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Om denna handbok

Nedan finner du en lista med de anmarkningssymboler som anvands i
denna handbok

anmarkningar till den beskrivna funktionen att ta hansyn

@ Denna symbol visar dig att det finns sarskilda
till.

Denna symbol visar dig att det finns en eller flera av
féljande risker risker vid anvandning av den beskrivna
funktionen:

Fara for arbetsstycket

Fara for spanndon

Fara for verktyget

Fara for maskinen

Fara for anvandaren

Denna symbol visar att den beskrivna funktionen maste ha

@ anpassats av din maskintillverkare. Den beskrivna
funktionen kan alltsa fungera pa olika satt fran maskin till
maskin.

Denna symbol visar dig att du kan hitta en detaljerad
beskrivning for en funktion i en annan bruksanvisning.

Onskas andringar eller har du upptackt ett
tryckfel?

Vi efterstravar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss med
detta och informera oss om 6nskade andringar via foljande E-
postadress: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

TNC-typ, mjukvara och funktioner

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

TNC-typ NC-programvarunummer

TNC 320 340551-05

TNC 320 Programmeringsstation 340554-05

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

TNC-funktioner som inte finns tillgédngliga i alla maskiner &r
exempelvis:

Verktygsmatning med TT

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

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

Bruksanvisning:

@ Alla TNC-funktioner som inte har anknytning till cyklerna
finns beskrivna i bruksanvisningen for TNC 320.
Kontakta HEIDENHAIN om du behover denna
bruksanvisning.

ID-nr. Bruksanvisning Klartext-dialog: 679222-xx.
ID-nr. Bruksanvisning DIN/ISO: 679226-xx.



Software-optioner

TNC 320 forfogar éver olika software-optioner, vilka kan friges
maskintillverkare. Varje option friges separat och innehéller de
funktioner som finns listade nedan:

Hardvaru-optioner

Tillaggsaxel for 4 axlar och icke reglerad spindel

Tillaggsaxel for 5 axlar och icke reglerad spindel

Software-option 1 (Optionsnummer #08)

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

Matning i mm/min for rotationsaxlar: M116

3D-vridning av bearbetningsplanet (Plane-funktion, cykel 19 och
softkey 3D-ROT i driftart Manuell)

Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Foérutom software-optioner hanteras storre vidareutvecklingar av
TNC:ns programvara via Upgrade-funktioner, sa kallad Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Funktioner som
sorterar under FCL, finns inte tillgangliga for dig om du erhaller en
software-uppgradering i din TNC.

Nér du far en ny maskin levererad star alla Upgrade-
@ funktioner till forfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras i handboken med FCL n, dér n indikerar
utvecklingsnivéns [dpnummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kopa ett I6senord. Kontakta i
férekommande fall din maskintillverkare eller HEIDENHAIN.

Avsett anvandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar huvudsakligen
avsedd fér anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning
Denna produkt anvander Open Source Software. Ytterligare
information finner du i styrsystemet under

Driftart Inmatning/Editering
MOD-funktion
Softkey LICENS ANMARKNING



Nya funktioner i programvara
34055x-04

Funktionen PATTERN DEF for definition av punktmaonster har inforts
(se "Monsterdefinition PATTERN DEF" pa sida 44)

Numera kan punkttabeller selekteras via funktionen SEL PATTERN (se
"Valja punkttabell i programmet" pa sida 54)

Med funktionen CYCL CALL PAT kan cykler nu utféras i kombination
med punkttabeller (se "Anropa cykel i kombination med
punkttabeller" pa sida 55)

| funktionen DECLARE CONTOUR kan numera dven konturens djup
definieras (se "Ange enkel konturformel" pa sida 223)

Ny bearbetningscykel fér langhalsborming (se
"LANGHALSBORRNING (Cykel 241, DIN/ISO: G241)" pa sida 84)

Nya bearbetningscykler 251 till 257 fér frasning av fickor, tappar och
spar har inforts (se "Oversikt" pa sida 126)

Avkannarcykel 412: Dessutom parameter Q365 Forflyttningstyp (se
"UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL (Cykel 412, DIN/ISO: G412)"
pa sida 328))

Avkannarcykel 413: Dessutom parameter Q365 Forflyttningstyp (se
"UTGANGSPUNKT UTVANDIG CIRKEL (Cykel 413, DIN/ISO: G413)"
pa sida 332))

Avkénnarcykel 416: Dessutom parameter Q320 (Sékerhetsavstand,
(se "UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (Cykel 416, DIN/ISO:
G416)" pa sida 345))

Avkannarcyke| 421: Dessutom parameter Q365 Forflyttningstyp (se
"MATNING HAL (Cykel 421, DIN/ISO: G421)" pa sida 376))

Avkéannarcykel 422: Dessutom parameter Q365 Forﬂyttnlngstyp (se
"MATNING UTVANDIG CIRKEL (Cykel 422, DIN/ISO: G422)" pa sida
380))

Avkannarcykel 425 (Méatning spar) har utdkats med parameter Q301
(Utfér mellanpositionering pé sakerhetshojd eller inte) och Q320
(Sakerhetsavstand) ((se "MATNING INVANDIG BREDD (Cykel 425,
DIN/ISO: G425)" pa sida 392))

| maskindriftarterna Programkérning Blockféljd och Programkérning
Enkelblock kan numera aven nollpunktstabeller selekteras
(STATUS M)

Vid definitionen av matningar i bearbetningscykler kan numera dven
FU och FZ-varden definieras
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Nya funktioner i programvara 34055x-04

PLANE-funktionen for flexibel definition av ett tiltat bearbetningsplan
har inforts (se Bruksanvisning Klartext-dialog)

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide har inforts (se
Bruksanvisning Klartext-dialog)

Funktionen FUNCTION PARAX for definition av beteendet i
parallellaxlarna U, V, W har inforts (se Bruksanvisning Klartext-
dialog)

Dialogspraken Slovakiska, Norska, Lettiska, Estniska, Koreanska,
Turkiska och Rumanska har inforts (se Bruksanvisning Klartext-
dialog)

Med knappen Backspace kan nu enskilda tecken raderas i samband
med inmatningen (se Bruksanvisning Klartext-dialog)



Nya funktioner i programvara
34055x-04

| cykel 22 kan du nu dven definiera ett verktygsnamn for
forbearbetningsverktyget (se "GROVSKAR (Cykel 22,
DIN/ISO: G122)" pa sida 180)

Numera kan dven slutna konturer programmeras med cykel 25
Konturtag

Fick-, tapp- och spérfrasningscykler 210 till 214 har tagits bord frén
standard-softkeyraden (CYCL DEF > FICKOR/OAR/SPAR). Cyklerna
star av kompatibilitetsskal fortfarande till forfogande och kan valjas
via knappen GOTO

Den utdkade statuspresentationen har omarbetats. Foljande
utvidgningar har genomférts (se Bruksanvisning Klartext-dialog)

En nu dversiktssida med de viktigaste statuspresentationerna har
inforts

Den via cykel 32 Tolerans instéllda vardet presenteras
Vid terstart av ett program ar numera aven verktygsvaxling maojligt

Med FN16 F-Print kan numera aven sprakberoende texter matas ut

Softkey-strukturen i funktionen SPEC FCT har dndrats och
anpassats till iTNC 530
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Nya funktioner i programvara 34055x-05

Nya funktioner i programvara
34055x-05

Funktionen M101 har inforts (se Bruksanvisning Klartext-Dialog)

Verktygstabeller fran iTNC 530 kan nu lasas in i TNC 320 och
omvandlas till korrekt format (se Bruksanvisning Klartext-dialog)

Funktionen CYCL CALL POS har inforts (se "Cykelanrop med CYCL
CALL POS" pé sida 43)

Lokala och remanenta Q-parametrar QL och QR har inférts (se
Bruksanvisning Klartext-dialog).

Fore programstart kan nu en verktygsanvandningskontroll
genomforas (se Bruksanvisning Klartext-dialog)

Funktionen M138 for selektering av rotationsaxlar har inforts (se
Bruksanvisning Klartext-Dialog)

Filfunktioner har inforts (se Bruksanvisning Klartext-dialog)

Funktionen "Definiera koordinat-transformationer" har inforts (se
Bruksanvisning Klartext-Dialog)

Andrade funktioner i programvara
34055x-05

Statuspresentationen for Q-parametrar har modifierats (se
Bruksanvisning Klartext-Dialog)

Verktygstabellen har utdkats med kolumnen LAST_USE (se
Bruksanvisning Klartext-dialog)

Simuleringsgrafiken har utdkats och anpassats till iTNC 530 (se
Bruksanvisning Klartext-dialog)

Avkannarcykler kan nu ocksé anvandas i tiltat bearbetningsplan (se
Bruksanvisning Klartext-dialog)
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1.1 Introduktion

1.1 Introduktion

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.

De flesta cykler anvéander Q-parametrar som 6verféringsparametrar.
Parametrar som TNC:n behover for de olika cyklerna anvénder sig av
samma parameternummer d& de har samma funktion: exempelvis ar
Q200 alltid sdkerhetsavstandet, Q202 &r alltid skdrdjupet osv.

Varning kollisionsrisk!
Cykler utfor i vissa fall omfattande bearbetningar. Utfér ett

grafiskt programtest fore exekveringen for sakerhets
skull!

med nummer hogre an 200 (t.ex. Q210 = Q1), kommer en
andring av den tilldelade parametern (t.ex. Q1) efter
cykeldefinitionen inte att vara verksam. Definiera i sadana
fall cykelparametern (t.ex. Q210) direkt.

@ Om man anvander indirekt parametertilldelning vid cykler

Nar du definierar en matningsparameter i
bearbetningscykler med nummer hogre an 200, kan du
istallet for siffervardet dven valja den i TOOL CALL-blocket
definierade matningen via softkey (softkey FAUTO).
Beroende pa respektive cykel och pa respektive funktion
av matningsparametern, star ytterligare
matningsalternativ till forfogande FMAX (snabbtransport), FZ
(matning per tand) och FU (matning per varv).

Beakta att en 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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1.2 Tillgangliga cykelgrupper

Oversikt bearbetningscykler

1.2 Tillgangliga cykelgrupper

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
DEF
Cykelgrupper Softkey Sida
Cykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning och férsankning R Sida 58
Cykler géangning, gédngskarning och gangfrasning Sida 92
Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar FioKoR/ Sida 126
Cykler for att skapa punktmonster, t.ex. hélcirkel eller halrader PUNKT- Sida 158
SL-cykler (Subcontur-List), med vilka konturer som byggs upp med flera éverlagrade delkonturer Sida 170
kan bearbetas konturparallellt, cylindermantel-interpolering st It
Cykler for uppdelning av plana eller vridna ytor Sida 226
Cykler for koordinatomréakning, med vilka godtyckliga konturer kan férskjutas, vridas, speglas, Sida 242
férstoras och forminskas R
Specialcykler for vantetid, programanrop, spindelorientering, tolerans Sida 268

E Vaxla i forekommande fall till maskinspecifika
bearbetningscykler. Sddana bearbetningscykler kan
integreras av din maskintillverkare

HEIDENHAIN TNC 320



1.2 Tillgangliga cykelgrupper

Oversikt avkannarcykler

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna

PROBE
Cykelgrupper Softkey Sida
Cykler for att automatiskt mata och kompensera for snett placerat arbetsstycke Sida 288
Cykler for automatisk instéllning av utgdngspunkt Sida 310

-

Cykler for automatisk kontroll av arbetsstycket Sida 364
Specialcykler Sida 414
Cykler for automatisk verktygsmatning (friges av maskintillverkaren) Sida 418

E Vaxla i forekommande fall till maskinspecifika
avkannarcykler. Sddana avkannarcykler kan integreras
av din maskintillverkare
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2.1 Arbeta med bearbetningscykler

2.1 Arbeta med bearbetningscykler

Maskinspecifika cykler

| ménga maskiner star cykler till férfogande som din maskintillverkar
har implementerat i TNC:n utdver 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 avkadnnarcykler som definieras via knappen
TOUCH PROBE

Beakta har respektive funktionsbeskrivning i
@ maskinhandboken.

| vissa fall anvander sig maskinspecifika cykler av samma
Overfdringsparametrar 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" pa sida 42) och CALL-aktiva
cykler (cykler som du maste anropa for att de skall utféras, se dven
'Anropa cykler' pa sida 42) betraffande dverskrivning av
Overforingsparametrar 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 forekommer mellan dverféringsparametrar i dessa
bada cykler.
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Definiera cykel via softkeys

CcycL
DEF

BORRNING/
GANGNING

262

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
Valj cykelgrupp, t.ex. borrcykler

valj cykel, t.ex. GANGFRASNING. TNC:n 6ppnar en
dialog och fragar efter alla inmatningsvarden;
samtidigt presenterar TNC:n en hjélpbild i den hogra
bildskarmsdelen. | denna hjalpbild visas parametern
som skall anges med en ljusare farg.

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

CYCL
DEF
GOTO

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna

TNC:n presenterar cykeldversikten i ett invaxlat
fonster.

Vaélj den dnskade cykeln med pilknapparna eller

Ange cykelnumret och bekrédfta med knappen ENT.
TNC 6ppnar d& cykeldialogen pa tidigare beskrivna
satt

Exempel NC-block
7 CYCL DEF 200 BORRNING

0200=2
201=3
206=150
0202=5
0210=0
Q203=+0
204=50
0211=0.2

s SAEKERHETSAVSTAAND

;DJUP

sMATNING DJUP

s SKAERDJUP

sVAENTETID UPPE

s KOORD. OEVERYTA

52. SAEKERHETSAVST.
5 ;VAENTETID NERE

HEIDENHAIN TNC 320

MANUELL DRIFT

Programmering
VAENTETID NERE 7

BEGIN PGM EX11 MM

3
Q2=+1
=+0
0
=+0
2
5i
]

0g=-1
14 CALL LBL 2

7KOORD. OEVERYTA

>SAEKERHETSAVSTAAND
©  ;SAEKERHETSHOEJD
>RUNDNINGSRADIE
>ROTATIONSRIKTNING
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2.1 Arbeta med bearbetningscykler

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
inférda vid de efterfoljande cykelbeskrivningarna.

Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i
bearbetningsprogrammet. Dessa cykler kan och far inte anropas:
Cyklerna 220 Punktménster pa cirkel och 221 Punktmdnster pa linjer
SL-cykel 14 KONTUR
SL-cykel 20 KONTURDATA
Cykel 32 TOLERANS
Cykler f6r koordinatomrakning
Cykel 9 VANTETID
Alla avkannarcykler

Alla andra cykler kan anropas med funktioner som forklaras i
efterfoljande beskrivning.

Cykelanrop med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln ar den position
som programmerades senast fore CYCL CALL-blocket.

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen
CALL CYCL CALL

Ange cykelanrop: Tryck pa softkey CYCL CALL M

Ange i forekommande tillaggsfunktion M (t.ex. M3 for
att starta spindeln), eller avsluta dialogen med
knappen END

Cykelanrop med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT anropar den senast definierade
bearbetningscykeln vid alla positioner som du har definierat i en
monsterdefinition PATTERN DEF (se "Ménsterdefinition

PATTERN DEF" pa sida 44) eller som finns angivna i en punkttabell (se
"Punkttabeller" pa sida 52).
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Cykelanrop med CYCL CALL POS

Funktionen CYCL CALL POS anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln ar den position
som du har definierat i CYCL CALL POS-blocket.

TNC:n utfor forflyttningen till den i CYCL CALL POS-blocket angivna
positionen med positioneringslogik:

Om den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln ar storre an
arbetsstyckets yta (Q203), utfér TNC:n forst positioneringen i
bearbetningsplanet till den programmerade positionen och darefter
i verktygsaxeln.

Om den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln ligger under
arbetsstyckets yta (Q203), utfér TNC:n forst positionering i
verktygsaxeln till sdkerhetshojden och darefter i bearbetningsplanet
till den programmerade positionen.

programmerade. Via koordinaten i verktygsaxeln kan du pa
ett enkelt satt férandra startpositionen. Den fungerar som
en extra nollpunktsforskjutning.

Den i CYCL CALL P0S-blocket definierade matningen géller
endast vid framkorningen till den i detta blocket
programmerade startpositionen.

TNC:n utfor forflyttningen till den i CYCL CALL POS-blocket
definierade positionen med inaktiv radiekompensering
(RO).

Om du anropar en cykel med CYCL CALL POS som har en
egen startposition definierad (t.ex. cykel 212), s& fungerar
den i cykeln definierade positionen som en extra
forskjutning av den i CYCL CALL POS-blocket definierade
positionen. Darfor bor du alltid definiera startpositionen
som skall anges i cykeln till 0.

@ | CYCL CALL POS-blocket maste alltid tre koordinataxlar vara

Cykelanrop med M99/M89

Funktionen M99 som galler i det block den har programmerats i anropar
den senast definierade bearbetningscykeln en gadng. 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 upphéver 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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2.2 Monsterdefinition PATTERN DEF

2.2 Monsterdefinition
PATTERN DEF

Anvandningsomrade

Med funktionen PATTERN DEF definierar du pa ett enkelt satt
regelbundna bearbetningsmonster, vilka du sedan kan anropa med
funktionen CYCL CALL PAT. P4 samma satt som vid cykeldefinition star
aven vid monsterdefinition hjalpbilder till férfogande, vilka fortydligar
de olika inmatningsparametrarna.

PATTERN DEF skall bara anvdndas i kombination med
verktygsaxel Z!

Foljande bearbetningsmaonster star till forfogande:

Bearbetningsmonster Softkey Sida

PUNKT PUNKT S|da 46
Definition av upp till 9 valfria
bearbetningspositioner

I

RAD RAD Sida 47
Definition av enstaka rad, rak eller vriden

MONSTER MONSTER S|da 48
Definition av ett enstaka monster, ratlinje,

vridet eller snedvridet

RAM RAM Sida 49
Definition av en enstaka ram, ratlinje, @

vridet eller snedvridet

CIRKEL crRee Sida 50
Definition av en fullcirkel &Y

CIRK.SEGM CIRK.SEGN Sida 51
Definition av ett cirkelsegment
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PATTERN DEF inmatning

Valj driftart Programinmatning/Editering

Valj specialfunktioner
FCT
KoNTUR/~ Valj meny funktioner fér kontur- och punktbearbetning

PUNKT
BEARB.

pre— Oppna PATTERN DEF-blocket

12}

Valj 6nskat bearbetningsmonster, t.ex. enstaka rad

<
Bl o
D m
o -

Ange erforderliga definitioner, bekrafta med knappen
ENT

PATTERN DEF anvandning

Sa snart du har matat in en monsterdefinition kan du kalla upp denna
via funktionen CYCL CALL PAT (se "Cykelanrop med CYCL CALL PAT"
pa sida 42). TNC:n utfér da den senast definierade bearbetningscykeln
vid de punkter som har definierats av dig i bearbetningsmonstret.

Ett bearbetningsmonster forblir aktivt anda tills du
definierar ett nytt monster eller selekterar en punkttabell
via funktionen SEL PATTERN.

@

Via blockframldsningen kan du vélja en valfri punkt som du
kan pabdrja eller fortsatta bearbetningen i (se
Bruksanvisning, Kapitel Programtest och Programkoérning).
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2.2 Monsterdefinition PATTERN DEF

Definiera enstaka bearbetningspositioner

Du kan ange maximalt 9 bearbetningspositioner, bekrafta
@ respektive inmatning med knappen ENT.

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

X-koordinat bearbetningsposition
o (absolut): Ange X-koordinat

Y-koordinat bearbetningsposition
(absolut): Ange Y-koordinat

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa

46

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATERN DEF

POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
P0S2 (X+50 Y+75 Z+0)

MANUELL DRIFT Programmering

X-koordinat bearbetningsposition

BEGIN PGM PAT MM

o

1 -20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4200 Z+0
3

a

L z+1

5 _PATTERN DEF_POS1C
X0

& END PGM PAT MM

ERNAEE
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Definiera enstaka rad

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
@ 0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

RaD Startpunkt X (absolut): Koordinat for radernas Exempel: NC-block

- startpunkt i X-axeln
S 10 L Z+100 RO FMAX
Startpunkt Y (absolut): Koordinat for radernas
startpunkt i Y-axeln 11 PATERN DEF
ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)
Avstand bearbetningspositioner (inkrementalt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna. Positivt
eller negativt varde kan anges

MANUELL DRIFT Programmering

Startpunkt X

Antal bearbetningar: Totalt antal S BEFomn 0.3 2 Xso v+0 2-20
bearbetningspositioner 3 TooL cALL 52 Sz000
Vridldge for hela monstret (absolut): P EICEILE T

Vridningsvinkeln runt den angivna startpunkten.
Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva
bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut):
Ange vilken Z-koordinat som bearbetningen
skall startas pa

EREAER

PATTERN DEF

inition

2.2 Monsterdef

HEIDENHAIN TNC 320 47 @



2.2 Monsterdefinition PATTERN DEF

Definiera enstaka monster

=)

48

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Parametrarna Vridningslage huvudaxel och
Vridningsldage komplementaxel verkar adderande till en
foregaende genomford Vridlage for hela monstret.

Startpunkt X (absolut): Koordinat fér mdnstrets
startpunkt i X-axeln

Startpunkt Y (absolut): Koordinat for monstrets
startpunkt i Y-axeln

Avstand bearbetningspositioner X (inkrementalt):

Avstand mellan bearbetningspositionerna i X-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Avstand bearbetningspositioner Y (inkrementalt):

Avstand mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Antal kolumner: Monstrets totala antal kolumner
Antal rader: MOnstrets totala antal rader

Vridldge for hela monstret (absolut):
Vridningsvinkel som hela ménstret skall vridas med
runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X
vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

Vridningsldge huvudaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets huvudaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

Vridningsldge komplementaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets komplementaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange
vilken Z-koordinat som bearbetningen skall
startas pa

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

e el Programmering

Startpunkt X

0 BEGIN PGM PAT MM
1 Z)

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4200 Z+0
3

a

L Z+100 R® FMAX M3
5__PATTERN DEF PAT1(

5 END PGM PAT MM

EEREEE
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Definiera enstaka ram

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och
Vridningslage komplementaxel verkar adderande till en
foregdende genomford Vridlage for hela monstret.

Startpunkt X (absolut): Koordinat fér ramens
startpunkt i X-axeln

Startpunkt Y (absolut): Koordinat for ramens
startpunkt i Y-axeln

Avstand bearbetningspositioner X (inkrementalt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna i X-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Avstand bearbetningspositioner Y (inkrementalt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Antal kolumner: Mdnstrets totala antal kolumner
Antal rader: MoOnstrets totala antal rader

Vridldage for hela monstret (absolut):
Vridningsvinkel som hela mdnstret skall vridas med
runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X
vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

Vridningsldage huvudaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets huvudaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

Vridningsldge komplementaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets komplementaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut):
Ange vilken Z-koordinat som bearbetningen
skall startas pa

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATERN DEF
FRAME1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

PATTERN DEF

inition

LT ORIOT Programmering

Startpunkt X

BEGIN PEM PAT MM

0
1
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+200 Z+0
3
4 L z+100 RO
5__PATTERN DEF_FRAME1C
i
& END PGM PAT MM

(e

2.2 Monsterdef
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2.2 Monsterdefinition PATTERN DEF

Definiera fullcirkel

=)

50

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Halcirkel centrum X (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i X-axeln

Halcirkel centrum Y (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i Y-axeln

Halcirkel diameter: Halcirkelns diameter

Startvinkel: Polar vinkel till den forsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i
det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

Antal bearbetningar: Totalt antal
bearbetningspositioner pa cirkeln

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut):
Ange vilken Z-koordinat som bearbetningen
skall startas pa

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATERN DEF

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)

MANUELL DRIFT

Programmering
Halcirkel centrum X

@ BEGIN PGM PAT MM

4 L z+100 R
5 __PATTERN DEF CIRC1C

& END PGM PAT MM

B

EEREER
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Definiera cirkelsegment

0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta

@ Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

PATTERN DEF

cTRK.sE6N Halcirkel centrum X (absolut): Koordinat for Exempel: NC-block
cirkelcentrum i X-axeln
o 10 L Z+100 RO FMAX
Halcirkel centrum Y (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i Y-axeln 11 PATERN DEF
_ . L ) PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
Halcirkel diameter: Halcirkelns diameter NUM8 Z+0)
Startvinkel: Polar vinkel till den forsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i RRGELL DREFT Programmering
det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Halcirkel centrum X

inition

BEGIN PEM PAT MM

Z). Positivt eller negativt varde kan anges

0
1
2
3 TOOL CALL 5 Z 52000
a
5

Vinkelsteg/Slutvinkel: Inkremental polar vinkel

mellan tva bearbetningspositioner. Positivt eller P LI

negativt varde kan anges. Alternativt kan slutvinkel

anges (vaxlingsbart via softkey) {‘\\
Antal bearbetningar: Totalt antal

bearbetningspositioner pa cirkeln ¢

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa

ERERER

2.2 Monsterdef
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2.3 Punkttabeller

2.3 Punkttabeller

Anvandningsomrade

Om man vill utféra en cykel, alt. flera cykler efter varandra, péa ett
oregelbundet punktmodnster sa skapar man punkttabeller.

Om man anvander borrcykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen koordinaterna for verktygets centrum. Om
man anvander frascykler motsvarar bearbetningsplanets koordinater i
punkttabellen startpunktens koordinater for respektive cykel (t.ex.
centrum-koordinaterna for en cirkular ficka). Koordinaten i spindelaxeln
motsvarar koordinaten for arbetsstyckets yta.

Ange punkttabell

Valj driftart Programinmatning/editering:

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT

MGT

FILNAMN?

Ange punkttabellens namn och filtyp, bekrafta med
o knappen ENT

Valj méattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
TNC:n vaxlar till programfénstret och visar en tom

10

punkttabell.
Infoga en ny rad med softkey INFOGA RAD och ange
i koordinaterna for den 6nskade

bearbetningspositionen

Upprepa foérfarandet tills alla 6nskade koordinater har angivits.

Punkttabellens namn maste bdrja med en bokstav.

Med softkey X AV/PA, Y AV/PA, Z AV/PA (andra
softkeyraden) bestdmmer man vilka koordinater som skall
kunna anges i punkttabellen.

@

52
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Hoppa over enskilda punkter vid bearbetningen

| punkttabellen kan du via kolumnen FADE markera punkten som ar

definierad i respektive rad s& att denna hoppas éver vid bearbetningen.

Valj punkten i tabellen som skall hoppas 6éver

. Valj kolumnen FADE
-

Aktivera 6verhoppningen, eller

|g| Deaktivera dverhoppningen

HEIDENHAIN TNC 320
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2.3 Punkttabeller

Vilja punkttabell i programmet

Valj, i driftart Programinmatning/Editering, det program som
punkttabellen skall aktiveras for:

Kalla upp funktionen for val av punkttabell: Tryck pa
CoLL knappen PGM CALL

Tryck pé softkey PUNKTTABELL

Ange punkttabellens namn, bekrafta med knappen ENT Om

punkttabellen inte finns lagrad i samma katalog som NC-programmet,

maste man ange den kompletta sdkvagen.

Exempel NC-block
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"

54
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Anropa cykel i kombination med punkttabeller

man senast definierade (dven nar man har definierat
punkttabellen i ett program som har lankats med
CALL PGM).

@ Med CYCL CALL PAT exekverar TNC:n den punkttabell som

Om TNC:n skall anropa den sist definierade bearbetningscykeln vid
punkterna som ar definierade i en punkttabell, programmerar man
cykelanropet med CYCL CALL PAT:

Programmera cykelanrop: Tryck p& knappen
CALL CYCL CALL

Anropa punkttabell: Tryck pa softkey CYCL CALL PAT

Ange med vilken matning TNC:n skall forflytta mellan
punkterna (ingen uppgift: Forflyttning med den senast
programmerade matningen, FMAX gaéller inte)

Vid behov anges tillaggsfunktion M, bekrafta med
knappen END

TNC:n lyfter verktyget tilloaka till sékerhetshdjden mellan
startpunkterna. TNC:n anvander sig av spindelaxelns koordinat vid
cykelanropet som sakerhetshojd, eller vardet fran cykelparameter
Q204, och véljer den som &r storst.

Om man vill férflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
férpositionering anvander man sig av tilldaggsfunktionen M103 .

Punkttabellens beteende med SL-cykler och cykel 12
TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunktsférskjutning.

Punkttabellens beteende med cykler 200 till 208 och 262 till 267

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna for
verktygets centrum. Om man vill anvanda de i punkttabellen
definierade koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-koordinater
maste man definiera arbetsstyckets yta (Q203) med 0.

Punkttabellens beteende med cykler 210 till 215

TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunktsforskjutning. Om man
vill anvanda de i punkttabellen definierade punkterna som startpunkts-
koordinater maste man programmera startpunkten och arbetsstyckets
yta (Q203) i respektive frascykel med 0.

Punkttabellens beteende med cykler 251 till 254

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna for
cykelns startpunkt. Om man vill anvénda de i punkttabellen definierade
koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-koordinater maste man
definiera arbetsstyckets yta (Q203) med O.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.3 Punkttabeller
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3.1 Grunder

3.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder totalt 9 cykler for olika typer av borrningsbearbetning:
Softkey

Cykel

Sida

240 CENTRERING

Med automatisk férpositionering,

2. sékerhetsavstand, valbar inmatning
av centrerdiameter/centrerdjup

240

N

Sida 59

200 BORRNING
Med automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand

N
£
°

=

Sida 61

201 BROTSCHNING
Med automatisk férpositionering,
2. sdkerhetsavstand

N
3

¥

Sida 63

202 URSVARVNING
Med automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand

N
S

&

Sida 65

203 UNIVERSAL-BORRNING

Med automatisk forpositionering,
2. sékerhetsavstand, spanbrytning,
minskning av skardjup

N
o

&

Sida 69

204 BAKPLANING
Med automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand

N
S

<

Sida 73

205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING
Med automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand, spanbrytning,
stoppavstand

N
S
@

-

o

Sida 77

208 BORRFRASNING
Med automatisk forpositionering,
2. sdkerhetsavstand

N
®

-

Sida 81

241 LANGHALSBORRNING

Med automatisk forpositionering till en
fordjupad startpunkt, varvtals- och
kylvatskedefinition

o

Sida 84

58
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3.2 CENTRERING (Cykel 240,

DIN/ISO: G240)

Cykelforlopp

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

2 \Verktyget centrerar med programmerad matning F till den angivna
centrerdiametern, alt. till det angivna centrerdjupet

3 Om det har definierats vantar verktyget vid centreringsbotten

4 Slutligen forflyttas verktyget till sdkerhetsavstandet med FMAX
eller — om séa har angivits — till det andra sékerhetsavstandet.

Beakta vid programmeringen!

=)

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Fortecknet i cykelparameter Q344 (diameter), resp. Q201
(djup) bestammer arbetsriktningen. Om man
programmerar Diameter eller Djup = 0 sa utfér TNC:n inte
cykeln.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angiven diameter resp. positivt angivet
Djup. Verktyget forflyttas alltsd med snabbtransport i
verktygsaxeln till sékerhetsavstandet under
arbetsstyckets yta!

HEIDENHAIN TNC 320
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G240)

3.2 CENTRERING (Cykel 240, DIN/ISO

Cykelparametrar

240

60

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Val djup/diameter (0/1) Q343:Val av om
centreringen skall ske till det angivna djupet eller till
den angivna diametern. Om TNC:n skall centrera till
den angivna diametern, maste du definiera verktygets
spetsvinkel i kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen
TOOL.T.

0: Centrera till angivet djup

1: Centrera till angivet diameter

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— centreringens botten (verktygets spets). Endast
verksam nar Q343=0 ar definierad.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Diameter (fortecken) Q344: Centrerdiameter.
Endast verksam nar Q343=1 &r definierad.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid centrering i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hdlets botten. Inmatningsomrade
0 till 3600.0000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Q203

z\

Q210

5 0206

Q200

Q204

Q344

Q201

xY

50

20

&

Yi

N
\/

3

T

30 80

x \

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRERING

0200=2
Q343=1
Q201=+0
Q344=-9
206=250
Q211=0.1
Q203=+20
0204=100

s SAEKERHETSAVSTAAND
;VAL DJUP/DIAMETER
sDJUP

sDIAMETER

sMATNING DJUP
sVAENTETID NERE
sKOORD. OEVERYTA
32. SAEKERHETSAVST.

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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3.3 BORRNING (cykel 200)

Cykelforlopp

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

2 \Verktyget borrar ner till det férsta Skadrdjupet med den
programmerade Matningen F.

3 TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till sékerhetsavstandet med
FMAX, vantar dar - om sa har angivits - och forflyttar det slutligen
tillbaka med FMAX till sdkerhetsavstandet dver det forsta
skardjupet.

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

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

6 Fran halets botten forflyttas verktyget till sdkerhetsavstandet eller

—om sa har angivits — till det andra sdkerhetsavstandet med
FMAX.

Beakta vid programmeringen!

(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

@ Programmera positioneringsblocket till startpunkten

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Varning kollisionsrisk!
Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om

TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

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

HEIDENHAIN TNC 320
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3.3 BORRNING (!(el 200)

Cykelparametrar

> Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

» Djup Q201 (inkrementalt): Avstdnd arbetsstyckets yta
—halets botten (verktygets spets). Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

» Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomréade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

> Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Inmatningsomréde O till
99999,9999. Djup behdver inte vara en jdmn multipel
av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

Q203

1 Skardjup och Djup ér lika
™ Skérdjup ar storre an Djup

> Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid sakerhetsavstandet, efter det att
TNC:n har lyft det ur halet fér urspaning.
Inmatningsomréde O till 3600.0000 50 7

> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

I Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten. Inmatningsomrade
0 till 3600.0000

20 7

w
o
[ele]
o

Exempel: NC-block
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3.4 BROTSCHNING (Cykel 201,

DIN/ISO: G201)

Cykelforlopp

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

2 \Verktyget brotschar ner till det angivna Djupet med den
programmerade Matningen F.

