratroten ur (eng. square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus for en vinkel
t.ex. Q44 = SIN 45

Cosinus for en vinkel
t.ex. Q45 = COS 45

Tangens for en vinkel
t.ex. Q46 = TAN 45

E:

Arcus-Sinus

Omvéand funktion till sinus; Vinkeln beraknas ur
forhallandet mellan motstadende katet/hypotenusa
t.ex. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

Omvand funktion till cosinus; Vinkeln beréknas ur
férhallandet mellan narliggande katet/hypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40

i BEEEE R
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10.10 Formel direkt programmerbar

Matematisk funktion

(2]
o
=
g

Arcus-Tangens

Omvand funktion till tangens; Vinkeln beréknas ur
forhallandet mellan motstaende/néarliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

e
2

Potens for ett varde
t.ex. Q15 = 373

Konstant Pl (3,14159)
t.ex. Q15 = PI

Naturlig logaritm (LN) for ett tal
Bastal 2,7183
t.ex. Q15 = LN Q11

=

Logaritm for ett tal, bastal 10
t.ex. Q33 = LOG Q22

LoG

Exponentialfunktion, 2,7183 upphajt till n
t.ex. Q1 = EXP Q12

Negering av ett tal (multiplikation med -1)
t.ex. Q2 = NEG Q1

Ta bort decimaler
Skapa integer
t.ex. Q3 = INT Q42

iEE

Absolutvarde for ett tal
t.ex. Q4 = ABS Q22

ABS

Ta bort siffror fore decimalkomma
Fraktion
t.ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrollera ett tals fortecken

t.ex. Q12 = SGN Q50

Vid returvarde Q12 = 1, sd &r Q50 >=0
Vid returvarde Q12 = -1, sd ar Q50 < 0

i B

Berakna modulovarde (divisionsrest)
t.ex. Q12 = 400 % 360
Resultat: Q12 = 40

I

378
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Rakneregler

For programmering av matematiska funktioner géller féljande regler:

Punkt- fére streckrakning
12 Q1 =5*3 +2 * 10 = 35

1. Réknestegb *3 =15
2. Réknesteg2 * 10 =20
3. Réknesteg 15 + 20 = 35
eller
13 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1. Réknesteg 10 i kvadrat = 100
2. Réknesteg 3 med potens 3 = 27
3. Réknesteg 100 -27 =73

Distributionsregler
Regel vid férdelning i samband med parentesberakningar

a*(b+c)=a*b+a*c
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10.10 Formel direkt programmerbar

Inmatningsexempel

Vinkel beraknas med arctan dar motstdende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

m Valj formelinmatning: Tryck p& knappen Q och softkey
FORMEL

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

25 Ange parameternummer
E Véxla softkeyrad och vélj funktionen arcus-tangens
a Véxla softkeyrad och valj vanster parentes

m 12 Ange Q-parameternummer 12

Valj division

m 13 Ange Q-parameternummer 13

E @ Valj hoger parentes och avsluta formelinmatningen

Exempel NC-block
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

380
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10.11 String-parameter

Funktioner for strangbearbetning

Strdnghanteringen (eng. string = teckenkedja) via QS-parametrar kan
anvéandas for att skapa variabla teckenkedjor. Sddana teckenkedjor kan
du exempelvis mata ut via funktionen FN16:F-PRINT for att skapa
variabla protokoll.

Du kan tilldela en teckenkedja (bokstaver, siffror, specialtecken,
styrtecken och mellanslag) till den strangparameter. De tilldelade
respektive inldsta vardena kan du &ven bearbeta ytterligare och
kontrollera med funktionerna som beskrivs langre fram.

| funktionerna STRING FORMEL respektive FORMEL finns olika
funktioner fér bearbetning av strangparametrar samlade.

Funktionerna i STRING FORMEL Softkey Sida
Tilldela String-parameter Sida 382
Koppla ihop string-parametrar Sida 382
Omvandla ett numeriskt varde till en Sida 383
strangparameter

Kopiera en delstréang fran en String- Sida 384
parameter

Stangfunktioner i FORMEL-funktionen Softkey Sida

Omvandla string-parameter till ett Sida 385
numeriskt varde

Kontrollera en string-parameter Sida 386
Kontrollera en string-parameters langd Sida 387
Jamfor alfabetisk ordningsfoljd Sida 388

@ Nar du anvéander funktionen STRING FORMEL, é&r
resultatet for den utférda rakneoperationen alltid en
strang. Nar du anvander funktionen FORMEL, ar resultatet
for den utforda rakneoperationen alltid ett numeriskt
varde.
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10.11 String-parameter

Tilldela String-parameter

Innan du anvander strangvariabler maste du forst tilldela dessa. For att
gora detta anvander du kommandot DECLARE STRING.

Valj TNC specialfunktioner: Tryck pa knappen SPEC
FCT FCT

Valj funktionen DECLARE
Vilj softkey STRING

Exempel NC-block:
37 DECLARE STRING QS10 = "ARBETSSTYCKE"

Koppla ihop string-parametrar

Med kopplingsoperatorn (strdngparameter | | strdngparameter) kan du
koppla samman flera strdngparametrar med varandra.

m Valj Q-parameterfunktioner
Valj funktionen STRING FORMEL

Ange numret pa strangparametern som TNC:n skall
spara den sammankopplade strangen i, bekrafta med
knappen ENT

Ange numret pa strangparametern som den forsta
delstrangen finns lagrad i, bekrafta med knappen
ENT: TNC:n presenterar kopplingssymbolen | |

Bekrafta med knappen ENT

Ange numret pa strdngparametern som den andra
delstrangen finns lagrad i, bekrafta med knappen
ENT:

Uppreppa forloppet dnda tills du har valt alla
delstrangar som skall kopplas ihop, avsluta med
knappen END

Exempel: QS10 skall innehalla den kompletta texten fran QS12,
QS13 och QS14

37 Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Parameterinnehall:
QS12: Arbetsstycke
QS13: Status:
QS14: Defekt
QS10: Arbetsstycke status: Defekt

382
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Omvandla ett numeriskt varde till en
strangparameter

Med funktionen TOCHAR omvandlar TNC:n ett numeriskt varde till en
strangparameter. P& detta satt kan du koppla ihop siffervarden med
strangvariabler.

m Vélj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen STRING FORMEL

Valj funktionen for att omvandla ett numeriskt varde
till en strdngparameter

Ange ett tal eller dnskad Q-parameter som TNC:n skall
omvandla, bekrdfta med knappen ENT

10.11 String-parameter

Om s& dnskas kan antalet decimaler som TNC:n skall
omvandla anges, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla parameter Q50 till strangparameter QS11,
anvand 3 decimaler

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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10.11 String-parameter

Kopiera en delstrang fran en String-parameter

Med funktionen SUBSTR kan du kopiera ut ett definierbart omrade.

STRING-
FORMEL.

SUBSTR

=y

Valj Q-parameterfunktioner

Vélj funktionen STRING FORMEL

Ange numret pa parametern som TNC:n skall spara
kopierade teckenfoljden i, bekrafta med knappen ENT

Valj funktionen for att klippa ut en delstréng

Ange ett nummer pa den QS-parameter som du vill
kopiera ut delstrangen fran, bekrafta med knappen
ENT

Ange numret pa stéllet fran vilket du vill kopiera
delstrangen, bekrafta med knappen ENT

Ange antalet tecken som du vill kopiera, bekrafta med
knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Beakta att det forsta tecknet i en strang internt ar placerad
pa det O:e stéllet.

Exempel: Fran strangparametern QS10 lases en fyra tecken lang
delstrang (LEN4) som boérjar vid den tredje positionen (BEG2).

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )

384
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Omvandla string-parameter till ett numeriskt
varde

Funktionen TONUMB omvandlar en strangparameter till ett numeriskt
varde. Vardet som skall omvandlas far endast besta av siffervarden.

% Den QS-parameter som skall omvandlas far bara innehalla
siffervarden, annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Valj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

FORMEL

Ange numret pa parametern som TNC:n skall spara
det numeriska vardet i, bekrafta med knappen ENT

Véxla softkeyrad

Valj funktionen for att omvandla en strangparameter
till ett numeriskt vérde

TONUMB

Ange numret pa QS-parametern som TNC:n skall
omvandla, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla strangparameter QS11 till en numerisk
parameter Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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10.11 String-parameter

Kontrollera en string-parameter

Med funktionen INSTR kan du kontrollera om resp. var en
strdngparameter finns i en annan stréngparameter.

FORMEL.

iy

Valj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

Ange numret pa Q-parametern som TNC:n skall spara
den position som den sdkta texten borjar pa, bekréfta
med knappen ENT

Véxla softkeyrad

Valj funktionen for att kontrollera en strangparameter

Ange numret pad QS-parametern som den sokta texten
finns lagrad i, bekrdfta med knappen ENT

Ange numret pa QS-parametern som TNC:n skall
genomsodka, bekrafta med knappen ENT

Ange numret péa stéllet fran vilket TNC:n skall stka
delstrangen, bekréfta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Om TNC:n inte hittar delstrangen som soks, sparar den
vardet O i resultatparametern.

Om den sokta delstrdngen forekommer pa flera stéllen,
levererar TNC:n tillbaka det forsta stéllet som delstrangen
befinner sig pa.

Exempel: Genomsok QS10 efter den i parameter QS13 lagrade
texten. Borja sokningen fran den tredje positionen

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )

386
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Kontrollera en string-parameters langd

Funktionen STRLEN levererar tillbaka textens langd som finns sparad i
en valbar strangparameter.

FORMEL

STRLEN

Vélj Q-parameterfunktioner

Vaélj funktionen FORMEL

Ange numret p& Q-parametern som TNC:n skall spara
den faststallda stranglangden i, bekrafta med
knappen ENT

Véxla softkeyrad
Valj funktionen for att faststalla textldangden i en
strdngparameter

Ange numret pad QS-parametern som TNC:n skall
faststalla langden i, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Faststall langden i QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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10.11 String-parameter

Jamfor alfabetisk ordningsfoljd

Med funktionen STRCOMP kan du jamfdra den alfabetiska
ordningsféljden i strangparametrar.

FORMEL.

STRCOMP

=y

Valj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

Ange numret pa Q-parametern som TNC:n skall spara
jamforelseresultatet i, bekrafta med knappen ENT

Vaxla softkeyrad

Valj funktionen for att jamfdra strangparametrar

Ange numret pa den forsta QS-parametern som
TNC:n skall jamféra, bekrafta med knappen ENT

Ange numret pa den andra QS-parametern som TNC:n
skall jamféra, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

TNC:n levererar tillbaka foljande resultat:

0: De jamforda QS-parametrarna ar identiska

+1: Den forsta QS-parametern ligger fére den andra
QS-parametern alfabetiskt

-1: Den forsta QS-parametern ligger efter den andra
QS-parametern alfabetiskt

Exempel: Jamfor den alfabetiska ordningsféljden mellan QS12

och QS14

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )

388
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10.12 Fasta Q-parametrar

Q-parametrarna Q100 till Q122 tilldelas automatiskt varden av TNC:n.

Dessa Q-parametrar innehéller:

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.

Aktiv verktygsradie: Q108

Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien. Q108 ar
sammansatt av:

Verktygsradie R (verktygstabell eller TOOL DEF-block)
Delta-varde DR frén verktygstabellen
Delta-varde DR fr&n TOOL CALL-blocket

Verktygsaxel: Q109

Vardet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parametervarde
Ingen verktygsaxel definierad Q109 = -1

X-axel Q109=0

Y-axel Q109 =1

Z-axel Q109 =2

U-axel Q109 =6

V-axel Q109=7
W-axel Q109 =8
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Spindelstatus: Q110

Véardet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-
funktionen for spindeln:

M-funktion Parametervéarde
Ingen spindelstatus definierad Q110 = -1

MO03: Spindel TILL, medurs Q110=0

MO04: Spindel TILL, moturs Q110 =1

MO5 efter M03 Q110=2

MO5 efter M04 Q110=3

10.12 Fasta Q-parametrar

Kylvatska till/fran: Q111

M-funktion Parametervarde
MO8: Kylvatska TILL Q111 =1
MO9: Kylvatska FRAN Q111 =0

Overlappningsfaktor: Q112

TNC:n tilldelar Q112 éverlappningsfaktorn for fickurfrasning
(MP7430).

Mattenhet i program: Q113

Vérdet i parameter Q113 paverkas, vid lankning av program med PGM
CALL, av mattenheten i det programmet som utfér det férsta anropet
av ett annat program (huvudprogrammet).

Mattenhet i huvudprogrammet Parametervirde
Metriskt system (mm) Q113 =0
Tum (inch) Q113 =1

Verktygslangd: Q114

Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygslangden.
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Koordinater efter avkanning under

programkorning

Parametrarna Q115 till Q119 innehéller spindelpositionens uppmatta
koordinater efter en programmerad matning med ett 3D-
avkannarsystem. Koordinaterna utgar fran den utgadngspunkt som ar

aktiv i driftart Manuell drift.

Matstiftets langd och radie ar inte inrdknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parametervarde
X-axel Q115

Y-axel Q116

Z-axel Q117

IV. axel Q118
Maskinberoende

V. axel Q119

Maskinberoende
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.10.13 Programmeringsexempel

10.13 Programmeringsexempel

Programforlopp

" Ellipskonturen approximeras med manga korta
rata linjer (definierbart via Q7). Ju fler
berdkningssteg som valjs desto jamnare blir
konturen

W Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i planet:
Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Bearbetningsriktning moturs:
Startvinkel < Slutvinkel

W Ingen kompensering sker for verktygsradien

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Halvaxel X

Halvaxel Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet

Antal berdkningssteg
Vridningsposition for ellipsen
Frasdjup
Nedmatningshastighet
Fradsmatning
Sékerhetsavstand for férpositionering

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
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Anropa bearbetningen

Frikdrning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning

Forskjut nollpunkten till ellipsens centrum

Vridning till vridningsposition i planet

Berékna vinkelsteg

Kopiera startvinkel

Stall in stegraknare

Berédkna X-koordinat for startpunkt

Berakna Y-koordinat for startpunkt

Forflyttning till startpunkt i planet

Forpositionering till sékerhetsavstand i spindelaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Uppdatera vinkel

Uppdatera stegraknare

Berakna aktuell X-koordinat

Berakna aktuell Y-koordinat

Forflyttning till ndsta punkt

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning

aterstall nollpunktsforskjutning.