3 Vid hélets botten vantar verktyget, om sa har angivits.

4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstédndet
med Matning F och darifrdn — om sé har angivits — med FMAX till
det andra Sékerhetsavstandet.

Beakta vid programmeringen!

=)

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.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen 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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G201)

3.4 BROTSCHNING (Cykel 201, DIN/I!

Cykelparametrar

64

> Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

» Djup Q201 (inkrementalt): Avstdnd arbetsstyckets yta
— halets botten. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

» Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min.
Inmatningsomréade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

> Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hdlets botten. Inmatningsomréde
0 till 3600.0000

» Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid atergédng upp ur halet i
mm/min. Om Q208 = 0 anges kommer &tergadngen
att ske med matning brotschning. Inmatningsomrade
0 till 99999.999

» Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréde O till 99999.9999
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Exempel: NC-block

Bearbetningscykler: Borrning @



3.5 URSVARVNING (Cykel 202,

DIN/ISO: G202)

Cykelforlopp

1

2

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

Verktyget borrar ner till Djup med den programmerade
borrmatningen.

Vid halets botten véntar verktyget — om sa har angivits — med
roterande spindel for friskarning.

Dérefter utfor TNC:n en spindelorientering till den position som har
definierats i parameter Q336.

Om frikérning 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 déarifran — om sa har angivits — med
FMAX till det andra Sakerhetsavstandet. Om Q214=0 sker returen
pa halets vagg.

HEIDENHAIN TNC 320
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Beakta vid programmeringen!
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Maskinen och TNC:n maste vara foérberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvédndas i maskiner med reglerad
spindel.

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.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

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!

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 frikdrningen tar TNC:n automatiskt hansyn till en aktiv
vridning av koordinatsystemet.

Bearbetningscykler: Borrning @



Cykelparametrar

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstédnd arbetsstyckets yta
— hélets botten. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hdlets botten. Inmatningsomrade
0 till 3600.0000

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid dtergadng upp ur hélet i
mm/min. Om Q208 = 0 anges, kommer dtergdngen
att ske med nedmatningshastigheten.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréade 0 till 99999.999

HEIDENHAIN TNC 320
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> Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214: Bestammer i
vilken riktning TNC:n skall frikéra verktyget vid hélets
botten (efter spindelorienteringen)

0
1

2

3

4

Ingen frikdrning av verktyget

Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

Frikdérning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

» Vinkel fér spindelorientering Q336 (absolut): Vinkel
som TNC:n skall positionera verktyget till fore
frikérningen. Inmatningsomrade -360.000 till 360.000
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3.6 UNIVERSALBORRNING

(Cykel 203, DIN/ISO: G203)

Cykelforlopp

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 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 sékerhetsavstandet Over det forsta
Skardjupet.

Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med Matning.
Skardjupet minskas for varje ny ansattning med Minskningsvardet
—om séa har angivits.

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

Vid hélets botten véntar verktyget — om séa har angivits — for
friskarning och forflyttas efter Vantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstdndet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit
med FMAX.

HEIDENHAIN TNC 320
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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.

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 berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

Bearbetningscykler: Borrning @



Cykelparametrar

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstédnd arbetsstyckets yta
—halets botten (verktygets spets). Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Inmatningsomrade O till
99999,9999. Djup behdver inte vara en jamn multipel
av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

Skérdjup och Djup ar lika

Skardjupet ar storre an djupet och samtidigt ingen
spanbrytning har definierats

Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid sékerhetsavstadndet, efter det att
TNC:n har lyft det ur halet for urspaning.
Inmatningsomrade 0 till 3600.0000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde
med vilket TNC:n minskar skardjupet Q202 vid varje
ny anséattning. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320
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Ant. spanbrytningar innan atergang Q213: Antal
spanbrytningar innan TNC:n skall lyfta verktyget ur
halet for urspaning. For att bryta spanor lyfter TNC:n
verktyget tillbaka med avstand for spanbrytning
Q256. Inmatningsomrade O till 99999

Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett férminskningsvérde begransar TNC:n
minskningen av Skardjupet till det med Q205 angivna
vardet. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Véantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hdlets botten. Inmatningsomréade
0 till 3600.0000

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet i
mm/min. Om man anger Q208=0 sa utfor TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q206.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMIAX,
FAUTO

Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Véarde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning. Inmatningsomrade 0.1000 till
99999.9999

Exempel: NC-block

11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORR.

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
0210=0
0203=+20
Q204=50
0212=0.2
0213=3
0205=3

0211=0.25

Q208=500
Q256=0.2

s SAEKERHETSAVSTAAND
;DJuP

sMATNING DJUP

s SKAERDJUP
sVAENTETID UPPE
;KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
s FOERMINSKN.VAERDE
sANTAL SPAANBRYTN.
sMINSTA SKAERDJUP
sVAENTETID NERE
sMATNING TILLBAKA
sAVST VID SPAANBRYT

Bearbetningscykler: Borrning @



3.7 BAKPLANING (Cykel 204,
DIN/ISO: G204)

Cykelforlopp

Med denna cykel skapar man foérsdnkningar som ar placerade pa
arbetsstyckets undersida.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sdkerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMIAX.

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

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

4 TNC:n forflyttar da verktyget tillbaka till halets centrum, startar
spindeln och i féorekommande fall dven kylvatskan for att darefter
utféra forflyttningen till angivet Djup férsdnkning med Matning
férsankning.

5 Om sa har angivits vantar verktyget vid forsankningens botten och
forflyttas sedan ut ur halet, dar genomférs en spindelorientering
och en férskjutning pa nytt med excentermattet.

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

HEIDENHAIN TNC 320
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Maskinen och TNC:n maste vara foérberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvédndas i maskiner med reglerad
spindel.

Cykeln fungerar endast med sé kallade
bakplaningsverktyg.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen vid férsankningen. Varning: Positivt
fortecken forséanker i spindelaxelns positiva riktning.

Ange verktygslangden sa att mattet inte avser skaren utan
istallet borrstdngens underkant.

Vid berakningen av férsankningens startpunkt tar TNC:n
hansyn till borrstangens skarlangd och materialets
tjocklek.

Varning 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 frikérningsriktningen sa att verktyget
forflyttar sig fran halets innervagg.

Bearbetningscykler: Borrning @



Cykelparametrar

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Djup foérsankning Q249 (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets underkant — férsédnkningens botten.
Positivt fortecken ger férséankning i spindelaxelns
positiva riktning. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Materialtjocklek Q250 (inkrementalt):
Arbetsstyckets tjocklek. Inmatningsomrade 0.0001
till 99999.9999

Excentermatt Q257 (inkrementalt): Borrstangens
excentermatt; hamtas fran verktygets datablad.
Inmatningsomrade 0.0001 till 99999.9999

Skarhojd Q252 (inkrementalt): Avstdnd borrstangens
underkant — huvudskaret; vardet hamtas fran
verktygets datablad. Inmatningsomréade 0.0001 till
99999.9999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min.
Inmatningsomréde O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Vantetid Q255: Vantetid i sekunder vid
férsénkningens botten. Inmatningsomréade O till
3600.000
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3.7 BAKPLANING (Cykel 204, DIN/ISO

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214: Bestammer i
vilken riktning TNC:n skall forskjuta verktyget med
excentermattet (efter spindelorienteringen);
Inmatning av 0O ar inte tillatet

1 Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

2 Frikérning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3 Frikdérning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

4 Frikérning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut): Vinkel
som TNC:n skall positionera verktyget till fére
nedmatning och fore lyftning ur halet.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000

Exempel: NC-block

11 CYCL DEF 204 BAKPLANING

200=2
0249=+5
0250=20
0251=3.5
0252-=15
0253=750
0254=200
0255=0
Q203=+20
0204=50
0214=1
0336=0

s SAEKERHETSAVSTAAND
;sDJUP FOERSAENKNING
sMATERIALTJOCKLEK

s EXCENTERMAATT

s SKAERHOEJD
sMATNING FOERPOS.
sMATNING FOERSAENKNING
sVAENTETID

;KOORD. OEVERYTA
32. SAEKERHETSAVST.
s FRIKOERN. -RIKTNING
s SPINDELVINKEL

Bearbetningscykler: Borrning @



3.8 UNIVERSAL-DJUPBORRNING

(Cykel 205, DIN/ISO: G205)

Cykelforlopp

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

2 Om en fordjupad startpunkt har angivits, forflyttar TNC:n med den
definierade positioneringsmatningen till sdkerhetsavstandet Gver
den fordjupade startpunkten.

3 Verktyget borrar ner till det férsta Skérdjupet 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 snabbtransport och darefter ater med
FMAX till det angivna Sakerhetsavstandet for urspaning over det
forsta skardjupet.

Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med Matning.
Skardjupet minskas for varje ny ansattning med Minskningsvardet
—om sa har angivits.

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

Vid hélets botten véntar verktyget — om séa har angivits — for
friskarning och forflyttas efter Vantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit
med FMAX.

HEIDENHAIN TNC 320
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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 anger ett annat varde for Q258 an for Q259 sa
kommer TNC:n att forandra forstopp-avstandet mellan det
forsta skardjupet och det sista skardjupet linjart.

Nar man anger en fordjupad startpunkt via Q379, kommer
TNC:n bara att férandra startpunkten for
ansattningsrorelsen. Returrérelsen férandras inte av
TNC:n och utgér alltsa fran koordinaten for arbetsstyckets
yta.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

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

Bearbetningscykler: Borrning @



Cykelparametrar

25 4|

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstédnd arbetsstyckets yta
—halets botten (verktygets spets). Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Inmatningsomrade O till
99999,9999. Djup behdver inte vara en jamn multipel
av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

Skérdjup och Djup ar lika
Skardjup ar storre an Djup

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde
med vilket TNC:n minskar skardjupet Q202.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett férminskningsvérde begransar TNC:n
minskningen av Skardjupet till det med Q205 angivna
vardet. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Sakerhetsavst. uppe vid urspaning Q258
(inkrementalt): Sakerhetsavstand for positionering
med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet; Varde for det forsta skardjupet.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Sakerhetsavst. nere vid urspaning Q259
(inkrementalt): Sakerhetsavstand for positionering
med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet; Varde for det sista skardjupet.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320
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Borrdjup for spanbrytning Q257 (inkrementalt):
Skardjup efter vilket TNC:n skall utfora en
spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Véarde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning. TNC:n utfor lyftningen med en matning
pa 3000 mm/min. Inmatningsomrade 0,1000 till
99999,9999

Véantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hdlets botten. Inmatningsomréade
0 till 3600.0000

Fordjupad startpunkt Q379 (inkrementalt i
forhallande till arbetsstyckets yta): Startpunkt for den
egentliga borrningen om férborrning redan har utforts
till ett bestamt djup med ett kortare verktyg. TNC:n
utfor forflyttningen fran sakerhetsavstandet till den
fordjupade startpunkten med Matning
forpositionering. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid positionering fran
sakerhetsavstandet till en fordjupad startpunkt i
mm/min. Endast verksam om Q379 inte é&r 0.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Exempel: NC-block

11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-DJUPBORR.

200=2

s SAEKERHETSAVSTAAND

Q201=-80 ;DJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP

Q202=15

s SKAERDJUP

Q203=+100 ;KOORD. OEVERYTA

0204=50
Q212=0.

Q205=3

Q258=0.

Q259=1
Q257=5

0256=0.
Q211=0.
Q379=7.

32. SAEKERHETSAVST.

5 ;FOERMINSKN.VAERDE
sMINSTA SKAERDJUP

5 ;SAEKAVST UPPE URSPAN
sSAEKAVST NERE URSPAN
sBORRDJUP SPAANBRYT

2 ;AVST VID SPAANBRYT

25 ;VAENTETID NERE

5 ;STARTPUNKT

Q253=750 ;MATNING FOERPOS.

Bearbetningscykler: Borrning @



3.9 BORRFRASNING (Cykel 208,

DIN/ISO: G208)

Cykelforlopp

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
FMAX till det angivna sékerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
och forflyttar till den angivna diametern pa en rundningsbage (om
det finns utrymme).

Verktyget fraser med den angivna matningen F pa en skruvlinje ner
till det angivna borrdjupet.

Nér borrdjupet har uppnatts utfor TNC:n ater en forflyttning pa en
fullcirkel for att ta bort materialet som har blivit kvar efter
nedmatningen.

Dérefter positionerar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum.

Slutligen utfér TNC:n en forflyttning tillbaka till sdkerhetsavstandet
med FMAX. Om ett andra Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar
sedan TNC:n verktyget dit med FMAX.

HEIDENHAIN TNC 320

G208)

3.9 BORRFRASNING (Cykel 208, DIN/ISO
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3.9 BORRFRASNING (Cykel 208, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

=)

82

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 &r samma som
verktygsdiametern kommer TNC:n att borra direkt till det
angivna djupet utan skruvlinjeinterpolering.

En aktiv spegling paverkar inte den i cykeln definierade
frasmetoden.

Beakta att ditt verktyg och aven arbetsstycket skadas vid
for stort skardjup.

For att undvika inmatning av ett for stort skardjup anger
man verktygets storsta mojliga nedmatningsvinkel i
verktygstabellen TOOL.T, kolumn ANGLE. TNC:n beraknar
da automatiskt det maximalt tillatna skardjupet och andrar
i forekommande fall ditt inmatade varde.

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 alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

Bearbetningscykler: Borrning @



Cykelparametrar

208

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygets underkant — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstédnd arbetsstyckets yta
— hélets botten. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning pé skruvlinjen i
mm/min. Inmatningsomréde 0 till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Nedmatning per skruvlinje Q334 (inkrementalt):
Matt med vilket verktyget stegas nedat pa en
skruvlinje (=360°). Inmatningsomréade O till
99999.9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Nominell diameter Q335 (absolut): Halets nominella
diameter. Om man har angivit en bor-diameter som ar
samma som verktygsdiametern kommer TNC:n att
borra direkt till det angivna djupet utan
skruvlinjeinterpolering. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Forborrad diameter Q342 (absolut): Om man anger
ett varde i Q342 som ar storre an 0, utfor TNC:n inte
langre nagon kontroll betraffande forhallandet mellan
bor-diameter och verktygets diameter. Darigenom
kan man frasa hal som har mer dn dubbelt sa stor
diameter som verktygets diameter.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

HEIDENHAIN TNC 320
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Exempel: NC-block

12 CYCL DEF 208 BORRFRAESNING

Q200=2

Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5
0203=+100

204=50
0335=25
0342=0

351=+1

s SAEKERHETSAVSTAAND
sDJUP
sMATNING DJUP

s SKAERDJUP

;KOORD. OEVERYTA

52. SAEKERHETSAVST.
sNOMINELL DIAMETER

s FOERBORRAD DIAMETER
s FRAESMETOD
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SBORRNING (Cykel 241, DIN/ISO:

ANGHAL

3.10 LAN

3.10 LANGHALSBORRNING (Cykel 241,

DIN/ISO: G241)

Cykelforlopp

1

2

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

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den definierade
positioneringsmatningen till sékerhetsavstandet dver den
fordjupade startpunkten och startar dar kylvatskan och véxlar
borrvarvtalet via M3. TNC:n utfér inkdrningsrorelsen med den i
cykeln definierade rotationsriktningen, medurs, moturs eller
stillastdende spindel

Verktyget borrar ner till det angivna Djupet med den angivna
matningen F.

Vid hélets botten véntar verktyget — om sa har angivits — for
friskarning. Darefter stanger TNC:n av kylvatskan och véaxlar
spindelrotationen till det definierade utkérningsvéardet.

Fran hélets botten sker en lyftning till sdkerhetsavstadndet med

matning tillbaka efter vantetiden. Om ett andra Sékerhetsavstand
har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit med FMAX.

Beakta vid programmeringen!

(hdlets mitt) i bearbetningsplanet med

@ Programmera positioneringsblocket till startpunkten

radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Varning kollisionsrisk!
Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om

84

TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

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

Bearbetningscykler: Borrning @



Cykelparametrar

241

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstédnd arbetsstyckets yta
— hélets botten. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hdlets botten. Inmatningsomrade
0 till 3600.0000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Fordjupad startpunkt Q379 (inkrementalt i
forhallande till arbetsstyckets yta): Startpunkt for den
egentliga borrningen. TNC:n utfor forflyttningen fran
sdkerhetsavstandet till den férdjupade startpunkten
med Matning forpositionering. Inmatningsomréade
0 till 99999.9999

Matning férpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid positionering frén
sdkerhetsavstandet till den fordjupade startpunkten i
mm/min. Endast verksam om Q379 inte ar 0.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet i
mm/min. Om man anger Q208=0 sa utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med borrmatning Q206.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

HEIDENHAIN TNC 320
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ANGHAL

3.10 LAN

Rot.riktn. in-/utkorning (3/4/5) Q426:
Rotationsriktning som verktyget skall rotera med vid
inkérning respektive utkdrning ur halet.
Inmatningsomrade:

3: Rotera spindel med M3

4: Rotera spindel med M4

5: Forflyttning med stillastdende spindel

Spindelvarvtal in-/utkérning (3/4/5) Q427: Varvtal
som verktyget skall rotera med vid inkérning
respektive utkdrning ur halet. Inmatningsomrade 0 till
99999

Varvtal borrning Q428: Varvtal som verktyget skall
borra med. Inmatningsomrade O till 99999

M-fkt. kylvatska TILL Q429: Tillaggsfunktion M for
att starta kylvatskan. TNC:n startar kylvatskan nar
verktyget befinner sig pa den férdjupade startpunkten
i halet. Inmatningsomrade O till 999

M-fkt. kylvatska AV Q430: Tillaggsfunktion M for att
stoppa kylvatskan. TNC:n stoppar kylvatskan nar
verktyget befinner sig pa den férdjupade startpunkten
i halet. Inmatningsomrade O till 999

Exempel: NC-block

11 CYCL DEF 241 LANGHALSBORR.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q201=-80 ;DJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q211=0.25 ;VAENTETID NERE
Q203=+100 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q379=7.5 ;STARTPUNKT
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q208=1000 ;MATNING TILLBAKA
Q426=3 3SP.-ROTATIONSRIKTNING
Q427=25  ;VARVTAL IN-/UTKORN.
Q428=500 ;VARVTAL BORRNING
Q429=8 sKYLVATSKA TILL
Q430=9 sKYLVATSKA AV

Bearbetningscykler: Borrning @



3.11 Programmeringsexempel

-< |

3.1 Programmerin‘(empel

100
90+

T T T T T 1 X
10 20 80 90 100

Raadmnesdefinition

Verktygsanrop (verktygsradie 3)
Frikdrning av verktyget
Cykeldefinition

HEIDENHAIN TNC 320



Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Cykelanrop

empel

Forflyttning till andra halet, Cykelanrop

Forflyttning till tredje hélet, Cykelanrop
Forflyttning till fiarde halet, Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut

3.11 Programmerin

[}

8 Bearbetningscykler: Borrning @



empel

Halens koordinater finns lagrade i
monsterdefinitionen PATTERN DEF POS och
anropas av TNC:n med CYCL CALL PAT.

Verktygsradierna har valts sa att alla arbetssteg
kan presenteras i testgrafiken.

Programférlopp

= Centrering (verktygsradie 4)
= Borrning (verktygsradie 2,4)
M Gangning (verktygsradie 3)

HEIDENHAIN TNC 320

3.11 Programmerin

1020 40 80 90100

Raamnesdefinition

Verktygsanrop centrerborr (verktygsradie 4)

Forflytta verktyget till sdker hojd (programmera F med varde), TNC:n
utfor en positionering till séker hojd efter varje cykel

Definiera alla halpositioner i punktmdnstret



Cykeldefinition centrumborrning

empel

Cykelanrop i kombination med punktmdnster

Frikérning av verktyget, verktygsvaxling

Verktygsanrop borr (radie 2,4)

Forflytta verktyget till séker hojd (F programmeras med varde)
Cykeldefinition borrning

3.11 Programmerin

Cykelanrop i kombination med punktmdnster
Frikérning av verktyget

Verktygsanrop gangtapp (radie 3)

Forflytta verktyget till séker hojd
Cykeldefinition gangning

Cykelanrop i kombination med punktmdnster
Frikbrning av verktyget, programslut

©
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Bearbetningscykler:
Gangning /
Gangfrasning




4.1 Grunder

4.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder totalt 8 cykler for olika typer av gdngningsbearbetning:
Cykel Softkey Sida
206 GANGNING NY = Sida 93
Med flytande ganghuvud, med
automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand
207 SYNKRONISERAD GANGNING NY [z o Sida 95
Utan flytande ganghuvud, med a2
automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand
209 GANGNING SPANBRYTNING Sida 98
Utan flytande ganghuvud, med a2
automatisk forpositionering,
2. sékerhetsavstand; spanbrytning
262 GANGFRASNING Sida 103
Cykel for frasning av en ganga i forborrat :
material
263 FORSANK-GANGFRASNING Sida 106
Cykel for frasning av en ganga i forborrat %%,
material samt skapande av en
forsdnkningsfas
264 BORR-GANGFRASNING Sida 110
Cykel for borrning direkt i materialet och |7
déarefter frasning av gdngan med ett och
samma verktyg
265 HELIX-BORRGANGFRASNING Sida 114
Cykel for frasning av gangan direkt i
materialet
267 UTVANDIG GANGFRASNING Sida 114
Cykel for frasning av en utvandig gédnga in

samt skapande av en forsankningsfas

92

Bearbetningscykler: Gangning / Géngfrasning @



4.2 GANGNING NY med flytande
ganghuvud (cykel 206,
DIN/ISO: G206)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sdkerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMIAX.

2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyttas,
efter vantetiden, tilloaka till sdkerhetsavstandet. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit
med FMAX.

4 Vid sdkerhetsavstandet véxlas spindelns rotationsriktning tillbaka
pa nytt.

Beakta vid programmeringen!

(halets mitt) i bearbetningsplanet med

@ Programmera positioneringsblocket till startpunkten
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare med
ldngdutjdmningsmojlighet. 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 begransat
omrade (definierat av maskintillverkaren, beakta
maskinhandboken).

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

Varning kollisionsrisk!
Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om

TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!

HEIDENHAIN TNC 320
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4.2 GANGNING NY med flytande ganghuvud (cykel 206, DIN/ISO
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4.2 GANGNING NY med flytande ganghuvud (cykel 206, DIN/ISO

Cykelparametrar

2085
izl

oz

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta;
Riktvarde: 4x gangans stigning. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

Borrdjup Q201 (gdngans langd, inkrementalt):
Avstand arbetsstyckets yta — gangans slut.
Inmatningsomréade -99999.9999 till 99999.9999

Matning F Q206: Verktygets forflyttningshastighet
vid gangningen. Inmatningsomrade O till 99999,999
alternativt FAUTO

Vantetid nere Q211: Ange ett varde mellan 0 och
0,5 sekunder for att férhindra verktygsbrott vid
forflyttning tillbaka. Inmatningsomrade O till
3600.0000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Berakning av matning: F=S x p

F: Matning mm/min)
S: Spindelvarvtal (varv/min)
p: Gangstigning (mm)

Frikorning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med
gangning, kommer TNC:n att presentera en softkey med vilken
verktyget kan frikoras.

9%

Q200

Q201

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.

Bearbetningscykler: Gangning / Géngfrasning @



4.3 SYNKRONISERAD GANGNING

utan flytande ganghuvud NY
(Cykel 207, DIN/ISO: G207)

Cykelforlopp

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

1

2
3

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX.
Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

Dérefter 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.

P& sakerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.

HEIDENHAIN TNC 320

G207)
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4.3 SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande ganghuvud NY (Cykel 207,

96

Beakta vid programmeringen!

Maskinen och TNC:n maste vara foérberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvédndas i maskiner med reglerad
spindel.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

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

Potentiometern for varvtals-override ar inte aktiv.

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln med
M3 (alt. M4) fore nadsta bearbetning.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

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

Bearbetningscykler: Gangning / Géngfrasning @



Cykelparametrar

207 RT

£

%1%

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Borrdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets yta —gangans slut. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Stigning Q239

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+= Hogerganga

—= Véansterganga

Inmatningsomréde -99,9999 till 99,9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Frikérning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL
FORFLYTTNING. Om man trycker pd MANUELL FORFLYTTNING, kan
verktyget frikéras kontrollerat. For att gora detta trycker man pé positiv
axelriktningsknapp fér den aktiva spindelaxeln.

HEIDENHAIN TNC 320
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Exempel: NC-block

26 CYCL DEF 207 SYNKR. GAENGNING NY

200=2
0201=-20
0239=+1
Q203=+25
204=50

s SAEKERHETSAVSTAAND
sDJUP

s GAENGSTIGNING

s KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.

4.3 SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande ganghuvud NY (Cykel 207,
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4.4 GANGNING SPANBRYTNING (Cykel 209, DIN/ISO

4.4 GANGNING SPANBRYTNING
(Cykel 209, DIN/ISO: G209)

Cykelforlopp

TNC:n skér géngan i flera ansattningar ner till det angivna djupet. Via
en parameter kan man fastlagga huruvida verktyget skall kdras ur halet
helt och hallet vid spanbrytning eller inte.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX och utfor dér en spindelorientering.

2 \Verktyget forflyttas till det angivna skardjupet, vaxlar spindelns
rotationsriktning och forflyttas — beroende péa definitionen — ett
bestdmt varde tillbaka eller upp ur halet for urspaning. Om en
faktor for varvtalsokning har definierats forflyttar TNC:n med det
hoégre spindelvarvtalet upp ur halet

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning pa nytt och verktyget
forflyttas till nasta skardjup.

4 TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 3) tills det angivna gangdjupet
uppnas.
5 Darefter lyfts verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet. Om ett

andra Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n
verktyget dit med FMAX.

6 Pa sakerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.
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Beakta vid programmeringen!
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Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad
spindel.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Gangdjups fértecken bestammer
arbetsriktningen.

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

Potentiometern for varvtals-override ar inte aktiv.

Nar du har definierat en varvtalsfaktor for snabb retur via
cyklerparameter Q403, begransar TNC:n varvtalet till det
maximala varvtalet for det aktiva vaxelsteget.

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

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

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

HEIDENHAIN TNC 320
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4.4 GANGNING SPANBRYTNING (Cykel 209, DIN/ISO

Cykelparametrar

az

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets yta— géngans slut. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Stigning Q239

Géngans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+= Hogerganga

—= Vansterganga

Inmatningsomréde -99,9999 till 99,9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Matningsstracka till spanbrytning Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra
en spanbrytning. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tillbakagang for spanbrytning Q256: TNC:n
multiplicerar stigningen Q239 med det angivna vardet
och lyfter tillbaka verktyget med detta framrdknade
varde. Om man anger Q256 = 0 kommer TNC:n att
lyfta verktyget helt ur halet for urspaning (till
sakerhetsavstandet). Inmatningsomrade 0.1000 till
99999.9999

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut): Vinkel
som TNC:n skall positionera verktyget till fore
gangforloppet. Darigenom kan man efterbearbeta
gangan om sa 6nskas. Inmatningsomrade -360,0000
till 360,0000

Faktor varvtalsandring retur Q403: Faktor som
TNC:n skall 6ka spindelvarvtalet med — och darmed
aven returmatningen — vid lyftningen upp ur hélet.
Inmatningsomrade 0,0001 till 10, maximal dkning till
det aktiva vaxelstegets maxvarvtal

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 p& MANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikdras
kontrollerat. For att gora detta trycker man pé positiv
axelriktningsknapp fér den aktiva spindelaxeln.
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Exempel: NC-block

26 CYCL DEF 209 GAENGNING SPAANBRYT.
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
Q336=50 ;SPINDELVINKEL
Q403=1.5 ;FAKTOR VARVTAL
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4.5 Grunder for gangfrasning

Forutsattningar

Maskinen boér 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 anvandas med medurs
roterande verktyg. | cykel 265 kan man anvdnda bade medurs och
moturs roterande verktyg.

Arbetsriktningen framgar av foljande inmatningsparametrar:
Fortecken fér gangans Stigning Q239 (+ = hogergéanga /- =
vansterganga) och Frasmetod Q351 (+1 = medfrasning /-1 =
motfréasning). Med ledning av foljande tabell kan man utldsa
forhallandet mellan inmatningsparametrarna vid medurs roterande
verktyg.

Invandig ganga Stigning Frasmetod Arbetsriktning

hégerganga + +1(RL) Z+
vansterganga - -1(RR) Z+
hdgerganga + -1(RR) /-
vansterganga - +1(RL) /-

Utvandig ganga Stigning Frasmetod Arbetsriktning

hégerganga + +1(RL) Z-
vansterganga - -1(RR) Z-
hdgergdnga + -1(RR) Z+
vansterganga - +1(RL) Z+

matningshastigheten till verktygsskaret. Eftersom TNC:n
presenterar centrumbanans matningshastighet stammer
dock det presenterade vardet inte med det
programmerade vardet.

@ Vid gangfrasning hanfér TNC:n den programmerade

Gangans rotationsriktning andrar sig om man exekverar en
gangfrasningscykel i kombination med cykel 8 SPEGLING
dar speglingen bara har definierats i en axel.

HEIDENHAIN TNC 320
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Varning kollisionsrisk!

Programmera alltid samma fortecken i de olika
nedmatningsdjupen eftersom cyklerna innehaller flera
sekvenser som ar oberoende av varandra. Rangordningen
som avgor arbetsriktningen finns beskriven i respektive
cykel. Om man vill upprepa t.ex. ett férsankningsforlopp sa
anger man 0 i gangdjup, arbetsriktningen bestéms da via
forsankningsdjupet.

Beteende vid verktygsbrott!

Om det sker ett verktygsbrott under gdngskarningen sa
stoppar man programexekveringen, vaxlar till driftart
Manuell positionering (MDI) och forflyttar dar verktyget till
halets centrum med en linjar forflyttning. Darefter kan man
frikbra verktyget i verktygsaxeln och véaxla ut det.
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4.6 GANGFRASNING (Cykel 262,

DIN/ISO: G262)

Cykelforlopp

1

2

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

Verktyget forflyttas med programmerad Matning forpositionering
till startnivan, vilken framgar av fortecknet i gdngans Stigning,
Frasmetoden och Antal gdngor per steg.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter. Darvid utfors ytterligare en
utjamningsforflyttning i verktygsaxeln fore helix-
framkorningsrorelsen, for att borja géngbanan pa den angivna
startnivan.

Beroende pa parameter Antal gangor per steg fraser verktyget
gangan i en kontinuerlig skruvlinjerérelse eller i flera forskjutna
skruvlinjerorelser.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.6 GANGFRASNING (Cykel 262, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

=)
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Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Gangdjups fértecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Gangdjup = 0 sa
utfér TNC:n inte cykeln.

Framkaorningsrorelsen till gdngans diameter sker pa en
halvcirkel ut fran centrum. Om verktygsdiametern ar
mindre an gangans diameter med 4 ganger stigningen
kommer en forpositionering isidled att utféras.

Beakta att TNC:n utfor en utjamningsrorelse i
verktygsaxeln fore framkorningsrorelsen.
Utjamningsrorelsens storlek motsvarar maximalt halva
gangans stigning. Tillse att det finns tillrdckligt med plats i
halet!

Om du andrar gangdjupet, andrar TNC:n automatiskt
startpunkten for helix-forflyttningen.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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Cykelparametrar

262 Nominell diameter Q335: Gédngans bor-diameter.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

=

=
Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet N oS
anger hdger- eller vanstergénga: Z | Q253
+ = Hogerganga
- = Véansterganga
Inmatningsomrade -99,9999 till 99,9999 - 0200

G262)

Q204

v
N

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan I
arbetsstyckets yta och gangans botten. CY Q201
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Gangor per steg Q355: Antal gangor som verktyget Q203

skall férskjutas med:
0 = en 360° skruvlinje till gangdjupet E\

I
| B

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gangans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankdrning,
daremellan forskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen. Inmatningsomrade 0 till 99999

. " - , Q355 =1 Q355> 1
Matning férpositionering Q253: Verktygets

forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat ~ Exempel: NC-block
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och

4.6 GANGFRASNING (Cykel 262, DIN/ISO

arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. 25 CYCL DEF 262 GAENGFRAESNING
Inmatningsomrade O till 99999.9999 335=10  ;NOMINELL DIAMETER
Matning frasning Q207: Verktygets Q239=+1.5 ;STIGNING
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. =

Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FAUTO Q201=-20 ;GAENGDJUP

Q355=0 ;GAENGOR PER STEG
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q351=+1  ;FRAESMETOD

Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
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4.7 FORSANK-GANGFRASNING

(Cykel 263, DIN/ISO: G263)

Cykelforlopp

1

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

Forsankning

2

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsdnkningsdjupet minus saékerhetsavstandet och darifran med
Matning forsankning till Forsankningsdjupet.

Om ett Sakerhetsavstand sida har angivits, positionerar TNC:n
verktyget pd samma satt med Matning férpositionering till
Forsénkningsdjupet.

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 cirkelrérelse.

Forsankning framsida

5

6

Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsénkningsdjup framsida.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsankning.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pé en
halvcirkel.

Gangfrasning

8 TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av fortecknet
i gdngans Stigning och Frasmetoden.

9 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.

11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sdkerhetsavstandet
med shabbtransport eller — om séa har angivits — till det andra
sdkerhetsavstandet.
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Beakta vid programmeringen!

=)

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Forsankning djup
resp. Djup framsida bestdammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestdms enligt nedanstaende
ordningsfaljd:

1. Gangdjup

2. Forsankning djup

3. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Om man vill forsanka med verktygets framsida sa
definierar man 0 i parameter Férsankningsdjup.

Programmera gangans djup minst en tredjedel av gdngans
stigning mindre an forsankningsdjupet.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer 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 férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN TNC 320
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4.7 FORSANK-GANGFRASNING (Cykel 263, DIN/ISO

Cykelparametrar

108

Nominell diameter Q335: Gédngans bdr-diameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Foértecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+ = Hogerganga

- = Vénsterganga

Inmatningsomrade -99,9999 till 99,9999

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gdngans botten.
Inmatningsomréade -99999.9999 till 99999.9999

Forsankning djup Q356 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen.
Inmatningsomréade -99999.9999 till 99999.9999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrdsning
-1 = Motfrasning

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Sakerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsskaret och hélets vagg.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
férsankningsforlopp med verktygets framsida.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
fradn halets mitt. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Yi

Q335

Q356

Q358

Y x

Q357
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Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat ~ Exempel: NC-block a
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999 e}
till 99999,9999 25 CYCL DEF 263 FOERSAENK-GAEGFRAES N
2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat 0335=10  ;NOMINELL DIAMETER O
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och Q239=+1.5 ;STIGNING .
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.

Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 0201=-16 ;GAENGDJUP

Matning forsankning Q254: Verktygets 0356=-20 ;FOERSAENKNING DJUP
férﬂyttr_wingshastighet yid forsankning i mm(min. 0253=750 ;MATNING FOERPOS.

E&n&_}_rgn%i(j)mrade 0 till 99999,999 alternativt Q351=+1 ;FRAESMETOD

Matning frasning Q207: Verktygets 0200=2 ozl L
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. Q357=0.2 ;SAEK.AVSTAAND SIDA

Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt

Q358=+0  ;DJUP FRAMSIDA

Q359=+0 ;OFFSET FRAMSIDA
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q254=150 ;MATNING FOERSAENKNING
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

FAUTO

4.7 FORSANK-GANGFRASNING (Cykel 263, DIN/ISO
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4.8 BORR-GANGFRASNING (Cykel 264, DIN/ISO

4.8 BORR-GANGFRASNING
(Cykel 264, DIN/ISO: G264)

Cykelforlopp

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

Borrning

2 \Verktyget borrar ner till det férsta Skadrdjupet med den angivna
Nedmatningshastigheten.

3 Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillobakagang. 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.

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med matning.

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

Forsankning framsida

6 \Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsénkningsdjup framsida.

7 TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsankning.

8 Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till hdlets centrum pa en
halvcirkel.

Gangfrasning

9 TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
férpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av fortecknet
i gdngans 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.

12 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.
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Beakta vid programmeringen!

(halets mitt) i bearbetningsplanet med

@ Programmera positioneringsblocket till startpunkten
radiekompensering RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Foérsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestams enligt nedanstaende
ordningsfaljd:

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.

Varning kollisionsrisk!
Med maskinparameter displayDepthErr véljer 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 férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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4.8 BORR-GANGFRASNING (Cykel 264, DIN/ISO

Cykelparametrar

112

Nominell diameter Q335: Gédngans bdr-diameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Foértecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+ = Hogerganga

- = Vénsterganga

Inmatningsomrade -99,9999 till 99,9999

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gdngans botten.
Inmatningsomréade -99999.9999 till 99999.9999

Borrdjup Q356 (inkrementalt): Avstadnd mellan
arbetsstyckets yta och halets botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt FMAX
FAUTO

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrdsning
-1 = Motfrasning

Skardjup Q202 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. Inmatningsomréade O till
99999,9999. TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika
Skardjup &r storre an Djup

Sakerhetsavst. 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. Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Matningsstracka till spanbrytning Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra
en spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning. Inmatningsomrade 0.1000 till
99999.9999
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Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
férsankningsforlopp med verktygets framsida.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 z A

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt): Q359
Avstand som TNC:n férskjuter verktygets centrum :> <::|
Eg

G264)

fran hélets mitt. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Q3587
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta. f
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat —
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

©

Exempel: NC-block

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets 25 CYCL DEF 264 BORR-GAENGFRAESNING
férﬂyttr_ﬂngshas}ighet vid borrning i mm/min. 0335=10 ;NOMINELL DIAMETER
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt

FAUTO, FU Q239=+1.5 ;STIGNING

Matning frasning Q207: Verktygets 0201=-16 ;GAENGDJUP
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. 0356=-20 ;HAALDJUP
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 alternativt

FAUTO Q253=750 ;MATNING FOERPOS.

Q351=+1  ;FRAESMETOD

Q202=5 s SKAERDJUP

0258=0.2 ;SAEKAVST UPPE URSPAN
Q257=5 sBORRDJUP SPAANBRYT
0Q256=0.2 ;AVST VID SPAANBRYT
Q358=+0  ;DJUP FRAMSIDA
Q359=+0 ;OFFSET FRAMSIDA
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
0Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

4.8 BORR-GANGFRASNING (Cykel 264, DIN/ISO
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4.9 HELIX-BORRGANGFRASNING (Cykel 265, DIN/ISO

4.9 HELIX-BORRGANGFRASNING
(Cykel 265, DIN/ISO: G265)

Cykelforlopp

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

Forsankning framsida

2 Vid férsankning féore gangningen forflyttas verktyget till
Forsénkningsdjup framsida med Matning forsankning. Vid
forsankning efter gangningen forflyttar TNC:n verktyget till
Forsénkning 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 gdngans startniva.

6 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rorelse till
Gangans nominella diameter.

7 TNC:n forflyttar verktyget nedat pa en kontinuerlig skruvlinje tills
gangdjupet uppnas.

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

9 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sé& har angivits — till det
andra sékerhetsavstandet.

114
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Beakta vid programmeringen!

=)

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup och Djup framsida
bestdmmer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bestdms
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.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!

HEIDENHAIN TNC 320
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4.9 HELIX-BORRGANGFRASNING (Cykel 265, DIN/ISO

Cykelparametrar

265

116

Nominell diameter Q335: Gédngans bdr-diameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Foértecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+ = Hogerganga

- = Vénsterganga

Inmatningsomrade -99,9999 till 99,9999

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gdngans botten.
Inmatningsomréade -99999.9999 till 99999.9999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
férsankningsforlopp med verktygets framsida.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
fradn halets mitt. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Forsankning Q360: Utférande av fasen
0 = fore gédngningen
1 = efter gédngningen

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Yi
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Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat ~ Exempel: NC-block
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999

till 99999,9999 25 CYCL DEF 265 HELIX-BORRGAENGFRAE.
2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat 0335=10  ;NOMINELL DIAMETER

i spindelaxeln, vid vilken ko_llision _mellan verktyg och Q239=+1.5 ;STIGNING

arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999.9999 Q201=-16 ;GAENGDJUP

Matning férsdnkning Q254: Verktygets 0253=750 ;MATNING FOERPOS.
forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min. Q358=+0 ;DJUP FRAMSIDA
E&n&_}_rgn%i(j)mrade 0 till 99999,999 alternativt 0359=+0  ;OFFSET FRAMSIDA

Matning frasning Q207: Verktygets e JRUEEIAL L)

forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND

Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FAUTO 0203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q254=150 ;MATNING FOERSAENKNING
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

HEIDENHAIN TNC 320
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4.10 UTVANDIG GANGFRASNING (Cykel 267, DIN/ISO

4.

10 UTVANDIG GANGFRASNING
(Cykel 267, DIN/ISO: G267)

Cykelforlopp

1

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

Forsankning framsida

2

TNC:n forflyttar verktyget i bearbetningsplanets huvudaxel fran
tappens centrum till startpunkten for foérsankningen 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 férsankning.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till startpunkten pa en
halvcirkel.

Gangfrasning

6

10

1"

TNC:n positionerar verktyget till startpunkten om inte forsankning
pa framsidan utfordes forst. Startpunkt gangfrasning = startpunkt
forséankning framsida.

Verktyget forflyttas med programmerad Matning forpositionering
till startnivan, 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.

Beroende pa parameter Antal gédngor per steg fraser verktyget
gangan i en kontinuerlig skruvlinjerérelse eller i flera férskjutna
skruvlinjerérelser.

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

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sakerhetsavstandet

med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.
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Beakta vid programmeringen!

=)

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(tappens centrum) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Den nodvandiga forskjutningen for forsdnkning 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 nedanstaende 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.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!

HEIDENHAIN TNC 320
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4.10 UTVANDIG GANGFRASNING (Cykel 267, DIN/ISO

Cykelparametrar

120

Nominell diameter Q335: Gédngans bdr-diameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Foértecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+= Hogerganga

- = Vénsterganga

Inmatningsomrade -99,9999 till 99,9999

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Gangor per steg Q355: Antal gdngor som verktyget
skall forskjutas med:

0 = en skruvlinje ner till gangdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela géngans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankérning,
daremellan férskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen. Inmatningsomréade 0 till 99999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrdsning
-1 = Motfrasning
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block —':
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta. O
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 25 CYCL DEF 267 UTVAENDIG GAENGFRAES ~N
Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan 0335=10  ;NOMINELL DIAMETER &)
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid 0239=+1.5 ;STIGNING .-
férsankningsforlopp med verktygets framsida.

Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 0201=-20 ;GAENGDJUP

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt): 0355=0  ;GAENGOR PER STEG

Avstand som TNC:n férskjuter verktygets centrum Q253=750 ;MATNING FOERPOS.

fran tappens mitt. Inmatningsomréade O till = ;

99999.9999 Q351=+1  ;FRAESMETOD

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat e FEba e e S L L D

a_rbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999 Q358=+0  ;DJUP FRAMSIDA

1l 99999,9999 0359=+0  ;OFFSET FRAMSIDA

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA

i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och ’ :

arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.

Inmatningsomrade O till 99999.9999 Q254=150 ;MATNING FOERSAENKNING

Matning forsankning Q254: Verktygets Q207=500 ;MATNING FRAESNING

forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FAUTO

4.10 UTVANDIG GANGFRASNING (Cykel 267, DIN/ISO
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4.11 Programmel;sexempel
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Halens koordinater finns lagrade i punkttabellen
TAB1.PNT och anropas av TNC:n med CYCL CALL
PAT.

Verktygsradierna har valts sa att alla arbetssteg
kan presenteras i testgrafiken.
Programforlopp

m Centrering
W Borrning
m Gangning med tapp

100
90

65
55

30+

1020 40 80 90100
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Radmnesdefinition

Verktygsanrop centrerborr

Forflytta verktyget till sdker hojd (F programmeras med varde),
TNC:n positionerar till séker hojd efter varje cykel

Definition av punkttabell

Cykeldefinition centrumborrning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 maste anges, verksam fran punkttabellen

Bearbetningscykler: Géngning / Gangfrasning @



HEIDENHAIN TNC 320

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT,
Matning mellan punkterna: 5000 mm/min

Frikérning av verktyget, verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Forflytta verktyget till séker hojd (F programmeras med varde)
Cykeldefinition borrning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 maste anges, verksam fran punkttabellen

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget, verktygsvaxling
Verktygsanrop gangtapp

Forflytta verktyget till sdker hojd

Cykeldefinition gangning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget, programslut

4.1 Programme"sexempel
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Punkttabell TAB1.PNT

—
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Bearbetningscykler:
Fickfrasning /
Tappfrasning /
Sparfrasning




5.1 Grunder

5.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder totalt 6 cykler for bearbetning av fickor, tappar och

Spar:

Cykel

Softkey

Sida

251 REKTANGULAR FICKA
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomféng och helix-formad
nedmatning

251
fun

Sida 127

252 CIRKELURFRASNING
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomféng och helix-formad
nedmatning

252

)

Sida 132

253 SPARFRASNING
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och pendlande
nedmatning

Sida 136

254 CIRKULART SPAR
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och pendlande
nedmatning

Sida 141

256 REKTANGULAR TAPP
Grov-/finbearbetningscykel med

ansattning i sidled om flera varv behovs

7=

Sida 146

257 CIRKULAR TAPP
Grov-/finbearbetningscykel med

ansattning i sidled om flera varv behovs

Sida 150

126
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5.2 REKTANGULAR FICKA

(Cykel 251, DIN/ISO: G251)

Cykelforlopp

Med cykel 251 Rektangular ficka kan man bearbeta en rektangular
ficka fullstandigt. Beroende av cykelparametrarna star foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Grovbearbetning

1

Verktyget matas ned i arbetsstycket vid fickans mitt och forflyttas
ner till det forsta Skardjupet. Man bestdmmer
nedmatningsstrategin via parameter Q366

TNC:n vidgar fickan inifrdn och ut med hdnsyn tagen till
Overlappningsfaktorn (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskar (parameter Q368 och Q369).

Vid urfrasningens slut forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt bort
fran fickans vagg, forflyttar till sdkerhetsavstandet 6ver det aktuella

skardjupet och darifrdn med snabbtransport tillbaka till fickans mitt.

Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for fickan
uppnas.

Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskéar har definierats finbearbetar TNC:n forst

fickans vaggar, om sé& har angivits med flera ansattningar.
Forflyttningen till fickans vagg sker da tangentiellt

6 Darefter finbearbetar TNC:n fickans botten inifrdn och ut.

Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 REKTANGULAR FICKA (Cykel 251, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen

=)

128

Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata ner
vinkelratt (Q366=0), eftersom inte nagon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering R0. Beakta
parameter Q367 (fickans lage).

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sdkerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till startpositionen vid
cykelns slut.

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport tillbaka
till fickans mitt vid urfasningens slut. Verktyget befinner
sig da pa sakerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet.
Ange sakerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

Vid nedmatning med en Helix kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande om den internt berdknade
helix-diametern ar mindre dn den dubbla verktygs-
diametern. Nar du anvander verktyg med ett skar dver
centrum kan du stanga av denna 6vervakning via
maskinparameter suppressPlungeErr.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer 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 férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

Né&r man anropar cykeln med bearbetningsomfang 2
(endast finbearbetning), positionerar TNC:n verktyget till
det forsta skardjupet i fickans mitt med snabbtransport!

Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @



Cykelparametrar

251

() -

Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestammer
bearbetningsomfénget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning sida och finbearbetning botten utférs
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Hornradie Q220: Radie for fickans hérn. Om 0 anges
satter TNC:n hérnradien lika med verktygsradien.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Tilldgg for finskdr sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Vridldge Q224 (absolut): Vinkel som hela fickan vrids
med. Vridningscentrum ligger i den position som
verktyget befinner sig i vid cykelanropet.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000

Fickans ldge Q367: Fickans lage i forhallande till
verktygets position vid cykelanropet:

0: Verktygsposition = fickans centrum

1: Verktygsposition = vanstra nedre hornet

2: VVerktygsposition = hogra nedre hornet

3: Verktygsposition = hogra dvre hérnet

4: \Verktygsposition = vanstra dvre hdrnet

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrésning

HEIDENHAIN TNC 320
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Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar stdrre
an 0. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tillagg for finskdr djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet i
mm/min. Inmatningsomréde O till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Skdardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spadnnanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @
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Bandverlapp Faktor Q370: Q370 x Verktygsradien ger

ansattningen i sida k. Inmatningsomrade 0,1 till
1,9999

Nedmatningsstrategi Q366: Typ av
nedmatningsstrategi:

0 = lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar TNC:n ner vinkelratt

1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva

verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0.

Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maéaste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva

verktyget vara definierad till vardet som inte &r O.

Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande. Pendlingsléngden beror pa

nedmatningsvinkeln, som minimivarde anvander

sig TNC:n av den dubbla verktygsdiametern
Matning finskar Q385: Verktygets

forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och

botten i mm/min. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN TNC 320

Q215=0
Q218=80
0219=60
Q220=5
0368=0.2
Q224=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
0369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
0203=+0
0204=50
Q370=1
Q366=1
Q385=500

9 L X+50 Y+50

Exempel: NC-block
8 CYCL DEF 251 REKTANGULAER FICKA

sBEARBETNINGSSAETT
;1. SIDANS LAENGD
;2. SIDANS LAENGD
sHOERNRADIE
sTILLAEGG SIDA

s VRIDLAEGE

s FICKANS LAEGE
sMATNING FRAESNING
s FRAESMETOD

;DJUP

s SKAERDJUP
sTILLAEGG DJUP
sMATNING DJUP

s SKAERDJUP FINBEARB.

s SAEKERHETSAVSTAAND
;KOORD. OEVERYTA
32. SAEKERHETSAVST.
;BANOEVERLAPP
sNEDMATNING
sMATNING FINSKAER

RO FMAX M3 M99
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5.3 CIRKULAR FICKA (Cykel 252,

DIN/ISO: G252)

Cykelforlopp

Med cykel 252 Cirkular ficka kan man bearbeta en cirkular ficka
fullstdndigt. Beroende av cykelparametrarna star foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Grovbearbetning

1

Verktyget matas ned i arbetsstycket vid fickans mitt och forflyttas
ner till det forsta Skardjupet. Man bestdmmer
nedmatningsstrategin via parameter Q366

TNC:n vidgar fickan inifrdn och ut med hdnsyn tagen till
Overlappningsfaktorn (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskar (parameter Q368 och Q369).

Vid urfrasningens slut forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt bort
fran fickans vagg, forflyttar till sdkerhetsavstandet 6ver det aktuella
skardjupet och darifrdn med snabbtransport tillbaka till fickans mitt.

Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for fickan
uppnas.

Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n forst

fickans vaggar, om sé& har angivits med flera anséattningar.
Forflyttningen till fickans vagg sker da tangentiellt

6 Darefter finbearbetar TNC:n fickans botten inifrdn och ut.

132

Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt

Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @



Beakta vid programmeringen!

=)

Vid inaktiv verktygstabell maste du alltid mata ner
vinkelratt (Q366=0), eftersom inte nagon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Férpositionera verktyget till startpositionen (cirkelns

centrum) i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sakerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till startpositionen vid
cykelns slut.

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport tillbaka
till fickans mitt vid urfasningens slut. Verktyget befinner
sig da pa sakerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet.
Ange sakerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

Vid nedmatning med en Helix kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande om den internt beraknade
helix-diametern ar mindre an den dubbla verktygs-
diametern. Nar du anvander verktyg med ett skar éver
centrum kan du stdnga av denna dvervakning via
maskinparameter suppressPlungeErr.

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!

Nar man anropar cykeln med bearbetningsomfang 2
(endast finbearbetning), positionerar TNC:n verktyget till
det forsta skardjupet i fickans mitt med snabbtransport!

HEIDENHAIN TNC 320
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Cykelparametrar

252

e

134

Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestammer
bearbetningsomfanget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning sida och finbearbetning botten utfors
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

Cirkeldiameter Q223: Diameter for den
fardigbearbetade fickan. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Tilldgg for finskir sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomréde O till 99999.999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrdsning
-1 = Motfrasning

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar storre
an 0. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tilldagg for finskdr djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet i
mm/min. Inmatningsomréde O till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Skdrdjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
anséattning. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 4 A

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

G252)

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i

0369=0.1 ;TILLAEGG DJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
0338=5 s SKAERDJUP FINBEARB.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+0  ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q370=1 ;BANOEVERLAPP
Q366=1 sNEDMATNING
Q385=500 ;MATNING FINSKAER

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

2
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och Q204 ~
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. Q200 0368 =
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 r—

_ {1 aze9 [
Banoverlapp Faktor Q370: Q370 x Verktygsradien ger Q203 ~
ansattningen i sida k. Inmatningsomrade 0,1 till WJ{ N
1,9999 @P - R
Nedmatningsstrategi Q366: Typ av X —
nedmatningsstrategi: g
0 = lodrat nedmatning. Oberoende av den Exempel: NC-block >~
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i &)
verktygstabellen matar TNC:n ner vinkelratt 8 CYCL DEF 252 CIRKELURFRAESN -~
1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen Q215=0 sBEARBETNINGSSAETT §
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva = ]
verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0. 0223=60  ;CIRKELDIAMETER 9
Annars kommer TNC:n att presentera ett Q368=0.2 ;TILLAEGG SIDA LL
felmeddelande. 0207500 ;MATNING FRAESNING o
Matning finskdr Q385: Verktygets = . :
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och 0351=+1  ;FRAESMETOD 5
botten i mm/min. Inmatningsomréde 0 till 99999.999 Q201=-20 ;DJUP -
alternativt FAUTO, FU, FZ 0202=5 s SKAERDJUP \/
cc

(&)

™

o
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5.4 SPARFRASNING (Cykel 253,
DIN/ISO: G253)

Cykelforlopp

Med cykel 253 kan man bearbeta ett spar fullstdndigt. Beroende av
cykelparametrarna star foljande bearbetningsalternativ till férfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Grovbearbetning

1 Verktyget pendlar utifran den vénstra sparcirkelns mittpunkt med
den i verktygstabellen definierade nedmatningsvinkeln till det
forsta skardjupet. Man bestdmmer nedmatningsstrategin via
parameter Q366

2 TNC utvidgar spéret inifran och ut med héansyn tagen till
tillaggsmatten for finskar (parameter Q368 och Q369)

3 Detta forlopp upprepas tills sparets programmerade djup uppnas.
Finbearbetning

4 Nar tillagg for finskéar har definierats finbearbetar TNC:n forst
sparets vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt i den hogra
sparcirkeln

5 Darefter finbearbetar TNC:n sparets botten inifrdn och ut.
Forflyttningen till sparets botten sker da tangentiellt

136 Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @



Beakta vid programmeringen!

=)

Vid inaktiv verktygstabell maste du alltid mata ner
vinkelratt (Q366=0), eftersom inte nagon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Férpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering R0. Beakta
parameter Q367 (sparets lage).

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sékerhetsavstandet).

Vid cykelns slut positionerar TNC:n verktyget tillbaka i
bearbetningsplanet till startpunkten (sparets mitt).
Undantag: Om man definierar ett sparlage som inte ér 0,
positionerar TNC:n verktyget bara i verktygsaxeln till det
andra sakerhetsavstandet. Programmera alltid en absolut
forflyttning efter cykelanropet i dessa fall.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Om sparets bredd ar stoérre an dubbla verktygsdiametern
kommer TNC:n kommer TNC:n att vidga sparet inifran och
ut. Du kan alltsa aven frasa valfria spar med sma verktyg.

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!

Nar man anropar cykeln med bearbetningsomfang 2
(endast finbearbetning), positionerar TNC:n verktyget till
det forsta skardjupet med snabbtransport!

HEIDENHAIN TNC 320
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Cykelparametrar

253

138

Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestdmmer
bearbetningsomfanget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning sida och finbearbetning botten utfors
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

Sparlangd Q218 (varde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange sparets langre
sida. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Sparbredd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange spéarets
bredd; om sparets bredd dr densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utfora
grovbearbetningen (frasning langhal). Maximal
sparbredd vid grovbearbetning: Dubbla
verktygsdiametern. Inmatningsomrade 0 till
99999.9999

Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskéar i bearbetningsplanet.

Vridlage Q374 (absolut): Vinkel som hela sparet vrids
med. Vridningscentrum ligger i den position som
verktyget befinner sig i vid cykelanropet.
Inmatningsomrade -360.000 till 360.000

Sparets lage (0/1/2/3/4) Q367: Sparets lage i
forhallande till verktygets position vid cykelanropet:
0: Verktygsposition = sparets centrum

1: Verktygsposition = sparets védnstra ande

2: Verktygsposition = centrum pa den vénstra
sparcirkeln

3: Verktygsposition = centrum pa den hogra
sparcirkeln

4: \erktygsposition = spéarets hdgra énde

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @
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Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket %
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar storre Z A %
an 0. Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

G253)

Tillagg for finskar djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten. Inmatningsomrade 0 Q338

till 99999.9999 Q202 N

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet i

mm/min. Inmatningsomrade 0 till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ
Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt

med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Q201

XV

o
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 Z A

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):

Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat

i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och Q200 Q204
arbetsstycke (spadnnanordningar) inte kan ske. O: 36§8

Inmatningsomréade O till 99999.9999 @
Q369
Nedmatningsstrategi Q366: Typ av Q203

nedmatningsstrategi: Af
f

0 = lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar TNC:n ner vinkelratt

=
X

1, 2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen Exempel: NC-block
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0. 8 CYCL DEF 253 SPAARFRAESNING

ﬁer?rr;aer;dk;g;rgsr TNC:n att presentera ett 0215=0 .BEARBETNINGSSAETT

Matning finskar Q385: Verktygets Wity B L

forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och Q219=12  ;SPAARBREDD

botten i mm/min. Inmatningsomrade O till = :

99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ GAEHDet i DAL S )
Q374=+0 ;VRIDLAEGE

Q367=0 s SPAARLAEGE
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q351=+1  ;FRAESMETOD
Q201=-20 ;DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
Q369=0.1 ;TILLAEGG DJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q338=5 s SKAERDJUP FINBEARB.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+0  ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q366=1 sNEDMATNING
Q385=500 ;MATNING FINSKAER

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

140 Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @



5.5 CIRKULART SPAR (Cykel 254,

DIN/ISO: G254)

Cykelforlopp

Med cykel 254 kan man bearbeta ett cirkulart spéar fullstdndigt.
Beroende av cykelparametrarna star foljande bearbetningsalternativ
till forfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Grovbearbetning

1

2

3

Verktyget pendlar i sparets centrum med den i verktygstabellen
definierade nedmatningsvinkeln till det foérsta skardjupet. Man
bestdmmer nedmatningsstrategin via parameter Q366

TNC utvidgar spéret inifrdn och ut med hansyn tagen till
tillaggsmatten for finskar (parameter Q368 och Q369)

Detta forlopp upprepas tills sparets programmerade djup uppnas.

Finbearbetning

4

Naér tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n forst
sparets vaggar, om séa har angivits med flera ansattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt

Dérefter finbearbetar TNC:n sparets botten inifran och ut.
Forflyttningen till sparets botten sker da tangentiellt

HEIDENHAIN TNC 320
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Beakta vid programmeringen!

=)

142

Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata ner
vinkelratt (Q366=0), eftersom inte nagon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Forpositionera verktyget i bearbetningsplanet med
radiekompensering R0. Definiera parameter Q367
(Referens for sparlége) i enlighet med detta.

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sdkerhetsavstandet).

Vid cykelns slut positionerar TNC:n verktyget tillbaka i
bearbetningsplanet till startpunkten (cirkelsegmentets
mitt). Undantag: Om man definierar ett sparlage som inte
ar 0, positionerar TNC:n verktyget bara i verktygsaxeln till
det andra sakerhetsavstandet. Programmera alltid en
absolut forflyttning efter cykelanropet i dessa fall.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s utfor
TNC:n inte cykeln.

Om sparets bredd ar storre an dubbla verktygsdiametern
kommer TNC:n kommmer TNC:n att vidga sparet inifran och
ut. Du kan alltsé dven frasa valfria spar med sma verktyg.

Om du anvander cykel 254 Cirkulart spar i kombination
med cykel 221 ar sparlage 0 inte tillatet.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man om
TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!

Nar man anropar cykeln med bearbetningsomfang 2
(endast finbearbetning), positionerar TNC:n verktyget till
det forsta skardjupet med snabbtransport!

Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @



Cykelparametrar

254
iz~

Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestammer
bearbetningsomfénget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning sida och finbearbetning botten utférs
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

Sparbredd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange sparets
bredd; om sparets bredd ar densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utfora
grovbearbetningen (frasa langhal). Maximal
sparbredd vid grovbearbetning: Dubbla
verktygsdiametern. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Tilldgg for finskdr sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Cirkelsegment diameter Q375: Ange
cirkelsegmentets diameter. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Referens for sparets ldge (0/1/2/3/4) Q367:
Spérets lage i forhéllande till verktygets position vid
cykelanropet:

0: Ingen hansyn tas till verktygets position. Sparets
ldge ges av angivet centrum for cirkelsegmentet och
startvinkeln

1: Verktygsposition = centrum pé den vénstra
sparcirkeln. Startvinkel Q376 utgér fran denna
position. Ingen hansyn tas till angivet centrum for
cirkelsegmentet

2: Verktygscentrum = mittaxelns centrum. Startvinkel
Q376 utgar fran denna position. Ingen hansyn tas till
angivet centrum for cirkelsegmentet

3: Verktygsposition = centrum pa den hdgra
sparcirkeln. Startvinkel Q376 utgar fran denna
position. Ingen hansyn tas till angivet centrum for
cirkelsegmentet

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel. Endast
verksam om Q367 = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Endast verksam om Q367 = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Startvinkel Q376 (absolut): Ange polar vinkel for
startpunkten. Inmatningsomrade -360.000 till
360.000
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Sparets oppningsvinkel Q248 (inkrementalt): Ange
sparets Oppningsvinkel. Inmatningsomrade O till
360.000

Vinkelsteg Q378 (inkremental): Vinkel som hela
sparet vrids med. Vridningscentrum ligger i
cirkelsegmentets centrum. Inmatningsomrade -
360.000 till 360.000

Antal bearbetningar Q377: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet. Inmatningsomrade 1 till 99999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar storre
an 0. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tilldagg for finskdr djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet i
mm/min. Inmatningsomréde O till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Skdrdjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
anséattning. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 Z A

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i

G254)

spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och 0200 Q204
arbetsstycke (spadnnanordningar) inte kan ske. Q368
Inmatningsomréde O till 99999.9999 0369
Nedmatningsstrategi Q366: Typ av Q203 @
nedmatningsstrategi: Wf

f

0 = lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar TNC:n ner vinkelratt

1, 2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen Exempel: NC-block

maéste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva

verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0. 8 CYCL DEF 254 CIRKEL SPAAR
Annars kommer TNC:n att presentera ett Q215=0 . BEARBETNINGSSAETT

felmeddelande.

Matning finskdr Q385: Verktygets pEiEly SRS

forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och 0368=0.2 ;TILLAEGG SIDA

ta)ﬁ;tr?]r;tii\l;?rp‘(lrprig. II__rl]ll"nl-_aztningsomréde 0 till 99999.999 0375-80  ;CIRK.SEG.-DIAMETER
Q367=0 sREFERENS SPAARLAEGE
Q216=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q217=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q376=+45 ;STARTVINKEL
Q248=90 ;OEPPNINGSVINKEL
Q378=0 sVINKELSTEG
Q377=1 sANTAL BEARBETNINGAR
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q351=+1 ;FRAESMETOD
Q201=-20 ;DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
Q369=0.1 ;TILLAEGG DJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q338=5 sSKAERDJUP FINBEARB.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+0  ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q366=1 sNEDMATNING
0385=500 ;MATNING FINSKAER

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

HEIDENHAIN TNC 320 145 @
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5.6 REKTANGULAR TAPP (Cykel 256, DIN/ISO

5.6 REKTANGULAR TAPP

(Cykel 256, DIN/ISO: G256)

Cykelforlopp

Med cykel 256 Rektangular tapp kan man bearbeta en rektangular
tapp. Om rddmnesdimensionen ar storre &n den maximalt mdjliga
ansattningen i sidled, utfér TNC:n flera ansattningar i sidled tills
slutmattet har uppnatts.

1

146

Verktyget forflyttas fran cykelns startposition (tappens centrum) i
positiv X-riktning till startpositionen for bearbetningen av tappen.
Startpositionen ligger 2 mm héger om tappens rédmne

Om verktyget befinner sig pa det andra Sékerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
snabbtransport FMIAX och darifran med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget pa en halvcirkel tangentiellt till
tappens kontur och foljer denna ett varv.

Om det slutgiltiga mattet inte kan nas under ett varv, anséatter
TNC:n verktyget med det aktuella skardjup i sidled och fréser
sedan ett nytt varv. TNC:n tar hansyn till rddmnets dimension, den
slutliga dimensionen och den tillatna ansattningen i sidled. Detta
forlopp upprepas tills det programmerade fardiga mattet uppnas.

Darefter forflyttas verktyget pa en halvcirkel tangentiellt bort fran
konturen tillbaka till tappbearbetningens startpunkt.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget till ndsta skardjup och bearbetar
tappen pa detta djup

Detta forlopp upprepas tills tappens programmerade djup uppnas.

Yi

2mm
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Beakta vid programmeringen!

=)

Férpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering R0. Beakta
parameter Q367 (tappens lage).

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sékerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Vid slutet positionerar TNC:n verktyget till
sakerhetsavstandet — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.

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 ytal

Tillse att det finns tillrackligt stort utrymme for
framkaorningsroérelsen till hdger om tappen. Minimum:
Verktygets diameter + 2 mm.

HEIDENHAIN TNC 320
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5.6 REKTANGULAR TAPP (Cykel 256, DIN/ISO

Cykelparametrar

256

0

148

1. sidans langd Q218: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

Raamnesmatt sidlangd 1 Q424: Langd pa tappens
raamne, parallellt med bearbetningsplanets
huvudaxel. Ange Raamnesmatt sidlangd 1 storre an
1. Sidans langd. TNC:n utfor flera anséattningar i
sidled om differensen mellan r&dmnesmatt 1 och
fardigmatt 1 ar storre an den tillatna anséattningen i
sidled (verktygsradien ganger bandverlappningen
Q370). TNC:n berdknar alltid en konstant ansattning i
sidled. Inmatningsomréade O till 99999.9999

2. sidans langd Q219: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel. Ange
Raamnesmatt sidlangd 2 storre én 2. Sidans
langd. TNC:n utfor flera anséattningar i sidled om
differensen mellan rédmnesmatt 2 och fardigmatt 2
ar storre an den tilldtna ansattningen i sidled
(verktygsradien ganger banoverlappningen Q370).
TNC:n beréknar alltid en konstant anséattning i sidled.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Raamnesmatt sidlangd 2 Q425: Langd pa tappens
radmne, parallellt med bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Hornradie Q220: Radie for tappens horn.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet som
TNC:n skall Ita vara vara kvar vid bearbetningen.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Vridlage Q224 (absolut): Vinkel som hela tappen vrids
med. Vridningscentrum ligger i den position som
verktyget befinner sig i vid cykelanropet.
Inmatningsomréde -360.000 till 360.000

Tappens lage Q367: Tappens lage i forhallande till
verktygets position vid cykelanropet:

0: Verktygsposition = tappens centrum

1: Verktygsposition = vanstra nedre hornet

2: Verktygsposition = hogra nedre hornet

3: Verktygsposition = hogra 6vre hornet

4: Verktygsposition = vanstra dvre hornet

Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @
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Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frésning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3: Z A
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

G256)

Q206

<o

Q200 Q204

Djup Q201 (inkrementalt): Avstédnd arbetsstyckets yta 0203
—tappens botten. Inmatningsomrade -99999,9999 till Q202
99999,9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som &r storre
an 0. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 A -

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets X
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet i
mm/min. Inmatningsomréde O till 99999,999
alternativt FMIAX, FAUTO, FU, FZ

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand 8 CYCL DEF 256 REKTANGULAER TAPP
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta. 0218=60 ;1. SIDANS LAENGD
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Q424=74  ;AEMNESMAATT 1
Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta. 0219=40 ;2. SIDANS LAENGD
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999 Q425=60 ;AEMNESMAATT 2

Q201

Exempel: NC-block

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat Q220=5 sHOERNRADIE
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och - ;
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. 0368=0.2 ;TILLAEGG SIDA

Inmatningsomrade O till 99999.9999 Q224=+0  ;VRIDLAEGE
Banoéverlapp Faktor Q370: Q370 x Verktygsradien Q367=0 s TAPPLAEGE
ger ansattningen i sida k. Inmatningsomrade 0,1 till

Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q351=+1  ;FRAESMETOD
Q201=-20 ;DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+0  ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q370=1 ;BANOEVERLAPP

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

1,9999

5.6 REKTANGULAR TAPP (Cykel 256, DIN/ISO
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5.7 CIRKULAR TAPP (Cykel 257,

DIN/ISO: G257)

Cykelforlopp

Med cykel 257 Cirkular tapp kan man bearbeta en cirkular tapp. Om
radmnesdiametern ar stdrre an den maximalt mojliga ansattningen i
sidled, utfor TNC:n flera ansattningar i sidled tills fardigdiametern har
uppnatts.