Forflyttning till sakerhetshojd
Slut pa underprogram

393
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.10.13 Programmeringsexempel
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Programforlopp

W Programmet fungerar endast med radiefréas,
verktygslangden avser kulans centrum

m Cylinderkonturen approximeras med manga
korta rata linjer (definierbart via Q13). Ju fler
berdkningssteg som valjs desto jamnare blir
konturen

m Cylindern frases med langsgaende frasbanor
(har: parallellt med Y-axeln)

W Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i rymden:
Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Bearbetningsriktning moturs:
Startvinkel < Slutvinkel

= Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

94

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 berdkningssteg

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Anropa bearbetningen
Aterstall tillaggsmattet

10 Programmering: Q-Parametrar @



HEIDENHAIN TNC 320

Anropa bearbetningen
Frikdrning av verktyget, programslut

Underprogram 10: Bearbetning

Berakna tillaggsmatt och verktyg i forhallande till cylinderradie
Stéll in stegraknare

Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)

Berakna vinkelsteg

Forskjut nollpunkten till cylinderns centrum (X-axel)

Vridning till vridningsposition i planet

Férpositionering i planet till cylinderns centrum
Férpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i Z/X-planet

Forflyttning till cylinderns startposition, sned nedmatning i material
Langsgédende frasning i riktning Y+

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om redan fardigt, om ja hoppa till slutet

Forflyttning till approximerad “Béage” for nasta ldngsgadende bana
Langsgéaende 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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.10.13 Programmeringsexempel

Programforlopp

m Programmet fungerar endast med en cylindrisk
fras Y

m Kulans kontur approximeras med manga korta
réta linjer (Z/X-planet, definierbart via Q14). Ju
mindre vinkelsteg som valjs desto jamnare blir
konturen

™ Antalet kontursteg bestdmmer man via
vinkelsteget i planet (via Q18)

m Kulan fréases nedifrdn och upp med 3D-rérelser

= Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

1 X
50 100 -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 for grovbearbetning
Tillaggsmatt for kulradien for grovbearbetning
Sakerhetsavstand for forpositionering i spindelaxeln
Matning frasning

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

w
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Anropa bearbetningen

Aterstall tillaggsmattet

Vinkelsteg i planet X/Y for finbearbetning
Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning
Berakna Z-koordinat for forpositionering
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)
Korrigera kulradie for forpositionering
Kopiera vridningslage i planet

Ta hansyn till tillaggsmattet vid kulradie
Forskjut nollpunkten till kulans centrum

Berakna startvinkel for vridningslage i planet

Férpositionering i spindelaxeln

Séatt Pol i X/Y-planet for forpositionering
Férpositionering i planet

Séatt Pol i Z/X-planet, forskjuten med verktygsradien
Forflyttning till djupet
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.10.13 Programmeringsexempel

w

98

Forflyttning uppéat pa approximerad “Bage”

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om en bage ar 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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Programm=Einspe

TOOL CALL 1 Z sip@a
Kt@ Y+@ RR FHAX
2-10 Re F9999

X+@ Y+B
X+7.908 Y+6.787 |
i+18.538 Y+23.93i
X-29 Y+3@
i+18.591 Y+35.78;
K¢7.183 Y+59.553
L1423 Y+61.683
hi!E.E]E Y+75.77
+12.5 Y+E7.5
Xt12.5 Y+180 pp+
X=12.5 pp '

K=12.5 Y+87.5
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11.1 Grafi

11.1 Grafik

Anvandningsomrade

| driftarterna for programkoérning och i driftarten programtest kan
TNC:n simulera en bearbetning grafiskt. Via softkeys véljer man:
Vy ovanifran
Presentation i 3 plan
3D-framstallning
TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett
cylinderformigt verktyg. Vid aktiv verktygstabell kan man dven

simulera bearbetning med en radiefras. For att gora detta anger man
R2 = R i verktygstabellen.

TNC:n presenterar inte nadgon grafik:

om det aktuella programmet inte har ndgon giltig rédmnesdefinition
om inte nagot program har valts

@ Man kan inte anvanda den grafiska simuleringen vid
programsekvenser respektive program som innehaller
rorelser i rotationsaxlar: | dessa fall kommer TNC:n att visa
ett felmeddelande.

400
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Oversikt: Presentationssatt

| driftarterna for programkdrning och i driftarten for programtest visar
TNC:n foljande softkeys:

Visning Softkey

Vy ovanifran @

Presentation i 3 plan =
[0

3D-framstallning

Begransningar under programkoérning

Bearbetningen kan inte presenteras grafiskt samtidigt som TNC:ns
processor redan ar belastad med komplicerade bearbetningsuppgifter
eller bearbetning av stora ytor. Exempel: Planing dver hela rédmnet
med ett stort verktyg. TNC:n fortsatter inte grafikpresentationen och
presenterar istallet texten ERROR i grafikfonstret. Daremot fortldper
bearbetningen.

Vy ovanifran

Denna grafiska simulering &r den som utférs snabbast

@ Valj vy ovanifran med softkey

For presentationen av djupet i denna grafik galler:

"Ju djupare desto morkare”

HEIDENHAIN TNC 320
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11.1 Grafi

Presentation i 3 plan

Presentationen visas i vy ovanifrdn med tva snitt, motsvarande en PRoGRAI PROGRRHTEST

BLOCKFOLJD

teknisk ritning. 113 H

Vid presentation i tre plan finns funktioner for delférstoring tillgangliga, _ H i [‘\
se "Delforstoring”, sida 404. = e
Dessutom kan man forskjuta snittytorna med hjélp av softkeys: \!>
= Valj softkeyn for presentation av arbetsstycket i tre T $b
:lD p|an 3
e Véxla softkeyraden och vélj softkey for snittytorna J
=l o _
TNC:n visar féljande softkeys:

Funktion Softkeys J

Forskjut den vertikala snittytan at hoger = = N =y - v :::

eller vanster ‘ E.DH‘ ‘ EDM H ==

Forskjut den vertikala snittytan framat eller = =

bakat ‘TEID ‘ ‘ [ ‘

Forskjut den horisontala snittytan uppét — =

eller nedat ‘ L] ‘ ‘ ‘:”M

Snittytans position visas i bildskdrmen i samband med férskjutningen.

Snittytornas grundinstallning ar vald pa ett sddant satt att de ligger i
arbetsstyckets centrum sett i bearbetningsplanet och i arbetsstyckets
mitt i verktygsaxeln.

402 11 Programtest och programkérning @



3D-framstallning

TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt. FrosEa ERGERANIESH

113.H

3D-framstallningen kan vridas runt den vertikala axeln och tippas runt
den horisontala axeln. Rddmnets ytterkanter, som de sag ut innan den
grafiska simuleringen, kan presenteras i form av en ram.

11.1 Grafi

Raamnets ytterkanter, som de sag ut innan den grafiska simuleringen,
kan presenteras i form av en ram.

| driftart Programtest finns funktioner for delfdrstoring tillgéngliga, se
"Delforstoring”, sida 404.

Valj 3D-framstéllning med softkey.

Vridning av 3D-framstallning -
Vaxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionen vridning visas
Valj funktionen for vridning:

DIAGNOSE

.
sragT

(9?}/7}\
Funktion Softkeys
Vertikal vridning av grafiken i 15°-steg ‘ c o ‘ ‘ s ‘
= =
Horisontell tippning av grafiken i 15°-steg
==

HEIDENHAIN TNC 320 403 @



11.1 Grafi

Delférstoring

Man kan andra delférstoringen i driftart Programtest och i ndgon av
programkdrningsdriftarterna vid presentationsséatten 3 plan samt 3D-
framstallning.

For att kunna gora detta maste den grafiska simuleringen alt.
programexekveringen vara stoppad. En delférstoring ar alltid aktiv i alla
presentationsséatten.

Andra delforstoring
Softkeys se tabell

Om det behdvs, stoppa den grafiska simuleringen

Véxla softkeyrad i driftart Programtest alt. ndgon av
programkorningsdriftarterna, tills softkey fér delforstoring visas.

Valj funktioner for delférstoring

Valj sida pa arbetsstycket med softkey (se tabellen
nedan)

Férminska eller forstora rddmne: Hall softkey
FORMINSKA alt. FORSTORA intryckt

Vaxla softkeyrad och valj softkey OVERFOR
FORSTORING

Starta programtest eller programkoérning pa nytt med
softkey START (RESET + START aterstéller det
ursprungliga radmnet)

Koordinater vid detaljforstoringen

TNC:n visar under detaljférstoringen den valda arbetsstyckessidan och
koordinaterna i varje axel for den kvarvarande blockformen.

Funktion Softkeys

LR PROGRAMTEST

113.H

Valj vanster/hoger sida pé arbetsstycket

= &R

Vaélj framre/bakre sida pa arbetsstycket

Lo W

Vélj évre/undre sida péa arbetsstycket

& =

Snittytan fér férminskning eller
forstoring av rddmnet forskjuts

Godkann delforstoring/férminskning

GVERFGR
DETALJ

Ingen hansyn tas till tidigare simulerade bearbetningar
efter instéllning av en ny arbetstyckesfoérstoring. TNC:n
visar det redan bearbetade omrédet som rédmne.

=y

404
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Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan upprepas ett
godtyckligt antal ganger. Darfor kan grafiken eller en forstorad del
aterstallas till rAdmnet.

Funktion Softkey
Aterskapa det obearbetade rédmnet som det e
presenterades i den sista delforstoringen BLK FORM
Aterstall delforstoring sa att TNC:n visar det
bearbetade eller obearbetade arbetsstycket enligt BLK FoRN

programmerade BLK-form

@ Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM visar TNC:n &ter
radamnet med programmerad storlek.

HEIDENHAIN TNC 320

11.1 Grafi

" @



11.1 Grafi

Berakning av bearbetningstid

Driftarter for programkorning PROGRAn PROGRAMTEST

Tiden fran programstart till programslut visas. Vid avbrott i 288old

programexekveringen stoppas tidrakningen. P
Programtest ” s ‘
Tiden som visas berdknas fran tidsatgangen som TNC:n behover for =
att utféra verktygsrorelserna med den programmerade matningen. !

Den av TNC:n beraknade tiden ar endast under vissa villkor avsedd for
kalkylering av bearbetningstiden eftersom TNC:n inte tar hansyn till
maskinberoende tider (sdsom exempelvis for verktygsvaxling). .

Kalla upp stoppur-funktion —,

Vaxla softkeyrad, tills TNC:n visar féljande softkeys med stoppur-
funktioner: 00:0
( P ‘ j\\/ Rﬁ:or:‘NE ‘ SPARA ADDERA h;aE:R:;:RaLaL
Stoppur_funktioner softkey @/l @ BLK FORM + @
Lagring av visad tid srarn
Summan av lagrad och
visad tid presenteras OO

Aterstillning av visad tid
99185:00

406 11 Programtest och programkérning @



11.2 Presentation av raamnet i
bearbetningsrummet

Anvandningsomrade

| driftart Programtest kan man grafiskt kontrollera rédmnets resp.
utgangspunktens position i maskinens bearbetningsutrymme. Med
denna funktion kan dven dvervakning av maskinens arbetsomrade
aktiveras for driftart Programtest: For dessa funktioner trycker man pa
softkey RAAMNE I ARB.-RUM. Med softkey SW-andl. 6verv. (andra
softkeyraden) kan du aktivera resp. deaktivera funktionen.

Ytterligare en transparent box representerar rddmnet, vars
dimensioner listas i tabellen BLK FORM. Dimensionerna hamtar TNC:n
fran definitionen av rdédmnet i det valda programmet. Rddmnesboxen
definierar inmatnings-koordinatsystemet, vars nollpunkt ligger
innanfor rérelseomrédesboxen.

Var rddmnet befinner sig inom arbetsomrédet ar vid detaljerad
Overvakning av bearbetningsutrymmet utan betydelse for
programtestet. Om du &nda aktiverar dvervakningen av
bearbetningsutrymmet, maste rddmnet forskjutas “grafiskt” pé ett
sddant satt att rddmnet ligger inom bearbetningsutrymmet. Anvénd de
i tabellen listade softkeys for att gora detta.

Darutover kan du aktivera den aktuella utgdngspunkten for driftart
Programtest (se foljande tabell, sista raden).

t

MANUELL DRIFT

F]

srelseonrade

-27.000
123.000
-30.000
114.000
-52.000

33.000

[n][=<][]

BLK FORM
©.000
100.000

0.000
100.000
-20.000

©.000

[n][=<][]

EFERENSPUNKT
-52.001
52.989
©.500

PROGRAMTEST

ingsrumme

t i bearbetn

Funktion Softkeys
Forskjut rddmne i positiv/negativ X-riktning

X+ X-
Forskjut radmne i positiv/negativ Y-riktning

Y+ Y-
Forskjut rddmne i positiv/negativ Z-riktning

Z+ z-
Visa rédmnet i forhallande till den instéllda g
utgdngspunkten =
Aktivering resp. deaktivering av —
Overvaningsfunktionen dueru.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.3 Funktioner for presentation av program

11.3 Funktioner for presentation av
program

Oversikt

| driftarterna for programkoérning och i driftarten
programtest visar TNC:n softkeys, med vilka man kan bladdra sida for
sida i bearbetningsprogrammet:

Funktioner Softkey

Bladdra en bildskarmssida tillbaka i programmet

Bladdra en bildskarmssida framat i programmet

G4 till programborjan

o
o
b
<
D
2

=]

Ga till programslutet

']
o
c
E]

-

408
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11.4 Programtest

Anvandningsomrade

| driftart Programtest simulerar man programs och programdelars
forlopp, for att undvika fel vid programkdrningen. TNC:n hjalper dig att
finna féljande feltyper:

geometriska motsagelser

saknade uppgifter

ej utforbara hopp

forflyttning utanfor bearbetningsomradet

Dessutom kan man anvanda foljande funktioner:

Programtest blockvis

Hoppa 6ver block

Funktioner for grafisk simulering
Berékning av bearbetningstid
Utdkad statuspresentation

TNC:n kan inte simulera alla forflyttningsrorelser som
faktiskt kan utféras i den grafiska simuleringen, t.ex.

Forflyttningsrorelser vid verktygsvaxlingen som
maskintillverkaren har definierat i ett
verktygsvéaxlingsmakro eller via PLC

Positioneringar som maskintillverkaren har definierat i
ett M-funktionsmakro

Positioneringar som maskintillverkaren utfor via PLC
Positioneringar som utfor en palettvaxling

HEIDENHAIN rekommenderar darfor att alla program kors
in med viss forsiktighet, aven om programtestet inte har
resulterat i nagra felmeddelanden eller att inga synbara
skador pa arbetsstycket kunde upptackas.

TNC:n startar av princip ett programtest efter ett
verktygsanrop alltid pa féljande position:

| bearbetningsplanet vid den i BLK FORM definierade MIN-
punkten

| verktygsaxeln 1 mm Over den i BLK FORM definierade
MAX-punkten

Nar du anropar samma verktyg, simulerar TNC:n
programmet vidare fran den senaste, fére verktygsanropet
programmerade positionen.

For att aven erhalla ett entydigt beteende vid
programkorningen skall du alltid kora till en position efter
en verktygsvaxling som TNC:n kan positionera till
bearbetningen fran utan risk for kollision.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.4 Programtest

Utfora programtest

Vid aktivt centralt verktygsregister maste man valja en verktygstabell
som skall anvandas for programtestet (status S). For att gora detta

valjer man en verktygstabell i driftart Programtest med filhanteringen
(PGM MGT).

Valj driftart Programtest

Valj filhantering med knappen PGM MGT och vilj
sedan filen som skall testas eller

Valj programmets borjan: Valj med knappen GOTO rad
"0" och bekréafta med knappen ENT

TNC:n visar foljande softkeys:

Funktioner Softkey
Aterstall radgmnet och testa hela programmet ReseT
Testa hela programmet
Testa varje block individuellt e

Stoppa programtestet (softkeyn visas endast nar ett
programtest har startats)

Du kan nar som helst stoppa och sedan ateruppta programtestet —
dven inne i bearbetningscykler. For att kunna dteruppta programtestet
far du inte utféra foljande saker:

Viélja ett annat block med knappen GOTO

Gora andringar i programmet

Véxla driftart

Vaélja ett nytt program

410
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11.5 Programkorning

Anvandningsomrade
| driftarten Program blockféljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram PROGRAM BLOCKFOLJD Fromammering
kontinuerligt fram till programslutet eller tills bearbetningen avbryts. 113.H

1 BLK FORM ©.1 Z X+0 ¥+0 2-20 M D
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2Z+0

3 ToOL CALL 5 2 szeee [ =

4 L z+1e Re FMAX M3

5 L Xx+5e v+50 R@ FMAX
s

2

s

| driftarten Program enkelblock utfér TNC:n ett block i taget dd man
trycker pa den externa START-knappen.