1

150

Verktyget forflyttas fran cykelns startposition (tappens centrum) i
positiv X-riktning till startpositionen for bearbetningen av tappen.
Startpositionen ligger 2 mm héger om tappens rédmne

Om verktyget befinner sig pa det andra Sékerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX och dérifran med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget pa en halvcirkel tangentiellt till
tappens kontur och foljer denna ett varv.

Om den slutgiltiga fardigdiametern inte kan nas under ett varv,
anséatter TNC:n verktyget med det aktuella skardjup i sidled och
fraser sedan ett nytt varv. TNC:n tar hansyn till rddmnesdiametern,
den fardiga diametern och den tillatna ansattningen i sidled. Detta
forlopp upprepas tills den programmerade fardiga diametern
uppnas.

Darefter forflyttas verktyget pa en halvcirkel tangentiellt bort fran
konturen tillbaka till tappbearbetningens startpunkt.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget till ndsta skardjup och bearbetar
tappen pa detta djup
Detta férlopp upprepas tills tappens programmerade djup uppnas.

Yi

2mm
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Beakta vid programmeringen!

=)

Férpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet (tappens mitt) med
radiekompensering RO.

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sékerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till startpositionen vid
cykelns slut.

Vid slutet positionerar TNC:n verktyget till
sakerhetsavstandet — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer 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 férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

Tillse att det finns tillrackligt stort utrymme for
framkorningsrorelsen till hoger om tappen. Minimum:
Verktygets diameter + 2 mm.

HEIDENHAIN TNC 320
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Cykelparametrar

257

B30

152

Fardig diameter Q223: Diameter fér den
fardigbearbetade tappen. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Raamnets diameter Q222: Raamnets diameter.
Ange storre rdédmnesdiameter an fardig diameter.
TNC:n utfor flera ansattningar i sidled om differensen
mellan rddmnesdiameter och fardig diameter ar storre
an den tilldtna ansattningen i sidled (verktygsradien
ganger bandverlappningen Q370). TNC:n beréknar
alltid en konstant anséattning i sidled.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomréade 0 till 99999.999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrdsning
-1 = Motfrasning

Bearbetningscykler: Fickfrésning / Tappfrasning / Sparfrasning @




Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
—tappens botten. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar storre z A
an 0. Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

G257)

Q206

oo

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets Q200 0204
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet i 0203 —

mm/min. Inmatningsomrade 0 till 99999,999 Q202
alternativt FMAX, FAUTO, FU, FZ

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréde O till 99999.9999 A -

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut): X
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat

i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och 8 CYCL DEF 257 CIRKULAER TAPP
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. 0223=60 ;FAERDIG DIAMETER
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Banoverlapp Faktor Q370: Q370 x Verktygsradien
ger anséattningen i sida k. Inmatningsomréade 0,1 till Q368=0.2 ;TILLAEGG SIDA

1,9999 Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q351=+1  ;FRAESMETOD
0Q201=-20 ;DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+0  ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q370=1 ;BANOEVERLAPP

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

Q201

Exempel: NC-block

0222=60  ;RAAMNE DIAMETER

5.7 CIRKULAR TAPP (Cykel 257, DIN/ISO
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5.8 Programmeringsexempel

ringsexempe

5.8 Progra

i X
50 100 -40 -30 -20

Radmnesdefinition

Verktygsanrop grov/fin
Frikorning av verktyget
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Cykeldefinition utvandig bearbetning

Cykelanrop utvandig bearbetning
Cykeldefinition cirkelurfrasning

Cykelanrop cirkelurfrédsning
Verktygsvaxling

5.8 Program.ringsexempel
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Verktygsanrop sparfras
Cykeldefinition spar

ringsexempe

Ingen forpositionering behdvs i X/Y

(1]

o

(=)

2 Startpunkt spar 2
(a1

©

Ty)

Cykelanrop spar

Frikérning av verktyget, programslut

—
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Bearbetningscykler:
Monsterdefinitioner




6.1 Grunder

6.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan fardigstalla punktmonster
direkt:

Cykel Softkey Sida

220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL 72 Sida 159
o‘t‘b

221 PUNKTMONSTER PA LINJER 221 Sida 162

Féljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel 220 och
cykel 221:

anvander man sig av punkttabeller med CYCL CALL PAT (se

@ Nar man vill bearbeta oregelbundna punktmonster
"Punkttabeller" pa sida 52).

Med funktionen PATTERN DEF star flera regelbundna
punktmaonster till férfogande (se "Monsterdefinition
PATTERN DEF" pa sida 44).

Cykel 200 BORRNING

Cykel 201 BROTSCHNING

Cykel 202 URSVARVNING

Cykel 203 UNIVERSAL-BORRNING

Cykel 204 BAKPLANING

Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING

Cykel 206 GANGNING NY med flytande géngtappshallare

Cykel 207 SYNKRONISERAD GANGNING NY utan flytande
gangtappshallare

Cykel 208 BORRFRASNING

Cykel 209 GANGNING SPANBRYTNING

Cykel 240 CENTRERING

Cykel 251 REKTANGULAR FICKA

Cykel 252 CIRKULAR FICKA

Cykel 253 SPARFRASNING

Cykel 254 CIRKULART SPAR (endast kombinerbar med
cykel 221)

Cykel 256 REKTANGULAER OE
Cykel 257 CIRKULAER OE

Cykel 262 GANGFRASNING

Cykel 263 FORSANK-GANGFRASNING
Cykel 264 BORR-GANGFRASNING

Cykel 265 HELIX-BORRGANGFRASNING
Cykel 267 UTVANDIG GANGFRASNING
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6.2 PUNKTMONSTER PA CIRKEL
(Cykel 220, DIN/ISO: G220)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget frdn den aktuella positionen till
startpunkten for 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 pa Saékerhetsavstandet (eller det andra
Sékerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har utforts.

Beakta vid programmeringen!

automatiskt anropar den sist definierade

@ Cykel 220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 220
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
209 och 251 till 267 med cykel 220 sa hdamtas
Sakerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta och det

andra Sakerhetsavstandet fran cykel 220.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.2 PUNKTMONSTER PA CIRKEL (Cykel 220, DIN/ISO

Cykelparametrar

220

160

Centrum 1. axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2. axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Cirkelsegment diameter Q244: Cirkelsegmentets
diameter. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den forsta bearbetningen pa cirkelsegmentet.
Inmatningsomréde -360.000 till 360.000

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den sista bearbetningen pé cirkelsegmentet (géller
inte vid fullcirkel); ange en Slutvinkel som skiljer sig
frdn Startvinkel; om man anger en Slutvinkel som &r
storre an Startvinkel s& utfors bearbetningen moturs,
annars medurs. Inmatningsomrade -360.000 till
360.000

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 bestammer
bearbetningsriktningen (— = Medurs).
Inmatningsomrade -360.000 till 360.000

Antal bearbetningar Q241: Antal bearbetningar
pa cirkelsegmentet. Inmatningsomrade 1 till
99999

Q217

Yi

N

= Q241 d)
— U~

<Y

Q216
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat Z A
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat . Q200 Q204
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och ‘
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Forflyttning till sakerhetsho6jd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning till sdkerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

G220)

=¥

Férflyttningstyp? Ratlinje=0/Cirkel=1 Exempel: NC-block

OSGE:Bestémmgr med vilken konturfunk_tion 53 CYCL DEF 220 MOENSTER CIRKEL
verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:

0: Forflyttning pa en rétlinje mellan bearbetningarna Q216=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter Q217=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

mellan bearbetningarna
Q244=80 ;CIRK.SEG.-DIAMETER

Q245=+0  ;STARTVINKEL
Q246=+360 ; SLUTVINKEL

Q247=+0  ;VINKELSTEG

0241-=8 sANTAL BEARBETNINGAR
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
0365=0 s FOERFLYTTNINGSTYP

o

6.2 PUNKTMONSTER PA CIRKEL (Cykel 220, DIN/ISO
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6.3 PUNKTMONSTER PA LINJER (Cykel 221, DIN/ISO

6.3 PUNKTMONSTER PA LINJER

(Cykel 221, DIN/ISO: G221)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella

positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen.

Ordningsfaljd:

2. Sékerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

Forflyttning till sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

Frédn denna position utfér TNC:n den senast definierade
bearbetningscykeln.

Darefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva
riktning till startpunkten for nasta bearbetning; verktyget befinner
sig da pa Sakerhetsavstandet (eller pa det andra
Sékerhetsavstandet).

Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna pé den

forsta raden har utforts; verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista punkt
och utfér dar bearbetningen.

Darifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten fér 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.
Beakta vid programmeringen!

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 och 251 till 267 med cykel 221 sa hdmtas
Sakerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta, det andra
Sakerhetsavstandet och vridningslaget fran cykel 221.

Om du anvander cykel 254 Cirkulart spar i kombination
med cykel 221 ar sparldge 0 inte tillatet.
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Cykelparametrar

> 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

> Vridlage Q224 (absolut): Vinkel som hela hélbilden
skall vridas med; vridningscentrum ligger i
startpunkten

I 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 (spdnnanordningar) inte kan ske

> Forflyttning till siakerhetshéjd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning till sdkerhetsavstandet mellan
bearbetningarna
1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

HEIDENHAIN TNC 320

Q225

Q203

Exempel: NC-block
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6.4 Proglllmeringsexempel
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Raamnesdefinition

Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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HEIDENHAIN TNC 320

Cykeldefinition halcirkel 1, CYCL 200 anropas automatiskt,

Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Cykeldefinition halcirkel 2, CYCL 200 anropas automatiskt,

Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Frikérning av verktyget, programslut

6.4 Prog.meringsexempel

" @



6.4 Programmeringsexempel
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7.1 SL-cykler

7.1 SlL-cykler

Grunder

Med SL-cyklerna kan man sammanséatta 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, beraknar TNC:n den sammansatta konturen.

Minnesutrymmet for cykeln ar begrénsat. Du kan
@ programmera maximalt 16384 konturelement i en cykel.

SL-cykler utfér internt omfattande och komplexa
berakningar samt de darav 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 beréknade bearbetningen
forloper pa ett korrekt satt.

Underprogrammens egenskaper

m Koordinatomrakningar ér tillatna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de aven verksamma i efterféljande underprogram,
men behover inte aterstéllas efter cykelanropet.

= TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pé
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RR.

W TNC:n identifierar en 6 om man programmerar forflyttning pa
utsidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RL.

1 Underprogrammen far inte innehalla nagra koordinater i
spindelaxeln.

M Programmera alltid bada axlarna i underprogrammets forsta block.

= Om du anvéander Q-parametrar sa utfor de olika berdkningarna och
tilldelningarna inom respektive konturunderprogram
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Exempel: Schema: Arbeta med SL-cykler
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Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand fore
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frdsmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrédsning och finskar sida).

Vid finskar 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 genomgéaende med medfrésning
alternativt med motfrasning.

7.1 SL-cykler

Mattuppgifterna for bearbetningen sasom frasdjup, tillaggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.
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7.1 SL-cykler

Oversikt

Cykel Softkey Sida

14 KONTUR (obligatorisk) 1 Sida 171

20 KONTURDATA (kravs alltid) . Sida 176

21 FORBORRNING (valbar) T Sida 178
= &

22 GROVSKAR (obligatorisk) 2 Sida 180
@ &

23 FINSKAR DJUP (valbar) = Sida 183
|

24 FINSKAR SIDA (valbar) 2 Sida 184
=) &

Ytterligare cykler:
Cykel Softkey Sida
25 KONTURLINJE P Sida 186
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72 KONTUR (Cykel 14, DIN/ISO: G37)

Beakta vid programmeringen!

G37)

I cykel 14 KONTUR listar man underprogrammen som skall dverlagras
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.

| cykel 14 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

Cykelparametrar
1 Labelnummer fér kontur: Ange alla labelnummer for
LS Soodly de olika underprogrammen som skall Gverlagras for

att skapa en kontur. Bekréfta varje nummer med
knappen ENT och avsluta sedan inmatningen med
knappen END. Inmatning av upp till 12
underprogramnummer 1 till 254

HEIDENHAIN TNC 320
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7.3 Overlagrade konturer

Grunder

Man kan dverlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en 6verlagrad ficka eller minskas med en
Overlagrad 6.

7.3 Overlagrade konturer

172
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Exempel: NC-block

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1/2/3/4
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Underprogram: Overlappande fickor

konturunderprogram som anropas i ett huvudprogram fran

@ De efterféljande programexemplen ar
cykel 14 KONTUR.

Fickan A och B &éverlappar varandra.

TNC:n beraknar skérningspunkterna S; och S,, du behover inte
programmera dem.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

[ Cc
3 3
[-} (=}
[ (]
= =
° T
= =
[=] o
«Q «Q
= =
Q Q
3 3
N =y
| |
o (7]
= =
Q Q
w >
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)verlagrade konturer

= =
Y o

"Summa”-yta
Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt 6verlappade ytan
skall bearbetas:

M Ytorna A och B maste vara fickor.
1 Den forsta fickan (i cykel 14) maste borja utanfér den andra.
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"Differens”-yta

Yta B:

"Snitt”-yta

Den av A och B 6verlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara téacks
av en ficka skall ldmnas obearbetade.)

Yta B:

T
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m
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D
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verlagrade konturer
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G120)

7.4 KONTURDATA (Cykel 20, DIN/ISO

74 KONTURDATA (Cykel 20,
DIN/ISO: G120)

Beakta vid programmeringen!
| cykel 20 anger man bearbetningsinformation fér underprogrammen
som innehaller delkonturerna.

Cykel 20 ar DEF-aktiv, detta innebar att cykel 20 aktiveras
@ direkt efter sin definition i bearbetningsprogrammet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& 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 anvandas som program-
parametrar.
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Cykelparametrar

20 Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets

KONTUR-

paTA yta —fickans botten. Inmatningsomréde -99999.9999 vi
till 99999.9999

G120)

Banoverlapp Faktor Q2: Q2 x Verktygsradien ger
anséattningen i sida k. Inmatningsomréade -0,0001 till
1,9999

Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman G d*’/’ \
for finskér i bearbetningsplanet. Inmatningsomrade @ |
-99999,9999 till 99999,9999 :

Tillagg for finskar djup Q4 (inkrementalt): | | | \| [-—=-—- -
Arbetsman for finskér i botten. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

N
Koordinat arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut @
koordinat for arbetsstyckets yta. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

x ¥

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 zA
Sakerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hojd, péa vilken

kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan ske

(for mellanpositioneringar och atergang vid cykelslut).
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Radie innerh6rn Q8: Rundningsradie for inner-"hérn"; U,OG

Det angivna vardet avser verktygscentrumets bana

och anvénds for att skapa mjukare rérelser mellan 7V Q10 o Q7
konturelementen. Q8 ar inte en radie som TNC:n

infogar mellan de programmerade elementen Qs

som ett extra separat konturelement! A
Inmatningsomréade O till 99999,9999

Rotationsriktning ? Q9: Bearbetningsriktning for
fickor

7.4 KONTURDATA (Cykel 20, DIN/ISO

ol |

Q9 = -1 motfrasning for fickor och dar Exempel: NC-block

Q9 = +1 medfrasning for fickor och dar 57 CYCL DEF 20 KONTURDATA

Vid ett programstopp kan bearbetningsparametrarna kontrolleras och, Q1=-20 s FRAESDJUP

om sa Onskas, skrivas over. Q2-1 . BANOEVERLAPP
Q3=+0.2 ;TILLAEGG SIDA
Q4=+0.1 ;TILLAEGG DJUP
Q5=+30 ;s KOORD. OEVERYTA
Q6=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q7=+80 s SAEKERHETSHOEJD
08=0.5 sRUNDNINGSRADIE
Q9=+1 sROTATIONSRIKTNING

HEIDENHAIN TNC 320 177 @



G121)

75 FORBORRNING (Cykel 21, DIN/ISO

75 FORBORRNING (Cykel 21,

DIN/ISO: G121)

Cykelforlopp

1 Verktyget borrar frdn den aktuella positionen till det forsta
Skérdjupet med den angivna Matningen F.

2 Darefter lyfter TNC:n verktyget till startpositionen med
snabbtransport FMAAX och aterfor det sedan tillbaka till det forsta
Skardjupet minus stoppavstandet t.

3 Styrsystemet berdknar sjalv stoppavstandet:

Borrdjup upp till 30 mm: t = 0,6 mm
Borrdjup éver 30 mm: t = borrdjup/50
maximalt stoppavstand: 7 mm

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

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

6 Vid halets botten stannar TNC:n verktyget under Vantetiden for

spanbrytning, for att slutligen lyfta verktyget till startpositionen
med FMAX.

Anvandningsomrade

Cykel 21 FORBORRNING tar hansyn till Tillaggsmatt finskar sida och
Tillaggsmatt finskar djup samt urfrasningsverktygets radie da
nedmatningspunkten beraknas. Nedmatningspunkten ar samtidigt
startpunkt for urfrasningen.

Beakta vid programmeringen!

@ Att beakta fore programmering

TNC:n tar inte hansyn till ett eventuellt deltavarde DR som
har programmerats i TOOL CALL-blocket vid berdkningen av
instickspunkten.

Vid avsmalnande stallen kan TNC:n i vissa lagen inte
forborra med ett verktyg som ar storre an
grovbearbetningsverktyget.
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Cykelparametrar

21

%

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat (fortecken vid negativ
arbetsriktning "-"). Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Borrmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Grovskar verktygsnummer/namn Q13 resp. QS13:
Numret eller namnet pa verktyget som skall anvandas
vid grovbearbetningen. Inmatningsomrade O till
32767,9 vid sifferinmatning, maximalt 16 tecken vid
namninmatning

HEIDENHAIN TNC 320
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Exempel: NC-block

58 CYCL DEF 21 FOERBORRNING
Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q13=1 s GROVSKAERSVERKTYG

7.5 FORBORRNING (Cykel 21, DIN/ISO
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7.6 GROVSKAR (Cykel 22, DIN/ISO

7.6 GROVSKAR (Cykel 22,

DIN/ISO: G122)

Cykelforlopp

1

TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 P4 det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
konturen inifran 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 sékerhetshéjden.
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Beakta vid programmeringen!

=)

| forekommande 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 sa 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 helixformat med
angiven ANGLE

Om pendlingsmatning har definierats i cykel 22 och
ingen ANGLE finns angiven i verktygstabellen, kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande

Om geometriférhallandena ar sadana att helixformad
nedmatning inte &r majlig (spdrgeometri) sa forsoker
TNC:n att mata ned pendlande. Pendlingslangden
berdknas da utifran LCUTS och ANGLE (pendlingslangd =
LCUTS / tan ANGLE)

Vid konturfickor med spetsiga innerhérn kan restmaterial
bli kvar efter urfrasningen om en dverlappningsfaktor
stérre an 1 anvands. Kontrollera sérskilt den innersta
banan och justera i férekommande fall
overlappningsfaktorn nagot. Darigenom kan en annan
snittuppdelning uppnas vilket oftast leder till dnskat
resultat.

Vid urfrasningen tar TNC:n inte hansyn till ett definierat
forslitningsvarde DR for forbearbetningsverktyget.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.6 GROVSKAR (Cykel 22, DIN/ISO

Cykelparametrar

22

=) &

182

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Nedmatningshastighet
i mm/min. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning urfrasning Q12: Frasmatning i mm/min.
Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Forbearbetningsverktyg nummer Q18 resp. QS18:
Nummer eller namn pa verktyget som TNC:n redan
har anvant for forurfrasning. Vaxling till
namninmatning: Tryck pa softkey VERKTYGSNAMN.
Speciell anmarkning: TNC:n infogar citationstecken
automatiskt néar du lamnar inmatningsfaltet. Om
ingen tidigare urfrasning har utférts anges "0"; om
man anger ett nummer eller namn har, utfér 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
pendlande nedmatning; pa grund av detta maste man
ange skarldangden LCUTS och nedmatningsvinkeln
ANGLE for verktyget i verktygstabellen TOOL.T. Om
detta inte har definierats kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande. Inmatningsomrade 0
till 32767,9 vid sifferinmatning, maximalt 16 tecken
vid namninmatning

Matning pendling Q19: Pendlingshastighet i
mm/min. Inmatningsomréde 0 till 99999,9999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter bearbetningen
i mm/min. Om man anger Q208=0 sé& utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q12.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
FMAX FAUTO

Exempel: NC-block

59 CYCL DEF 22 GROVSKAER
Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=750 ;MATNING FRAESNING
Q18=1 s FOERBEARBETNINGSVERKTYG
Q19=150 ;MATNING PENDLING
Q208=99999 ;MATNING TILLBAKA

Bearbetningscykler: Konturficka @



7.7 FINSKAR DJUP (Cykel 23,

DIN/ISO: G123)

Cykelforlopp

TNC:n forflyttar verktyget mjukt (vertikal tangentiell cirkelbage) ner till
ytan som skall bearbetas. Vid trdnga utrymmen forflyttar TNC:n
verktyget vinkelratt till botten. Déarefter frases det vid
grovbearbetningen kvarlamnade finskarsmattet bort.

Beakta vid programmeringen!

=)

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i fickan.

Framkdrningsradien for att positioner fram till slutdjupet ar
fast definierad internt och oberoende av verktygets
nedmatningsvinkel.

Cykelparametrar
22 Nedmatningshastighet Q11: Verktygets
i forflyttningshastighet vid nedmatning.

Inmatningsomréde O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Frasmatning.
Inmatningsomréde O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

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.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO

HEIDENHAIN TNC 320
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7.7 FINSKAR DJUP (Cykel 23, DIN/ISO
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Exempel: NC-block

60 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350 ;MATNING FRAESNING
0208=99999 ;MATNING TILLBAKA
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7.8 FINSKAR SIDA (Cykel 24, DIN/ISO

7.8 FINSKAR SIDA (Cykel 24,

DIN/ISO: G124)

Cykelforlopp

TNC:n forflyttar verktyget péa en tangentiellt anslutande cirkelbage
fram till delkonturerna. Varje delkontur finbearbetas separat.

Beakta vid programmeringen!

=)

184

Summan av Tillagg for finskar sida (Q14) och
finbearbetningsverktygets radie maste vara mindre an
summan av Tilldgg for finskar sida (Q3, cykel 20) och
grovbearbetningsverktygets radie.

Om cykel 24 anvands utan att urfrasning med cykel 22 har
utforts forst, galler anda ovanstaende berdkning; i formeln
skall da vardet “0” anvandas for radien pa
grovbearbetningsverktyget.

Du kan aven anvanda cykel 24 for konturfrasning. Da
behover du

definiera konturen som skall frdsas som en ¢ (utan att
begrénsas av en ficka) och

ange tillagg for finskar (Q3) i cykel 20 stérre an summan
av tillagg for finskar Q14 + radien for det anvéanda
verktyget

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten beror pa fickans utrymmesforhallande och
det i cykel 20 programmerade tillaggsmattet.

TNC:n beraknar startpunkten aven i forhallande till
ordningsféljden vid kérningen. Nar du valjer
finbearbetningscykeln med knappen GOTO och sedan
startar programmet kan startpunkten ligga pa en annan
position an nar programmet exekverades i den definierade
ordningsféljden.

Bearbetningscykler: Konturficka @



Cykelparametrar

24 Rotationsriktning ? Medurs = -1 Q9:
) & Bearbetningsriktning:

+1:Rotation moturs

-1:Rotation medurs

G124)

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket z A =
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade gan
-99999,9999 till 99999,9999 N
Nedmatningshastighet Q11: Matning nedat. @/

Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 alternativt 4
FAUTO, FU, FZ Q10
1)

Matning frasning Q12: Frdsmatning.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 alternativt

FAUTO, FU, FZ
Tillagg for finskar sida Q14 (inkrementalt):

ol |

Inmatningsmojlighet fér arbetsmaén vid upprepade
finskar; den sista arbetsmanen komr_ner att froésas Exempel: NC-block
bort om man anger Q14 = 0. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999 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

HEIDENHAIN TNC 320
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7.9 KONTURTAG (Cykel 25, DIN/ISO

79 KONTURTAG (Cykel 25,

DIN/ISO: G125)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan 6ppna och slutna konturer bearbetas i
kombination med cykel 14 KONTUR.

Cykeln 25 KONTURLINJE erbjuder betydande fordelar gentemot
vanliga positioneringsblock vid bearbetning av en kontur:

TNC:n 6vervakar bearbetningen for att undvika underskérning och
konturskador. Kontrollera konturen med testgrafiken innan
programkorning.

Om verktygsradien ar for stor s& méste eventuellt konturens
innerhorn efterbearbetas.

Bearbetningen kan genomgéende utforas med medfrasning eller
motfrasning. Frasmetoden bibehalles d&ven om konturen speglas.
Vid flera anséattningar kan TNC:n forflytta verktyget fram och tillbaka
ldngs med konturen: darigenom reduceras bearbetningstiden.

Man kan ange en arbetsman vilket mojliggor flera arbetssteg for
grov- respektive finbearbetning.

Beakta vid programmeringen!

=)

186

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n tar bara hdnsyn till den forsta Labeln i cykel 14
KONTUR.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en SL-
cykel.

Cykel 20 KONTURDATA behovs inte.

Tilldggsfunktionerna M109 och M110 paverkar inte vid
bearbetning av en kontur med cykel 25.

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.

Bearbetningscykler: Konturficka @



Cykelparametrar

25

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt): Arbetsmén
for finskéar i bearbetningsplanet. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Koord. arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta i férhallande till
arbetsstyckets nollpunkt. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sakerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hojd, pa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan
ske; verktygets atergadngsposition vid cykelns slut.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomréade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod? Motfrasning =-1 Q15:
Medfrasning: Inmatning = +1

Motfrésning: Inmatning = -1

Véaxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar:Inmatning = 0

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block

G125)

62 CYCL DEF 25 KONTURLINJE
Q1=-20 s FRAESDJUP
Q3=+0 sTILLAEGG SIDA
Q5=+0 ;KOORD. OEVERYTA
Q7=+50 s SAEKERHETSHOEJD
Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Q15=-1 s FRAESMETOD

o
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7.10 P!rammeringsexempel

Raamnesdefinition

Verktygsanrop férbearbetning, diameter 30
Frikérning av verktyget

Definiera underprogram foér kontur

Definiera allménna bearbetningsparametrar

—

88 Bearbetningscykler: Konturficka @



HEIDENHAIN TNC 320

Cykeldefinition forbearbetning

Cykelanrop foérbearbetning

Verktygsvaxling

Verktygsanrop efterbearbetning, diameter 15
Cykeldefinition efterbearbetning

Cykelanrop efterbearbetning
Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram for kontur

.rammerlngsexempe

710 P
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7.10 P!rammeringsexempel

Raamnesdefinition
Verktygsanrop borr, diameter 12
Frikérning av verktyget

Lista underprogram fér kontur

Definiera allmanna bearbetningsparametrar

—

90 Bearbetningscykler: Konturficka @



HEIDENHAIN TNC 320

Cykeldefinition forborrning

Cykelanrop férborrning
Verktygsvaxling

Verktygsanrop grov/fin, diameter 12
Cykeldefinition urfrasning

Cykelanrop urfrasning
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskar sida
Frikdrning av verktyget, programslut

191
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7.10 P.rammeringsexempel

Underprogram for kontur 1: véanster ficka

Underprogram for kontur 2: hoger ficka

Underprogram for kontur 3: véanster fyrkantig 6

Underprogram fér kontur 4: héger trekantig ¢

—

92 Bearbetningscykler: Konturficka @
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710 P

Raamnesdefinition
Verktygsanrop, diameter 20
Frikérning av verktyget

Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Cykelanrop

Frikdrning av verktyget, programslut

" @
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Underprogram for kontur

Bearbetningscykler: Konturficka @
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8.2 CYLINDERMANTEL (Cykel 27,
DIN/ISO: G127, software-
option 1)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pa en

cylindermantel. Anvand cykel 28 om du vill frdsa 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 darmed oberoende av din maskins
konfiguration. Som konturfunktioner star L, CHF, CR, RND och CT till
férfogande.

Mattuppgifterna foér 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,
ldngs den programmerade konturen.

3 Vid konturens slut forflyttar TNC:n verktyget till
sakerhetsavstandet och tillbaka till nedmatningspunkten.

4 Steg 1 till 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.
5 Darefter forflyttas verktyget till sdkerhetsavstandet.

HEIDENHAIN TNC 320

G127, software-option 1)
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G127, software-option 1)

8.2 CYLINDERMANTEL (Cykel 27, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

&)
=)

198

Maskinen och TNC:n vara forberedd av maskintillverkaren
for cylindermantelinterpoleringen. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en SL-
cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s utfor
TNC:n inte cykeln.

Anvand en borrande frds med ett skar 6ver centrum (DIN
844).

Cylindern méaste spannas upp i rundbordets centrum. Stall
in utgdngspunkten i rundbordets centrum.

Spindelaxeln maste peka vinkelratt mot rundbordsaxeln
vid cykelanropet, i férekommande fall kravs en véaxling av
kinematiken. Om sa inte ar fallet koommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Sékerhetsavstandet maste vara stdrre an verktygsradien.

Bearbetningstiden kan 6¢ka om konturen bestar av manga
icke tangentiella konturelement.

Bearbetningscykler: Cylindermantel @



Cykelparametrar

L Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan Exempel: NC-block

=71 cylindermantel och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 63 CYCL DEF 27 CYLINDERMANTEL
Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman 01=-8 ; FRAESDJUP
for finskar i det utrullade mantelplanet; tillaggsmattet Q3=+0 sTILLAEGG SIDA
verkar i radiekompenseringens riktning.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 06=+0 s SAEKERHETSAVSTAAND

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan 010=+3 s SKAERDJUP
verktyg_ets spets och qylindermantelns yta. Q11=100 ;MATNING DJUP
Inmatningsomrade O till 99999.9999 Q12=350  ;MATNING FRAESNING

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket = ]
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade Ly atallE
-99999,9999 till 99999,9999 Q17=0 sMAATTYP

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomréade 0 till
99999.9999

Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum).

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 CYLINDERMANTEL (Cykel 27, DIN/ISO

" @



G128,

8.3 CYLINDERMANTEL sparfrasning (Cykel 28, DIN/ISO

software-option 1)

8.3 CYLINDERMANTEL sparfrasning
(Cykel 28, DIN/ISO: G128,
software-option 1)

Cykelforlopp

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
sa gott som parallella i férhéllande till varandra. Helt parallella vaggar
erhaller du om du anvander ett verktyg som &r exakt sa stort som
sparets bredd.

Ju mindre verktyget ar i forhéllande till sparets bredd, desto storre blir
avvikelsen som uppstéar 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 motfrasning.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver
nedmatningspunkten.

2 Padet forsta skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
ldngs sparets vagg; darvid tas hansyn 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 4stadkomma sa parallella sparvaggar
som mojligt.

6 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sdkerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades senast
fore cykeln.

200
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Beakta vid programmeringen!

®)
=)

Maskinen och TNC:n vara férberedd av maskintillverkaren
for cylindermantelinterpoleringen. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet fér en SL-cykel &r begransat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en SL-
cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Anvand en borrande frés med ett skar over centrum (DIN
844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum. Stall
in utgdngspunkten i rundbordets centrum.

Spindelaxeln maste peka vinkelratt mot rundbordsaxeln
vid cykelanropet, i forekommande fall kravs en véaxling av
kinematiken. Om sé inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Sakerhetsavstandet maste vara storre an verktygsradien.

Bearbetningstiden kan 6ka om konturen bestar av manga
icke tangentiella konturelement.

HEIDENHAIN TNC 320
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software-option 1)

8.3 CYLINDERMANTEL sparfrasning (Cykel 28, DIN/ISO

Cykelparametrar

gg

202

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan Exempel: NC-block

cylindermantel och konturens botten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 63 CYCL DEF 28 CYLINDERMANTEL
Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman 01=-8 ; FRAESDJUP

for finbearbetning av spéarets vaggar. Tillagget for Q3=+0 sTILLAEGG SIDA
finskar minskar sparets bredd med det dubbla

angivna vérdet. Inmatningsomréade -99999.9999 till 06=+0 s SAEKERHETSAVSTAAND
99999.9999 Q10=+3 s SKAERDJUP
Sékerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstdnd mellan Q11=100 ;MATNING DJUP
verktygets spets och cylindermantelns yta. - ;

Inmatningsomrade O il 99999.9999 012=350  ;MATNING FRAESNING
Skirdjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket e B

verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade Q17=0 sMAATTYP
-99999,9999 till 99999,9999 Q20-12 . SPAARBREDD
Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid Q21=0 s TOLERANS

forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréde O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum).

Sparbredd Q20: Bredd for sparet som skall tillverkas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Tolerans? Q21: Om du anvander ett verktyg som ar
mindre dn den programmerade sparbredden Q20,
uppstar rorelsebetingade avvikelser pa sparets vagg
vid cirklar och sneda linjer. Nar du har definierat
tolerans Q21, s& approximerar TNC:n sparet i ett
efterfoljande frasforlopp pé ett sddant satt som om
sparet 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 anvanda verktyget och sparets
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 (grundinstélining).
Inmatningsomréade O till 9.9999

Bearbetningscykler: Cylindermantel @



8.4 CYLINDERMANTEL
kamfrasning (Cykel 29,
DIN/ISO: G129,
software-option 1)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan ett normalt definierat kam projiceras pa en
cylinders mantel. TNC:n anséatter verktyget vid denna cykel pa ett
sddant séatt 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 férskjuten 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 cirkelbage med frasmatning Q12
tangentiellt till kammens vagg. | forekommande fall tas dven
hansyn till tilldggsmattet for finskar.

3 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12

ldngs med kammens vagg, dnda tills hela kammen har framstallts.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran kammens végg
tillbaka till startpunkten for 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.

HEIDENHAIN TNC 320

G129,

software-option 1)

zi

b
b

oV

8.4 CYLINDERMANTEL kamfrasning (Cykel 29, DIN/ISO

" @



G129,

software-option 1)

8.4 CYLINDERMANTEL kamfrasning (Cykel 29, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

OO

204

Maskinen och TNC:n vara forberedd av maskintillverkaren
for cylindermantelinterpoleringen. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en SL-
cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s utfor
TNC:n inte cykeln.

Anvand en borrande frds med ett skar 6ver centrum (DIN
844).

Cylindern méaste spannas upp i rundbordets centrum. Stall
in utgdngspunkten i rundbordets centrum.

Spindelaxeln maste peka vinkelratt mot rundbordsaxeln
vid cykelanropet, i férekommande fall kravs en véaxling av
kinematiken. Om sa inte ar fallet koommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Sékerhetsavstandet maste vara stdrre an verktygsradien.

Bearbetningstiden kan 6¢ka om konturen bestar av manga
icke tangentiella konturelement.

Bearbetningscykler: Cylindermantel @



Cykelparametrar

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan Exempel: NC-block

cylindermantel och konturens botten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 63 CYCL DEF 29 CYLINDERMANTEL KAM
Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman 01=-8 ; FRAESDJUP

for finbearbetning av kammens véggar. Tilldgget for Q3=+0 sTILLAEGG SIDA
finskar 6kar kammens bredd med det dubbla angivna

vardet. Inmatningsomrade -99999,9999 till Q6=+0 3 SAEKERHETSAVSTAAND
99999,9999 010=+3  ;SKAERDJUP
Siakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstdnd mellan Q11=100 ;MATNING DJUP
verktygets spets och cylindermantelns yta. - ;

Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 012=350  ;MATNING FRAESNING

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket QLS
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade Q17=0
-99999,9999 till 99999,9999 020=12

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomréade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade 0 till
99999.9999

Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum).

Kambredd Q20: Bredd for kammen som skall
tillverkas. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320
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8.-rogrammeringsexempel
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Anmaérkning:

= Maskiner med B-huvud och C-bord
= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
= Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum.

N

06

60

20+

Verktygsanrop, diameter 7

Frikérning av verktyget

Forpositionera verktyget till rundbordets centrum
Tiltning

Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Bearbetningscykler: Cylindermantel @
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Férpositionering rundbord, spindelstart, cykelanrop
Frikdrning av verktyget

Vridning tillbaka, upphéav PLANE-funktion
Programslut

Underprogram for kontur

Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1), forflyttning i X-axeln
pa grund av 90° tiltning
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8.-rogrammeringsexempel

Anmaérkning:

= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
= Maskiner med B-huvud och C-bord
= Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum.

m Beskrivning av centrumpunktens bana i
konturunderprogrammet

Verktygsanrop, verktygsaxel Z, diameter 7
Frikérning av verktyget

Positionera verktyget till rundbordets centrum
Tiltning

Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Efterbearbetning aktiv

08 Bearbetningscykler: Cylindermantel @
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HEIDENHAIN TNC 320

Férpositionering rundbord, spindelstart, cykelanrop
Frikdrning av verktyget

Vridning tillbaka, upphéav PLANE-funktion

Programslut

Konturunderprogram, beskrivning av centrumpunktens bana

Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1), forflyttning i X-axeln
pa grund av 90° tiltning
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8.5 Programmeringsexempel
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Bearbetningscykler:
Konturficka med
konturformel




9.1 SL-cykler med komplex konturformel

9.1 SL-cykler med komplex
konturformel

Grunder

Med SL-cyklerna och den komplexa konturformeln kan man satta
samman komplexa konturer av delkonturer (fickor och 6éar). De
individuella delkonturerna (geometridata) anger man i form av separata
program. Darigenom kan alla delkonturer &teranvandas godtyckligt.
TNC:n berdknar den sammansatta konturen utifrdn de utvalda
delkonturerna, vilka man kopplar ihop via en konturformel.

begransat till maximalt 128 konturer. Antalet mojliga
konturelement beror pa konturtypen (invandig/utvandig
kontur) samt antalet konturbeskrivningar och motsvarar
maximal 16384 konturelement.

@ Minnet for en SL-cykel (alla konturbeskrivningsprogram) ar

SL-cykler med konturformel forutsatter en strukturerad
programuppbyggnad och erbjuder maojlighet att placera
aterkommande konturer i individuella program. Via
konturformeln kopplar man ihop delkonturerna till en
samlad kontur och bestammer om det handlar om en ficka

eller en S. Exempel: Schema: Arbeta med SL-cykler och
Funktionen SL-cykler med konturformel ar uppdelad i flera komplex konturformel

omraden av TNC:ns operatorsinterface och tjanar som

grund for vidareutveckling. 0 BEGIN PGM KONTUR MM

oo

5 SEL CONTOUR "MODEL"

6 CYCL DEF 20 KONTURDATA ...
8 CYCL DEF 22 GROVSKAER ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONTUR MM

212 Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel @



Delkonturernas egenskaper
TNC:n tolkar principiellt alla konturer som fickor. Man skall inte
programmera nagon radiekompensering
TNC:n ignorerar matning F och tilldggsfunktioner M

Koordinatomrakningar ér tillatna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de dven verksamma i efterfoljande underprogram,
men behover inte aterstallas efter cykelanropet.

Underprogrammen far dven innehalla koordinater i spindelaxeln,
dessa ignoreras dock.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastlagger man
bearbetningsplanet.

Vid behov kan du programmera delkonturer med olika djup
Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand fore

varje cykel.

Varje djupniva fréases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

Radien pa "“Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frdsmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskér sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pé 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 genomgéaende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt och
sdkerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: Schema: Berdakning av delkonturer med

konturformel
0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "KREIS1"
2 DECLARE CONTOUR QC2 = "KREISXY" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "DREIECK" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "QUADRAT" DEPTH5
5 QC10 = ( QC1 | QC3 | qQC4 ) \ qQc2
6 END PGM MODEL MM

B/ O w NN = o

BEGIN PGM KREIS1 MM
CC X+75 Y+50

LP PR+45 PA+0

CP IPA+360 DR+

END PGM KREIS1 MM

BEGIN PGM KREIS31XY MM

9.1 SL-cykler med komplex konturformel
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9.1 SL-cykler med komplex konturformel

Valj program med konturdefinitioner

Med funktionen SEL CONTOUR valjer man ett program med
konturdefinitioner som TNC:n hédmtar konturbeskrivningarna fran:

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

FCT

KanTuR = Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning
Tryck pa softkey SEL CONTOUR

Ange det fullstandiga programnamnet for programmet
med konturdefinitionerna, bekrafta med knappen
END

Programmera SEL CONTOUR-blocket fore SL-cyklerna. Cykel
@ 14 KONTUR behovs inte langre vid anvandning av SEL
CONTUR.

Definiera konturbeskrivningar

Med funktionen DECLARE CONTOUR anger man i ett program sdkvagen
till andra program som TNC:n skall hdmta konturbeskrivningarna fran.
Déarutover kan man vélja separata djup for de olika
konturbeskrivningarna (FCL 2-funktion):

Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

FCT

KanTuR - Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning
Tryck pa softkey DECLARE CONTOUR

Ange numret p konturbeskrivningen QC, bekrdfta med
knappen ENT

Ange det fullstandiga programnamnet for programmet
med konturbeskrivningen, bekrédfta med knappen
END, eller nar sa 6nskas

Definiera ett separat djup fér den valda konturen

Med de angivna konturbeteckningarna QC kan man
@ kombinera olika konturer med varandra i konturformeln.

Om du anvéander konturer med separata djup, maste du
tilldela alla delkonturerna ett djup (tilldela i férekommande
fall djupet 0).

214
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Ange komplex konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk

formel:
Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

FCT

TR~ Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning
Tryck pa softkey KONTURFORMEL: TNC:n visar

R foljande softkeys:

Matematisk funktion

Softkey

Avskuren med
t.ex. QC10 = QC1 & QC5

Forenad med
t.ex. QC25 = QC7 | QC18

Foérenad med, men utan snitt
t.ex. QC12 = QC5 ~ QC25

utan
t.ex. Q€25 = QC1 \ QC2

Vanster parentes
t.ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Hoger parentes
t.ex. Q€12 = QC1 * (QC2 + QC3)

1 |

Definiera enstaka kontur
t.ex. QC12 = QC1

HEIDENHAIN TNC 320
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9.1 SL-cykler med komplex konturformel

Overlagrade konturer

TNC:n betraktar principiellt en programmerad kontur som en ficka.
Med funktionerna i konturformeln har man méjlighet att omvandla en
kontur till en &.

Man kan dverlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en Overlagrad ficka eller minskas med en
Overlagrad 6.

Underprogram: Overlappande fickor

vilka definieras i ett konturdefinitionsprogram.
Konturdefinitionsprogrammet kallas i sin tur upp via
funktionen SEL CONTOUR i det egentliga huvudprogrammet.

@ Foljande programexempel ar konturbeskrivningsprogram,

Fickan A och B &verlappar varandra.

TNC:n beraknar skérningspunkterna S1 och S2, man behdéver inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

216
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9.1 SL-cyk.med komplex konturformel

“Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Overlappade ytan

skall bearbetas:

™ Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

| konturformeln beraknas ytorna A och B med funktionen "férenad
med”.

Konturdefinitionsprogram:

HEIDENHAIN TNC 320
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9.1 SL-cyk.med komplex konturformel

"Differens”-yta
Ytan A skall bearbetas forutom den av B ¢verlappade delen:

™ Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

= | konturformeln subtraheras yta B fran yta A med funktionen utan.

Konturdefinitionsprogram:

"Snitt”-yta

Den av A och B dverlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara técks

av en ficka skall lamnas obearbetade.)

™ Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

= | konturformeln beraknas ytorna A och B med funktionen "avskuren
med"”.

Konturdefinitionsprogram:

Bearbetning av kontur med SL-cykler

Bearbetningen av den definierade samlade konturen sker
@ med SL-cyklerna 20 - 24 (se "Oversikt" pa sida 170).

N
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Raamnesdefinition

9.1 SL-cyk.med komplex konturformel

Verktygsdefinition grovbearbetningsfras
Verktygsdefinition finbearbetningsfras
Verktygsanrop grovbearbetningsfras
Frikdrning av verktyget

Fastlaggande av konturdefinitionsprogram

Definiera allménna bearbetningsparametrar

HEIDENHAIN TNC 320 219 @



9.1 SL-cyI!med komplex konturformel

Konturdefinitionsprogram med konturformel:

N

20

Cykeldefinition urfrasning

Cykelanrop urfrasning
Verktygsanrop finbearbetningsfras
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskar sida
Frikérning av verktyget, programslut

Konturdefinitionsprogram
Definition av konturbeteckningen for programmet “KREIS1”
Tilldelning av vérde for anvand parameter i PGM “"KREIS31XY"

Definition av konturbeteckningen fér programmet “KREIS31XY"
Definition av konturbeteckningen fér programmet “DREIECK”
Definition av konturbeteckningen fér programmet “"QUADRAT"
Konturformel

Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel @
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Konturbeskrivningsprogram: Cirkel héger

Konturbeskrivningsprogram: Cirkel vanster

Konturbeskrivningsprogram: Triangel hoger

Konturbeskrivningsprogram: Kvadrat vanster

9.1 SL-cyk.med komplex konturformel
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9.2 SL-cykler med enkel konturformel

9.2 Sl-cykler med enkel
konturformel

Grunder

Med SL-cyklerna och den enkla konturformeln kan man satta samman
konturer av upp till 9 delkonturer (fickor och ¢ar) pa ett enkelt satt. De
individuella delkonturerna (geometridata) anger man i form av separata
program. Darigenom kan alla delkonturer &teranvandas godtyckligt.
TNC:n beraknar den slutliga sammansatta konturen med hjalp av de
valda delkonturer.

begransat till maximalt 128 konturer. Antalet mojliga
konturelement beror pa konturtypen (invandig/utvandig
kontur) samt antalet konturbeskrivningar och motsvarar
maximal 16384 konturelement.

@ Minnet for en SL-cykel (alla konturbeskrivningsprogram) ar

Delkonturernas egenskaper

Man skall inte programmera nagon radiekompensering.
TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M.

Koordinatomrakningar ar tilldtna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de dven verksamma i efterfoljande underprogram,
men behover inte aterstéllas efter cykelanropet.

Underprogrammen far dven innehalla koordinater i spindelaxeln,
dessa ignoreras dock.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastldgger man
bearbetningsplanet.

Bearbetningscyklernas egenskaper
TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand fore
varje cykel.

Varje djupnivé frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frdsmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

Vid finskar 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 genomgéaende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

Mattuppgifterna for bearbetningen sasom frasdjup, tilldggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

222

Exempel: Schema: Arbeta med SL-cykler och
komplex konturformel

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF
P1= "POCK1.H"
I2 = "ISLE2.H" DEPTH5
I3 "ISLE3.H" DEPTH7.5

6 CYCL DEF 20 KONTURDATA ...
8 CYCL DEF 22 GROVSKAER ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel @



Ange enkel konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk

formel:

SPEC
FCT

KONTUR/~-
PUNKT
BEARB.

CONTOUR
DEF

=

@

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning

Tryck pa softkey CONTOUR DEF: TNC:n startar
inmatningen av konturformeln

Ange namnet pa den forsta delkonturen. Den forsta
delkonturen maste alltid vada den djupaste fickan,
bekrafta med knappen ENT

Via softkey bestdmmer man om respektive delkontur
ar en ficka eller en 6, bekrafta med knappen ENT

Ange namnet pa den andra delkonturen, bekrafta med
knappen ENT

Ange vid behov djupet for den andra delkonturen,
bekrafta med knappen ENT

Fortsatt dialogen pa tidigare beskrivet sétt tills alla
delkonturer har angivits.

Barja alltid listan med delkonturer med den djupaste
fickan!

Om konturen har definierats som 6, tolkar TNC:n det
angivna djupet som 6ns hojd. Det angivna vardet utan
fortecken utgar da fran arbetsstyckets ytal

Om djupet har angivits till 0, ar det i cykel 20 definierade
djupet verksamt for fickor, dar sticker da upp till
arbetsstyckets yta!

Bearbetning av kontur med SL-cykler

=)

Bearbetningen av den definierade samlade konturen sker
med SlL-cyklerna 20 - 24 (se "Oversikt" pa sida 170).

HEIDENHAIN TNC 320

9.2 SlL-cykler med enkel konturformel
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9.2 SL-cykler med enkel konturformel
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Bearbetningscykler:
Planing




10.1 Grunder

10.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder fyra cykler med vilka ytor med féljande egenskaper kan

bearbetas:
Plana rektangulara ytor
Ytor placerade i snett plan
Godtyckligt tippade
Vridna

Cykel

Sida

230 PLANING
For plana rektanguléra ytor

Sida 227

231 LINJALYTA
For icke rektanguléra, tippade eller
vridna ytor

Sida 229

232 PLANFRASNING
For plana rektangulara ytor, med uppgift
om arbetsman och flera skardjup

Sida 233

226
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10.2 PLANING (Cykel 230,

DIN/ISO: G230)

Cykelforlopp

1

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport FMAX fran den
aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkten 1; TNC:n
forskjuter da verktyget med verktygsradien at vanster och uppat.

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.

Beakta vid programmeringen!

forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till
startpunkten.

@ TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen

Verktyget skall férpositioneras sa att kollision med
arbetsstycke och spdnnanordningar inte kan ske.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.2 PLANING (Cykel 230, DIN/ISO

Cykelparametrar

230 Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Min-punkt-

L koordinat i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan Y A
som skall planas. Inmatningsomrade -99999.9999 till |][||:||:|[> Q207
99999.9999

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Min-punkt- A
koordinat i bearbetningsplanets komplementaxel for | et(——
ytan som skall planas. Inmatningsomrade ﬁN = Q240 A
-99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Hojd i spindelaxeln
vid vilken planingen skall ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999 Q226 e

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i N
bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall —"@
planas, utgéende fran Startpunkt 1:a axel. 1 Q218
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 Q225

2. Sidans langd Q219 (inkrementalt): Langd i

bearbetningsplanets komplementaxel for ytan som
skall planas, utgdende fran Startpunkt 2:a axel. —
Inmatningsomréde 0 till 99999.9999 % Q206

Antal skar Q240: Antal rader, pa bredden, som TNC:n z A N
skall forflytta verktyget pa. Inmatningsomrade O till
99999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets Q227
forflyttningshastighet vid forflyttning fran
sakerhetsavstand till frasdjup i mm/min.
Inmatningsomréade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. Y
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Matning tvar Q209: Verktygets forflyttningshastighet  Exempel: NC-block

vid forflyttning till ndsta rad i mm/min; om

forflyttningen i sidled sker i materialet anges ett 71 CYCL DEF 230 PLANING

mindre Q209 &n Q207; om forflyttningen sker utanfor z 5

materialet kan Q209 vara storre an Q207. peemody B LB e S

b
>

Q219
]

Y

y

|

|
S o)

<Y

Q200

=¥

Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 alternativt 0226=+12 ;STARTPUNKT 2. AXEL
FAUTO, FU, FZ Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. AXEL
Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand 0218=150 ;1. SIDANS LAENGD
mellan verktygsspetsen och frasdjupet for

positionering vid cykelns boérjan och cykelns slut. Q219=75 ;2. SIDANS LAENGD
Inmatningsomrade O till 99999.9999 Q240=25 ;ANTAL SKAER

Q206=150 ;MATNING DJUP
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q209=200 ;MATNING TVAER
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND

228 Bearbetningscykler: Planing @



10.3 LINJALYTA (Cykel 231,

DIN/ISO: G231)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget frén den aktuella positionen med en
3D-ratlinjerdrelse 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
riktning mot punkt 4, till ndsta rad.

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pa denna rad.

Slutpunkten berdknas av TNC:n med hjalp av punkt 2 och en
forskjutning i riktning mot punkt

Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

Slutligen positionerar TNC:n verktyget till en position motsvarande
verktygsdiametern dver den hogsta angivna punkten i
spindelaxeln.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.3 LINJALYTA (Cykel 231, DIN/ISO

Frasbanor

Startpunkten och darmed aven frasriktningen ér fritt valbar eftersom
TNC:n lagger den forsta frasbanan fran punkt 1 mot punkt 2 och hela
ytan fran punkt 1 /2 mot punkt 2 / 4. Man kan placera punkt 1 i det
hoérn pa ytan som man onskar.

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, huvudrorelseriktning (fran punkt 1 mot punkt 2) i den
riktning dar den storsta lutningen ligger.

Ytfinheten vid anvdndandet av en radiefras kan optimeras enligt
foljande:

Vid vridna ytor, huvudrorelseriktning (fran punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot den riktning dar den storsta lutningen ligger.

Beakta vid programmeringen!

med en 3D-ratlinjerdrelse till startpunkten 1. Verktyget
skall frpositioneras sa att kollision med arbetsstycke och
spannanordningar inte kan ske.

@ TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen

TNC:n forflyttar verktyget mellan de angivna positionerna
med radiekompensering RO.

| forekommmande fall skall en borrande frés med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844).

230
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Cykelparametrar

221 Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i

o bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall delas upp. Inmatningsomrade Z A
-99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel fér

startpunkten pa ytan som skall delas upp. Q236
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat i 852?
spindelaxeln for startpunkten pa ytan som skall delas

upp. Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 Q230 7W
2. Punkt 1. axel Q228 (absolut): Koordinat i _‘,@

bearbetningsplanets huvudaxel for slutpunkten pa }

ytan som skall delas upp. Inmatningsomréde Q228 Q231 Q234 Q225
-99999.9999 till 99999.9999

2. Punkt 2. axel Q229 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for slutpunkten Y A
péa ytan som skall delas upp. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Punkt 3. axel Q230 (absolut): Koordinat i Q235
spindelaxeln fér slutpunkten pé ytan som skall delas Q232
upp. Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

3. Punkt 1. axel Q231 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

3. Punkt 2. axel Q232 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

3. Punkt 3. axel Q233 (absolut): Koordinat for punkt
i spindelaxeln. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

G231)
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10.3 LINJALYTA (Cykel 231, DIN/ISO

232

4. Punkt 1. axel Q234 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

4. Punkt 2. axel Q235 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

4. Punkt 3. axel Q236 (absolut): Koordinat for punkt
i spindelaxeln. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Antal skar Q240: Antal frasbanor som TNC:n skall
forflytta verktyget pa mellan punkt 1 och 4, resp.
mellan punkt 2 och 2. Inmatningsomrade 0 till 99999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. TNC:n
utfor den forsta frasbanan med halva det
programmerade vardet. Inmatningsomrade O till
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Exempel: NC-block

72 CYCL DEF 231 LINJALYTA
Q225=+0  ;STARTPUNKT
Q226=+5 ;STARTPUNKT
Q227=-2  ;STARTPUNKT

0228=+100
0229=+15
0230=+5
0231=+15

Q233=+25
Q234=+15
Q235=+125
Q236=+25

;2. PUNKT
52. PUNKT
;2. PUNKT
33. PUNKT
Q232=+125 ;3.
33
H
34
H

PUNKT

. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT
Q240=40 ;ANTAL SKAER

N B W NN B W =
. . . . . . .

1. AXEL
2. AXEL
3. AXEL
AXEL
AXEL
AXEL
AXEL
AXEL
AXEL
AXEL

. AXEL
3.

AXEL

Q207=500 ;MATNING FRAESNING
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10.4 PLANFRASNING (Cykel 232,

DIN/ISO: G232)

Cykelforlopp

Med cykel 232 kan du planfrésa en yta med flera anséattningar och med
hansyn tagen till arbetsman for finskar. Dartill star tre olika
bearbetningsstrategier till férfogande:

Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
utanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, ansattning 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 fran den
aktuella positionen med positioneringslogik till startpunkten 1: Om
den aktuella positionen i spindelaxeln ar storre an det andra
sdkerhetsavstandet, forflyttar TNC:n forst verktyget i
bearbetningsplanet och sedan i spindelaxeln, annars forst till det
andra sadkerhetsavstandet och sedan i bearbetningsplanet.
Startpunkten i bearbetningsplanet ligger forskjuten med
verktygsradien och sdkerhetsavstandet i sidled bredvid
arbetsstycket

Dérefter forflyttas verktyget med positioneringsmatning i
spindelaxeln till det av TNC:n berdknade férsta skardjupet.

Strategi Q389=0

3

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfoér
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 beréknar férskjutningen med hjalp
av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn.

Dérefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten
Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till ndsta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan | motsatt
ordningsfaljd.

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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10.4 PLANFRASNING (Cykel 232, DIN/ISO

Strategi Q389=1

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger inne pa
ytan, TNC:n berédknar den utifrdn den programmerade
startpunkten, den programmerade langden och verktygsradien

TNC:n forskjuter verktyget i sidled med Matning forpositionering
till ndsta rads startpunkt; TNC:n berédknar forskjutningen med hjalp
av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn.

Darefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten
Forskjutningen till nasta rad sker ater inne péa arbetsstycket

Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd.

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utférts. 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.

Strategi Q389=2

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfor 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 for nasta rad. TNC:n
beraknar forskjutningen utifrdn den programmerade bredden,
verktygsradien och den maximala bandverlappningsfaktorn
Dérefter 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 nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd.

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.

234
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Beakta vid programmeringen!

G232)

att kollision med arbetsstycket eller spannanordningar inte

@ Ange det andra sakerhetsavstand Q204 pa ett sadant satt
kan ske.

Om startpunkt 3:e axel Q227 och slutpunkt 3:e axel Q386
anges lika, kommer TNC:n inte att utfora cykeln (Djup = 0
programmerat).

Cykelparametrar

222 Bearbetningsstrategi (0/1/2) Q389: Bestdmmer hur

A TNC:n skall bearbeta ytan: Yi
0: Meanderformad bearbetning, anséattning i sidled
med positioneringsmatning utanfér ytan som skall
bearbetas
1: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled I_
med frdsmatning inne pa ytan som skall bearbetas ol eeq—— ]
2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i sidled
med positioneringsmatning

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i T e ——— - —
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa 0226
ytan som skall bearbetas. Inmatningsomrade

-99999.9999 till 99999.9999 (E%
T

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten pa ytan som skall delas upp.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika skardjupen
skall berdknas. Inmatningsomrade -99999.9999 till A
99999.9999 z

Slutpunkt 3. axel Q386 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln som ytan skall planfrasas till.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 Q227

1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd pa ytan
som skall bearbetas i bearbetningsplanets huvudaxel Q386
Via fortecknet kan du bestdmma den forsta
frasbanans riktning i férhallande till Startpunkt 1.
axel. Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Léngd pa ytan
som skall bearbetas i bearbetningsplanets
komplementaxel Via fortecknet kan du bestamma
den forsta tvarforskjutningens riktning i forhallande till
Startpunkt 2. axel. Inmatningsomréade -99999.9999
till 99999.9999

——— - ——

Q219
>

A /
\ /
A /
p

<Y

Q218

Q225

|
10.4 PLANFRASNING (Cykel 232, DIN/ISO
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Maximalt skardjup 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
bearbetningarna hela tiden sker med samma
skardjup. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Finbearbetsman djup Q369 (inkrementalt): Varde
som den sista ansattningen skall utféras med.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Maximal bandverlappningsfaktor Q370: Maximal
ansattning i sidled k. TNC:n beraknar den faktiska
anséattningen utifrdn den andra sidans langd (Q219)
och verktygsradien, sa att bearbetningen hela tiden
sker med konstant ansattning i sidled. Om du har
skrivit in en radie R2 i verktygstabellen (t.ex.
skarplattans radie for en planfras), reducerar TNC:n
ansattningen i sidled i motsvarande grad.
Inmatningsomréde 0.1 till 1.9999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Matning finskar Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning av det sista
skardjupet i mm/min. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till
startpositionen och vid forflyttning till ndsta rad i
mm/min; om du forflyttar i sidled inne i materialet
(Q389=1), utfor TNC:n sidoansattningen med
frdsmatning Q207. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FMIAX, FAUTO

Q204
Q200
l g Q202
0369T
e -
X
Yi
e 0207
5 l-—-—-—»»»—-—-—--—.
A
- _._’» —_—
e — 2
+ B
0 T a2
) |
@‘/_.I . X
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Siakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och startpositionen i
verktygsaxeln. Om du fraser med
bearbetningsstrategi Q389=2, utfér TNC:n
forflyttningen till nasta rads startpunkt pa
sdkerhetsavstandet 6ver det aktuella skardjupet.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Sakerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt):
Verktygets avstand i sidled fran arbetsstycket vid
forflyttning till det forsta skardjupet och avstand som
sidoansattningen sker pa vid bearbetningsstrategi
Q389=0 och Q389=2. Inmatningsomrade O till
99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block

71 CYCL DEF 232 PLANFRAESNING
0389=2 s STRATEGI

0Q225=+10 ;STARTPUNKT 1. AXEL
Q226=+12 ;STARTPUNKT 2. AXEL
Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. AXEL
Q386=-3  ;SLUTPUNKT 3. AXEL
0Q218=150 ;1. SIDANS LAENGD
Q219=75 ;2. SIDANS LAENGD

0202=2 sMAX. SKAERDJUP
0369=0.5 ;TILLAEGG DJUP

Q370=1 sMAX. OEVERLAPPNING
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q385=800 ;MATNING FINSKAER
0253=2000 ;MATNING FOERPOS.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q357=2 s SAEK.AVSTAAND SIDA
Q204=2 32. SAEKERHETSAVST.

G232)
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. 10.5 Programmeringsexempel

10.5 Programmeringsexempel

<
<

100

CLBLKCFOR 0.0 Z X0 %R0 20 Raaresdefnitor
CETOOLCALLLZ S0 Verkygsamop
AL 2280 R0 PR Frkoming avverktyoe
5 0L DR 230 PLANING | Cykeidefniton plening
2
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Férpositionering i narheten av startpunkten
Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut

. 10.5 Programmeringsexempel
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11.1 Grunder

11.1 Grunder

Oversikt

Na&r en kontur har programmerats kan TNC:n férandra dess position pa
arbetsstycket, dess storlek och lage med hjalp av
koordinatomrakningar. TNC:n erbjuder foljande cykler fér omrakning
av koordinater:

Cykel Softkey Sida

7 NOLLPUNKT Sida 243
Konturer forskjuts direkt i programmet 53@
eller fran nollpunktstabeller

247 UTGANGSPUNKT INSTALLNING 2a7 Sida 249
Instalining av utgangspunkt under 41414]
programexekveringen

8 SPEGLING 5= Sida 250
Konturer speglas @e‘»@

10 VRIDNING 1 Sida 252
Konturer vrids i bearbetningsplanet Qﬁ

11 SKALFAKTOR n Sida 254
Konturer forminskas eller forstoras @

26 AXELSPECIFIK SKALFAKTOR = oo Sida 256
Konturer forminskas eller forstoras med
axelspecifika skalfaktorer

19 BEARBETNINGSPLAN e Sida 258
Bearbetningar utfors i tippat
koordinatsystem for maskiner med

vridbara spindelhuvuden och/eller

rundbord

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition — den
behdver och skall inte anropas. Den ar verksam tills den aterstélls eller
definieras pa nytt.

Aterstallning av koordinatomrakningar:

Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, t.ex.
SKALFAKTOR 1.0

Utfor tillaggsfunktionerna M2, M30 eller blocket END PGM
(avhangigt maskinparameter clearMode)

Valj ett nytt program
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11.2 NOLLPUNKT-forskjutning
(Cykel 7, DIN/ISO: G54)

G54)

Verkan

Med hjalp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING hénférs alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels férskjutning
presenteras av TNC:n i den uttkade statuspresentationen. Det ar dven
tilldtet att ange rotationsaxlar.

Aterstillning

Programmera en forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. i en ny
cykeldefinition.

Fran nollpunktstabellen kan en férskjutning till koordinaterna
X=0; Y=0 etc. anropas

11.2 NOLLPUNKT-forskjutning (Cykel 7, DIN/ISO

Cykelparametrar

7 Férskjutning: Den ny nollpunktens koordinater Exempel: NC-block

anges; absoluta varden anges i férhéllande till
arbetsstyckets utgadngspunkt, arbetsstyckets 13 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
utgangspunkt har definierats genom instalining av 14 CYCL DEF 7.1 X+60
origos lage; inkrementala varden anges i forhallande
till den sist aktiverade nollpunkten — denna kan i sin 16 CYCL DEF 7.3 Z-5
tur ha varit férskjuten. Inmatningsomrade upp till 6 15 CYCL DEF 7.2 Y+40

NC-axlar, varje axel med -99999,9999 till 99999,9999
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11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7,

G53)

DIN/ISO

11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning
med nollpunktstabeller
(Cykel 7, DIN/ISO: G53)

Verkan

Nollpunktstabeller anvander man exempelvis vid
Ofta férekommande bearbetningssekvenser pa olika positioner pa
arbetsstycket eller
Ofta férekommande forskjutning till samma nollpunkter

| ett och samma program kan nollpunktsférskjutningen programmeras
bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en nollpunktstabell.

Aterstallning

Fran nollpunktstabellen kan en forskjutning till koordinaterna
X=0; Y=0 etc. anropas

En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen.

Statuspresentation
| den utokade statuspresentationen visas féljande data fran
nollpunktstabellen:

Namn och sdkvag till den aktiva nollpunktstabellen

Aktivt nollpunktsnummer

Kommentar fran kolumnen DOC fér det aktiva nollpunktsnumret
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Beakta vid programmeringen!

=)

Varning kollisionsrisk!

Nollpunkter fran nollpunktstabellen utgar alltid och
uteslutande fran den aktuella utgangspunkten (Preset).

Om man nyttjar nollpunktsférskjutningar med
nollpunktstabeller sa anvander man funktionen SEL TABLE
for att aktivera den dnskade nollpunktstabellen fran NC-
programmet.

Om man arbetar utan SEL TABLE sd maste man sjalv
aktivera den 6nskade nollpunktstabellen fore
programtestet eller programexekveringen (galler aven for
programmeringsgrafiken):

Vaélj 6nskad tabell for programtest i driftart Programtest
via filhanteringen: Tabellen far status S

Valj onskad tabell for programkérning i nagon av
driftarterna for programkorning via filhanteringen:
Tabellen far status M

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.

Om du vill skapa nollpunktstabeller maste filnamnen borja
med en bokstav.

HEIDENHAIN TNC 320

G53)

DIN/ISO

11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7,

” @



o Cykelparametrar
O
(D 2 Forskjutning: Antingen anges nollpunktens nummer
.. el eller en Q-parameter; Om man anger en Q-parameter
o sa aktiverar TNC:n det nollpunktsnummer som stér i
7 Q-parametern. Inmatningsomrade 0 till 9999
<
< Vilja nollpunktstabell i NC-programmet
a Med funktionen SEL TABLE viljer man den nollpunktstabell som
TNC:n skall hdmta nollpunkten ifran:
Valj funktionen fér programanrop: Tryck pa knappen
e PGM CALL
Tryck pa softkey NOLLPUNKTSTABELL

Ange nollpunktstabellens namn och sokvag eller valj fil
med softkey VALJ, bekrafta med knappen END

Programmera SEL TABLE-blocket fore cykel 7
Nollpunktsforskjutning.