11.5 Programkorning

CYCL DEF 4.@ URFRAESNING - ‘
Foljande TNC-funktioner kan anvandas i driftarterna for oveL oer 4.1 averz hLEH
programkorning: B0 ovoL oEr 4.4 weao P
11 CYCL DEF 4.5 Y+80 ‘ L
Avbrott i programkdrningen 1oL 2oz mo P vs |
14 CYCL DEF 5.@ CIRKELURFRAESN
Programkorning fran ett bestdmt block P———
Hoppa 6ver block
X X +50.506 +50.000 2 +2.708
Editera verktygstabell TOOL.T C +360.000 P—
Kontrollera och dndra Q-parametrar . .. - . . . :

LASNING

=

Overlagra handrattsrorelser sgRsa ‘ i.
Funktioner for grafisk simulering
Utokad statuspresentation

s1oA s | BLockFRAM ‘

TRBELL
T2

Korning av bearbetningsprogram

Forberedelse

1 Spann fast arbetsstycket pa maskinbordet

2 Instéllning av utgdngspunkt

3 Vaélj nddvandiga tabell- och palettfiler (status M)
4 \Valj bearbetningsprogram (status M)

@ Matning och spindelvarvtal kan @&ndras med override-
potentiometrarna.

Via softkey FMAX kan man reducera hastigheten vid
snabbtransport nar NC-programmet skall koras in. Det
angivna vardet ar dven aktivt efter en avstangning/paslag
av maskinen. For att aterstalla den ursprungliga
snabbtransporthastigheten maste man knappa in detta
siffervarde igen.

Program blockfoljd
Starta bearbetningsprogrammet med den externa START-knappen.

Program enkelblock

Starta varje enskilt block i bearbetningsprogrammet individuellt med
den externa START-knappen.

HEIDENHAIN TNC 320 411 @
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11.5 Programk

Stoppa bearbetningen

Det finns olika mdjligheter att stoppa en programkérning:
Programmerat stopp
Extern STOPP-knapp

Om TNC:n registrerar ett fel under programkdérningen sa stoppas
bearbetningen automatiskt.

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n
avbryter programexekveringen nar bearbetningsprogrammet har
utforts fram till ett block som innehéller ndgon av féljande uppgifter:

STOP (med eller utan tillaggsfunktion)

Tilldggsfunktioner MO, M2 eller M30
Tilldggsfunktion M6 (bestdms av maskintillverkaren)

Stoppa med extern STOPP-knapp

Tryck pa extern STOPP-knapp: Blocket som TNC:n utfér vid
tidpunkten da knappen trycks in, kommer inte att slutforas; i
statuspresentationen blinkar NC-stoppsymbolen (se tabellen)

Om bearbetningen inte skall aterupptas, aterstaller man TNC:n med
softkey INTERNT STOPP: NC-stopp-symbolen i
statuspresentationen slacks. | detta ldge kan programmet startas
om fran borjan.

Symbol Betydelse
— Program ar stoppat
ol
—

Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott

Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pd samma
satt som i driftart Manuell drift.

Anvandningsexempel:
Frikorning av spindeln efter verktygsbrott
Stoppa bearbetningen

Frige de externa riktningsknapparna: Tryck pé softkey MANUELL
FORFLYTTNING.

Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

% | vissa maskiner maste man aven trycka pa den externa
START-knappen, efter softkey MANUELL
FORFLYTTNING, for att frige de externa
riktningsknapparna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

412
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Fortsatt programkorning efter ett avbrott

% Om man stoppar programkoérningen under en
bearbetningscykel maste aterstarten ske i cykelns borjan.
TNC:n maste da upprepa redan utférda bearbetningssteg.

Om programkorningen stoppas inom en programdelsupprepning eller
inom ett underprogram, méste terstarten till avbrottsstéllet utféras
med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK.

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:

information om det sist anropade verktyget

aktiva koordinatomrakningar (t.ex. nollpunktsférskjutning, vridning,
spegling)
det sist definierade cirkelcentrumets koordinater

@ Beakta att lagrade data forblir aktiva anda tills man
aterstéller dem (t.ex. genom att valja ett nytt program).

Den lagrade informationen anvands for aterkorning till konturen efter
manuell forflyttning av maskinaxlarna i samband med ett avbrott
(softkey ATERSKAPA POSITION).

Fortsatt programkérning med START-knappen
Genom att trycka pa den externa START-knappen kan
programkoérningen aterupptas, om den stoppades pa ndgot av foljande
satt:

Tryckning pa den externa STOPP-knappen

Programmerat stopp

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 "Fel i datainformationen”:
Vaxla till MANUELL DRIFT
Tryck péa softkey OFF
Atgarda felorsaken
Nystart

Vid dterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er service-
representant.

HEIDENHAIN TNC 320

11.5 Programkorning

" @



orning

11.5 Programk

Godtyckligt startblock i program (block scan)

=

Funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK maéste
anpassas och friges av maskintillverkaren. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK (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. TNC:n kan simulera bearbetningen av arbetsstycket
grafiskt.

Nar ett program har avbrutits med ett INTERNT STOPP, féreslar TNC:n
automatiskt det avbrutna blocket N som aterstartsblock.

=y

Blocklasningen far inte paborjas i ett underprogram.

Alla nédvandiga program, tabeller och palettfiler maste
valjas i nagon av driftarterna for programkorning (status
M).

Om programmet innehaller ett programmerat stopp innan
aterstartsblocket kommer blocklasningen att stoppas dar.
Tryck pa den externa START-knappen for att fortsatta
blocklasningen.

Under blockframldsningen ar anvandaravlasning inte
majlig.
Efter en blocklasning forflyttas verktyget till den

berdknade positionen med funktionen ATERSKAPA
POSITION.

Verktygets langdkompensering blir verksam forst efter
verktygsanropet och ett efterféljande positioneringsblock.
Detta galler aven nar du bara har andrat verktygslangden.

TNC:n hoppar éver alla avkdnnarcykler vid en
blockframlasning. Resultatparametrar som dessa cykler
skriver till far i forekormmande fall inte nagra varden.

414

Programmering

PROGRAM BLOCKFOLJD
113.H

BLK FORM 8.1 Z X+2 Y+0 2-20
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 Z 52000

L 2Z+10 R® FMAX M3

L X+50 v+50 Re FMAX

CYCL DEF 4.8 URFRAESNING
CYCL DEF 4.1 AUSTZ
Rl I"atn. programstslle f&r blocklssning
S cveL DEF 4
1o ovoL DEF q Huvudprogram = 113.H

EREEEYLE

11 cvcL DEF 4 FRAMKGRN. TILL N= [@ ‘, L
12 CYCL DEF 4 pRogRAM = [TNC:\NC_PROG\SCREENS\113.H
13 L z+z RO
14 over ber = UPPREPNING =
X +50.506 +50.000 2 +2.708
c +360.000 —————
AR )} T s| B B [ d emm/min|  Our 72.5% M5

AVBRYT
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Valj det aktuella programmets forsta block som bérjan for
blockframldsningen: Ange GOTO "0"

scockrean Vélj blockframlasning: Tryck pé softkey

FRAMKORNING TILL BLOCK N

Framkorning ti11 N: Ange numret pa blocket N som
blocklasningen skall utforas till

Program: Ange namnet pa programmet som innehéller
blocket N

Upprepning: Ange antal upprepningar som skall
utforas i blocklasningen, om N befinner sig inom en
programdelsupprepning

Starta blocklasning: Tryck pa extern START-knapp

Framkorning till konturen (se féregaende avsnitt)

Aterkoérning till konturen

Med funktionen ATERSKAPA POSITION &terfér TNC:n verktyget till
arbetsstyckets kontur i féljande situationer:

Aterkorning till konturen efter att maskinaxlarna har forflyttats under
ett avbrott, som har utforts utan ett INTERNT STOPP

Aterkérning till konturen efter en blocklasning med
FRAMKORNING TILL BLOCK, exempelvis efter ett avbrott med
INTERNT STOPP

Vélj aterkdrning till konturen: Tryck pa softkey
ATERSKAPA POSITION
| forekommande fall, aterskapa maskinstatus

Forflytta axlarnaiden ordningsfoljd som TNC:n féreslar i bildskrmen:
Tryck pa den externa START-knappen eller

Kor axlarna i valfri ordningsfoljd: Tryck pé softkey
FRAMKORNING X, FRAMKORNING Z osv. och aktivera respektive
forflyttning med den externa START-knappen

Ateruppta bearbetningen: Tryck pa extern START-knapp

HEIDENHAIN TNC 320
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PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAMTEST

c +360.000

113.H
X  -133.993 -135.801 |4 g
Y| +144.999
z -21.696 -22.038 | @—
c +0.000 5 ‘
s}
Y -
*, [y
©% S-IST 16:02
130% S-0VR
X +51.006 M +50.000 2 -2.197

AR T s 2z s o F onm/min| Our 72.2%

M3

MANUELL STARTA
DRIFT PROGRAM
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PARAMETER
FORFRAGAN

DIAGNOSE
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11.6 Automatisk programstart

11.6 Automatisk programstart
Anvandningsomrade

@ For att kunna utféra en automatisk programstart maste
TNC:n vara forberedd for detta av Er maskintillverkare,
beakta maskinhandboken.

@5 Varning livsfaral
Funktionen Autostart far inte anvdndas i maskiner som
inte har ett slutet bearbetningsutrymme.
Via softkey AUTOSTART (se bilden uppe till hdger) kan man, i ndgon

av driftarterna for Programkdérning, starta det program som ar aktivt i
den aktuella driftarten vid en valbar tidpunkt:

AuTosTART Vaxla in fonstret for definition av starttidpunkten (se
& bilden i mitten till hoger)

Tid (Tim:Min:Sek): Klockslag ndr programmet skall
startas

Datum (DD.MM.AA): Datum nér programmet skall
startas

For att aktivera starten: Tryck pa softkey OK
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PROGRAM BLOCKFOLJD
456.H

Programmering

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+@ 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 ToOL CALL 10 Z S120@
a4 L z+100 RO FMAx M3
5 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
6 CYCL DEF 7.1 iz
el Lt onat isk programstart
8 cvcL DEF 200
e Aktuellt datum it 128 [E
azo1--1g.5 | Aktuell tid 15 [62 [52
0208=+150
aooaoi1a g  Starta Program TNC : \NC_PROGNSCREENSNASE - H
oS Datus (oD.rr.af> 11| [iz 5
e Tid (TIM:MINGSEK) [7 | [55 [57
Start frigiven nei
Autostart aktiu ned
s pusiiTe | avervT |
X +50.5061 M +50.000 Z +2.708

C +360.000

BR T F 5 2 B o F

AUSLUTA AVBRYT

Ed

B

2 = [-

DIAGNOSE

L
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11.7 Hoppa over block

Anvandningsomrade

| programtest eller programkdrning kan block, som vid
programmeringen har markerats med ett "/”-tecken, hoppas Gver:

Utfor inte respektive testa inte programblock med "/™-
Ay tecken: Andra softkey till PA

o Utfora respektive testa programblock med "/*-tecken:
Stall in softkey pa AV

@ Denna funktion fungerar inte pad TOOL DEF-block.

Den sista valda installningen kvarstar aven efter ett
stromavbrott.

Infoga ”/”-tecknet

Valj det block som 6verhoppningstecknet skall infogas vid i driftart
Programinmatning/Editering

o Vélj softkey BLOCK INKOPPLING

BLOCK

Radering av "/"”-tecknet

Valj det block som dverhoppningstecknet skall raderas fran i driftart
Programinmatning/Editering

Vlj softkey BLOCK UTSLACKNING

BLOCK

HEIDENHAIN TNC 320
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11.8 Valbart programkorningsstopp

11.8 Valbart programkorningsstopp

Anvandningsomrade

Man kan vélja om TNC:n skall stoppa programexekveringen respektive
programtestet vid block som ett MO1 har programmerats i. Om man
anvander M01 i driftart Programkoérning kommer TNC:n inte att stdnga
av spindeln och kylvatskan.

Stoppa inte programkorningen respektive

—~ PA

o2 programtestet vid block som innehéaller MO1: Valj
softkey till AV

— Stoppa programkdrningen respektive programtestet

2f vid block som innehaller M01: Valj softkey till PA
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12.1 Valj MOD-funktion

12.1 Valj MOD-funktion

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations- och ST Programmering

inmatningsmajligheter. Vilka MOD-funktioner som erbjuds beror pa

vilken driftart som &r aktiv. P

Valja MOD-funktioner L)
KODNUMMER : i —=en N\

Valj driftart, i vilken MOD-funktionerna 6nskas éndras. )

NC Sof tuare: 340551 02
NC-kernel: sa7110 02

w Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD. PLC Softuere:  Besis-NoK-vez-o1

X

o8
P
=l

Andra instéllningar

PARAM EDIT

Vélj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna. ‘n——O‘ ’ ‘ vser | cowrre 1 ‘

For att andra en instéllning star — beroende pé den valda funktionen —
tre mojligheter till forfogande:

Ange siffervardet direkt

Andra instalining genom att trycka pa knappen ENT

Andra instalining via ett fonster med alternativ. Nar flera
instéllningsmojligheter finns tillgédngliga, kan man genom att trycka
pa knappen GOTO véxla in ett fonster, i vilket alla
installningsméjligheterna visas samtidigt. Valj den dnskade
instéllningen direkt genom att trycka pa pilknapparna och darefter
bekrafta sedan med knappen ENT. Om man inte vill andra
installningen stanger man fonstret med knappen END.

Lamna MOD-funktioner

Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey SLUT eller knappen END.

420 12 MOD-funktioner @



Programmering

Oversikt MOD-funktioner HANUELL DRIFT

Beroende av den valda driftarten kan féljande andringar utforas: DD
Programinmatning/Editering: .506| B '
Visa olika software-nummer . B2 |- 000 | &
VAXLA MM/TUM fom & T
Ange kodnummer PROGRAMINMATNING [HEIDENHAIN =] | ® ? @ 8 *“b
| forekommande fall, maskinspecifika anvandarparametrar T ot - SrEen oo . 000

NC-kernel : 597110 @2
PLC Software : Basis-NCK-U@2-81

P
s

Programtest:

Visa olika software-nummer

Visa aktiv verktygstabell i Programtest 132'/- :';3; 15:58
z -

Visa aktiv nollpunktstabell i Programtest

T 5 2 8 o F onm/min| Our 72.6% M S

DIAGNOSE

POSITION/ MASKIN

AUBRYT
PGM-INMAT | TID {E}‘ ‘ ‘

Alla andra driftarter:

Visa olika software-nummer

Vélja positionspresentation

Viélja méattenhet (mm/tum)

Valja programmeringssprak for $MDI
Vélja axlar for 6verféring av ar-position
Visa drifttid

HEIDENHAIN TNC 320 421
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12.2 Mjukvarunummer

12.2 Mjukvarunummer

Anvandningsomrade

Foéljande mjukvarunummer visas i TNC:ns bildskarm efter det att
MOD-funktioner har valts:

Styrsystemstyp: Styrsystemets beteckning (administreras av
HEIDENHAIN)

NC-software-nummer: NC-programvarans nummer (hanteras av
HEIDENHAIN)

NC Kern: NC-programvarans nummer (hanteras av HEIDENHAIN)

PLC software: PLC-software-nummer eller namn (hanteras av din
maskintillverkare)
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12.3 Valja typ av positionsindikering

Anvandningsomrade

Man kan paverka presentationen av koordinater som sker i driftarterna
Manuell drift och Programkérning:

Bilden till hdger visar olika positioner for verktyget
Utgangsposition
Verktygets malposition
Arbetsstyckets nollpunkt [
Maskinens nollpunkt

12.3 Vilja typ av positionsindikering

Féljande typer av koordinater kan véljas for TNC:ns @D
positionspresentation:
Funktion Presentation
Bor-position; vardet som TNC:n for tillfallet BORV
arbetar mot
Ar—position; momentan verktygsposition AR
Referensposition; ar-position i férhallande till REF AR
maskinens nollpunkt
Referensposition; bor-position i forhallande till REF BOR
maskinens nollpunkt
Slapfel; differens mellan bor- och ar-position SLAP
Restvag till den programmerade positionen; RESTV

differens mellan ar- och mal-position

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man vélja olika typer av
positionsvarden for den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man vélja olika typer av
positionsvarden for den utdkade statuspresentationen.
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ja mattenhet

12.4 Val

12.4 Vilja mattenhet

Anvandningsomrade

Med denna MOD-funktion definierar man om TNC:n skall presentera
koordinater i mm eller tum.