En med SEL TABLE vald nollpunktstabell férblir aktiv énda
tills man valjer en annan nollpunktstabell med SEL TABLE
eller via PGM MGT.

@

11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7,

246

Exempel: NC-block

77 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT

78 CYCL DEF 7.1 #5
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Nollpunktstabellen editerar man i driftart N
Programinmatning/Editering ) 8
=
. > -
Efter det att du har &ndrat ett varde i en nollpunktstabell, (&) O
@ maste du spara andringen med knappen ENT. Annars -
kommer i forekommande fall &ndringen inte att beaktas S —
vid exekvering av ett program. 2 E
_ . o=
Nollpunktstabellen véljer man i driftart 0 (]
Programinmatning/Editering. 4‘3
Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT $
MGT .
Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkeys VALJ TYP -
och VISA .D g
Valj 6nskad tabell eller ange ett nytt filnamn o
Editera fil. Softkeyraden visar da féljande funktioner: 3
Funktion Softkey _g
Ga till tabellens borjan ’—‘Et%m Q
Ga till tabellens slut seur o))
3 c
Bladdra en sida uppat .E
=
Bladdra en sida nedat =
o
o “—
Infoga rad (endast mojligt i tabellens slut) 1
RAD g
Radera rad 4
RAD Z
- -
Sok » 5
Flytta markaoren till radens borjan e O
<=
=2
Flytta markaren till radens slut ™
By .
F
F

Kopiera aktuellt varde KopiERA

Infoga kopierat varde InFosa

FALT

-
3
o
I

Infoga ett definierbart antal rader (nollpunkter) vid Lass TaLL

N RADER

tabellens slut uID sLuT
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11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7,

DIN/ISO: G53)

Konfigurera nollpunktstabell
Om du inte vill definiera ndgon nollpunkt for en av de aktiva axlarna,

trycker du pa knappen DEL. TNC:n raderar da siffervardet fran det
aktuella inmatningsfaltet.

Lamna nollpunktstabell

Visa en annan filtyp i filhanteringen och valj dnskad fil.

Efter det att du har &ndrat ett varde i en nollpunktstabell,

maste du spara andringen med knappen ENT. Annars tar
TNC:n i forekommande fall inte hansyn till andringen vid
exekvering av ett program.

Statuspresentation

| den utokade statuspresentationen visar TNC:n den aktiva
nollpunktsforskjutningens varden.

248

MANUELL DRIFT

EDITERA TABELL

X Cmm1l

Fil: tnc:\nc_prog\pemzeroshift.d RAD: >>
D X kg (s A B
5 +100.330  +50.002 o .0 .0
1 +200.524  +50.007 ‘o oo oo
2 1300881 +ag.g88 o ele ele
a ide0.e94  +50.001 ‘o oo oo
a o.0 oo e.e ele ele
5 2.0 e.e e.e 2.0 2.0
s ole ele ele ele ele
7 2.0 e.e e.e 2.2 2.0
e ole ele ele ele ele
El 2.0 e.e e.e 2.2 2.0
10 ole ele ele ele ele
11 2.0 e.e e.e 2.2 2.0
12 ole ele ele ele ele
13 2.0 e.e e.e 2.2 2.0
14 ol0 ele ele ele ele
15 2.0 e.e e.e 2.0 2.0
16 ol0 ele ele ele ele
17 2.0 e.e e.e e.e 2.0
18 ol0 ele ele ele ele
19 @.0 e.e e.e 2.0 2.0
20 ol0 ele ele ele ele
21 @.0 e.e e.e e.e 2.0
22 ol0 ele ele ele ele
23 @.0 e.e e.e e.e 2.2
24 ol0 ele ele ele ele
25 @.0 e.e e.e e.e 2.0
25 .0 ele ele ele ele
27 @.0 e.e e.e e.e 2.2

BORJAN SLUT SIDA SIDA INFOGA RADERA

SOK
l RAD RAD
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11.4 UTGANGSPUNKT
INSTALLNING (Cykel 247,
DIN/ISO: G247)

G247)

Verkan

Med cykel INSTALLNING UTGANGSPUNKT kan man aktivera en
preset som ny utgangspunkt, vilken ar definierade i preset-tabellen. Z A

Efter en cykeldefinition INSTALLNING UTGANGSPUNKT utgér alla
koordinatuppgifter och nollpunktsférskjutningar (absoluta och
inkrementala) fran den nya Preseten.

Statuspresentation

| statuspresentationen visar TNC:n det aktiva preset-numret efter
utgadngspunkt-symbolen.

Beakta fore programmeringen!

aterstaller TNC:n en eventuell aktiv nollpunktsférskjutning,

@ Vid aktivering av en utgangspunkt fran Preset-tabellen,
spegling, vridning, skalfaktor och axelspecifik skalfaktor.

Om du aktiverar Preset nummer 0 (rad 0) sa aktiverar du
den utgangspunkt som du senast stéallde in i ndgon av de
manuella driftarterna.

Cykel 247 ar inte verksam i driftart PGM-test.

o

11.4 UTGANGSPUNKT INSTALLNING (Cykel 247, DIN/ISO

Cykelparametrar
27 Nummer fér utgangspunkt?: Ange numret pa Exempel: NC-block
ol utgadngspunkten som skall aktiveras fran preset-
tabellen. Inmatningsomréade O till 65535 13 CYCL DEF 247 UTGAANGSPKT INSTAELLNING
0339=4 sUTGAANGSPUNKT-NUMMER
Statuspresentation

| den utdkade statuspresentationen (STATUS POS.-VISN.) visar TNC:n
det aktiva preset-numret efter dialogen Utgangspkt..
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G28)

11.5 SPEGLING (Cykel 8, DIN/ISO

11.5 SPEGLING (Cykel 8,
DIN/ISO: G28)

Verkan

TNC:n kan utféra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den &r
dven 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 galler 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 dven till en annan position;

Aterstallning

Programmera cykel SPEGLING pa nytt och besvara dialogfrdgan med
NO ENT.

Beakta vid programmeringen!

bearbetningsriktning att andra sig i frdscyklerna med 200-
nummer. Undantag: Cykel 208, vid vilken den i cykeln
definierade omloppsriktningen bibehalls.

@ Om man endast speglar en axel kommer verktygets

250
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Cykelparametrar ™)

N

Speglad axel?: Ange axlarna som skall speglas; man ~ Exempel: NC-block (&)

@«5@ kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar — med ..
undantag fér spindelaxeln och den dartill hérande 79 CYCL DEF 8.0 SPEGLING

komplementaxeln. Det &r tilltet att ange maximalt tre 80 CYCL DEF 8.1 X Y Z
axlar. Inmatningsomrade upp till 3NC-axlar X, Y, Z, U,
V.W A BC

11.5 SPEGLING (Cykel 8, DIN/ISO
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G73)

11.6 VRIDNING (Cykel 10, DIN/ISO

11.6 VRIDNING (Cykel 10,
DIN/ISO: G73)

Verkan

| ett program kan TNC:n vrida koordinatsystemet runt den aktuella
nollpunkten i bearbetningsplanet.

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n presenterar den Y
aktiva vridningsvinkeln i den utdkade statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:

X/Y-plan X-axel
Y/Z-plan Y-axel
ZfX-plan Z-axel

Aterstallning
Programmera cykel VRIDNING pé nytt med vridningsvinkel 0°.

35°

60

Beakta vid programmeringen!

definitionen av cykel 10. Programmera i forekommande

@ TNC:n upphaver en aktiverad radiekompensering genom
fall radiekompenseringen pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel 10 maste
bearbetningsplanets bada axlar forflyttas for att aktivera
vridningen.
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Cykelparametrar

» Vridning: Ange vridningsvinkel i grader (°).
Inmatningsomréde -360,000° till +360,000° (absolut
eller inkrementalt)

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block

G73)

11.iRIDNING (Cykel 10, DIN/ISO
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G72)

11.7 SKALFAKTOR (Cykel 11, DIN/ISO

11.7 SKALFAKTOR (Cykel 11,
DIN/ISO: G72)

Verkan
| ett program kan TNC:n férstora eller férminska konturer. Pa detta satt
kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsman.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den &r
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 féorminskning bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett hérn pa konturen.

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Forminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001
Aterstillning

Programmera cykel SKALFAKTOR pé& nytt med faktor 1.

254

z\

40
30

(22.5)
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36 60
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Cykelparametrar

» Faktor?: Ange faktor SCL (eng.: scaling); TNC:n
multiplicerar koordinater och radier med SCL (som
beskrivits i "Verkan"). Inmatningsomrade 0.000000 till
99.999999

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block
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11.8 SKALFAKTOR AXELSP. (cykel 26)

11.8 SKALFAKTOR AXELSP
(cykel 26)

Verkan
Med cykel 26 kan du ta hansyn till krymp- och 6évermatt-faktorer
axelspecifikt.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den &r
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den aktiva
skalfaktorn i den uttkade statuspresentationen.

Aterstillning

Programmera cykel SKALFAKTOR pé nytt med faktor 1 fér respektive
axel.

Beakta vid programmeringen!

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.

256
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Cykelparametrar

s co Axel och faktor: Valj koordinataxel(axlar) via softkey

@ och ange faktor(er) for den axelspecifika forstoringen Y A
eller forminskningen. Inmatningsomrade 0.000000 till
99.999999

Medelpunktskoordinater: Centrum for den
axelspecifika forstoringen eller férminskningen. 20
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

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

11.8 SKALFAKTOR AXELSP (cykel 26)
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G80, software-option 1)

11.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO

11.9 BEARBETNINGSPLAN
(Cykel 19, DIN/ISO: G80,
software-option 1)

Verkan

| cykel 19 definierar man bearbetningsplanets lage — motsvarar
verktygsaxelns lage i férhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet — genom att ange vridningsvinklar. Man kan
definiera bearbetningsplanets lage pa tva olika satt:

Ange rotationsaxlarnas lage direkt

Beskriva bearbetningsplanets lage med hjalp av upp till tre vridningar
(rymdvinkel) av det maskinfasta koordinatsystemet. Rymdvinkeln
som skall anges far man genom att placera ett snitt vinkelratt genom
det tippade bearbetningsplanet och sedan betrakta snittet fran den
axel som vridningen skall ske runt. Redan med tva rymdvinklar kan
alla godtyckliga verktygslagen definieras entydigt i rymden.

darigenom aven forflyttningsrorelser i det tippade
systemet paverkas av hur man beskriver det tippade
planet.

@ Beakta att det tippade koordinatsystemets lage och

Om man programmerar bearbetningsplanets lage via rymdvinkel
berdknar TNC:n automatiskt de darfor erforderliga
vinkelinstéllningarna for rotationsaxlarna och lagger in dessa i
parametrarna Q120 (A-axel) till Q122 (C-axel). Om det finns tva mdjliga
|6sningar véljer TNC:n — utgdende fran rotationsaxlarnas nollagen —
den kortaste vagen.

Vridningarnas ordningsfoljd vid berakning av planets lage ar fast: Forst
vrider TNC:n A-axeln, darefter B-axeln och slutligen C-axeln.

Cykel 19 aktiveras direkt efter dess definition i programmet. S& fort
man forflyttar en axel i det vridna koordinatsystemet kommer
kompenseringen for denna axel att aktiveras. Man maste alltsa

forflytta alla axlarna om kompenseringen for alla axlarna skall aktiveras.

Om man har stéllt in funktionen Vridning programkoérning i driftart
Manuell drift p&d Aktiv sa kommer vinkelvardet som har angivits i
denna meny att skrivas éver med vinkelvardet fran cykel 19
BEARBETNINGSPLAN.
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Beakta vid programmeringen!

®)

Funktionerna fér 3D-vridning av bearbetningsplanet maste
anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren. For
det specifika spindelhuvudet (tippningsbordet) bestammer
maskintillverkaren om TNC:n skall tolka vinklarna som
programmeras i cykeln som rotationsaxlarnas koordinater
eller som matematisk vinkel for ett snett plan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Eftersom icke programmerade rotationsaxelvarden av
princip tolkas som oférdndrade varden, bor du alltid
definiera alla tre rymdvinklarna, &ven om en eller flera
vinklar &r lika med 0.

=)

3D-vridningen av bearbetningsplanet sker alltid runt den
aktiva nollpunkten.

Om du anvander Cykel 19 vid aktiv M 120, kommmer TNC:n
att upphava radiekompenseringen och darmed aven
funktionen M120 automatiskt.

Cykelparametrar
Vridningsaxel och vinkel?: Ange rotationsaxel med

g tillhérande vridningsvinkel; rotationsaxlarna A, B och
C programmeras via softkeys. Inmatningsomrade
-360.000 till 360.000

Om TNC:n positionerar rotationsaxlarna automatiskt sa kan man aven
ange foljande parametrar

Matning? F=: Vridningsaxlarnas forflyttningshastighet
vid automatisk positionering. Inmatningsomrade O till
99999.999

Sakerhetsavstand ? (inkrementalt): TNC:n
positionerar spindelhuvudet sa att positionen som &r
en forlangning av verktyget med sékerhetsavstandet,
inte andrar sig relativt arbetsstycket.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Aterstillning

For att aterstéalla vridningsvinkeln definierar man cykeln
BEARBETNINGSPLAN pé nytt och anger 0° for alla vridningsaxlarna.
Dérefter definierar man aterigen cykel BEARBETNINGSPLAN och
besvarar dialogfragan med knappen NO ENT. P4 detta satt aterstélles
funktion (forst vridning tillbaka till noll och sedan avstangning).

HEIDENHAIN TNC 320
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G80, software-option 1)

11.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO

Positionera rotationsaxlar

positionerar rotationsaxlarna automatiskt eller om man
sjalv maste forpositionera rotationsaxlarna i programmet.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

@ Maskintillverkaren bestdmmer om cykel 19 dven

Positionera rotationsaxlar manuellt

Om cykel 19 inte positionerar vridningsaxlarna automatiskt, méste du
sjalv programmera positioneringen av vridningsaxlarna i ett separat L-
block efter cykeldefinitionen.

Nar du arbetar med axelvinklar kan du definiera axelvardena direkt i L-
blocket. Nar du arbetar med rymadvinkel, anvander du dig av de Q-
parametrar som har berdknats av cykel 19 Q120 (A-axelvarde), Q121
(B-axelvarde) och Q122 (C-axelvarde).

Exempel NC-block:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBETNINGSPLAN
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000

15 L Z+80 RO FMAX
16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

Anvéand principiellt alltid de rotationsaxelpositioner som
@ har lagrats i Q-parameter Q120 till Q122!

Undvik funktioner sdésom M94 (vinkelreducering), for att
inte erhalla nagra differenser mellan rotationsaxlarnas ar-
och boérpositioner vid multipla anrop.

260

Definiera rymdvinkel fér kompenseringsberakning

Positionera rotationsaxlar till de varden som
cykel 19 har beraknat

Aktivera kompensering for spindelaxel

Aktivera kompensering for bearbetningsplanet

Cykler: Koordinatomrékningar @



Positionera rotationsaxlar automatiskt
Om cykel 19 positionerar rotationsaxlarna automatiskt galler:

TNC:n kan bara positionera styrda axlar automatiskt.

| cykeldefinitionen maste man férutom vridningsvinkel dven ange ett
sakerhetsavstand och en matning med vilken rotationsaxlarna
positioneras.

Endast forinstéllda verktyg kan anvandas (hela verktygslangden
maste ha definierats).

Under vridningsforloppet forblir verktygsspetsens position i princip
oférandrad i forhallande till arbetsstycket.

TNC:n utfér vridningssekvensen med den sist programmerade
matningen. Den maximala matningshastigheten som kan uppnas
beror pa spindelhuvudets (tippningsbordets) komplexitet.

Exempel NC-block:

G80, software-option 1)

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBETNINGSPLAN Definiera vinkel fér kompenseringsberdkning
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Definiera dessutom matning och avstand

14 L Z+80 RO FMAX Aktivera kompensering for spindelaxel

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Aktivera kompensering for bearbetningsplanet

11.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO
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G80, software-option 1)

11.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO

Positionspresentation i vridet system

De presenterade positionerna (BOR och AR) samt
nollpunktspresentationen i den utdkade statuspresentationen hanfors,
efter aktivering av cykel 19, till det vridna koordinatsystemet.
Positionerna som presenteras direkt efter cykeldefinitionen kommer
alltsa inte att dverensstdmma med positionerna som presenterades
precis innan cykel 19.

Overvakning av bearbetningsomradet

| vridet koordinatsystem dvervakar TNC:n andlagena bara fér axlar som
forflyttas. | forekommmande fall kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Positionering i vridet system

Med tilldggsfunktionen M130 kan man, aven vid vridet system, utfora
forflyttning till positioner som utgér frdn det icke vridna
koordinatsystemet.

Aven positioneringar med ratlinjeblock som refererar till maskinens
koordinatsystem (block med M91 eller M92) kan utforas vid vridet
bearbetningsplan. Begransningar:

Positioneringen sker utan langdkompensering

Positioneringen sker utan kompensering for maskingeometrin

Verktygsradiekompensering ar inte tilldten

Kombination med andra cykler for
koordinatomrakning

Vid kombination av flera cykler for koordinatomrakning, méste man
beakta att tippningen av bearbetningsplanet alltid sker runt den aktiva
nollpunkten. Man kan utféra en nollpunktsférskjutning innan
aktiveringen av cykel 19: d& forskjuts det "maskinfasta
koordinatsystemet".

Om man forskjuter nollpunkten efter att cykel 19 har aktiverats sa
forskjuts det "vridna koordinatsystemet”.

Viktigt: Da cyklerna skall aterstallas skall de upphévas i omvand
ordningsféljd i foérhallande till hur de aktiverades:

1. aktivera nollpunktsférskjutning.
2. Aktivering tippning av bearbetningsplanet
3. Aktivering vridning

Bearbetning
1. Aterstéllning vridning

2. Aterstalining tippning av bearbetningsplanet
3. Aterstéllning nollpunktsférskjutning

262
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Arbeta med cykel 19 BEARBETNINGSPLAN, steg
for steg

1 Skapa programmet
Definiera verktyget (om inte TOOL.T &r aktiv), ange hela
verktygslangden.
Anropa verktyget

Frikérning av spindelaxeln sa att verktyget inte kolliderar med
arbetsstycket (spannanordningar) vid vridningen.

| forekommande fall, positionera vridningsaxel(ar) med ett L-block till
respektive vinkelvérde (avhangigt en maskinparameter).

Aktivera nollpunktsforskjutning om det behdvs.

Definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange rotationsaxlarnas
vinkelvarden.

Forflytta alla huvudaxlar (X, Y, Z) for att aktivera kompenseringen.

Programmera bearbetningen som om den skulle utforas i ett icke
vridet plan.

| forekommande fall, definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN med
en annan vinkel om bearbetningen skall fortsatta i en annan
axelriktning. | detta fall &r det inte nddvandigt att aterstalla cykel 19,
man kan definiera det nya vinkelldget direkt.

Aterstall vinkel i cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange 0° for alla
rotationsaxlar

Deaktivera funktionen BEARBETNINGSPLAN; definiera aterigen
cykel 19, besvara dialogfragan med NO ENT

| forekommande fall, aterstéll nollpunktsforskjutningen
| férekommande fall, positionera rotationsaxlarna till 0°-positionen

2 Spann upp arbetsstycket
3 Stall in utgangspunkten

Manuellt genom tangering

Styrt med ett HEIDENHAIN 3D-avkénnarsystem (se bruksanvisning
Avkannarcykler, kapitel 2)

Automatiskt med ett HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem (se
Bruksanvisning Avkannarcykler, kapitel 3)

4 Starta bearbetningsprogrammet i driftart Program blockfoljd
5 Driftart Manuell drift

Funktionen vridning av bearbetningsplan vljs till INAKTIV med softkey
3D-ROT. Ange vinkelvardet 0° i menyn for alla vridningsaxlarna.

HEIDENHAIN TNC 320

G80, software-option 1)
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11.10 Programmeringsexempel

Programforlopp

1 Koordinatomrakning i huvudprogram
" Bearbetning i underprogram

130

65

11.10 Programmeringsexempel

65 130

Raamnesdefinition

Verktygsanrop
Frikérning av verktyget

Nollpunktsforskjutning till centrum

Anropa frasbearbetning
Séatt méarke for programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt

Anropa frasbearbetning
Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger

Aterstall vridning

aterstall nollpunktsférskjutning.

64 Cykler: Koordinatomrakningar @
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HEIDENHAIN TNC 320

Frikdrning av verktyget, programslut
Underprogram 1
Definition av frasbearbetningen

11.10 Programmeringsexempel
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12.1 Grunder

12.1 Grunder

Oversikt
TNC:n erbjuder fyra cykler avsedda for féljande specialapplikationer:
Cykel Softkey Sida
9 VANTETID . Sida 269
12 PROGRAMANROP w Sida 270
13 SPINDELORIENTERING Bl Sida 272
il
32 TOLERANS az%ﬂ Sida 273
268
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12.2 VANTETID (Cykel 9,
DIN/ISO: G04)

Funktion

Programexekveringen stoppas under VANTETIDENS ldngd. En
vantetid kan exempelvis anvandas for spanbrytning.

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstdnd (varaktiga) sésom exempelvis spindelrotation paverkas inte av
vantetiden.

Cykelparametrar

Vantetid i sekunder: Ange véntetid i sekunder.
Inmatningsomréade 0 till 3 600 s (1 timme) i 0,001 s-
steg

HEIDENHAIN TNC 320

G04)

Exempel: NC-block

89 CYCL DEF 9.0 VAENTETID
90 CYCL DEF 9.1 V.TID 1.5

12.2 VANTETID (Cykel 9, DIN/ISO
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G39)

12.3 PROGRAMANROP (Cykel 12, DIN/ISO

12.3 PROGRAMANROP (Cykel 12,

DIN/ISO: G39)

Cykelfunktion

Man kan likstélla godtyckliga bearbetningsprogram, sdsom
exempelvis speciella borrcykler eller geometrimoduler, med
bearbetningscykler. Man anropar dessa program pa ungefar samma
satt som cyklerna.

Beakta vid programmeringen!

=)

270

Det anropade programmet maste finnas pa TNC:ns
harddisk.

Om man bara anger programnamnet, maste det i cykeln
angivna programmet finnas i samma katalog som det
anropande programmet.

Om det i cykeln angivna programmet inte finns i samma
katalog som det anropande programmet, maste man ange
hela sokvagen, t.ex. TNC: \KLAR35\FK1\50.H.

Om man vill ange ett DIN/ISO-program i cykeln séa skall
filtypen .| skrivas in efter programnamnet.

Vid ett programanrop med cykel 12 verkar Q-parametrar
principiellt globalt. Beakta att dndringar av Q-parametrar i
det anropade programmet darfor i forekommande fall dven
paverkar det anropande programmet.

.0 0000000000 .00 00 0 0

/:—\/0‘ e |
7 CYCLDEF120 9 —=»0 BEGINPGM
PGM CALL ° | LOT3I MM °

8 CYCLDEF121 o | |o | .
LOT31 ‘. o

9.. M99 SN °
B END PGM °
e e
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Cykelparametrar

12 Programnamn: Ange namnet pa programmet som

PGM
eller

Aktivera File-Select-dialogen och vélj programmet
som skall anropas via softkey URVAL

Programmet anropar man sedan med

CYCL CALL (separat block) eller
M99 (blockvis) eller
M89 (utférs efter varje positioneringsblock)

HEIDENHAIN TNC 320

cALL skall anropas och i férekommande fall dven sékvégen,

Exempel: Deklarera program 50 som cykel och
anropa med M99

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

G39)

12.3 PROGRAMANROP (Cykel 12, DIN/ISO
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12.4 SPINDELORIENTERING (Cykel 13, DIN/ISO

12.4 SPINDELORIENTERING
(Cykel 13, DIN/ISO: G36)

Cykelfunktion

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
@ maskintillverkaren.

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och positionera
den till bestdmda vinklar.

Spindelorienteringen behdvs exempelvis

vid verktygsvéxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget

for att rikta in sédndar- och mottagarfonstret i 3D-avkdnnarsystem
med infrarod Gverféring

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 férst ha definierat cykel
13 sé positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvéarde som har
definierats av maskintillverkaren (se maskinhandboken).

Beakta vid programmeringen!

internt. | sitt NC-program behdéver man ta hansyn till att
man i férekommande fall maste programmera cykel 13 pa
nytt efter de ovan nédmnda bearbetningscyklerna.

@ | bearbetningscyklerna 202, 204 och 209 anvands cykel 13

Cykelparametrar
Orienteringsvinkel: Ange vinkel i forhéallande till
0 bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomrade: 0,0000° till 360,0000°

272

Exempel: NC-block

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180
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12.5 TOLERANS (Cykel 32,
DIN/ISO: G62)

Cykelfunktion

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
@ maskintillverkaren.

Via uppgifterna i cykel 32 kan du paverka resultatet vid HSC-
bearbetning betraffande noggrannhet, ytjdmnhet och hastighet under
férutsattning att TNC:n har anpassats till de maskinspecifika
egenskaperna.

TNC glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga (okompenserade
eller kompenserade) konturelement. Darigenom forflyttas verktyget
kontinuerligt pa arbetsstyckets yta och skonar ddrmed maskinens
mekanik. Dessutom verkar den i cykeln definierade toleransen dven
vid forflyttningsbanor pa cirkelbagar.

Om det behdvs reducerar TNC:n automatiskt den programmerade
matningen s& att programmet alltid utfors “ryckfritt” med hégsta
mojliga matningshastighet. Aven nar TNC:n forflyttar med icke
reducerad hastighet bibehalls alltid den av dig definierade
toleransen. Ju stdrre tolerans du definierar, desto snabbare kan
TNC:n forflytta.

Genom glattningen av konturen uppstar en avvikelse. Denna
konturavvikelses storlek (Toleransvarde) har bestdmts av Er
maskintillverkare i en maskinparameter. Med cykel 32 kan du férandra
det forinstallda toleransvardet samt vélja olika filterinstallningar (under
férutsattning att din maskintillverkare anvander dessa
installningsmajligheter).

HEIDENHAIN TNC 320

G62)
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12.5 TOLERANS (Cykel 32, DIN/ISO

Paverkan av geometridefinitionen i CAM-
systemet

Den viktigaste paverkningsfaktorn vid extern NC-programgenerering
ar det kordafel S som kan definieras i CAM-systemet. Via kordafelet
definieras det maximala punktavstandet for det NC-programmet som
skapas via postprocessorn (PP). Om koordafelet ar lika med eller
mindre an det i cykel 32 valda Toleransvardet T kan TNC:n glatta
konturpunkterna om den programmerade matningen inte begransas
via speciella maskininstaliningar.

En optimal glattning erhaller du om du valjer ett toleransvérde i Cykel
32 som ligger mellan 1,1 och 2 gdnger CAM-kordafelet.

274
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Beakta vid programmeringen!
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Vid mycket sma toleransvarden kan maskinen inte langre
bearbeta konturen ryckfritt. Ryckningarna ligger inte i
avsaknad av berakningskapacitet i TNC:n utan i det faktum
att TNC:n utfor konturévergangarna sa exakt att
matningshastigheten i féorekommande fall maste
reduceras av denna anledning.

Cykel 32 ar DEF-aktiv, detta innebér att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

TNC:n aterstéller cykel 32 nar du

definierar cykel 32 pa nytt och besvarar dialogfragan
efter Toleransvarde med NO ENT

Selekterar ett nytt program via knappen PGM MGT

Efter att cykel 32 har aterstallts aktiverar TNC:n ater den
via maskinparameter forinstéllda toleransen.

Det angivna toleransvardet T tolkas av TNC:n i mm-
program som mattenheten mm och i tum-program som
mattenheten tum.

Om man laser in ett program med cykel 32 som endast
innehaller Toleransvarde T som cykelparameter, lagger
TNC:n i forekommande fall till vardet O i de bada andra
parametrarna.

Vid 6kad toleransinmatning minskar som regel
cirkeldiametern vid cirkulara forflyttningar. Om HSC-filtret
ar aktivt i din maskin (kontrollera i forekommmande fall med
din maskintillverkare), kan cirkeln aven bli storre.

Nar cykel 32 &r aktiv, visar TNC:n de i cykel 32 definierade
parametrarna i fliken CYC som finns i den utdkade
statuspresentationen.

Cykelparametrarna HSC-MODE och TA utvarderas inte av
TNC:n. Inmatningen ar majlig av kompatibilitetsskal men
har dock ingen verkan.

HEIDENHAIN TNC 320

G62)
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12.5 TOLERANS (Cykel 32, DIN/ISO

Cykelparametrar

276

Toleransvidrde T: Tilldten konturavvikelse i mm (alt.i ~ Exempel: NC-block

tum vid tum-program). Inmatningsomrade O till

99999.9999 95 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
HSC-MODE, Finbearbetning=0, Grovbearbetning=1 96 CYCL DEF 32.1 T0.05

(fungerar inte i TNC 320) Aktivera filter: 97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

Inmatningsvarde 0:

Frasning med hégre konturnoggrannhet. TNC:n
anvander sig av den av Er maskintillverkare
definierade filterinstaliningen for finbearbetning.

Inmatningsvarde 1:

Frasning med hogre matningshastighet. TNC:n
anvander sig av den av Er maskintillverkare
definierade filterinstaliningen for grovbearbetning.
TNC:n arbetar med optimal glattning av
konturpunkterna vilket leder till en reducering av
bearbetningstiden.

Tolerans for rotationsaxlar TA(fungerarinte i TNC
320): Tilldten positionsavvikelse for rotationsaxlar i
grader vid aktiv M128. TNC:n reducerar alltid
banhastigheten sa att den langsammaste axeln inte
Overskrider sin maximala hastighet vid fleraxliga
rorelser. Som regel ar rotationsaxlar vasentligt
l&ngsammare jdmfort med linjaraxlar. Genom
inmatning av en stor tolerans (t.ex. 10°), kan man
forkorta bearbetningstiden markant vid fleraxliga
bearbetningsprogram. Detta eftersom TNC:n inte
alltid behover forflytta rotationsaxlarna till de angivna
borpositionerna. Konturen blir inte forstord pa grund
av inmatningen av rotationsaxel-toleransen. Det
férandrar endast rotationsaxlarnas placering i
forhallande till arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
0 till 179.9999
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13.1 Allmant om avkannarcykler

13.1 Allmant om avkannarcykler

under forutsattning att avkannarsystem fran

@ HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
HEIDENHAIN anvénds.

TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for
@ anvandning av 3D-avkannarsystem. Beakta
maskinhandboken.

Funktion

Nar TNC:n utfér en avkénningscykel forflyttas 3D-avkannarsystemet
axelparallellt mot arbetsstycket (dven vid aktiv grundvridning och vid
tippat bearbetningsplan). Maskintillverkaren bestammer
avkanningshastigheten i en maskinparameter (se "Innan du borjar
arbeta med avkanningscykler” langre fram i detta kapitel).

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

skickar 3D-avkénnarsystemet en signal till TNC:n: Den avkénda

positionens koordinater sparas

stoppas 3D-avkannarsystemets forflyttning

forflyttas tillbaka till avkédnningens startposition med snabbtransport
Om matspetsen inte paverkas inom en férutbestdmd stracka, kommer

TNC:n att presentera ett felmeddelande (Stracka: DIST fran
avkannartabellen).

Ta hansyn till grundvridning i Manuell drift

TNC:n tar hansyn till en aktiv grundvridning vid avkanningsforloppet
och utfér en sned forflyttning mot arbetsstycket.

Avkannarcykler i driftarterna Manuell och

El. handratt

| driftarterna Manuell och El. handratt erbjuder TNC:n avkannarcykler
med vilka man kan:

Kalibrera avkannarsystemet
Kompensera for snett placerat arbetsstycke
Stalla in utgangspunkten
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Avkannarcykler for automatisk drift

Forutom avkannarcyklerna som man anvander i driftarterna Manuell MANUELL DRIFT Programmering
och El. handratt erbjuder TNC:n flera cykler for olika 2:a hal: Centrum i 1:a axeln?
anvandningsomraden i automatisk drift: TR

°
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+@ 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+150 Z+0
3 TOOL CALL 22 Z S250
a X
s

5

+ -PROBE ROTATION
658=+20 ;1:R HAAL 1:A AXEL
31:A HAAL 2:A AXEL

Kalibrering av brytande avkdnnarsystem
Kompensera for snett placerat arbetsstycke
- . o = T 2:A Hl—?RL 1:A AXEL
Stélla in utgadngspunkten T Ratuleniot " P
: EKERHETSHOEJD
Automatisk arbetsstyckeskontroll lo  Komenseeine
Automatisk verktygsmaétning

Avkanningscyklerna programmerar man i driftart
Programinmatning/Editering via knappen TOUCH PROBE.
Avkannarcykler med nummer 400 och hdgre anvéander, liksom de

nyare bearbetningscyklerna, Q-parametrar som G310 NUMER T TABELL
overforingsparametrar. Parametrar som TNC:n behover for de olika ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
cyklerna anvéander sig av samma parameternummer da de har samma

funktion: exempelvis ar Q260 alltid sakerhetshojden, Q261 ar alltid

mathojden osv.

EEREEE

For att underldtta programmeringen presenterar TNC:n en hjélpbild i
samband med cykeldefinitionen. | hjalpbilden lyses parametern som
du skall ange upp (se bilden till hoger).

HEIDENHAIN TNC 320 279
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13.1 Allmant om avkannarcykler

Definiera avkanningscykel i driftart Inmatning/Editering

3
§
=4

PROBE

Softkeyraden visar — uppdelat i grupper — alla
tillgangliga avkannarfunktioner

Valj avkanningsgrupp, t.ex. instéllning av
utgangspunkt. Cykler for automatisk verktygsmatning
star endast till forfogande om Er maskin ar forberedd
for dessa.

Valj cykel, t.ex. instélining av utgangspunkt i ficka.
TNC:n 6ppnar en dialog och fragar efter alla
inmatningsvarden; samtidigt presenterar TNC:n en
hjélpbild i den hdgra bildskdrmsdelen. | denna
hjélpbild visas parametern som skall anges med en
ljusare farg.