Metriskt méattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) MOD-funktionen Vaxla
mm/tum = mm. Vardet visas med tre decimaler.

Tum mattsystem: t.ex. X = 0,6216 (tum) MOD-funktionen Véxla
mm/tum = tum. Vardet visas med fyra decimaler

Om man har tum-presentation aktiv visar TNC:n dven matningen i tum/
min. | ett tum-program maste man ange en hdgre matning med faktor
10.
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12.5 Visa drifttid

Anvandningsomrade

=y

Maskintillverkaren kan dven presentera andra tider. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Via softkey MASKINTID kan man presentera av olika drifttider:

Drifttid

Betydelse

MANUELL DRIFT

Programmering

Styrsystem PA

Styrsystemets drifttid sedan installation

Maskin PA

Maskinens drifttid sedan installation

Programkaorning

Drifttid for styrd drift sedan installation

STYRSYSTEM TILL 812:01:11 I @ @ @
MASKIN PA 499:40:22 .
PROGRAMKORNING 58:50:22
Spindel Laufzeit 27:18:12 ? @ 8
.
. 000
KODNUMMER

S —L104 00 our 7z.4% M

%
(1]
2
MJ >
. g IO
4N
1‘)‘1‘ —

HEIDENHAIN TNC 320

Q7 S=TIST 1 5.56
138% S-0VR

AVBRYT

POSITION/
PGM-INMAT (| TID

— ‘

DIAGNOSE

L

h @



12.6 Ange kodnummer

12.6 Ange kodnummer

Anvandningsomrade

TNC:n kréaver ett kodnummer for féljande funktioner:

Funktion Kodnummer

Kalla upp anvandarparametrar 123

Frige tillgang till Ethernet-konfiguration NET123

Frige specialfunktioner vid 555343
programmering av Q-parametrar
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12.7 Installning av datasnitt

Seriellt datasnitt i TNC 320

TNC 320 anvander automatiskt éverféringsprotokollet LSV2 for seriell
datadverforing. LSV2-protokollet &r fast instéllt och kan férutom
installning av Baud-Rate (maskinparameter baudRatelLsv2) inte
férédndras. Du kan dven satta upp andra Overforingssatt (datasnitt). Den
senare beskrivna installningsmdjligheterna ar da bara verksamma for
respektive nydefinerade datasnittet.

Anvandningsomrade

For installning av ett datasnitt valjer man filhanteraren (PGM MGT) och ol il Programmering
trycker pa knappen MOD. Tryck ater pa knappen MOD och ange

12.7 Instéllning av datasni

kodnummer 123. TNC:n visar anvandarparametern e °r
GfgSerialInterface, i vilken du kan ange foljande instéllningar: e e =
Installning av RS-232-datasnitt "

Oppna katalogen R$232. TNC:n visar foljande instéllningsmajligheter:

Instillning av BAUD-RATE (baudRate)

BAUD-RATE (datadverforingshastighet) kan valjas mellan 110 och
115.200 Baud.

DIAGNOSE

L

SIDA SIDA

¢

VISNING
SOK TABELL

FLER
FUNKTION.

SLUT

Instéllning av protokoll (protocol)

Datadverforingsprotokollet styr dataflddet i en seriell Gverféring.
(j@dmfoérbar med MP 5030)

Datadverforingsprotokoll Urval
Standard datadverféring STANDARD
Blockvis datadverforing BLOCKWISE
C)verféring utan protokoll RAW_DATA
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12.7 Installning av datasni

Installning av databitar (dataBits)

Med instéllningen dataBits definierar du om ett tecken med 7 eller 8
databitar skall dverforas.

Kontrollera paritet (parity)

Med paritetsbiten detekteras dverforingsfel. Paritetsbiten kan bildas
pa tre olika satt.

Ingen paritetsbildning (NONE): Man gor avkall pd mojligheten att
detektera fel

Jamn paritet (EVEN): Har foreligger ett fel om mottagaren vid sin
utvardering konstaterar ett ojamnt antal satta bitar

Ojamn paritet (ODD): Har foreligger ett fel om mottagaren vid sin
utvardering konstaterar ett jdmnt antal satta bitar

Instéllning av stopp-bitar (stopBits)

Med en start- och en eller tva stopp-bitar méjliggdrs en synkronisering
i mottagaren vid varje Overfort tecken i samband med den seriella
datadverféringen.

Installning av handskakning (flowControl)

Med handskakningen utdvar de tva enheterna en kontroll dver
datadverféringen. Man skiljer mellan mjukvaruhandskakning och
hardvaruhandskakning.
Ingen dataflddeskontroll (NONE): Handshake &r inte aktiv
Hardware-Handshake (RTS_CTS): Overféringsstopp via RTS aktiv

Software-Handshake (XON_XOFF): Overféringsstopp via DC3
(XOFF) aktiv
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Valj driftart for den externa enheten (fileSystem)

% | driftarterna FE2 och FEX kan man inte anvanda
funktionerna “inlasning av alla program”, “inlésning av
erbjudet program” och "inlasning av katalog”.

Extern enhet

Driftart Symbol

PC med HEIDENHAIN
overféringsprogramvara
TNCremoNT

LSV2 EI

HEIDENHAIN diskettenhet

FE1
™

Frammande enhet sdsom skrivare,

remslasare/stans, PC utan
TNCremoNT

FEX
o

HEIDENHAIN TNC 320
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12.7 Installning av datasni

Programvara for dataoverforing

Man bor anvanda HEIDENHAIN programvara TNCremoNT for
overforing av filer fran och till TNC:n. Med TNCremoNT kan man
kommunicera med alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella
datasnittet eller via Ethernet-datasnittet.

I% Du kan ladda ner den senaste versionen av TNCremo NT
utan kostnad fran HEIDENHAIN Filebase
(www.heidenhain.de, <Service>, <Download-Bereich>,
<TNCremo NT>).

Systemforutsattningar for TNCremoNT:

PC med 486 processor eller battre

Operativsystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 MByte arbetsminne
5 MByte ledigt pa harddisken
Ett ledigt seriellt datasnitt eller uppkoppling via TCP/IP-natverk

Installation under Windows

Starta installationsprogrammet SETUP.EXE fran filhanteraren
(utforskaren)

Fo6lj anvisningarna i setup-programmet

Starta TNCremoNT under Windows

Klicka pa& <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremoNT>

Nar man startar TNCremoNT for forsta gangen forsdker TNCremoNT
att uppréatta forbindelse till TNC:n.
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Dataoverféring mellan TNC och TNCremoNT = TNCromoNT A=

Datei Ansicht Extras Hile

Kontrollera att TNC:n ar ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator, @ o @b o 5l als
alt. till natverket. s:\GCREENSATNCATNCAI0ABA\KLARTEXT\dumppgms[=.’ F:f;i’;ggﬁ
Name Groke Attribute | Datum -
Né&r man har startat TNCremoNT ser man, i huvudfénstrets évre del 1, e - T [ [P ——
alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Fil>, <Byt i g AR TR R
e . . 1EH 1 s 02.09.97 14:51:30 nsgesamt ]
katalog> kan man valja en godtycklig enhet alternativt en annan B 0 120357 145130 Mokt
. 1GBH 412 02.09.97 14:51:30
katalog i datorn. 114 384 02.09.57 1451:30 =
. } . . L L Thcwwsceouwer |Seeee
Om man vill styra datadverféringen fran PC:n sa aktiverar man s Gidbe Aute | Dav =] | prokat
forbindelsen pa PC:n enllgt fol]ande: 1200 H 159 0.04.99 15.38.42 ::njmgug
. " . o i it o
Valj <Fil>, <Skapa férbindelse>. TNCremoNT tar nu emot fil- och o 2 B 1604 59 1570 Baudats (Auto Detect
katalogstrukturen fran TNC:n och presenterar denna i S = DB 9910 3808 LR
huvudfonstrets undre del 2 . [ z12i i 050489 153540 |
|DNCVerbinung akiiv /

For att dverfora en fil fran TNC:n till PC:n valjer man filen i TNC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till PC-fonstret

For att 6verfora en fil fran PC:n till TNC:n véljer man filen i PC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till TNC-fonstret

Om man vill styra datadverféringen fran TNC:n s aktiverar man
férbindelsen pa PC:n enligt féljande:

Vélj <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT startar da serverdriften
och kan mottaga filer frdn TNC:n resp. skicka filer till TNC:n.

Valj funktionen for filhantering i TNC:n via knappen PGM MGT (se
"Datadverforing till/fran en extern dataenhet” péa sidan 70) och
overfor de 6nskade filerna.

Avsluta TNCremoNT
Valj menypunkt <Fil>, <Avsluta>

@ Beakta aven hjalpfunktionen i TNCremoNT, i denna
forklaras alla funktionerna. Via knappen F1 kallas den upp.
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12.8 Ethernet-datasni

12.8 Ethernet-datasnitt

Introduktion

TNC:n ar standardmassigt utrustad med ett ethernet-kort for att man
dérigenom skall kunna ansluta styrsystemet som Client i sitt natverk.
TNC:n 6verfor data via Ethernet-kortet med

smb-protokoll (server message block) fér Windows-operativsystem,
eller

TCP/IP-protokoll-familjen (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) och med hjélp av NFS (Network File System).

Anslutningsmoijligheter

Man kan ansluta TNC:ns ethernet-kort till sitt natverk eller direkt till en
PC via RJ45-anslutningen (X26,100BaseTX resp. 10BaseT).
Anslutningen &r galvaniskt franskild styrningselektroniken.

Vid 100BaseTX resp. 10BaseT-anslutning anvander man twisted pair-
kabel for att ansluta TNC:n till sitt natverk.

I:'Ig_—. Den maximala langden mellan TNC:n och knutpunkten
beror pa kabelns kvalitet, mantlingen och pa typen av
natverk (100BaseTX eller 10BaseT).

Du kan ganska enkelt ansluta TNC:n direkt till en PC som
ar utrustad med ett Ethernet-kort. For att gora detta
ansluter du TNC:n (anslutning X26) till PC:n med en korsad
ethernet-kabel (handelsbeteckning: korsad Patchkabel
eller korsad STP-kabel)
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Ansluta styrsystemet till natverket

Funktionsoversikt for natverkskonfiguration T Programmering
- " . . 14.H
Vélj softkey Natverk i filhanteringen (PGM MGT) e _ _
BB "’Ngg: »Heunt Auto Mount-Point Mount-Device =
Funktion Softkey s =
test 2 ‘

Uppratta férbindelse med det valda néatverket. Efter o ALY
anslutningen visas en bock under Mount som TR
bekraftelse. ¢
Avsluta forbindelsen till ett ndtverk. S—

ENHET
Aktivera resp. deaktivera Automount-funktionen (= P bzacnosE
automatisk anslutning till ndtverket vid uppstarta av . . o J
styrsystemet). Statusen fér funktionen visas med en NATUERK | NATUERK
bock under Auto i natverkstabellen. ‘ ‘ ‘ “eine | awsium. ‘

Med Ping-funktionen kontrollerar du om en anslutning

ar tillganglig till en natverksmedlem. Inmatning av
adressen sker via fyra decimaltal som ar separerade

med punkter(Dotted-decimal-notation).

TNC:n véxlar in ett fonster med information om de

NETWORK

aktiva natverksanslutningarna. aro
Konfigurerar atkomsten till natverksenheter. (valbar oEFINE
forst efter inmatning av MOD-I8senord NET123) ey
Oppnar dialogfénstret for editering av data for en sorr
befintlig natverksanslutning. (valbar forst efter T,

inmatning av MOD-lésenord NET123)

Konfigurerar styrsystemets nétverksadress. (valbar conFzauRE
forst efter inmatning av MOD-I6senord NET123) TR
Tar bort en befintlig natverksanslutning. (valbar forst oELETE
efter inmatning av MOD-I6senord NET123) SR,
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12.8 Ethernet-datasni

Konfigurera styrsystemets natverksadress
Anslut TNC:n (kontakt X26) till natverket eller en PC
Valj softkey Natverk i filhanteringen (PGM MGT).
Tryck pa MOD-knappen. Ange sedan lésenordet NET123.

Tryck pa softkey KONFIGURERA NATVERK fér inmatning av allmanna
natverksinstéllningar (se bilden i mitten till hoger)

Ett dialogfonster Oppnas for natverkskonfigurationen

Installning

Betydelse

PROGRAM
BLOCKFOLJD

Programmering

HOSTNAME

Under detta namn meddelar sig styrsystemet i
natverket. Om du anvander dig av en
Hostname-server, muste du skriva in ett Fully
Qualified Hostnamn har. Om man inte anger
nagot namn har kommer styrsystemet att
anvéanda en s3 kallad NUL-identifiering.

PLC:N

801 test
table

14.H
Mount Auto Mount-Point Mount-Device
1 pC: \\de@1pc53zartranster W D
1
Natverksinsts1lning
pLON
Hostname [TNcaze_1s
DHCP. NEJ -] u -4
IP-adress [16e[1 [180[35 “
MRCrEE: [zssfzssfe o
Broadcast
¢ [ieofi [zsals

DIAGNOSE

oK

L

AVBRYT

DHCP

DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
Stall in JA i rullgardinsmenyn séa erhaller
styrsystemet sin natverksadress (IP-adress),
Subnetmask, Default-router och en eventuellt
nddvandig Broadcast-adress automatiskt fran
en DHCP-server som befinner sig i natverket.
DHCP-servern identifierar styrsystemet med
ledning av Hostnamnet. Ditt firmanatverk maste
vara anpassat for denna funktion. Fraga din
natverksadministrator.

IP-ADRESS

Styrsystemets natverksadress: | vart och ett av
de fyra inmatningsfalten som ligger bredvid
varandra kan du mata in tre tecken for IP-
adressen. Med knappen ENT hoppar du till
nasta falt. Din natverksspecialist bestdmmer
styrsystemets natverksadress.

SUBNET-MASK

Anvéands for att skilja mellan natverkets nét- och
host-ID: Styrsystemets subnet-mask bestams
av din natverksspecialist.

BROADCAST Styrsystemets broadcastadress; behdvs bara
om den avviker frdn standardinstéllningen.
Standardinstéliningen skapas av Né&t- och Host-
ID, dar alla bitar ar satta till 1

ROUTER Néatverksadress defaultrouter: Uppgiften

behdvs bara om ditt natverk bestar av flera olika
delnat som ar forbundna med varandra via
Router.

Den inmatade natverkskonfigurationen blir aktiv forst efter
en omstart av styrsystemet. Efter stdngning av

natverkskonfiguration via véaxlingsknappen alt. softkey OK
utfor styrsystemet efter bekraftelse en omstart.
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Konfigurera natverksatkomst till andra enheter (mount)

a " N . e Programmering
@ L&t en natverksspecialist konfigurera TNC:n. AN |
Parametrarna username, workgroup och password behdver RN | o e i
inte anges i alla Windows-operativsystem. e =
g fZZL.’ Mount-Device [NNaeeipcsazastranster 5 '
. . w Soiane Filsys(e: ]:::;ﬂ DLDN
Anslut TNC:n (kontakt X26) till natverket eller en PC s
Valj softkey Natverk i filhanteringen (PGM MGT). = ,:E:j ¢ ‘*
Tryck pa MOD-knappen. Ange sedan l6senordet NET123. i e
Tryck pa softkey DEFINIERA NATVERKS-ANSLUTNING e
Ett dialogfonster 6ppnas for natverkskonfigurationen e
et | e
Installning Betydelse H -
al | |
Mount-Device Anslutning via NFS: Katalognamn som skall e ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
"monteras". Denna skapas av enhetens

12.8 Ethernet-datasni

natverksadress, ett kolon, slash och
katalogens namn. Inmatning av
natverksadressen sker via fyra decimaltal som
ar separerade med punkter (Dotted-decimal-
notation) t. ex. 160.1.180.4:/PC. Beakta stora
och sma bokstéver vid inmatning av sdkvagen

Anslutning till en enskild windows-dator via
SMB: Ange datorns natverksnamn och
utdelade namn, t.ex. \PC1791NT\PC

Mount-Point Enhetsnamn: Det enhetshamn som anges har
visas i styrsystemets filhantering for det
anslutna natverket, t.ex. WORLD: (namnet
maste sluta med ett kolon!)

Filsystem Typ av filsystem:

NFS: Network File System
SMB: Windows-natverk

NFS-option rsize: Paketstorlek for datamottagande i byte
wsize: Paketstorlek for dataséandning i byte

time0: Tid i tiondels sekunder, efter vilken
styrsystemet upprepar en av servern icke
besvarad Remote Procedure Call

soft: Vid JA upprepas Remote Procedure Call
anda tills NFS-servern svarar. Om NEJ anges
upprepas den inte
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Instéllning

Betydelse

SMB-option

Optioner som avser filsystemstyp SMB:
Optioner anges utan mellanslag, endast
separerade av komma. Beakta stora och sma
bokstaver.

Optioner:

ip: IP-adress till Windows-PC:n som
styrsystemet skall anslutas till

username: Anvandarnamn som styrsystemet
skall logga in med

workgroup: Arbetsgrupp som styrsystemet skall
loggas in under

password: Losenord som styrsystemet skall
logga in med (maximalt 80 tecken)

Ytterligare SMB-optioner: Inmatningsmajlighet
for ytterligare optioner for Windows-natverket

Automatisk
anslutning

Automount (JA oder NEJ): Har bestammer du
om styrsystemet skall anslutas automatiskt till
natverket vid uppstart. Enheter som inte
monteras automatiskt kan nar som helst
monteras i filhanteraren.

@ Uppgiften om protokollet utgar vid iTNC 530, den
anvander 6verforingsprotokoll enligt RFC 894.
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12 MOD-funktioner @



Installningar i en PC med Windows 2000

Internet Protocol {TCP/IP) Propetties ﬂﬂ
@ Forutsattning: T
Natverkskortet maste redan vara installerat och fu ngera | Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
PC:n. thiz capability. Othenwize, pou need to ask pour netwark. administrator for

the appropriate IP zettings.
Om PC:n, som skall anslutas till iTNC:n, redan ar

uppkopplad mot foretagets natverk, bor du behélla PC:ns (" Obtain an IF address automatically
natverksadress och istéllet anpassa TNC:ns 1% Lze the fallowing IP' address:
natverksadress. IP address: 160, 1 180 1
. . L . L . Subnet mask: 2852860 .0
Valj natverksinstéllningar via <Start>, <Instéllningar>, <Natverks-
Diefault gateway: I . . .

och fjarranslutningar>

Klicka med héger musknapp pa symbolen <LAN-anslutning> och
dérefter, i den presenterade menyn, péd <Egenskaper> " Use the follawing DN server addresses:

Dubbelklicka pé <Internet Protocol (TCP/IP)> fér att &ndra IP- el B s .

installningarna (se bilden uppe till hdger)
) . e . Altemate DNS : [
Om den inte redan é&r aktiv, vélj optionen <Anvand féljande IP- S

) Obtain DHS server addiess automatically

12.8 Ethernet-datasni

adress>

| inmatningsféltet <IP-adress> anger man samma |P-adress som ﬂl
man redan har skrivit in i iTNC:n under de PC-specifika

natverksinstallningarna, t.ex. 160.1.180.1 Ok I Cancel |

| inmatningsféltet <Natmask> skriver man in 255.255.0.0
Bekréafta instéliningarna med <OK>

Spara natverkskonfigurationen med <OK>, i férekommande fall
maste man starta om Windows
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13.1 Introduktion

13.1 Introduktion

Oversikt
| driftart Manuell drift star féljande funktioner till foérfogande:
Funktion Softkey Sida
Kalibrering av effektiv langd T Sida 441
Ui
Kalibrering av effektiv radie AUKANNING Sida 442
247
Grundvridning via en rét linje ROTATION Sida 444
Instéllning av utgdngspunkt i en valbar ronIne Sida 446
axel .
Instélining av hérn som utgadngspunkt AuKANNING Sida 447
)
Instélining av cirkelcentrum som AUKANING Sida 448
utgadngspunkt [© ]
Hantering av avkénnarsystemets data ron PRosE Sida 448

Valj avkannarcykel

Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

AUKANNAR- Vélj avkannarfunktioner: Tryck péa softkey

N AVKANNARFUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare
softkeys: Se tabellen ovan

RoTATION Valj avkannarcykel: t.ex. tryck pa softkey AVKANNING

- ROT, TNC:n presenterar den tillhérande menyn i
bildskarmen

440 13 Avkénnarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt @



13.2 Kalibrering av brytande
avkannarsystem

Introduktion

Avkdnnarsystemet maste kalibreras vid

Installation

Om matspetsen gar av

Byte av matspets

Férandring av avkanningshastigheten

Forandringar sdsom exempelvis temperaturférandringar i maskinen
Vid kalibrering berdknar TNC:n matspetsens "effektiva” l1angd och
matkulans "effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-avkannarsystemet

anvands en kontrollring med kdnd hojd och innerradie. Kontrollringen
spanns fast pa maskinbordet.

Kalibrering av effektiv langd

@ Avkannarsystemets effektiva langd utgar alltid fran
verktygens utgangspunkt. Oftast har maskintillverkaren
bestamt att spindenosen ar verktygens utgdngspunkt.

Stéll in utgdngspunkten i spindelaxeln s& att maskinbordet
motsvarar: Z=0.
R Valj kalibreringsfunktion for avkannarsystemets langd:
b, Tryck pé softkey AVKANNARFUNKTION och KAL L.
TNC:n presenterar ett menyfénster med fyra
inmatningsfalt.

Referenspunkt: Ange kontrollringens hojd

Man behdver inte mata in ndgot i menypunkterna
Effektiv kulradie och Effektiv langd

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfér kontrollringens Overkant

Om det behovs, andra avkanningsriktning: Valj med
softkey eller pilknapparna

Kénn av 6verkanten: Tryck pa extern START-knapp

HEIDENHAIN TNC 320
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Kalibrering av effektiv radie och kompensering
for kulans centrumforskjutning

Avkannarsystemets centrum Overensstammer oftast inte helt exakt
med spindelns centrum. Forskjutningen mellan avkdnnarens centrum
och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt med hjalp av
denna kalibreringsfunktion.

Vid kalibreringen av mittférskjutningen roterar TNC:n 3D-
avkannarsystemet med 180°.

13.2 Kalibrering av brytande avkannarsystem

Om du har aktiverat avkannarsystemsféljning (TRACK), orienterar
TNC:n avkannarsystemet sa att det alltid k&nner av med samma stélle
pa matkulan.

Gor pa foljande satt vi manuell kalibrering:

Positionera méatspetsens kula i Manuell drift till halet i kontrollringen

= Valj kalibreringsfunktion fér avkdnnarens kulradie och
o avkannarens centrumforskjutning: Tryck pa softkey
KAL R

Ange kontrollringens radie

KAL

Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen fyra
ganger. 3D-avkannarsystemet kdnner av en position i
halet i varje axelriktning och beréknar den effektiva
kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck
pa softkey SLUT

@ TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for att
kunna bestamma matkulans centrumforskjutning. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

100 Bestdmma matkulans centrumforskjutning: Tryck pa
S softkey 180°. TNC:n roterar avkannarsystemet med
180°

Avkanning: Tryck 4 x pa extern START-knapp. 3D-
avkdnnarsystemet kanner av en position i halet i varje
axelriktning och beraknar matkulans
centrumférskjutning

442
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Visa kalibreringsvarden

TNC:n sparar akvannarsystemets effektiva ldngd och effektiva radie i
verktygstabellen. TNC:n sparar avkannarsystemets
centrumférskjutning i avkannartabellen, i kolumnen CAL_OF1
(huvudaxel) och CAL_OF2 (komplementaxel). De lagrade véardena kan
visas om man trycker pa softkey avkannartabell.

=y

Kontrollera att du har korrekt verktygsnummer aktivt nar
du anvander avkdnnarsystemet, oberoende av om du skall
kora en avkannarcykel i Automatisk eller Manuell drift.

Hansyn tas till de uppmaétta kalibreringsvardena forst efter
ett (i forekommande fall ett fornyat) verktygsanrop.

HEIDENHAIN TNC 320

EDITERR TABELL
Selection of the touch probe

|

Programnmering

Fil: tnc:\table\tchprobe. tp RAD:

°

nNo TYPE  CAL_OF1 CAL_OFZ  CAL_ANG F

FMAX  DIST

|-

1 15120 +0 +0 ° s00

z Ts1z0  +@ +0 ° 500

+2000 25
+2000 10

m,,
o=

5

B
;

DIAGNOSE

L L

BORJAN sLut SIDA SIDA EDITERA

] ea

SLUT
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13.3 Kompensering for snett placerat arbetsstycke

13.3 Kompensering for snett

placerat arbetsstycke

Introduktion

Med funktionen "Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt
kompensera for ett snett placerat arbetsstycke.

Da TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den
Overensstdmmer med en av arbetsstyckets kanter i forhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden till hoger.

&

Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

For att sékerstalla att basplanets vinkel beraknas korrekt i
programkdrning maste bearbetningsplanets bada
koordinater programmeras i det forsta
positioneringsblocket.

Uppmatning av grundvridning

ROTATION

444

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ROT

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkdnningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln: Valj axel och riktning via softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp. TNC:n
maéter upp grundvridningen och presenterar vinkeln
efter dialogen Vridningsvinkel =

For att aktivera det presenterade véardet som
grundvridning, tryck pa softkey SATT
GRUNDVRIDNING
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Visa grundvridning

Grundvridningens vinkel visas vid férnyat val av AVKANNING ROT i MANUELL DRIFT Prosraassring

faltet for vridningsvinkel. TNC:n visar dven vridningsvinkeln i den

utdkade statuspresentationen (STATUS POS.) "
. ) . X N vinkel pa auksnningsyta [6 .i

| statuspresentationen visas en symbol for vridet basplan da TNC:n e a e,

forflyttar maskinaxlarna enligt det vridna basplanet. e : ,!)

2nd meas.point, 2nd axis [@

B
b= |

@ | inmatningsfaltet Avkanningsytans vinkel kan du
korrigera matningens resultat med en kdnd vinkel.

Darigenom kan du mata upp grundvridningen pa en valfri Po—— “
yta och skapa en referens till den 6nskade uppriktningen.
X +50.506 +50.000 2 +2.708
C  +360.000 e
Upphav vridning av basplanet = 8t s r—eeaw sraws K :
Vilj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT o ‘ B e Rz ‘ o

Ange vridningsvinkel "0", bekrafta med knappen ENT
Tryck pa softkey SATT GRUNDVRIDNING

13.3 Kompensering for snett placerat arbetsstycke
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13.4 Installning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem
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13.4 Installning av utgangspunkt
med 3D-avkannarsystem

Introduktion

Funktionerna for instalining av utgdngspunkten péa ett uppriktat
arbetsstycke véljs med foljande softkeys:
Installning av utgangspunkt i godtycklig axel med AVKANNING POS
Installning utgangspunkt i ett hérn med AVKANNING P

Installning av utgdngspunkt i ett cirkelcentrum med
AVKANNING CC

Beakta att vid en aktiv nollpunktsférskjutning kommer
TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet uifran fran
aktiv Preset (resp. fran den i driftart Manuell senast
installda utgdngspunkten), trots att nollpunktsfoérskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

Installning av utgangspunkt i en godtycklig axel
(se bilden till hoger)

Valj avkénnarfunktion: Tryck p& softkey
AVKANNING POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
utgdngspunkten skall stéllas in, t.ex. avkanning i Z
med riktning Z—: Vélj via softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Utgangspunkt: Ange bérkoordinat (t.ex. 0), bekréfta
med softkey SATT UTGANGSPUNKT

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Horn som utgangspunkt — Overfér punkter som
redan registrerats vid avkanning av basplanets
vinkel (se bilden till hoger)

AVKANNING

|

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P
Valj avkanningsriktning: Valj med softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Kénn av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor
Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Utgangspunkt: Ange utgangspunktens bada
koordinater i menyfonstret, bekréfta med softkey
SATT UTGANGSPUNKT

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END
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13.4 Installning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

Cirkelcentrum som utgangspunkt

Med denna funktion kan utgangspunkten séattas till centrum pa ett
borrat hal, cirkular ficka, cylinder, tapp, cirkuldr & mm.

Invandig cirkel:

TNC:n kanner av cirkelns innervagg i alla fyra koordinat-
axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkdnningsriktningen véljas
godtyckligt.

Positionera avkdnnarens kula till en position ungefar i cirkelns
centrum.

AUKANNING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
cc CC

Avkanning: Tryck fyra ganger pa extern START-knapp.

Avkannarsystemet kdnner av fyra punkter efter
varandra pa cirkelns innervagg.

Utgéangspunkt: Ange cirkelcentrumets bada
koordinater i menyfonstret, bekrafta med softkey
SATT UTGANGSPUNKT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Utvandig cirkel:

Positionera avkannarens kula till en position utanfor cirkeln i
narheten av den forsta avkanningspunkten.

Valj avkanningsriktning: Valj med lamplig softkey
Avkanning: Tryck p& extern START-knapp

Upprepa avkanningsforloppet for de kvarvarande tre punkterna. Se
bilden nere till hdger

Utgangspunkt: Ange utgédngspunktens koordinater, bekrafta med
softkey SATT UTGANGSPUNKT

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR.