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

Matcykelgrupp Softkey Sida
Cykler for att automatiskt méata och Sida 288
kompensera for snett placerat L

arbetsstycke

Cykler for automatisk installning av Sida 310
utgdngspunkt -

Cykler for automatisk kontroll av Sida 364
arbetsstycket C 1

Specialcykler — Sida 414
Cykler for automatisk verktygsmaétning Sida 418
(friges av maskintillverkaren) EL.

280

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL

0321=+50
Q322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
305=10
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+0

;CENTRUM 1. AXEL
sCENTRUM 2. AXEL

;1. SIDANS LAENGD
32. SIDANS LAENGD
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL
sUTGAANGSPUNKT
sUTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
53. KO. FOER TS-AXEL
sUTGAANGSPUNKT
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13.2Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!

For att tdcka in ett sa stort anvandningsomrade som majligt, ger
maskinparametrar dig maojlighet att bestdmma grundbeteende som
galler vid alla avkanningscykler:

Maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt: DIST i avkannartabellen

Om matstiftet inte paverkas inom den i DIST definierade strackan
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: SET_UP
i avkannartabellen

| SET_UP definierar man hur langt ifrén avkédnningspunkten - eller av
cykeln berdknade avkanningspunkten — TNC:n skall férpositionera
avkadnnarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto noggrannare maste
man definiera avkanningspositionen. | flera avkanningscykler kan man
dessutom definiera ett sakerhetsavstand som fungerar som ett tilldgg
till SET UP

Orientera infraroda avkannarsystem till
programmerad avkanningsriktning: TRACK i
avkannartabellen

For att 6ka méatnoggrannheten kan man via TRACK = ON astadkomma
att ett infrardtt avkdnnarsystem orienteras till den programmerade

avkanningsriktningen fére varje matning. Matstiftet kommer darmed
alltid att paverkas i samma riktning.

Om du andrar TRACK = ON, maste du kalibrera
@ avkannarsystemet pa nytt.

HEIDENHAIN TNC 320

DIST

SET_UP
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13.2Innandub

Brytande avkannarsystem,
avkanningshastighet: F i avkannartabellen

| F definierar man med vilken matning TNC:n skall kdnna av
arbetsstycket.

Brytande avkannarsystem, matning vid
positioneringsforflyttningar: FMAX

| FMAX definierar man med vilken matning TNC:n férpositionerar
avkannarsystemet respektive positionerar det mellan matpunkter.

Brytande avkannarsystem, snabbtransport vid
positioneringsforflyttningar: F_PREPOS i
avkannartabellen

| F_PREPOS bestdmmer du om TNC:n skall positionera
avkannarsystemet med den matning som har definierats i FMAX eller
med maskinens snabbtransport.

Inmatningsvarde = FMAX_PROBE: Positionera med matningen fran
FMAX

Inmatningsvarde = FMAX_MACHINE: Forpositionera med maskinens
snabbtransport

Upprepad matning

For att erhélla en hdgre méatsakerhet kan TNC:n utféra varje matforlopp
upp till tre génger i foljd. Ange antalet matningar i maskinparametern
ProbeSettings > Konfiguration av avkdnningsbeteendet >
Automatikdrift: Upprepad mdtning vid avkdnnarfunktioner. Om de
uppmatta positionsvardena avviker for mycket fran varandra kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande (gransvardet anges i
toleransomradet for upprepad matning). Vid upprepad méatning kan
man detektera slumpmassiga matfel som exempelvis uppstar pa
grund av smuts.

Om matvardena ligger inom toleransomradet lagrar TNC:n
medelvardet frdn de erhéllna positionerna.

Toleransomrade for upprepad matning

Om du vill genomfdra upprepad matningar anger du det varde som
matvardena far avvika frdn varandra i maskinparameter ProbeSettings
> Konfiguration av avkanningsbeteendet > Automatikdrift:
Toleransomrade for upprepad matning. Om differensen mellan
matvarden dverskrider det av dig definierade vardet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.
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Exekvera avkannarcykler

Alla avkannarcykler ar DEF-aktiva. TNC:n utfér med andra ord cykeln
automatiskt ndr TNC:n exekverar cykeldefinitionen i programkoérning.

A Varning kollisionsrisk!
Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8 SPEGLING,

cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 AXELSPECIFIK
SKALFAKTOR inte vara aktiva.

aktiv grundvridning. Beakta dock att grundvridningens
vinkel inte férandras om man arbetar med cykel 7
Nollpunktsforskjutning frén nollpunktstabell efter
matcykeln.

@ Man far aven exekvera avkannarcyklerna 408 till 419 vid

Avkannarcykler med ett nummer hogre én 400 positionerar
avkannarsystemet enligt en positioneringslogik:

Om matstiftets sydpols aktuella koordinat &r mindre an koordinaten
for sakerhetshojden (definieras i cykeln), kommer TNC:n forst att
lyfta avkénnarsystemet tillbaka till sdkerhetshdjden i avkdnnaraxeln
och positionerar det darefter i bearbetningsplanet till den forsta
avkanningspunkten.

Om matstiftets sydpols aktuella koordinat befinner sig éver
koordinaten for sékerhetshdjden, kommer TNC:n forst att
positionera avkannarsystemet i bearbetningsplanet till den forsta
avkanningspunkten och sedan i avkannaraxeln direkt till mathjden

13.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!
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13.3 Avkannartabellen

13.3 Avkannartabellen

Allméant

| avkannartabellen &r olika varden sparade som bestdmmer beteendet
vid avkanning. Om du anvander flera avkannartabeller i din maskin kan

du spara separata varden till varje avkannarsystem.

Editera avkannartabell

For att kunna editera avkdnnartabellen, gér man pé féljande satt:

AVKANNAR-
FUNKTION
27

AUVK.SYSTEM
TABELL

1

TERA

284

Valj Manuell drift

Valj avkannarfunktioner: Tryck p& softkey
AVKANNARFUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare
softkeys: Se tabellen ovan

Kalla upp avkénnartabell: Tryck p& softkey
AVKANNARTABELL

Satt softkey EDITERA till PA
Valj den dnskade instéliningen med pilknapparna
Genomfdr dnskade andringar

Ladmna avkannartabellen: Tryck pa softkey SLUT

EDITERA TRBELL

Selektering av avkannarsystem

PROGRAMTEST

Fil: tnc:\table\tchprobe. tp

RAD: ° >>

No TYPE  CAL_OF1

CAL_OF2

CAL_ANG  F FMAX.

15120 +@

1
2 Ts1z0  +0

° 500  +2000 TIME
° 500  +2000

ERENED

BORJAN sLutT sIDA

sIDA

EDITERA
AU pa

']
o
=

SLUT
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Avkannardata

Férkortn. Inmatning Dialog
NO Avkannarsystemets nummer: Detta nummer maste du ange i -
verktygstabellen (kolumn: TP_NO) vid det tillhérande
verktygsnumret
TYPE Selektering av vilket avkénnarsystem som anvands Selektering av avkdnnarsystem?
CAL_OF1 Forskjutning av avkannarsystemet i forhallande till spindelaxeln i Avkdnnare CC-offset huvudaxel? [mm]
huvudaxeln
CAL_OF2 Forskjutning av avkannarsystemet i forhallande till spindelaxeln i Avkdnnare CC-offset kompl.axel?
komplementaxeln [mm]
CAL_ANG TNC:n orienterar avkannarsystemet till orienteringsvinkeln (om Spindelvinkel vid kalibrering?
orientering kan utféras) fore kalibrering resp. avkénning
F Matning som TNC:n skall anvanda vid avkanning av arbetsstycket  Avkdnningsmatning? [mm/min]
FMAX Matning som avkannarsystemet férpositioneras med resp. Snabbtransport i avkdnnarcykel?
positioneras mellan méatpunkterna [mm/min]
DIST Om matstiftet inte paverkas inom den héar definierade strackan Maximal matstracka? [mm]
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande
SET_UP | SET_UP definierar man hur langt ifrén avkénningspunkten - eller Sdkerhetsavstand ? [mm]
av cykeln berdknade avkanningspunkten - TNC:n skall
forpositionera avkannarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto
noggrannare maste man definiera avkanningspositionen. | flera
avkanningscykler kan man dessutom definiera ett
sakerhetsavstand som ett tillagg vilket adderas till
maskinparameter SET_UP
F_PREPOS Ange hastighet vid férpositionering: Forpos. med snabbtransp.? ENT/NO
. . . ENT
Férpositionering med hastigheten fran FMAX: FMAX_PROBE N
Forpositionering med maskinens snabbtransport: FMAX_MACHINE
TRACK For att 6ka matnoggrannheten kan man via TRACK = ON Avkdnnarsystem. orient.? Ja=ENT,

astadkomma att ett infrarott avkdnnarsystem orienteras till den
programmerade avkanningsriktningen fére varje matning.
Matstiftet kommer dédrmed alltid att paverkas i samma riktning:
ON: Utfor spindelefterféljning
OFF: Utfor inte spindelefterfoljning

Nej=NOENT

HEIDENHAIN TNC 320
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Avkannarcykler:
Automatisk uppmatning
av arbetsstyckets
snedstallning
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14.1 Grunder

14.1 Grunder

Oversikt

Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8 SPEGLING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 AXELSPECIFIK

SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkdnnarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran HEIDENHAIN

anvands.

anvandning av 3D-avkdnnarsystem.

@ TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for

TNC:n erbjuder fem cykler med vilka arbetsstyckets snedstéllning kan
matas och kompenseras. Dessutom kan man aterstélla en

grundvridning med cykel 404:
Cykel

Softkey

Sida

400 GRUNDVRIDNING Automatisk

matning via tva punkter, kompensering

via funktionen grundvridning

400

Sida 290

401 ROT VIA 2 HAL Automatisk
maétning via tva hal, kompensering via
funktionen grundvridning

Sida 293

402 ROT VIA 2 TAPPAR Automatisk
matning via tva tappar, kompensering
via funktionen grundvridning

Sida 296

403 ROT VIA ROTATIONSAXEL
Automatisk uppmaétning via tva
punkter, kompensering via
rundbordsvridning

Sida 299

405 ROT VIA C-AXEL Automatisk
uppriktning av en vinkelférskjutning
mellan ett hals centrum och den
positiva Y-axeln, kompensering via
rundbords-vridning

Sida 303

404 INSTALLNING GRUNDVRIDNING
Installning av en godtycklig
grundvridning

494

e

Sida 302

288
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Likheter mellan avkannarcyklerna for
uppmatning av arbetsstyckets snedstallning

Vid cyklerna 400, 401 och 402 kan man via parameter Q307
Forinstdl1ning grundvridning bestdmma om resultatet av matning
skall korrigeras med en kand vinkel o, (se bilden till hoger). Darigenom
kan man méata upp grundvridningen mot en valfri rat linje 1 pa
arbetsstycket och ta hansyn till férhallandet till den egentliga 0°-
riktningen

HEIDENHAIN TNC 320
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14.2 GRUNDVRIDNING (Cykel 400, DIN/ISO

14.2 GRUNDVRIDNING (Cykel 400,

DIN/ISO: G400)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 400 beraknar arbetsstyckets snedstallning genom
matning av tvd punkter som maéste ligga pa en rat linje. TNC:n
kompenserar det uppmatta vardet via funktionen grundvridning.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkénnarcykler" pa sida 283) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den férsta avkanningen med avkdnningsmatning
(kolumn F).

Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden
och utfér den uppmatta grundvridningen

Beakta vid programmeringen!

290

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Yi

© m—
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Cykelparametrar

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomréde -99999.9999 till
99999.9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utféras:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Méataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall ndrma sig arbetsstycket:
-1:Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat

for kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln,

pa vilken matningen skall utféras. Inmatningsomréade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkénnarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999
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14.2 GRUNDVRIDNING (Cykel 400, DIN/ISO
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Forflyttning till sakerhetshoéjd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé
sakerhetshojden

Forinstallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i férhallande till en
godtycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n berédknar
dé grundvridningen som differensen mellan det
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.
Inmatningsomrade -360.000 till 360.000

Presethummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmaétta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 ldgger
TNC:n in den faststallda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell. Inmatningsomréade O till
2999

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av arbetsstyckets snedstélining @

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 400 GRUNDVRIDNING
Q263=+10 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+3,5 ;1. PUNKT 2. AXEL
Q265=+25 ;2. PUNKT 1. AXEL
Q266=+2 ;2. PUNKT 2. AXEL
Q272=2 sMAETAXEL
Q267=+1  ;ROERELSERIKTNING
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
Q307=0 sFOERINST. GRUNDVRID.
Q305=0 sNR. I TABELL



14.3 GRUNDVRIDNING via tva hal

(Cykel 401, DIN/ISO: G401)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 401 méter tva hals centrumpunkter. Darefter berdknar
TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och linjen som
férbinder de bada halens centrum. TNC:n kompenserar det berdknade
vardet via funktionen grundvridning. Alternativt kan du kompensera
den uppmatta snedstaliningen genom en vridning av rundbordet.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumn FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den angivna centrumpunkten for
det forsta hélet

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och maéter det foérsta halets centrum genom fyra avkanningar.

Dérefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra hélet

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna mathojden och
maéter det andra halets centrum genom fyra avkanningar.
Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och utfér den uppmatta grundvridningen

Beakta vid programmeringen!

verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

@ Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett

TNC:n aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Nar du vill kompensera snedstallningen genom en
rundbordsvridning, anvander TNC:n automatiskt foljande
rotationsaxlar.

C vid verktygsaxel Z

B vid verktygsaxel Y

A vid verktygsaxel X

HEIDENHAIN TNC 320
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14.3 GRUNDVRIDNING via tva hal (Cykel 401, DIN/ISO

Cykelparametrar

294

1:a hal: Centrum i 1:a axeln Q268 (absolut): Det
forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a hal: Centrum i 2:a axeln Q269 (absolut): Det
forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a hal: Centrum i 1:a axeln Q270 (absolut): Det
andra halets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomréde -99999.9999 till
99999.9999

2:a hal: Centrum i 2:a axeln Q271 (absolut): Det
andra halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomréade -99999.9999 till
99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkannaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forinstallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i férhallande till en
godtycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n berdknar
da grundvridningen som differensen mellan det
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.
Inmatningsomréde -360.000 till 360.000

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av arbetsstyckets snedstélining @
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Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummeri  Exempel: NC-block —
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta S
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 lagger 5 TCH PROBE 401 ROT VIA 2 HAAL <
TNC:n in den faststéllda grundvridningen i ROT- 0268=-37 ;1. MITT 1. AXEL w
menyn i driftart Manuell. Parametern har ingen

betydelse nar snedstallningen skall kompenseras 0269=+12 ;1. MITT 2. AXEL —~
genom rundbordsvridning (Q402=1). | dessa fall Q270=+75 ;2. MITT 1. AXEL

sparas snedstéllningen inte som vinkelvarde.

Inmatningsomrade 0 till 2999 Q271=+20 ;2. MITT 2. AXEL
Grundvridning/Uppriktning Q402: Bestdmmer om 0261=-5  ;MAETHOEJD

TNC:n skall satta den uppmatta snedstéallningen som 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

grundvridning eller rikta upp genom

rundbordsvridning: Q307=0 sFOERINST. GRUNDVRID.

0: Satt grundvridning 0305=0 sNR. I TABELL

1: Utfér rundbordsvridning

Om du véljer rundbordsvridning sa sparar TNC:n inte Q402=0 ;UPPRIKTNING

den uppmatta snedstallningen, dven om du har 0337=0 sNOLLSTAELL

definierat en tabellrad i parameter Q305

Nolistéll efter uppriktning Q337: Bestammer om
TNC:n skall nollstalla positionspresentationen fér den
uppriktade rotationsaxeln:

0: Stall inte in positionsvérdet till noll i rotationsaxeln
efter uppriktning

1: Stéll in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

TNC:n satter bara positionsvardet = 0, nar du har
definierat Q402=1

14.3 GRUNDVRIDNING via tva hal (Cykel 401, DIN/ISO
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14.4 GRUNDVRIDNING via tva tappar (Cykel 402, DIN/ISO

14.4 GRUNDVRIDNING via tva
tappar (Cykel 402,
DIN/ISO: G402)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 402 mater tva tappars centrumpunkter. Darefter
berdknar TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och
linjen som forbinder de bada tapparnas centrum. TNC:n kompenserar Y A
det berdknade vardet via funktionen grundvridning. Alternativt kan du
kompensera den uppmatta snedstéallningen genom en vridning av
rundbordet. D

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran kolumn FMAX) och med positioneringslogik (se "Exekvera 2R (0
avkénnarcykler" pa sida 283) till avkanningspunkten 1 pa den forsta \_/
tappen

2 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna mathéjden 1
och mater den forsta tappens centrum genom fyra avkanningar. 4@

Avkannarsystemet forflyttas pa en cirkelbdge mellan de med 90°
forskjutna avkanningspunkterna.

3 Efterdetta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden
och positioneras till avkdnningspunkten 5 pa den andra tappen

4 TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna méthéjden 2
och méter den andra tappens centrum genom fyra avkdnningar.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkadnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och utfor den uppmatta grundvridningen

ol

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Nar du vill kompensera snedstéllningen genom en
rundbordsvridning, anvander TNC:n automatiskt foljande
rotationsaxlar.

C vid verktygsaxel Z

B vid verktygsaxel Y

A vid verktygsaxel X
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Cykelparametrar

1:a tapp: Centrum 1:a axel (absolut): Den forsta
tappens mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1:a tapp: Centrum 2:a axel Q269 (absolut): Den
forsta tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Diameter tapp 1 Q313: Ungeférlig diameter for tapp
1. Ange ett nagot for stort varde. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

Mathojd tapp 1i TS-axel Q261 (absolut): Koordinat
forkulans centrum (=berdéringspunkt) i avkannaraxeln,
pa vilken méatning av tapp 1 skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

2.a tapp: Centrum 1:a axel Q270 (absolut): Den
andra tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a tapp: Centrum 2:a axel Q271 (absolut): Den
andra tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Diameter tapp 2 Q314: Ungeférlig diameter for tapp
2. Ange ett nagot for stort varde. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

Mathojd tapp 2 i TS-axel Q315 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=beréringspunkt) i avkénnaraxeln,
pa vilken méatning av tapp 2 skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen fér avkénnarsystem) Inmatningsomréde 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320

Q271

Q269

Yi

Q313

G402)

Q314

Q268 Q270

'V

z\

Q261

Q315

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

|

14.4 GRUNDVRIDNING via tva tappar (Cykel 402, DIN/ISO

” @



G402)

14.4 GRUNDVRIDNING via tva tappar (Cykel 402, DIN/ISO

298

Forflyttning till sakerhetshoéjd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé
sakerhetshojden

Forinstallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i férhallande till en
godtycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n berédknar
dé grundvridningen som differensen mellan det
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.
Inmatningsomrade -360.000 till 360.000

Presethummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmaétta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 ldgger
TNC:n in den faststallda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell. Parametern har ingen
betydelse nar snedstéllningen skall kompenseras
genom rundbordsvridning (Q402=1). | dessa fall
sparas snedstéllningen inte som vinkelvarde.
Inmatningsomréade 0 till 2999

Grundvridning/Uppriktning Q402: Bestammer om
TNC:n skall satta den uppmatta snedstéliningen som
grundvridning eller rikta upp genom
rundbordsvridning:

0: Satt grundvridning

1: Utfér rundbordsvridning

Om du véljer rundbordsvridning sé sparar TNC:n inte
den uppmatta snedstalliningen, aven om du har
definierat en tabellrad i parameter Q305

Nolistall efter uppriktning Q337: Bestammer om
TNC:n skall nollstalla positionspresentationen fér den
uppriktade rotationsaxeln:

0: Stall inte in positionsvardet till noll i rotationsaxeln
efter uppriktning

1: Stéll in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

TNC:n satter bara positionsvardet = 0, nar du har
definierat Q402=1

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av arbetsstyckets snedstélining @

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 402 ROT 2 TAPPAR

0268=-37
0269=+12
313=60
0261=-5
Q270=+75
Q271=+20
314=60
Q315=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
307=0
305=0
0402=0
0337=0

;1. MITT 1. AXEL

;1. MITT 2. AXEL
sDIAMETER TAPP 1
sMAETHOEJD 1

s2. MITT 1. AXEL

;2. MITT 2. AXEL
sDIAMETER TAPP 2
sMAETHOEJD 2

s SAEKERHETSAVST.

s SAEKERHETSHOEJD
sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
sFOERINST. GRUNDVRID.
sNR. I TABELL
sUPPRIKTNING
sNOLLSTAELL



14.5 GRUNDVRIDNING

kompensering via rotationsaxel
(Cykel 403, DIN/ISO: G403)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 403 berdknar arbetsstyckets snedstalining genom
matning av tva punkter som maéste ligga pa en rat linje. TNC:n
kompenserar for den berdknade snedstéliningen av arbetsstycket
genom vridning av A-, B- eller C-axeln. Arbetsstycket kan vara
uppspant pé ett godtyckligt stélle pa rundbordet.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning (kolumn
F).

Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshéjden
och positionerar den i cykeln definierade rotationsaxeln till det
berdknade vardet. Om sé dnskas kan man lata
positionspresentationen nollstéllas efter uppriktningen

Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!
TNC:n utfér numera inte nagon rimlighetskontroll

avseende avkanningsposition och kompenseringsaxel.
Darigenom kan i vissa fall kompenseringsrorelser som ar
180° forskjutna uppsta.

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n lagrar aven den uppmatta vinkeln i parameter Q150.

HEIDENHAIN TNC 320

G403)
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©
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DIN/ISO
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tationsaxel (Cykel 403,
DIN/ISO

ing via ro
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1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomréde -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomréade -99999.9999 till
99999.9999

Mataxel Q272: Axel i vilken matningen skall utféras:
1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkannaraxel = Mataxel

Roérelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=beréringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkdnnarsystem) Inmatningsomréde 0
till 99999.9999

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av arbetsstyckets snedstélining @

+
Q267
Y
Q272=2 - L
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B
€ Ser uPEEPROBE.TP)
Q266 - o
Q264 e
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1:} X
Q263 Q265 Q272=1
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H Q260
Q261
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Axel f6r kompenseringsrorelse Q312: Definierar med
vilken rotationsaxel TNC:n skall kompensera den 0261=-5 ;MAETHOEJD
uppmatta snedstallningen: - ;
4: Kompensera snedstéllningen med rotationsaxel A 0320=0 ; SAEKERHETSAYST,
5: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel B 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
6: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel C

Siakerhetshéjd Q260 (absolut): Koordinat i Exempel: NC-block CV;A
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan o 8
avkdnnarsystemet och arbetsstycket 5 TCH PROBE 403 ROT VIA C-AXEL < <
(spénnanordni‘ngar) inte kan ske. Inmatningsomrade 0263=+0 ;1. PUNKT 1. AXEL — (D

-99999.9999 till 99999.9999 D
o Q264=+0 ;1. PUNKT 2. AXEL > o
Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av >.O
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna: 0265=+20 ;2. PUNKT 2. AXEL Owm
0: Forflyttning mellan métpunkterna pa mathojden 0266=+30 ;2. PUNKT 2. AXEL —
1: Forflyttning mellan métpunkterna pa TJ >
sakerhetshojden 0272=1 sMAETAXEL X =
Q267=-1 ;ROERELSERIKTNING 1+ (o)

N

c

S

)

@©

)

Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
Nolistall efter uppriktning Q337: Bestammer om z ;
TNC:n skall nollstalla positionspresentationen fér den L Lkl e b L
uppriktade rotationsaxeln: Q337=0 sNOLLSTAELL
0: Stéll inte in positionsvardet till noll i rotationsaxeln z ;
efter uppriktning 0305=1  ;NR. I TABELL
1:Stéll in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE

uppriktning Q380=+90 ;REFERENSVINKEL

ing via ro

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall spara
rotationsaxelns nolljustering. Endast verksam om
Q337 = 1 é&r satt. Inmatningsomréade 0 till 2999

Overfoér matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta grundvridningen skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv in den uppmatta grundvridningen som
nollpunktsférskjutning i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet
for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta grundvridningen i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Referensvinkel ?(0=Huvudaxel) Q380: Vinkel som
TNC:n skall rikta upp den uppmatta rata linjen till.
Endast verksam nar rotationsaxel = C ar vald

(Q312 = 6). Inmatningsomrade -360.000 till 360.000

14.5 GRUNDVRIDNING kompenser
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14.6 INSTALLNING GRUNDVRIDNING (Cykel 404, DIN/ISO

14.6 INSTALLNING
GRUNDVRIDNING (Cykel 404,
DIN/ISO: G404)

Cykelforlopp

Med avkénnarcykel 404 kan man automatiskt stélla in en godtycklig Exempel: NC-block

grundvridning under programexekveringen. Féretradesvis anvands

cykeln nar man vill aterstalla en tidigare utférd grundvridning. 5 TCH PROBE 404 GRUNDVRIDNING
Q307=+0 ;FOERINST. GRUNDVRID.
Q305=1 sNR. I TABELL

Cykelparametrar

aa Forinstéallning grundvridning: Vinkelvarde som

grundvridningen skall stallas in med.
Inmatningsomréde -360.000 till 360.000

Nummer i tabell Q305: Ange i vilket nummer i
preset-tabellen som TNC:n skall spara den
definierade grundvridningen. Inmatningsomréade 0 till
2999

302 Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av arbetsstyckets snedstélining @



14.7 Uppriktning av ett arbetsstycke
via C-axeln (Cykel 405,
DIN/ISO: G405)

Cykelforlopp

Med avkannarcykel 405 mater man

vinkeloffset mellan det aktiva koordinatsystemets positiva Y-axeln
och ett hals centrumlinje eller

vinkeloffset mellan ett halcentrums bdrposition och arposition

Den uppmatta vinkelforskjutningen kompenseras av TNC:n genom
vridning av C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspént pa ett godtyckligt
stélle pa rundbordet, hélets Y-koordinat maste dock vara positiv. Om
man méter halets vinkeloffset med avkannaraxel Y (hélet i horisontellt
lage), kan det vara nodvandigt att upprepa cykeln flera ganger
eftersom matstrategin ger en onoggrannhet pa ca. 1% vad betréaffar
shedstallningen.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler' pa sida 283) till avkanningspunkt 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

2 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den forsta avkdnningen med avkanningsmatning (kolumn
F). TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sakerhetshojden, till nasta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkt 3 och
sedan till avkédnningspunkt 4 och utfor dar den tredje resp. den
fidrde avkdnningen samt positionerar avkannarsystemet till det
uppmatta halets centrum.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och riktar upp arbetsstycket genom vridning av
rundbordet. TNC:n vrider da rundbordet sé att halets centrumpunkt
ligger i den positiva Y-axelns riktning efter kompenseringen, eller i
bdrpositionen for halets centrum - bade vid vertikal och vid
horisontell avkdnnaraxel. Den uppmatta vinkelforskjutningen star
dessutom till férfogande i parameter Q150.

HEIDENHAIN TNC 320

G405)
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Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!
For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och

arbetsstycket anger man en nagot for liten bor-diameter
for fickan (halet).

G405)

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i ndrheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avkanningspunkterna.

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berékning av cirkelns mittpunkt.
Minsta inmatningsvarde: 5°.

14.7 Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO
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Cykelparametrar

Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 sd kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 sa kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till bérpositionen (vinkel
till halets centrumpunkt). Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360.000 till
360.000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) som
avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.
Om man vill mata upp cirkelbdgar programmerar man
ett vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomrade -120.000 till 120.000

HEIDENHAIN TNC 320

Q322

Yi

Q262

Q321

'V
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Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Nolistéallning efter uppriktning Q337: Bestdmmer
huruvida TNC:n skall stélla in positionsvardet i C-axeln
till O eller om vinkelférskjutningen skall skrivas in i
kolumnen C i nollpunktstabellen:

0: Andra positionsvéardet i C-axeln till 0

>0: Skriv in uppmatt vinkeloffset i nollpunktstabellen
med korrekt fértecken. Radnummer = varde fran
Q337. Om en C-forskjutning redan har skrivits in i
nollpunktstabellen sa adderar TNC:n den uppmétta
vinkelférskjutningen med korrekt fortecken

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av arbetsstyckets snedstélining @

zi
H Q260
: Q261
Nk - -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 405 ROT VIA C-AXEL

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=10 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+0  ;STARTVINKEL

Q247=90 ;VINKELSTEG

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q337=0 sNOLLSTAELL




Det 1:a halets centrumpunkt: X-koordinat

Det 1.a hélets centrumpunkt: Y-koordinat

Det 2:a halets centrumpunkt: X-koordinat

Det 2.a hélets centrumpunkt: Y-koordinat

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Vinkel till utgangslinjen

Kompensera snedstallning genom rundbordsvridning

Nollstall positionsvardet efter uppriktningen

Anropa bearbetningsprogram

@ 14.7 Uppriktning av ett arbitycke via C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 320 307
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Avkannarcykler:
Automatisk uppmatning
av utgangspunkt

i




15.1 Grunder

15.1 Grunder

Oversikt

Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8 SPEGLING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 AXELSPECIFIK

SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkdnnarcyklernas funktion

under forutsattning att avkannarsystem fran HEIDENHAIN

anvands.

anvandning av 3D-avkdnnarsystem.

@ TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for

TNC:n erbjuder tolv cykler med vilka man kan stélla in utgdngspunkten

automatiskt eller behandla pa foljande sétt:

Satt det uppmatta vardet direkt som positionsvarde

Skriv det uppmatta vardet till preset-tabellen

Skriv det uppmatta vardet till en nollpunktstabell

Softkey

Cykel

Sida

408 UTGPKT MITT SPAR Uppmatning
av ett spars bredd, installning av
utgdngspunkten till sparets centrum.

408

b

Sida 313

409 UTGPKT MITT KAM Uppmatning av
en utvandig kam, instéallning av
utgédngspunkten till kammens centrum.

409

Y

Sida 317

410 UTG.PUNKT INVANDIG
REKTANGEL Invandig méatning av en
rektangels langd och bredd, installning
av rektangelns centrum som
utgangspunkt

410

Sida 320

411 UTG.PUNKT UTVANDIG
REKTANGEL Utvandig métning av en
rektangels langd och bredd, instélining
av rektangelns centrum som
utgadngspunkt

Sida 324

412 UTG.PUNKT INVANDIG CIRKEL
Invandig matning av fyra godtyckliga
punkter pa en cirkel, instéallning av
cirkelcentrum som utgangspunkt

Sida 328

413 UTG.PUNKT UTVANDIG CIRKEL
Utvandig matning av fyra godtyckliga
punkter pa en cirkel, installning av
cirkelcentrum som utgdngspunkt

Sida 332

310
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Cykel Softkey Sida
414 UTG.PUNKT UTVANDIGT HORN Sida 336
Utvandig matning av tva rata linjer,

installning av linjernas skarningspunkt
som utgangspunkt

415 UTG.PUNKT INVANDIGT HORN
Invandig matning av tva réata linjer,
installning av linjernas skarningspunkt
som utgangspunkt

Sida 341

416 UTG.PUNKT CENTRUM

HALCIRKEL (2:a softkeyraden) Matning
av tre olika hél pa halcirkeln, installning
av hélcirkelcentrum som utgangspunkt

Sida 345

417 UTG.PUNKT TS-AXEL (2:a ar Sida 349
softkeyraden) Matning av en godtycklig | e

position i avkannaraxeln och instéllning

som utgangspunkt

418 UTG.PUNKT 4 HAL (2:a
softkeyraden) Korsvis méatning av 4 hal,
instéllning av linjernas skarningspunkt
som utgangspunkt

Sida 351

419 UTG.PUNKT | EN AXEL a1s Sida 355
(2:a softkeyraden) Métning av en g[8

godtycklig position i en valbar axel och

installning som utgangspunkt

Gemensamt for alla avkannarcykler for
installning av utgangspunkt

Man kan aven exekvera avkannarcyklerna 408 till 419 vid
@ aktiv grundvridning.

3D-vridning av bearbetningsplanet ar inte tillatet i samband
med cyklerna 408 till 419.

Utgangspunkt och avkannaraxel

TNC:n stéller in utgdngspunkten i det bearbetningsplan som man har
definierat via avkannaraxeln i sitt matprogram:

Aktiv avkannaraxel Instéllning av utgangspunkt i
Z XochY
Y Z och X
X Y och Z

HEIDENHAIN TNC 320
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Lagra beraknad utgangspunkt

Vid alla cykler for installning av utgadngspunkten kan man via

inmatningsparameter Q303 och Q305 fastlagga, hur TNC:n skall lagra
den berdknade utgangspunkten:

Q305 = 0, Q303 = godtyckligt varde:

TNC:n stéller in den beréknade utgadngspunkten i
positionspresentationen. Den nya utgangspunkten ar omedelbart
aktiv. Samtidigt sparar TNC:n dven den via axelknapparna instéllda
utgangspunkten automatiskt i Preset-tabellens rad O.

Q305 ej lika med 0, Q303 = -1

Laser in program med cyklerna 410 till 418, som har
skapats i en TNC 4xx

Laser in program med cyklerna 410 till 418, som har
skapats i en iTNC530 med aldre programvara

Vid cykeldefinitionen av inte medvetet har definierat
matvardesoverforing via parameter Q303

@ Denna kombination kan endast uppsta om man

| sddana fall presenterar TNC:n ett felmeddelande
eftersom hela hanteringen i kombination med
nollpunktstabeller som utgar fran REF har dndrats och man
via parameter Q303 maste fastlagga en definierad
matvardesdverforing.

Q305 ej lika med 0, Q303 =0

TNC:n skriver den berdknade utgadngspunkten till den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket. Vardet i parameter Q305
bestammer nollpunktens nummer. Aktivera nollpunkten via cykel
7 i NC-programmet

Q305 ej lika med 0, Q303 =1

TNC:n skriver den beraknade utgangspunkten till preset-tabellen.
Referenssystemet &r maskinens koordinatsystem (REF-
koordinater). Vardet i parameter Q305 bestdmmer preset-numret.
Aktivera preset via cykel 247 i NC-programmet

Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in matresultatet fran respektive matcykel i globalt
verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Dessa parametrar kan du

anvanda ytterligare i ditt program. Beakta tabellen med maétresultat
som finns listad vid varje cykelbeskrivning.