448
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13.5 Matning av arbetsstycke med
3D-avkannarsystem

Introduktion

Man kan aven anvédnda avkannarsystemet i driftarterna Manuell och El.
handratt for att utféra enklare matningar pa arbetsstycket. For mer
komplexa matuppgifter star talrika programmerbara
avkannarfunktioner till férfogande (se ,, Automatisk matning av
arbetsstycket” pa sidan 454). Med ett 3D-avkdnnarsystem kan
féljande maétas:

positioners koordinater och darifran
matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett
uppriktat arbetsstycke

rokaamING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ot POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall matas: Valj med lamplig softkey.

Starta avkanningen: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n visar avkanningspunktens koordinat i menyfaltet
Referenspunkt.

Uppmatning av en hornpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Bestdm hornpunktens koordinater: Se “Hérn som utgéngspunkt —
Overfor punkter som redan registrerats vid avkanning av basplanets

vinkel (se bilden till hdger)”, sida 447. TNC:n visar det avkénda hornets
koordinater i menyfaltet Referenspunkt.
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13.5 Matning av arbetsstycke med 3D-avkannarsystem

Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner

oG Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
o POS

Forflytta avkdnnarsystemet till en position i narheten
av den forsta avkdnningspunkten A

Valj avkanningsriktning med softkey
Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Notera vardet som visas som Referenspunkt (endast
om den tidigare installda utgdngspunkten skall
aterstéllas efter matningen)

Referenspunkt: Ange "0"
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vélj avkannarfunktion pé nytt: Tryck p4 softkey
AVKANNING POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i narheten
av den andra avkanningspunkten B

Véljavkanningsriktning med softkey: Samma axel som
vid den forsta méatningen men med motsatt riktning.

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Vardet som visas i menyfaltet Referenspunkt ar avstdndet mellan de
bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstillning av utgangspunkten till vardet som gillde innan
langdmatningen

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS
K&nn av den forsta avkanningspunkten pa nytt

Aterstall Referenspunkt till virdet som tidigare noterades
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vinkelmatning

Med ett 3D-avkannarsystem kan man mata en vinkel i
bearbetningsplanet. Féljande kan maétas:

vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
vinkel mellan tva kanter

Den uppmatta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.

450
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Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln
och en kant pa arbetsstycket

ROTATION

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare installda
vridningsvinkeln skall aterstallas efter méatningen.

Utfér grundvridning mot den sida som skall matas (se
~Kompensering for snett placerat arbetsstycke"” pa
sidan 444)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och
arbetsstyckets kant som Vridningsvinkel med softkey
AVKANNING ROT.

Upphav grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning

Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet

Matning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om den
tidigare installda vridningsvinkeln skall aterstéllas efter matningen.

Utfor grundvridning mot den forsta sidan (se ,, Kompensering for
snett placerat arbetsstycke” pa sidan 444)

Mat dven den andra sidan pa samma satt som vid grundvridning,
andra inte Vridningsvinkel till 0!

Visa vinkeln mellan de tvé sidorna pa arbetsstycket som vinkel PA
med softkey AVKANNING ROT

Upphév grundvridning eller aterstéll till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde
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13.6 Administration av avkannarsystemets data

13.6 Administration av
avkannarsystemets data

Introduktion

For att tdcka in ett sa stort anvandningsomrade som majligt, ger dig
avkannartabellen flera instéliningsmajlighet for att bestdmma _
grundbeteende vid avkdnningscyklerna. Tryck pa softkey AVKANNAR-
SYSTEM TABELL for att 6ppna tabellen for administration av

avkannarsystem.

Avkannartabell: Avkannardata

Forkortn. Inmatning Dialog

T Avkannarsystemets nummer: Detta nummer ange du i -
verktygstabellen (kolumn: TP_NO) vid det tillhérande
verktygsnumret

TYPE Selektering av vilket avkdnnarsystem som anvands Selektering av avkdnnarsystem?

CAL OF1 Forskjutning av avkannarsystemet i forhéllande till spindelaxelni  Avkdnnare CC-offset huvudaxel?
huvudaxeln

CAL_OF2 Forskjutning av avkannarsystemet i forhallande till spindelaxeln i Avkdnnare CC-offset kompl.axel?
komplementaxeln

CAL_ANG TNC:n orienterar avkannarsystemet till orienteringsvinkeln (om Spindelvinkel vid kalibrering?
orientering kan utforas) fore kalibrering resp. avkanning

F Matning som TNC:n skall anvanda vid avkanning av arbetsstycket  Avkdnningsmatning?

FMAX Matning som avkannarsystemet férpositioneras med resp. Snabbtransport i avkdnnarcykel?
positioneras mellan matpunkterna

DIST Om matstiftet inte paverkas inom den i definierade strackan Maximal matstracka?
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande

SET_UP Sakerhetsavstand for forpositionering vid avkannarcykler Sdakerhetsavstand?

F_PREPOS Forpositionering med hastighet fran FMAX: FMAX_PROBE Forpos. med snabbtransp.?
Forpositionering med maskinsnabbtransport : FMAX_MACHINE

TRACK Utfor spindelorientering (avkdnnarsystemet orienteras pa ett Orientera avkdnnarsystem?
sddant satt att det alltid traffar pd samma stalle pé avkdnnarkulan)

452
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Editera avkannartabell

Den avkannartabell som gaéller har filnamnet tchprobe.tp och méaste
finnas lagrad i katalogen "table”.

Oppna avkannartabell tchprobe.tp:

Valj driftart Manuell drift
Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTION

AUKANNAR-
FUNKTION

e
Kalla upp avkannartabell: Tryck pé softkey
v AVKANNARTABELL
D Satt softkey EDITERA TILL "PA"
BU] Pa

HEIDENHAIN TNC 320

EDITERA TRBELL

Selection of the touch probe

Fil: tnc:\table\tchprobe

-tp

RAD:

°

DIAGNOSE

No TYPE  CAL_OF1 CAL_OFZ  CAL_ANG F FMAX  DIST

1 5120 +@ +@ ° 500 +2000 25

z 5120 +0 +0 ° Se0  +2000 10
SIDA

BORJAN ‘ sLuT sIDA

EDITERA
[T ]

SLUT
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13.7 Automatisk matning av arbetsstycket

13.7 Automatisk matning av
arbetsstycket

Oversikt

TNC:n erbjuder tre cykler med vilka man kan mata upp arbetsstycket
automatiskt samt stélla in utgangspunkten. For att definiera cyklerna,

trycker du i driftart Programmering resp. Manuell positionering pa
knappen TOUCH PROBE.

Cykel Softkey
0 REFERENSYTA Matning av en koordinat i en valbar 5

axel s
1 UTGANGSPUNKT POLAR Matning av en punkt, a o
avkanningsriktning via vinkel @
3 MATNING Matning av ett hals lage och diameter 2 e

Referenssystem for matresultat
TNC:n rapporterar alla matresultat via resultat-parametrarna och via

protokollfilen i det aktiva - alltsd i vissa fall i det forskjutna eller/och
vridna/tippade - koordinatsystemet.
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REFERENSYTA avkannarcykel 0

1 Avkénnarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med snabbtransport
till den i cykeln programmerade forpositionen

2 Darefter utfor avkannarsystemet avkdnningen med
avkdnningsmatning. Avkanningsriktningen definieras i cykeln. Z A

3 Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkdnnarsystemet
tillbaka till avkdnningsférloppets startpunkt och lagrar den
uppmatta koordinaten i en Q-parameter. TNC:n lagrar dessutom
positionens koordinater, som avkannaren befinner sig i da den
kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119.
Matstiftets langd och kulradie inkluderas inte av TNC:n i dessa
parametervarden.

“
@ Att beakta fore programmering 4@
Forpositionera avkannaren pa ett sadant satt att kollision

vid framkdrning till den programmerade férpositionen inte
kan ske.

gm O——

<V
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13.7 Automatisk matning av arbetsstycket
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Parameter-nr for resultat: Ange numret pa
Q-parametern som koordinatens varde skall lagras i

Mataxel/Matriktning: Ange avkénningsaxel med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen samt
fortecken for avkanningsriktningen. Bekréafta med
knappen ENT.

Positions-borvdrde: Ange alla koordinaterna for
forpositioneringen av avkannarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

Exempel: NC-block

67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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UTGANGSPUNKT POLAR avkannarcykel 1

Avkadnnarcykel 1 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
godtycklig avkanningsriktning.

1 Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med snabbtransport
till den i cykeln programmerade forpositionen

2 Darefter utfor avkannarsystemet avkdnningen med
avkanningsmatning. Vid avkanningsforloppet forflyttar TNC:n 2
axlar samtidigt (beroende pa avkanningsvinkeln).
Avkanningsriktningen definieras via polar koordinatvinkel i cykeln.

3 Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkédnnarsystemet
tillbaka till avkdnningsforloppets startpunkt. TNC:n lagrar
dessutom positionens koordinater, som avkannaren befinner sig i
dé den kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till
Q119.

@ Att beakta fore programmering

Férpositionera avkannaren pa ett sadant satt att kollision
vid framkdérning till den programmerade férpositionen inte
kan ske.

e Avkédnningsaxel: Ange avkanningsaxel med
@ axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.
Bekrafta med knappen ENT.

Avkdnningsvinkel: Vinkel i forhallande till
avkanningsaxeln som avkannarsystemet skall
forflyttas i

Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for
férpositioneringen av avkannarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.

Avsluta inmatningen: Tryck pd knappen ENT

HEIDENHAIN TNC 320
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Exempel: NC-block

67 TCH PROBE 1.0 POLAER UTG.PUNKT
68 TCH PROBE 1.1 X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

13.7 Automatisk matning av arbetsstycket
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13.7 Automatisk matning av arbetsstycket

MATNING (avkannarcykel 3)

Avkannarcykel 3 mater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
valbar avkénningsriktning. | motsats till andra matcykler kan man sjalv
ange matstrackan och mathastigheten direkt i cykel 3. Aven returen
efter registrering av méatvardet sker med ett varde som kan anges.

1 Avkannarsystemet forflyttas frdn den aktuella positionen, i den
definierade avkanningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen bestéms i cykeln med polér vinkel.

2 Nar TNC:n har registrerat positionen stoppas avkannarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z for matkulans centrum i tre pa
varandra foljande Q-parametrar. Man definierar den forsta
parameterns nummer i cykeln.

3 Daérefter forflyttar TNC:n avk@nnarsystemet tillbaka i motsatt
riktning i férhallande till avkdnningsriktningen, med véardet som
man har definierat i parameter MB.

%

2 Pnj
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Att beakta fore programmering

Maximal returstracka MB anges bara sa stor att kollision
inte kan ske.

Om TNC:n inte kan registrera en giltig avkanningspunkt,
erhaller den fjarde resultatparametern vardet -1.

Parameter-nr for resultat: Ange numret pa Q-
parametern som TNC:n skall lagra den forsta
koordinatens (X) varde i

Avkéanningsaxel: Ange bearbetningsplanets
huvudaxel (X vid verktygsaxel Z, Z vid verktygsaxel Y
och Y vid verktygsaxel X), bekréfta med knappen ENT

Avkéanningsvinkel: Vinkel i férhallande till
avkanningsaxeln som avkannarsystemet skall
forflyttas i, bekrafta med knappen ENT

Maximal mdtstrdacka: Ange forflyttningsstracka for att
begrénsa hur langt ifrdn startpunkten som
avkannarsystemet skall forflyttas, bekrafta med
knappen ENT

Matning matning: Ange matmatning i mm/min

Maximal returstracka: Forflyttningsstracka i motsatt
riktning i férhallande till avkanningsriktningen, efter
det att matstiftet har blivit padverkat

REFERENSSYSTEM (0=AR/1=REF): Bestdmmer huruvida
matresultatet skall utgé fran det aktuella
koordinatsystemet (AR) eller fran
maskinkoordinatsystemet (REF)

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 3.0 MAETNING
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15

8 TCH PROBE
3.3 AVST +10 F100 MB:1 REFERENSSYSTEM:0
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14.1 Maskinspecifika anvandarparametrar

14.1 Maskinspecifika
anvandarparametrar

Anvandningsomrade

For att mojliggora instélining av maskinspecifika funktioner for
anvandaren kan Er maskintillverkare definiera vilka maskinparametrar
som skall finnas tillgadngliga som anvandarparametrar.

? Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

Inmatningen av parametervarden sker via en sé kallad
Konfigurationseditor.

Varje parameterobjekt har ett namn (t.ex. CfgDisplayLanguage), som
pekar pa den underliggande parameterns funktion.

For entydig identifiering ar varje objekt férsedd med en sa kallad "Key".

Kalla upp Konfigurationseditor
Valj driftart Programmering
Tryck pa knappen MOD
Ange kodnummer 123
Lamna Konfigurationseditorn med softkey SLUT

| bérjan pé varje rad i parametertradet visas en ikon som visar
ytterligare information om raden.
|konen har féljande betydelse:

Underférgrening finns men stangd

=3 Underforgrening éppnad
Tomt objekt, ej dppningsbar

—— Initialiserad Maskinparametrar

£2:2220 Ejinitialiserad (valbar) Maskinparametrar
= Lasbar men inte editerbar

Wi Ejlasbar och inte editerbar
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Visa hjalptext

Med knappen HELP kan en hjalptext visas for varje parameterobjekt

resp. attribut.

Om hjélptexten inte ryms pa en sida (uppe till hoger visas da t.ex. 1/2),
kan man vaxla till ndsta sida med softkey BLADDRA HJALP .

En fornyad tryckning pa knappen HELP tar bort hjalptexten.

Utover hjadlptexten visas ytterligare information, t.ex. mattenheten, ett
initialvarde, ett urval osv. Nar den valda maskinparametern motsvarar

en parameter i TNC:n visas aven MP-numret.

Display Settings

Installning for bildskarmspresentationen

De presenterade axlarnas ordningsféljd

CfgDisplayData

0: (Keyname for axel t.ex. X)
1:

2:

3:

Installning for bildskarmspresentationen

Typ av positionspresentation i positionsfonstret:

Typ av positionspresentation i statuspresentationen:
Definition av decimaltecken for positionspresentationen:
Presentation av matningen i driftart Manuell/El. Handratt:

Typ av spindelposition i positionspresentationen:

Presentationssteg for de individuella
axlarna

CfgPosDisplayPace

Presentationssteg for positionsvisning i mm resp. grader:

Presentationssteg for positionsvisning i Tum:

14.1 Maskinspecifika anvandarparametrar

Definition av den for presentationen giltiga
mattenheten

CfgUnitOfMeasure

Mattenhet for presentation och anvandargranssnitt:

Format pa NC-program och
cykelpresentation

CfgProgramMode
Programinmatning:

Presentation av cyklerna:

Installning av NC- och PLC-dialog

CfgDisplayLanguage (MP7230)
NC-dialogsprak:
PLC-dialogsprak:
PLC-felmeddelande spréak:
Hjalpsprak:

Beteende vid uppstart av styrsystemet

CfgStartupData

Kvittera meddelande "Stromavbrott":

HEIDENHAIN TNC 320
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14.1 Maskinspecifika anvandarparametrar

Display Settings

Format pa NC-program och
cykelpresentation

CfgProgramMode
Programinmatning i HEIDENHAIN klartext eller i DIN/ISO:

Presentation av cyklerna:

Sokvéagar for slutanvandaren

Lista med enheter och/eller kataloger

CfgUserPath
Presentationssteg for positionsvisning i mm resp. grader:

Presentationssteg for positionsvisning i Tum:

Varldstid(Greenwich Time)

Tidsforskjutning i forhallande till varldstid

CfgSystemTime
Tidsforskjutning i férhallande till varldstid (h):

Sokvag for tabeller

ZEROSHIFT

Symboliskt tabellnamn for dtkomst via SQL-kommando:

Instéllningar fér NC-editorn

Installningar for NC-editorn

CfgEditorSettings

Skapa backupfil:

Beteende for markdren efter radering av rader:
Beteende for markdren vid den forsta resp. sista raden:
Radbrytning vid flerradiga block:

Aktivera hjalp:

Beteende for softkeyraden efter en cykelinmatning:

Sakerhetsfraga vid radering av block:

NcChannel

Beteende vid programmerbara fel FN14:
ERROR

CfgNcErrorReaction

Warning-Level fér kanalen:

Bestamning av lagring av Q/QS-parametrar

CfgNcPgmParState
Standig lagring av Q-/QS-parametrar:
Namn pa det aktuella Q-/QS-parameterblocket:
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seriallnterfaceRS232

Datablock som tillhor serieport

CfgSerialPorts
Keyname for datablocket for RS232-datasnittet:

Datadverforingshastighet for LSV2-kommunikation i Baud:

Definition av datablock for den seriella
porten

RS232

Datadverforingshastighet i Baud:
Datadverforingsprotokoll:

Databits i varje dverfort tecken:

Typ av paritetskontroll:

Antal stoppbitar:

Bestdmning av handskakningstyp:

Filsystem for filoperationer via seriellt datasnitt:
Block Check Character (BCC) inget styrtecken:
Status for RTS-signalen:

Definiera beteende efter mottagning av ETX:

HEIDENHAIN TNC 320
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14.2 Kontaktbelaggning och

< anslutningskabel for datasnitt
S
® Datasnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-
E utrustning
&
— @ Datasnittet uppfyller EN 50 178 " Sakert franskilt fran nat”.
(]
0
g Vid anvandning av 25-poligt adapterblock:
S |TNe VB 365 725-xx e hterblock | vB 274 545-xx
c -
'E Hane |[Beldggning |[Hona Farg Hona Hane |[Hona Hane Farg Hona
b 1 ansluts ej 1 1 1 1 1 vit/brun 1
% 2 RXD 2 gul 3 3 3 3 gul 2
c 3 TXD 3 gron 2 2 2 2 grén 3
© 4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8
-E, 5 Signal GND |5 rod 7 7 7 7 rod 7
(@] 6 DSR 6 bla 6 6 6 6 — 6 —
(@) 7 RTS 7 gré 4 4 4 4 gré 5
.E 8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4
g’ 9 ansluts ej 9 8 _J lila 20
(o)) Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje |Holje Holje Ytterskarm Holje
:®©
g Vid anvandning av 9-poligt adapterblock:
%’ NG VB 355 484-xx poapterblock | VB 366 964-xx
o) Hane |[Beldggning |[Hona Farg Hane Hona Hane [Hona Farg Hona
g 1 ansluts gj 1 rod 1 1 1 1 rod 1
Y 2 RXD 2 gul 2 2 2 2 gul 3
f.\! 3 TXD 3 vit 3 3 3 3 vit 2
< 4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6
« 5 Signal GND 5 svart 5 5 5 5 svart 5
6 DSR 6 lila 6 6 6 6 lila 4
7 RTS 7 gra 7 7 7 7 gra 8
8 CTR 8 vit/gron 8 8 8 8 vit/grén 7
9 ansluts ej 9 grén 9 9 9 9 grén 9
Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje Holje |Holje Ytterskarm Holje
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Frammande utrustning

Kontaktbeldggningen pa en icke-HEIDENHAIN-enhet kan skilja sig

markant frdn den pa en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av éverféring. Nedanstaende

tabell visar adapterblockets kontaktbelaggning.

Adapterblock 363 987-02 | VB 366 964-xx

Hona Hane Hona Farg Hona
1 1 1 roéd 1

2 2 2 gul 3

3 3 3 vit 2

4 4 4 brun 6

5 5 5 svart 5

6 6 6 lila 4

7 7 7 gra 8

8 8 8 vit/grén 7

9 9 9 grén 9
Holje Holje Holje Ytterskarm | Holje

Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt

Maximal kabellangd:

Oskérmad: 100 m
Skérmad: 400 m

Pin Signal Beskrivning
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 fri

5 fri

6 REC- Receive Data
7 fri

8 fri

HEIDENHAIN TNC 320
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14.3 Teknisk information

14.3 Teknisk information

Symbolférklaring
Standard
Axel-option

Anvandarfunktioner

Kort beskrivning

Grundutférande: 3 axlar plus spindel
1. Tillaggsaxel for 4 axlar och icke reglerad eller reglerad spindel
2. Tillaggsaxel for 5 axlar och icke reglerad spindel

Programinmatning

Med HEIDENHAIN-dialogprogrammering

Positionsuppgifter

Bor-positioner for ratlinje och cirkelbdge i ratvinkliga koordinater eller polédra koordinater
Absoluta eller inkrementala mattuppgifter
Presentation och inmatning i mm eller tum

Verktygskompensering

Verktygsradie i bearbetningsplanet och verktygslangd
Forberakning av radiekompenserad kontur upp till 99 block (M120)

Verktygstabeller

Flera verktygstabeller med godtyckligt antal verktyg

Konstant banhastighet

| forhallande till verktygscentrumets bana
| forhallande till verktygsskaret

Parallelldrift

Skapa program med grafiskt stéd samtidigt som ett annat program exekveras

Konturelement

Rétlinje

Fas

Cirkelbage

Cirkelcentrum

Cirkelradie

Tangentiellt anslutande cirkelbage
Hornrundning

Framkoérning till och
frankoérning fran konturen

Via ratlinje: Tangentiell eller vinkelrat
Via cirkel

Flexibel
konturprogrammering FK

Flexibel konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt stod for
arbetsstycken som inte har NC-anpassad mattséattning

Programhopp Underprogram
Programdelsupprepning
Godtyckligt program som underprogram
466
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Anvandarfunktioner

Bearbetningscykler

Borrcykler for borrning, djuphélsborrning, brotschning, ursvarvning, férsankning,
gangning med och utan flytande ganghuvud

Cykler for frasning av invandiga och utvandiga gangor
Grov- och finbearbetning av fyrkants- och cirkelficka
Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor
Cykler for frasning av raka och cirkelformade spéar
Punktmodnster pa cirkel och linjer

Konturficka konturparallell

Dessutom kan maskintillverkarcykler — speciella bearbetningscykler som har skapats
av maskintillverkaren — integreras

Koordinatomrakning

Forskjutning, vridning, spegling, skalfaktor (axelspecifik)

Q-parameter
Programmering med variabler

Matematiska funktioner =, +, —, *, /, sin o, cos o
A/a2 + b Ja

Logiska villkor (=, =/, <, >)

Parentesberakning

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, absolutvarde for ett tal, konstant
T, negering, ta bort decimaler eller heltalsdel

Funktioner for cirkelberdkning

Programmeringshjalp

Kalkylator

Fullstandig lista med alla felmeddelanden som star i ko
Hjalpfunktion som ar anpassad till situationen vid felmeddelanden
Grafiskt stdd vid programmering av cykler

Kommentarblock i NC-programmet

Teach-In

Ar-positioner éverfors direkt till NC-programmet

Testgrafik
Presentationssatt

Grafisk simulering av bearbetningsforloppet dven samtidigt som ett annat program
exekveras

Vy ovanifran / Presentation i tre plan / 3D-presentation
Delférstoring

Programmeringsgrafik

| driftart "Programinmatning” kan de inmatade NC-blocken ritas automatiskt (2D-
streckgrafik) dven samtidigt som ett annat program exekveras

Bearbetningsgrafik
Presentationssatt

Grafisk presentation av programmet som exekveras i vy ovanifrdn / presentation i
tre plan / 3D-presentation

Bearbetningstid

Berékning av bearbetningstid i driftart “Programtest”
Presentation av aktuell bearbetningstid i Programkoérnings-driftarterna

Aterkérning till konturen

Blocklasning fram till ett godtyckligt block i programmet och framkdrning till den
berdknade bor-positionen for att dteruppta bearbetningen

Avbryta programmet, lamna konturen och sedan kora tillbaka till konturen

nollpunktstabeller

Flera nollpunktstabeller for lagring av arbetsstyckesrelaterade nollpunkter

HEIDENHAIN TNC 320
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14.3 Teknisk information

Anvandarfunktioner

Avkannarcykler

Kalibrering avkannarsystem

Manuell och automatisk kompensering for snett placerat arbetsstycket
Manuell och automatisk installning av utgangspunkt

Automatisk méatning av arbetsstycke

Cykler for automatisk verktygsmatning

Tekniska data

Komponenter

Huvuddator med TNC-knappsats och integrerad TFT-farg-flatbildskdrm 15,1 tum med
softkeys

Programminne

10 MByte (pa Compact Flash-minneskort CFR)

Inmatnings- och

presentationsupplésning

ner till 0,1 um vid linjaraxlar
ner till 0,000 1° vid vinkelaxlar

Inmatningsomrade

Maximalt 999 999 999 mm resp. 999 999 999°

Interpolation

Ratlinje i 4 axlar
Cirkel i 2 axlar
Skruvlinje: Overlagring av cirkelbage och ratlinje

Blockcykeltid
3D-rétlinje utan
radiekompensering

6 ms (3D-réatlinje utan radiekompensering)

Axelreglering

Uppldsning positionsreglering: Positionsmatsystemets signalperiod/1024
Cykeltid positionsreglering:3 ms
Cykeltid varvtalsreglering: 600 ps

Rorelsestracka

Maximalt 100 m (3 937 tum)

Spindelvarvtal

Maximalt 100 000 varv/min (analogt hastighetsborvarde)

Felkompensering

Linjart och icke linjart axelfel, vandglapp, vandspikar vid cirkelrdrelser, varmeutvidgning
Friktion

Datasnitt

ett V.24 / RS-232-C max. 115 kBaud

Utbkat datasnitt med LSV-2-protokoll fér externfijarrstyrning av TNC:n via datasnittet
med HEIDENHAIN programvara TNCremo

Ethernet-datasnitt 100 Base T
ca. 2 till 5 MBaud (beroende pé filtyp och nétbelastning)

2xUSB 1.1

Omgivningstemperatur

Drift:  0°C till +45°C
Lagring:—=30°C till +70°C
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Tillbehor

Elektroniska handrattar

en HR 410 portabel handratt eller
en HR 130 inbyggnadshandratt eller
upp till tre HR 150 inbyggnadshandrattar via handrattsadapter HRA 110

Avkannarsystem

TS 220: brytande 3D-avkannarsystem med kabelanslutning eller
TS 440: brytande 3D-avkannarsystem med infrardd overforing
TS 640: brytande 3D-avkannarsystem med infraréd éverforing

HEIDENHAIN TNC 320
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14.3 Teknisk information

Inmatningsformat och enheter for TNC-funktioner

Positioner, koordinater, cirkelradier,
faslangder

-99 999.9999 till +99 999.9999
(5,4: heltal,decimaler) [mm]

Verktygsnummer

0 till 32,767.9 (5.1)

Verktygsnamn

16 tecken, vid TOOL CALL skrivet mellan "". Tillatna specialtecken: #, $,

%, &, -

Delta-varde for verktygskompensering

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelvarvtal

0 till 99 999,999 (5,3) [varv/min]

Matningshastigheter

0 till 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tand] eller [nm/varv]

Viéntetid i cykel 9

0 till 3 600,000 (4,3) [s]

Gangstigning i diverse cykler

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 till 360.0000 (3.4) [°]

Vinkel for poléra koordinater, rotation,
tippning av bearbetningsplanet

-360.0000 till 360.0000 (3.4) [°]

Polar koordinatvinkel for
skruvlinjeinterpolering (CP)

-5 400,0000 till 5 400,0000 (4,4) [°]

Nollpunktsnummer i cykel 7

0 till 2 999 (4,0)

Skalfaktor i cykel 11 och 26

0.000001 till 99.999999 (2.6)

Tillaggsfunktion M

0 till 999 (3.0)

Q-parameternummer

0 till 1999 (4,0)

Q-parametervarde

-99,999.9999 till +99,999.9999 (5.4)

Marke (LBL) fér programhopp

0 till 999 (3.0)

Marke (LBL) for programhopp

Godtycklig textstrang inom citationstecken (")

Antal programdelsupprepningar REP

1 till 65,534 (5.0)

Felnummer vid Q-parameterfunktion FN14

0 till 1,099 (4,0)

Spline-parameter K

-9.99999999 till +9.99999999 (1.8)

Exponent for spline-parameter

-255 till 255 (3.0)

Normalvektorer N och T vid 3D-
kompensering

-9.99999999 till +9.99999999 (1.8)
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14.4 Byta buffertbatteri

Nar styrsystemet ar avstangt forsorjer ett buffertbatteri TNC:n med
strom for att data i RAM-minnet inte skall forloras.

Om TNC:n presenterar felmeddelandet Byt buffertbatteri méste
man byta batterierna:

% Fore byte av buffertbatteri maste alla data sékras via en
databakup

Stang av maskinen och TNC:n fore vaxling av
Q1_[5 buffertbatteri!

Buffertbatteri far endast bytas av personal med utbildning
for dettal

14.4 Byta buffertbatteri

Batterityp:1 Lithium-batteri, typ CR 2450N (renata) ID 315 878-01

1 Buffertbatteriet befinner sig pa moderkorteti MC 320 (se 1, bilden
uppe till hoger)

2 Ta bort de fem skruvarna som haller tackplaten pa MC 320

Ta bort tackplaten

4 Buffertbatteriet befinner sig nara kretskortets kant; Byt batteriet;
det nya batteriet kan bara monteras at ratt hall

5 Byt batteriet; det nya batteriet kan bara monteras at ratt hall

w
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BAUD-Rate, installning ... 427, 428
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Cirkulart spar

pendlande ... 248
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Filnamn ... 59
Filtyp ... B9
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kopiera ... 66
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Radera fil ... 67
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Gangfrasning, invandig ... 212
Gangning
med flytande ganghuvud ... 204
utan flytande
ganghuvud ... 206, 208
Grafik
Delférstoring ... 404
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Oversikt ... 139
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Cirkelbdge med bestamd
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Parameterprogrammering: Se Q-
parameterprogrammering
Parentesberakning ... 377
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PLC och NC synkronisering ... 362
Poléra koordinater
Fram-/frankorning kontur ... 122
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Presentation i 3 plan ... 402
Program
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vagoptimerad
forflyttning: M126 ... 178

S
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Skalfaktor axelspecifik ... 313
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Grunder ... 261
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Trigonometri ... 341

U
Underprogram ... 321
Universal-borrning ... 194, 199
Uppstart ... 40
Urfrasning: Se SL-cykler, Grovskar
Ursvarvning ... 192
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Vantetid ... 316
Verktygsdata

ange i programmet ... 99

Delta-varde ... 99

indexera ... 103

inmatning i tabellen ... 100

kalla upp ... 107
Verktygskompensering

Langd ... 110

Radie ... 111
Verktygslangd ... 98
Verktygsnamn ... 98
Verktygsnummer ... 98
Verktygsradie ... 99
Verktygstabell

editera, lamna ... 102, 453

Editeringsfunktioner ... 102

Inmatningsmajligheter ... 100
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Vinkelfunktioner ... 341
Vridning ... 311
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Oversiktstabell: Cykler

Cykelnt ¢ykelbeteckning e Sy Sida

1 Djupborrning

2 Gangning

3 Sparfrasning

4 Fickfrasning Sida 233
5 Cirkelficka Sida 239
7 Nollpunktsforskjutning Sida 305
8 Spegling Sida 309
9 Véntetid Sida 316
10 Vridning Sida 311
11 Skalfaktor Sida 312
12 Programanrop Sida 317
13 Spindelorientering Sida 318
14 Konturdefinition Sida 264
17 Gangning GS

18 Gangskarning

20 Konturdata SL II Sida 268
21 Forborrning SL I Sida 269
22 Grovskar SL Il Sida 270
23 Finskar djup SL Il Sida 271
24 Finskar sida SL Il Sida 272
26 Skalfaktor axelspecifik Sida 313
200 Borrning Sida 188
201 Brotschning Sida 190
202 Ursvarvning Sida 192
203 Universal-borrning Sida 194
204 Bakplaning Sida 196
205 Universal-djupborrning Sida 199
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?nan::Tu Cykelbeteckning glftl:\-/ gll(\tll-\ll: Sida

206 Gangning med flytande ganghuvud, ny Sida 204
207 Gangning utan flytande ganghuvud, ny Sida 206
208 Borrfrasning Sida 202
209 Gangning med spanbrytning Sida 208
210 Spar pendling Sida 245
211 Cirkulart spar Sida 248
212 Rektangular ficka finskar Sida 235
213 Rektangular 6 finskar Sida 237
214 Cirkulér ficka finskar Sida 241
215 Cirkulér 6 finskar Sida 243
220 Punktmonster pa cirkel Sida 255
221 Punktmonster pa linjer Sida 257
230 Planing Sida 291
231 Linjalyta Sida 293
232 Planfrasning Sida 296
262 Gangfrasning Sida 212
263 Forsankgangfrasning Sida 214
264 Borrgangfrasning Sida 218
265 Helix-borrgéngfrasning Sida 222
267 Utvandig gangfrasning Sida 226
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Ubersichtstabelle: Zusatz-Funktionen

M Verkan Aktiveras vid block - boérjan Slut Sida

MO0 Programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fran Sida 166
MO01 Valbart Stopp av programkérningen Sida 418
MO02  Programstopp/Spindelstopp/Kylvétska fran/i vissa fall Radera statuspresentationen Sida 166

(avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till block 1

MO03 Spindel TILL medurs Sida 166
MO04  Spindel TILL moturs
MO05  Spindel STOPP

MO06 Verktygsvaxling/Programstopp (maskinberoende funktion)/Spindelstopp Sida 166
M08 Kylvatska TILL Sida 166
M09  Kylvatska AV

M13  Spindel TILL medurs/Kylvatska TILL Sida 166
M14  Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL

M30 Samma funktion som M02 Sida 166
M89  Fri tillaggsfunktion eller Sida 185

cykelanrop, modalt verksamt (maskinberoende funktion)

M91 | positioneringsblock: Koordinater i férhéallande till maskinens nollpunkt Sida 167
M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgar frdn en av maskintillverkaren definierad Sida 167

position, t.ex. fran verktygsvaxlingspositionen

M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre &n 360° Sida 179
M97 Bearbetning av sma kontursteg Sida 169
M98 Fullstandig bearbetning av 6ppna konturer Sida 171
M99 Blockvis cykelanrop Sida 185
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M Verkan Aktiveras vid block- boérjan Slut Sida

M101 Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg nér livslangd har uppnatts Sida 109
M102 Aterstéll M101

M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med dvermétt Sida 108
M108 Aterstéll M107

M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret Sida 171
(h6jning och sdnkning av matningshastigheten)

M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret
(endast matningsreducering)

M111  Aterstall M109/M110

M116 Matning for rundbord i mm/min Sida 177
M117 Aterstéll M116

M118 Overlagra handrattsrorelser under programkorningen Sida 173
M120 Forberékning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) Sida 172
M126 Forflytta rotationsaxel ndrmaste vag Sida 178
M127 Aterstéll M126

M140 Frénkdrning fran konturen i verktygsaxelns riktning Sida 174
M141 Avstangning av avkdnnarsystemets Overvakning Sida 175
M143 Upphav grundvridning Sida 175
M148 Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp Sida 176

M149 Aterstall M148

% Maskintillverkaren kan frige tillaggsfunktioner som inte
finns beskrivna i denna handbok. Dessutom kan
maskintillverkaren dndra de beskrivna
tillaggsfunktionernas betydelse och verkan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Jamforelse: Funktioner i TNC 320, TNC 310 och iTNC 530

Jamforelse: Anvandarfunktioner

Funktion TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Programinmatning i Heidenhain-klartextdialog X X X
Programinmatning enligt DIN/ISO - - X
Programinmatning med smarT.NC - - X
Positionsuppgifter borposition for ratlinje och cirkel med ratvinkliga X X X
koordinater

Positionsuppgifter Absoluta eller inkrementala méattuppgifter X X X
Positionsuppgifter Presentation och inmatning i mm eller tum X X
Positionsuppgifter Presentation av handrattsrorelse vid bearbetning med - - X
handrattsoverlagring

Verktygskompensering i bearbetningsplanet och verktygslangd X X X
Verktygskompensering forberdkna radiekompenserad kontur med upp till X -

99 block

Verktygskompensering tredimensionell verktygsradiekompensering - - X
Verktygstabell Central lagring av verktygsdata X X X
Verktygstabell flera verktygstabeller med valfritt antal verktyg X - X
Skardatatabeller Berékning av spindelvarvtal och matning - - X
Konstant banhastighet i forhallande till verktygets centrum eller X - X
verktygsskaret

Parallelldrift Skapa program samtidigt som ett annat program exekveras X X X
3D-vridning av bearbetningsplanet - -
Rundbordsbearbetning Programmering av konturer pa en cylinders X - X
utrullade mantelyta

Rundbordsbearbetning Matning i mm/min X - X
Framkorning till och frankérning fran konturen via rétlinje eller cirkel X X X
Flexibel konturprogrammering FK, programmering av arbetsstycken med X - X
icke NC-anpassad mattséattning

Programhopp Underprogram och programdelsupprepning X X X
Programhopp Godtyckligt program som underprogram X X X
Testgrafik Vy ovanifran, Presentation i tre plan, 3D-presentation X X X
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Funktion

TNC 320

TNC 310

iTNIC 530

Programmeringsgrafik 2D-streckgrafik

X

X

X

Bearbetningsgrafik \/y ovanifran, Presentation i tre plan, 3D-presentation

X

Nollpunktstabeller Lagring av arbetsstyckesrelaterade nollpunkter

X

X

Preset-tabell Lagring av utgangspunkter

Aterkérning till konturen med blockframlasning

Aterkérning till konturen efter programavbrott

Autostart

Teach-In Overforing av arpositioner till ett NC-program

Utokad filhantering Lagga in flera kataloger och underkataloger

Kontextanpassad hjalp Hjalpfunktion vid felmeddelanden

Kalkylator

Inmatning av text och specialtecken vid TNC 320 via bildskdrmsknappsats,

vid iTNC 530 via alfa-knappsats

X | X | X| X| X| X| X| X

X | X | X| X[ X| X| X| X| X]| X]| X

Kommentarblock i NC-programmet

x

Struktureringsblock i NC-programmet
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Jamforelse: Cykler

Cykel

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

1, Djupborrning

X

X

X

, Gangning

, Sparfrasning

, Fickurfrasning

, Cirkelficka

X | X | X| X

, Urfrésning (SL 1)

N | Ol WOWDN

, Nollpunktsforskjutning

(9]

, Spegling

9, Vantetid

10, Vridning

11, Skalfaktor

12, Programanrop

13, Spindelorientering

14, Konturdefinition

X | X | X| X| X| X]| X]| X

15, Forborrning (SLI)

16, Konturfrasning (SLI)

17, Synkroniserad gdngning

X I X | X| X[ X| X| X| X| X| X| X|X]| X| X|X]|X

18, Gangskarning

x

19, Bearbetningsplan

20, Konturdata

21, Forborrning

22, Urfrasning

23, Finskar botten

24, Finskar sida

25, Konturtag

26, Axelspecifik skalfaktor

27, Konturtag

28, Cylindermantel

X | X | X| X| X| X| X| X| X

X X X| X| X[ X| X| X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X
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232, Planfrésning

240, Centrering

247, Utgadngspunkt instéllning

251, Rektangular ficka kompl.

Cykel TNC 320 TNC 310 iTNIC 530
29, Cylindermantel kam X - X
30, Bearbetning med 3D-data - - X
32, Tolerans - - X
39, Cylindermantel ytterkontur - - X
200, Borrning X X X
201, Brotschning X X X
202, Ursvarvning X X X
203, Universal-borrning X X X
204, Bakplaning X X X
205, Universal-djupborrning X - X
206, Gangning med flytande huvud ny X - X
207, Gangning utan flytande huvud ny X - X
208, Borrfrésning X - X
209, Gangning spanbrytning X - X
210, Spar pendling X X X
211, Cirkulart spar X X X
212, Rektangular ficka finskar X X X
213, Rektangular tapp finskar X X X
214, Cirkular ficka finskar X X X
215, Cirkular 6 finskar X X X
220, Punktmodnster cirkel X X X
221, Punktmonster linjer X X X
230, Planing X X X
231, Linjalyta X X X
X X
X
X
X
X

252, Cirkular ficka kompl.
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Cykel TNC 320 TNC 310 iTNC 530
253, Spar komplett - - X

254, Cirkulart spar komplett - -

262, Gangfrasning

263, Forsankgangfrasning

264, Borrgangfrasning

265, Helix-borrgangfrasning

X | X | X| X[ X
| |
X | X | X| X| X | X

267, Utvandig gangfrasning
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Jamforelse: Tillaggsfunktioner

M Verkan TNC 320 TNC 310 iTNC 530
MO0 Programstopp/Spindelstopp/Kylvétska fran X X X
MO1 Valbart Stopp av programkdérningen X X X
MO02 Programstopp/Spindelstopp/Kylvétska fran/i vissa fall Radera X X X
statuspresentationen (avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till
block 1
MO03 Spindel TILL medurs X X X
MO04  Spindel TILL moturs
MO05  Spindel STOPP
MO06 Verktygsvaxling/Programstopp (maskinberoende funktion)/ X X X
Spindelstopp
M08 Kylvatska TILL X X X
M09  Kylvatska AV
M13  Spindel TILL medurs/Kylvatska TILL X X X
M14  Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL
M30 Samma funktion som M02 X X X
M89  Fri tillaggsfunktion eller X X X
cykelanrop, modalt verksamt (maskinberoende funktion)
M90 Konstant banhastighet i horn - X X
M91 | positioneringsblock: Koordinater i férhéallande till maskinens X X X
nollpunkt
M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgar fran en av X X X
maskintillverkaren definierad position, t.ex. fran
verktygsvéaxlingspositionen
M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an 360° X X X
M97 Bearbetning av sma kontursteg X X X
M98 Fullstdndig bearbetning av éppna konturer X X X
M99 Blockvis cykelanrop X X X
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M Verkan TNC 320 TNC 310 iTNC 530

M101 Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg nar livslangd har X - X
uppnatts
M102 Aterstall M101

M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med dvermatt X - X
M108 Aterstall M107

M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret X - X
(h6jning och sankning av matningshastigheten)

M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret
(endast matningsreducering)

M111  Aterstéll M109/M110

M112 Infoga konturévergangar mellan godtyckliga konturévergéngar - - X
M113  Aterstall M112

M114 Automatisk kompensering fér maskingeometrin vid arbete med - - X
rotationsaxlar
M115  Aterstéll M114

M116 Matning for rundbord i mm/min X - -
M117 Aterstall M116

M118 Overlagra handrattsrorelser under programkdrningen X -

M120 Forberdkning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) X -

M124 Konturfilter _ _

X | X | X| X

M126 Forflytta rotationsaxel narmaste vag X -
M127 Aterstall M126

M128 Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar - - X
(TCPM)
M129 Aterstéll M126

M134 Precisionsstopp vid icke tangentiella dvergangar vid positioneringar - - X
med rotationsaxlar
M135 Aterstéll M134

M138 Val av tiltaxlar - _

M140 Frénkdrning frédn konturen i verktygsaxelns riktning X -

M141 Avstangning av avkdnnarsystemets dvervakning

M142 Radera modala programinformationer - -

M143 Upphéav grundvridning X -

>
|
X | X | X| X[ X| X

M144 Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-positioner vid - -
blockslutet
M145  Aterstéll M144

M148 Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp X - X
M149 Aterstéll M148
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M Verkan TNC 320 TNC 310 iTNC 530
M150 Undertryck andlagesmeddelande - - X
M200 Funktioner for laserskarning - - X
M204
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Jamforelse: Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt

Cykel TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Kalibrering av effektiv langd X X X

Kalibrering av effektiv radie

Grundvridning via en rat linje

Installning av utgadngspunkt i en valbar axel

X | X | X| X
X | X | X]| X

Instélining av hérn som utgédngspunkt

Installning av mittlinje som utgangspunkt - -

Instélining av cirkelcentrum som utgangspunkt X X

Faststall grundvridning via tva hal/cirkuldra tappar - -

Instélining av utgadngspunkt via fyra hal/cirkulara tappar - -

X | X | X | X| X| X| X| X| X

Installning av cirkelcentrum via tre hal/cirkeltappar - -
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Jamforelse: Avkannarcykler for automatisk méatning av arbetsstycket

Cykel TNC 320 TNC 310 iTNC 530
0, Referensyta X - X

1, Polar utgangspunkt X -

2, TS Kalibrering - -

3, Matning X -

9, TS Kalibrering langd X -

30, TT Kalibrering

31, Métning av verktygslangd

32, Matning av verktygsradie

33, Matning av verktygslangd och -radie

400,

Grundvridning

401,

Grundvridning via tva hal

402,

Grundvridning via tva tappar

403,

Grundvridning med kompensering via en rotationsaxel

404,

Satt grundvridning

405,

Rikta upp ett arbetsstyckes snedstallning via C-axeln

410,

Utgangspunkt invandig rektangel

411,

Utgangspunkt utvandig rektangel

412,

Utgangspunkt invandig cirkel

413,

Utgangspunkt utvandig cirkel

414,

Utgangspunkt utvandigt horn

415,

Utgangspunkt invandigt horn

416,

Utgangspunkt halcirkelcentrum

417,

Utgangspunkt avkdnnaraxel

418,

Utgangspunkt centrum via 4 hal

419,

Utgangspunkt i en enskild axel

420,

Matning vinkel

421,

Matning hal

422,

Matning utvandig cirkel

XX X| X[ X[ X]| X[ X|X| X|X|X|X| X|X|X|X|X|X|X|X]|X]| X|X]|X]| X|X
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Cykel TNC 320 TNC 310 iTNC 530
423, Matning invandig rektangel - - X

424, Matning utvandig rektangel - -

425, Matning invandig bredd - -

426, Mating utvandig kam - _

427, Ursvarvning - _

430, Métning hélcirkel - -

X | X | X | X| X| X

431, Matning plan - -
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3D-avkannarsystem fran HEIDENHAIN

hjalper dig att reducera stalltider:

Exempelvis

e Uppriktning av arbetsstycke

e |nstallning av utgangspunkt

e Uppmatning av arbetsstycke
e Digitalisera 3D-former

med arbetsstyckesavkannare
TS 220 med kabel
TS 640 med infrardd overforing

e Uppmatning av verktyg
e Forslitningsdvervakning
e Kontrollera verktygsbrott

med verktygsavkannare
TT 140
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