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @



15.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR

(cykel 408, DIN/ISO: G408)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 408 mater ett spars centrumpunkt och staller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n

aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler' pa sida 283) till avkdnningspunkt 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sékerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
maéthdjden eller linjart pa sékerhetshojden, till ndsta
avkanningspunkt 2 och utfor déar den andra avkdnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till

sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad

utgangspunkt" pa sida 312) och sparar arvardet i nedan angivna Q-

parametrar.

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkdnnaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

G408)

oo

V¥

o

Q166 Arvarde uppmatt sparbredd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

HEIDENHAIN TNC 320
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15.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR (cykel 408, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for liten sparbredd.

Om sparets bredd och sdkerhetsavstandet inte tillater en
forpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utfora avkanningen utifran sparets
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de bada avkanningspunkterna.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Cykelparametrar

408

i

314

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sparets bredd Q311 (inkremental): Spéarets bredd
oberoende av sparets ldge i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Mataxel (1=1:a axel/2=2:a axel) Q272: Axel i vilken
matningen skall utféras:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkannarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkdnnarsystem) Inmatningsomréde 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan métpunkterna pa
sakerhetshojden

G408)

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra
koordinaterna for sparets centrum i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den
nya utgangspunkten till sparets centrum.
Inmatningsomrade O till 2999

Ny utgangspunkt Q405 (absolut): Koordinat i
mataxeln som TNC:n skall 4ndra det uppmatta
spéarets centrum till. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomréade -99999,9999 till 99999,9999

Overfoér matvarde (0,1) Q303: Bestammer om den
uppmatta utgadngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

o

[}
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15.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR (cykel 408, DIN/ISO

Avkéanning i TS-axel Q381: Bestdammer om TNC:n
aven skall stélla in utgangspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln

Avkéanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 408 UTGPKT MITT SPAAR
Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q311=25  ;SPAARBREDD
Q272=1 sMAETAXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q305=10 ;NR. I TABELL
Q405=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT

Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av utgédngspunkt @



15.3 UTGANGSPUNKT MITT KAM
(cykel 409, DIN/ISO: G409)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 409 mater en kams centrumpunkt och staller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n

aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde

frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler' pa sida 283) till avkdnningspunkt 1. TNC:n

beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och

sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathéjden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F).

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt pa
sakerhetshojden 2 och utfor dér den andra avkénningen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i

enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgangspunkt" pa sida 312) och sparar arvardet i nedan angivna Q-

parametrar.

5 Om sa 6nskas méater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

G409)

V¥

Parameternummer Betydelse
Q166 Arvarde uppmatt kambredd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!
For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och

arbetsstycket skall man ange en kambredd som &r nagot
for stor.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

HEIDENHAIN TNC 320
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15.3 UTGANGSPUNKT MITT KAM (cykel 409, DIN/ISO

Cykelparametrar

409

2

318

Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Kammens centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Kammens centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Kambredd Q311 (inkremental): Kammens bredd
oberoende av kammens lage i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Mataxel (1=1:a axel/2=2:a axel) Q272: Axel i vilken
matningen skall utféras:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Méataxel

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=beréringspunkt) i avkannaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkdnnarsystem) Inmatningsomréde 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra
koordinaterna for kammens centrum i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgangspunkten till sparets centrum.
Inmatningsomréade 0 till 2999

Ny utgangspunkt Q405 (absolut): Koordinat i
maétaxeln som TNC:n skall andra det uppmatta
kammens centrum till. Grundinstéllning = 0.
Inmatningsomréade -99999,9999 till 99999,9999

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @
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Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestammer om den
uppmatta utgangspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgdngspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkéanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkédnnaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 409 UTGPKT MITT KAM
Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
0322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q311=25  ;KAMBREDD
0272=1 sMAETAXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD

0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q305=10 ;NR. I TABELL
Q405=+0  ;UTGAANGSPUNKT

Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
0382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
0Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL

Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT

G409)
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15.4 UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL (Cykel 410, DIN/ISO

15.4 UTGANGSPUNKT INVANDIG

REKTANGEL (Cykel 410,
DIN/ISO: G410)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 410 mater en rektangular fickas centrumpunkt och
staller in utgadngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-
tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMIAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkdnningspunkt 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkédnningen med avkénningsmatning
(kolumn F).

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dér den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fidrde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad
utgangspunkt" pa sida 312)

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning och lagrar arvardet i
foljande Q-parametrar.

Parameternummer Betydelse

Yi

ol

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

320

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @




Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man nagot for laga varden for den 1:a
och den 2:a sidans langd.

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i nérheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sékerhetshdjden mellan de fyra avkanningspunkterna.

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Cykelparametrar

a1

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1. sidans langd Q323 (inkrementalt): Fickans ldngd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

2. sidans langd Q324 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=beréringspunkt) i avkénnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstadnd mellan matpunkt och avkénnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkénnarsystem) Inmatningsomréde 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320
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15.4 UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL (Cykel 410, DIN/ISO

322

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for fickans centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla in den nya utgangspunkten till fickans centrum.
Inmatningsomréade 0 till 2999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra den
uppmatta fickans centrumpunkt till. Grundinstéllning
= 0. Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta fickans centrumpunkt till.
Grundinstallning = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestammer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs inav TNC:n nér gamla program
lases in (se "Lagra berdknad utgdngspunkt"' pa sida
312)

0: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @



Avkanning i TS-axel Q381: Bestimmer om TNC:n Exempel: NC-block -
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkannaraxeln: 8
0: Stall inte in utgangspunkten i avkannaraxeln 5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL <
1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL (D
Avkénning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut): Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL ==
Koordinat for avkanningspunkten i

bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken 0323=60 ;1. SIDANS LAENGD

utgéngspunkten i avkénnaraxeln skall stéllas in. 0324=20 ;2. SIDANS LAENGD

Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 0261=-5  ;MAETHOEJD

Avkinning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut): 0320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND

Koordinat for avkanningspunkten i 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken = ;
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. 0301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt. 0305=10 ;NR. I TABELL

| i ade - ill

nmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999 Q33140 ;UTGAANGSPUNKT

Avkénning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut): = ;

Koordinat for avkanningspunkten i Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. - ] .
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt. Q381=1 Sl LN U-Liiel

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 0382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stalla in 0384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT

o

15.4 UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL (Cykel 410, DIN/ISO
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15.5 UTGANGSPUNKT UTVANDIG

REKTANGEL (Cykel 411,
DIN/ISO: G411)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 411 méater en rektangular tapps centrumpunkt och
staller in utgadngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-
tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMIAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkdnningspunkt 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkédnningen med avkénningsmatning
(kolumn F).

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dér den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fidrde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad
utgangspunkt" pa sida 312)

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning och lagrar arvardet i
foljande Q-parametrar.

Parameternummer Betydelse

vi

<V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

324
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Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och

arbetsstycket anger man nagot for stora varden for 1:a

och 2:a sidans langd.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett

verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

Cykelparametrar

G411)

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1. sidans langd Q323 (inkrementalt): Tappens ldngd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

2. sidans langd Q324 (inkrementalt): Tappens langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
fér kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdannaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkannarsystemets
métkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320
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Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for tappens centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stéllain den nya utgdngspunkten till tappens centrum.
Inmatningsomréade O till 2999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra den
uppmatta tappens centrumpunkt till. Grundinstallning
= 0. Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta tappens centrumpunkt till.
Grundinstéllning = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgangspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n nédr gamla program
ldses in (se "Lagra berdknad utgdngspunkt" pa sida
312)

0: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @



Avkanning i TS-axel Q381: Bestimmer om TNC:n Exempel: NC-block —
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkédnnaraxeln: =
0: Stall inte in utgangspunkten i avkannaraxeln 5 TCH PROBE 411 UTGPKT UTVAENDIG REKTANGEL <
1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL (D
Avkénning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut): Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL iy
Koordinat for avkanningspunkten i

bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken 0323=60 ;1. SIDANS LAENGD

utgéngspunkten i avkénnaraxeln skall stéllas in. 0324=20 ;2. SIDANS LAENGD

Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 0261=-5  ;MAETHOEJD

Avkinning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut): 0320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND

Koordinat for avkanningspunkten i 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken = ;
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. 0301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt. Q305=0 sNR. I TABELL

| i ade - ill

nmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999 Q33140 ;UTGAANGSPUNKT

Avkénning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut): = ;

Koordinat for avkanningspunkten i Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. - ] .
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt. Q381=1 Sl LN U-Liiel

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 0382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stalla in 0384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT

o

15.5 UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL (Cykel 411, DIN/ISO
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15.6 UTGANGSPUNKT INVANDIG

CIRKEL (Cykel 412,
DIN/ISO: G412)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 412 mater en cirkular fickas centrumpunkt (hal) och
staller in utgadngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-
tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMIAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkdnningspunkt 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkanningsmatning (kolumn
F). TNC:n bestdmmer automatiskt avkannings-riktningen med
ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sékerhetshéjden, till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkédnningspunkt 4 och utfor dar den tredje resp. den
fiarde avkdnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad
utgadngspunkt' pa sida 312) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

YA

'V

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

328
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Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for liten bor-diameter
for fickan (halet).

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i nérheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sékerhetshéjden mellan de fyra avkanningspunkterna.

Ju mindre vinkelsteg Q247 man programmerar desto
mindre noggrann blir TNC:ns berdkning av
utgangspunkten. Minsta inmatningsvarde: 5°.

Fore cykeldefinitionen méste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Cykelparametrar

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 sa kommer TNC:n att rikta in
hélets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 sd kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till borpositionen.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (hélets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360.0000 till
360.0000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) som
avkannarsystemet forflyttas till ndsta méatpunkt med.
Om man vill méta upp cirkelbdgar programmerar man
ett vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomréde -120.0000 till 120.0000

HEIDENHAIN TNC 320
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Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for fickans centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla in den nya utgédngspunkten till fickans centrum.
Inmatningsomréade O till 2999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den
uppmatta fickans centrumpunkt till. Grundinstallning
= 0. Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta fickans centrumpunkt till.
Grundinstéllning = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdammer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
l&ses in (se "Lagra berdknad utgdngspunkt" pa sida
312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @
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Avkéanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkédnnaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om
TNC:n skall mata halet med 4 eller 3 avkanningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstallning)

3: Anvand 3 matpunkter

Forflyttningstyp? Réatlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdmmer med vilken konturfunktion verktyget skall
forflyttas mellan matpunkterna nar forflyttning pa
sdkerhetshojd (Q301=1) &r aktiv:

0: Forflyttning pa en réatlinje mellan bearbetningarna
1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter
mellan bearbetningarna

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 412 UTGPKT INVAENDIG CIRKEL

Q321=+50
0322=+50

0262=75
0325=+0

0247=+60

Q261=-5
Q320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=12
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381=1

0382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1
Q423=4
0365=1

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL

s VINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT
sANTAL MAETPUNKTER

s FOERFLYTTNINGSTYP
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15.7 UTGANGSPUNKT UTVANDIG

CIRKEL (Cykel 413,
DIN/ISO: G413)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 413 mater en cirkular tapps centrumpunkt och stéller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n
dven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkanningspunkt 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den forsta avkdnningen med avkdnningsmatning (kolumn
F). TNC:n bestdammer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sékerhetshojden, till ndsta avkdnningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjdrde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkédnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad
utgadngspunkt" pa sida 312) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

Om séa dnskas mater sedan TNC:n dven upp utgdngspunkten i
avkdnnaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

YA

'V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

332
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Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!

For att forhindra kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for stor bor-diameter
for tappen.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

Ju mindre vinkelsteg Q247 man programmerar desto
mindre noggrann blir TNC:ns berdkning av
utgangspunkten. Minsta inmatningsvarde: 5°.

Cykelparametrar

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 sa kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 sa kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till bérpositionen.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Tappens ungefarliga
diameter. Ange ett nagot for stort varde.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360.0000 till
360.0000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestdmmer
rotationsriktningen (- = medurs) som
avkannarsystemet forflyttas till ndsta méatpunkt med.
Om man vill méta upp cirkelbdgar programmerar man
ett vinkelsteg som &ar mindre an 90°.
Inmatningsomrade -120.0000 till 120.0000

HEIDENHAIN TNC 320
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Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for tappens centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla in den nya utgangspunkten till tappens centrum.
Inmatningsomréde O till 2999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra den
uppmatta tappens centrumpunkt till. Grundinstallning
= 0. Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta tappens centrumpunkt till.
Grundinstéllning = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestammer om den
uppmatta utgangspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs inav TNC:n nédr gamla program
l&ses in (se "Lagra beraknad utgadngspunkt' pa sida
312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @

z

Q261

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

-
X




Avkéanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkédnnaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallining = 0

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkdnningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstéalining)

3: Anvand 3 méatpunkter

Forflyttningstyp? Ratlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdmmer med vilken konturfunktion verktyget skall
forflyttas mellan matpunkterna nar forflyttning pa
sdkerhetshojd (Q301=1) &r aktiv:

0: Forflyttning pa en ratlinje mellan bearbetningarna
1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter
mellan bearbetningarna

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 413 UTGPKT UTVAENDIG CIRKEL

Q321=+50
0322=+50

0262=75
0325=+0

0247=+60

Q261=-5
Q320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=15
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381=1

0382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1
Q423=4
0365=1

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL

s VINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT
sANTAL MAETPUNKTER

s FOERFLYTTNINGSTYP

G413)

o

15.7 UTGANGSPUNKT UTVANDIG CIRKEL (Cykel 413, DIN/ISO

” @



G414)

o

15.8 UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN (Cykel 414, DIN/ISO

15.8 UTGANGSPUNKT UTVANDIGT

HORN (Cykel 414,
DIN/ISO: G414)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 414 mater skarningspunkten mellan tva linjer och
staller in utgdngspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och med positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den forsta avkanningspunkten 1 (se
bilden uppe till hdger). TNC:n forskjuter da avkdnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhéallande till respektive
forflyttningsriktning.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathoéjden
och utfor den férsta avkanningen med avkanningsmatning (kolumn
F). TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade 3:e méatpunkten.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fidrde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad
utgdngspunkt' pa sida 312) och sparar koordinaterna foér det
uppmatta hérnet i nedan angivna Q-parametrar.

Om séa dnskas mater sedan TNC:n dven upp utgdngspunkten i
avkdnnaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

'V

48

Y

=

<y

Q151 Arvarde horn huvudaxel

Q152 Arvarde horn komplementaxel

336

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @




Beakta vid programmeringen!

verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

@ Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett

TNC:n mater alltid den forsta linjen i bearbetningsplanets

komplementaxels riktning.

Genom laget pd méatpunkterna 1 och = bestdmmer man
vilket hérn som TNC:n skall stalla in utgangspunkten i (se
bilden i mitten till hdger och efterféljande tabell).

Horn  Koordinat X

Koordinat Y

"

oe)

i

]

G414)

\

i

-l

>\

A Punkt 1 storre an punkt Punkt 1 mindre an punkt
B Punkt 1 mindre an punkt Punkt 1 mindre an punkt
C Punkt 1 mindre an punkt Punkt 1 stérre an punkt
D Punkt 1 storre an punkt Punkt 1 stérre an punkt

HEIDENHAIN TNC 320

o

15.8 UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN (Cykel 414, DIN/ISO
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G414)

o

15.8 UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN (Cykel 414, DIN/ISO

Cykelparametrar

414

338

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand
mellan den forsta och den andra méatpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

3:a Matpunkt 1:a axel Q296 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomréde -99999.9999 till
99999.9999

3:e Matpunkt 2:a axel Q297 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand
mellan den tredje och den fjarde matpunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=beréringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkdnnarsystem) Inmatningsomréde 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkdnnarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Q320
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Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé
sakerhetshojden

G414)

Utfor grundvridning Q304: Bestammer om TNC:n
skall kompensera for arbetsstyckets snedstallning
med en grundvridning:

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfor grundvridning

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for hornet i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den
nya utgadngspunkten till hérnet. Inmatningsomrade 0
till 2999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra det
uppmatta hoérnet till. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
det uppmétta hornet till. Grundinstélining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Overfoér matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgangspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
lases in (se "Lagra berdknad utgadngspunkt"' pa sida
312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

o

15.8 UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN (Cykel 414, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 320 339 @



G414)

o

15.8 UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN (Cykel 414, DIN/ISO

Avkéanning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n

aven skall stélla in utgangspunkten i avkannaraxeln:

0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln

Avkéanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 414 UTGPKT INVAENDIGT HOERN
Q263=+37 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+7 ;1. PUNKT AXEL
Q326=50 ;AVSTAAND AXEL
Q296=+95 ;3. PUNKT AXEL
Q297=+25 ;3. PUNKT AXEL
Q327=45  ;AVSTAAND 2. AXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q304=0 ;GRUNDVRIDNING
Q305=7 sNR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT

N DR =N
. . . .

Avkénnarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @



15.9 UTGANGSPUNKT INVANDIGT

HORN (Cykel 415,
DIN/ISO: G415)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 415 maéter skdrningspunkten mellan tva linjer och
staller in utgdngspunkten till denna skarningspunkt. Man kan valja om
TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och med positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den férsta avkanningspunkten 1 (se
bilden uppe till hdger), som man har definierat i cykeln. TNC:n
forskjuter da avkannarsystemet med sékerhetsavstandet i motsatt
riktning i férhéallande till respektive forflyttningsriktning.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathoéjden
och utfér den forsta avkdnningen med avkanningsmatning (kolumn
F). Avkanningsriktningen utldses ur hérnnumret.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjdrde avkdnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshodjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgdngspunkt" pa sida 312) och sparar koordinaterna for det
uppmaéatta hornet i nedan angivna Q-parametrar.

Om sa 6nskas méter sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

G415)

Yi

ol

Q151 Arvarde hérn huvudaxel

Q152 Arvarde hérn komplementaxel

HEIDENHAIN TNC 320

o
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15.9 UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN (Cykel 415, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

=)

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n mater alltid den forsta linjen i bearbetningsplanets
komplementaxels riktning.

Cykelparametrar

415

342

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand
mellan den forsta och den andra matpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand
mellan den tredje och den fjarde méatpunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Horn Q308: Numret pa hornet i vilket TNC:n skall
stélla in utgdngspunkten. Inmatningsomrade 1 till 4

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkdnnarsystem) Inmatningsomréde 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkdnnarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @

Yi

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé
sakerhetshojden

G415)

Utfor grundvridning Q304: Bestammer om TNC:n
skall kompensera for arbetsstyckets snedstallning
med en grundvridning:

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfor grundvridning

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for hornet i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den
nya utgadngspunkten till hérnet. Inmatningsomrade 0
till 2999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra det
uppmatta hoérnet till. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
det uppmétta hornet till. Grundinstélining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Overfoér matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgangspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
lases in (se "Lagra berdknad utgadngspunkt"' pa sida
312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

o

15.9 UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN (Cykel 415, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 320 343 @



G415)
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15.9 UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN (Cykel 415, DIN/ISO

Avkéanning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stélla in utgangspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln

Avkéanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 415 UTGPKT UTVAENDIGT HOERN
Q263=+37 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+7 ;1. PUNKT AXEL
Q326=50 ;AVSTAAND AXEL
Q296=+95 ;3. PUNKT AXEL
Q297=+25 ;3. PUNKT AXEL
Q327=45  ;AVSTAAND 2. AXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q304=0 ;GRUNDVRIDNING
Q305=7 sNR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT

N DR =N
. . . .

Avkénnarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @



15.10 UTGANGSPUNKT

HALCIRKELCENTRUM
(Cykel 416, DIN/ISO: G416)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 416 berdknar en halcirkels centrumpunkt genom
matning av tre hal och stéller in utgadngspunkten till denna
centrumpunkt. Man kan vélja om TNC:n dven skall skriva
centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumn FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den angivna centrumpunkten for
det forsta hélet

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och maéter det férsta halets centrum genom fyra avkanningar.

Dérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna méathojden och
mater det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

Daérefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshodjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje halet

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna méathojden och
mater det tredje halets centrum genom fyra avkanningar.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgdngspunkt" pa sida 312) och sparar drvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

G416)
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Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde héalcirkel diameter

HEIDENHAIN TNC 320
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15.10 UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (Cykel 416, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

=)

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Cykelparametrar

418

-

346

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Ange halcirkelns
ungefarliga diameter. Ju mindre haldiametern ar
desto noggrannare maste man ange den nominella
diametern. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polar koordinatvinkel
till det forsta hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000

Vinkel 2:a halet Q292 (absolut): Polar koordinatvinkel
till det andra hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polar koordinatvinkel
till det tredje hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
fér kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @

Q274

Q291

XV




Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaterna for halcirkelns
centrum i. Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n
automatiskt att stalla in den nya utgdngspunkten till
halcirkelns centrum. Inmatningsomrade 0 till 2999

G416)

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den
uppmatta halcirkelns centrumpunkt till.
Grundinstéalining = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta halcirkelns centrumpunkt till.
Grundinstéalining = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Overfoér matvarde (0,1) Q303: Bestammer om den
uppmatta utgadngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n nar gamla program
léses in (se "Lagra berdknad utgdngspunkt" pa sida
312)

0: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

o

o

15.10 UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (Cykel 416, DIN/ISO
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348

Avkéanning i TS-axel Q381: Bestdammer om TNC:n
aven skall stélla in utgangspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkéanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Séakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstadnd mellan méatpunkt och avkannarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP
(avkannartabellen) och endast vid avkdnning av
utgangspunkten i avkdnnaraxeln. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

Q273=+50
Q274=+50
0262=90
Q291=+34
0292=+70
0293=+210
0261=-5
0260=+20
305=12
Q331=+0
332=+0
Q303=+1
0381=1
0382=+85
383=+50
0384=+0
Q333=+1
0320=0

Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av utgédngspunkt @

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER
sVINKEL 1. HAAL
sVINKEL 2. HAAL
sVINKEL 3. HAAL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL
;UTGAANGSPUNKT
sUTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
32. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
sUTGAANGSPUNKT

s SAEKERHETSAVSTAAND



15.11 UTGANGSPUNKT |
AVKANNARAXELN (Cykel 417,
DIN/ISO: G417)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 417 méter en godtycklig koordinat i avkannaraxeln och
stéller in utgdngspunkten till denna koordinat. Man kan valja om TNC:n
aven skall skriva den uppmatta koordinaten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkdnnarsystemet med
sakerhetsavstadndet i avkannaraxelns positiva riktning.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet i avkannaraxeln till den
angivna koordinaten for avkdnningspunkten 1 och mater upp ar-
positionen genom en enkel avkanning.

3 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgangspunkt" pad sida 312) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

Parameternummer Betydelse

G417)

z)

g o——

Q260

<V

Q160 Arvarde uppmatt punkt

Beakta vid programmeringen!

verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln. TNC:n

@ Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
stéller sedan in utgangspunkten i denna axel.

HEIDENHAIN TNC 320

o

15.11 UTGANGSPUNKT | AVKANNARAXELN (Cykel 417, DIN/ISO

” @



G417)

o

15.11 UTGANGSPUNKT | AVKANNARAXELN (Cykel 417, DIN/ISO

Cykelparametrar

350

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i avkannaraxeln.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaten i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgangspunkten till den avkanda ytan.
Inmatningsomréade 0 till 2999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdammer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
l&ses in (se "Lagra berdknad utgdngspunkt' pa sida
312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaétta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkénnarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @

Yi
Q264 &
— \ =
X
Q263
a
no ZA
m
g
o
%-+%
(é a
= Q260
»—' =
L =
»n =
Q294
X

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 417 UTGPKT TS.-AXEL

0263=+25
0264=+25
0294=+25
0320=0
0260=+50
0305=0
333=+0
Q303=+1

;1. PUNKT 1. AXEL
;1. PUNKT 2. AXEL
;1. PUNKT 3. AXEL

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL
sUTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE




15.12 U'!'GANGSPUNKT CENTRUM 4
HAL (Cykel 418, DIN/ISO: G418)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 418 beraknar skéarningspunkten mellan linjerna som
forbinder de bada halparens centrumpunkter och stéller in
utgangspunkten till skarningspunkten. Man kan vélja om TNC:n dven
skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och med positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler' pa sida 283) till mitten pa det forsta halet

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och méter det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

3 Daérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra hélet

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathojden och
maéter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

5 TNC:n upprepar steg 3 och 4 fér halen 3 och

6 Slutligen positionerar TNC:n avkédnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgadngspunkt' pa sida 312). TNC:n berdknar utgdngspunkten som
skarningspunkten mellan linjerna som foérbinder halcentrum 1/
och 2/4 och lagrar arvardena i de nedan angivna Q-parametrarna.

7 Om sa 6nskas méater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde skarningspunkt huvudaxel
Q152 Arvarde skarningspunkt

komplementaxel

HEIDENHAIN TNC 320
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15.12 UTGANGSPUNKT CENTRUM 4 HAL (Cykel 418, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

=)

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Cykelparametrar

418
s ¢

&

e o

352

1 centrum 1. axel Q268 (absolut): Det 1. halets

centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1 centrum 2. axel Q269 (absolut): Det 1. hélets

centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.

Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

2 centrum 1. axel Q270 (absolut): Det 2. hélets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

2 centrum 2. axel Q271 (absolut): Det 2. halets

centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.

Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

3 centrum 1. axel Q316 (absolut): Det 3. halets

centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

3 centrum 2. axel Q317 (absolut): Det 3. halets

centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.

Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

4 centrum 1. axel Q318 (absolut): Det 4. halets

centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

4 centrum 2. axel Q319 (absolut): Det 4. halets

centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.

Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade

-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket

(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade

-99999.9999 till 99999.9999

YA Q38 Q316
Q269 @3 @3 Q271
*h@ -
$ X
Q268 Q270
z\
Q260
—
X

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @




Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra
koordinaterna for férbindelselinjernas skarningspunkt
i. Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt
att stélla in den nya utgangspunkten till
férbindelselinjernas skarningspunkt.
Inmatningsomréde 0 till 2999

G418)

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den
uppmatta skarningspunkt mellan férbindelselinjerna
till. Grundinstéllning = 0. Inmatningsomréade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta skarningspunkten mellan
férbindelselinjerna till. Grundinstéllning = 0.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestammer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
lases in (se "Lagra berdknad utgdngspunkt' pa sida
312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

o

[}
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Avkéanning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stélla in utgangspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln

Avkéanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):

Koordinat for avkéanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 ar satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkdnnaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1 ar satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 418 UTGPKT 4 HAAL

0268=+20
0269=+25
270=+150
Q271=+25
0316=+150
317=+85
0318=+22
319=+80
0261=-5
0260=+10
0305=12
0331=+0
0332=+0
303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
0384=+0
0333=+0

Avkénnarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @

;1. MITT 1. AXEL

;1. MITT AXEL

32, MITT AXEL

;2. MITT 2. AXEL

33. MITT 1. AXEL

;3. MITT 2. AXEL

;4. MITT 1. AXEL

;4. MITT 2. AXEL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL
;UTGAANGSPUNKT
sUTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
32. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT

LSRN N C R N ) C R R )



15.13 UTGANGSPUNKT | EN AXEL

(Cykel 419, DIN/ISO: G419)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 419 mater en godtycklig koordinat i en valbar axel och
stéller in utgangspunkten till denna koordinat. Man kan valja om TNC:n
aven skall skriva den uppmatta koordinaten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC forskjuter d& avkdnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den
programmerade avkanningsriktningen.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och mater ar-positionen genom en enstaka avkanning.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgdngspunkt' pa sida 312)

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

Néar du anvander flera Cykel 419 i foljd, for att lagra flera
axlars utgdngspunkter i Preset-tabellen, maste du aktivera
det preset-nummer som Cykel 419 har skrivit till efter varje
utférd Cykel 419 (behdvs inte nar du skriver dver den
aktiva preseten).

HEIDENHAIN TNC 320

Q272=2

Q264

—
»
F
&
SET_UP(TCHPROBE.TP) + 0267
+Q320
- +
yZ\Y
3/
|
X
Q263 Q272=1
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15.13 UTGANGSPUNKT I EN AXEL (Cykel 419, DIN/ISO

Cykelparametrar

419

wn[H

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkannarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Mataxel (1...3: 1=huvudaxel) Q272: Axel i vilken
maétning skall utféras:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkannaraxel = Mataxel

Axeltilldelning

SET_UP(TCHPROBE.TP) + o
+Q320 6
Y +
Q272=2
Q264 @
— \ =
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
Q261 O Q260
=
N\ |
X
Q272=1

Aktiv Tillhérande Tillhérande
avkannaraxel: huvudaxel: komplementaxel:
Q272 =3 Q272 =1 Q272 =2
Z X Y
Y Z X
X Y Z

356

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgdngspunkt @




Rorelseriktning Q267: Riktning i vilken Exempel: NC-block a‘;
avkannarsystemet skall ndrma sig arbetsstycket: —
-1: Negativ forflyttningsriktning 5 TCH PROBE 419 UTGPKT EN AXEL <
+1: Positiv forflyttningsriktning Q263=+25 ;1. PUNKT 1. AXEL (D
Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket 0264=+25 ;1. PUNKT 2. AXEL -
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som

TNC:n skall lagra koordinaten i. Vid inmatning 0261=+25 ;MAETHOEJD

Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

nya utgadngspunkten till den avkdnda ytan.

Inmatningsomrade O till 2999 0260=+50 ;SAEKERHETSHOEJD

Ny utgangspunkt Q333 (absolut): Koordinat som Q272=+1  ;MAETAXEL

TNC:n skall stalla in utgdngspunkten med. 0267=+1 ;ROERELSERIKTNING

Grundinstéalining = 0. Inmatningsomrade -99999,9999 -

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestammer om den S U AN SR
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Se "Lagra berdknad utgangspunkt’,

sida 312

0: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i den aktiva

nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva

koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i preset-

tabellen. Referenssystemet ar maskinens

koordinatsystem (REF-system)

15.13 UTGANGSPUNKT | EN AXEL (Cykel 419, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 320 357 @
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Anropa verktyg O for att definiera avkannaraxeln

Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt @



2 TCH PROBE 413 UTGPKT UTVAENDIG CIRKEL

Q321=+25 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+25 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=30 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+90 ;STARTVINKEL
Q247=+45 ;VINKELSTEG

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD

Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD

Q305=0 sNR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+10 ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+0 ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+25 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+25 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+25 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q423=4 sANTAL MAETPUNKTER
Q365=0 s FOERFLYTTNINGSTYP

3 CALL PGM 35K47

4 END PGM CYC413 MM

HEIDENHAIN TNC 320

Cirkelns centrum: X-koordinat

Cirkelns centrum: Y-koordinat

Cirkelns diameter

Polar koordinatvinkel for den forsta avkanningspunkten
Vinkelsteg for berdkning av avkanningspunkt 2 till 4
Koordinat i avkdnnaraxeln, vid vilken matning skall utféras
Sakerhetsavstand som tillagg till kolumn SET_UP

Ho6jd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Forflytta inte till sakerhetshojden mellan méatpunkterna
Stall in positionsvarde

Instéllning av positionsvarde i X till O

Installning av positionsvarde i Y till 10

Utan funktion, eftersom positionsvisningen skall stéllas in
Stall aven in utgangspunkten i TS-axeln

X-koordinat avkanningspunkt

Y-koordinat avkanningspunkt

Z-koordinat avkanningspunkt

Instéllning av positionsvarde i Z till 0

Mat cirkel med 4 avkanningar

Forflyttning mellan matpunkterna pa cirkelbage

Anropa bearbetningsprogram

G419)
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SPUNKT I EN AXEL (Cykel 419, DIN/ISO:

15.13 UTG

Den uppmatta halbildens centrumpunkt skall
skrivas till en preset-tabell f6r senare anvandning.

w

60

Anropa verktyg 0 for att definiera avkannaraxeln

Cykeldefinition for installining av utgdngspunkt i avkannaraxeln
Avkanningspunkt: X-koordinat

Avkanningspunkt: Y-koordinat

Avkanningspunkt: Z-koordinat

Sakerhetsavstand som tillagg till kolumn SET_UP

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Skriv Z-koordinat i rad 1

Stéll in avkénnaraxel 0

Skriv den beraknade utgangspunkten i forhallande till det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-system) till preset-tabellen
PRESET.PR

Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt @



3 TCH PROBE 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC
Q273=+35 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+35 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=50 ;NOMINELL DIAMETER
Q291=+90 ;VINKEL 1. HAAL
Q292=+180 ;VINKEL 2. HAAL
Q293=+270 ;VINKEL 3. HAAL
Q261=+15 ;MAETHOEJD
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q305=1 sNR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE

Q381=0 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+0 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+0 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

4 CYCL DEF 247 UTGAANGSPKT INSTAELLNING
Q339=1 sUTGAANGSPUNKT-NUMMER

6 CALL PGM 35KLZ

7 END PGM CYC416 MM

HEIDENHAIN TNC 320

Halcirkelns centrum: X-koordinat

Halcirkelns centrum: Y-koordinat

Halcirkelns diameter

Polar koordinatvinkel fér forsta halcentrum

Polar koordinatvinkel fér andra halcentrum

Polar koordinatvinkel for tredje halcentrum

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Ho6jd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk

Skriv in halcirkelns centrum (X och Y) i rad 1

Skriv den beraknade utgadngspunkten i forhallande till det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-system) till preset-tabellen
PRESET.PR

Stéll inte in utgangspunkten i TS-axeln

Utan funktion

Utan funktion

Utan funktion

Utan funktion

Sakerhetsavstand som tillagg till kolumn SET_UP
Aktivera ny Preset med cykel 247

Anropa bearbetningsprogram

G419)
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Avkannarcykler:
Automatisk kontroll av
arbetsstycket

i




16.1 Grunder

16.1 Grunder

Oversikt

Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8 SPEGLING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 AXELSPECIFIK

SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkdnnarcyklernas funktion

under forutsattning att avkannarsystem fran HEIDENHAIN

anvands.

TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for
@ anvandning av 3D-avkdnnarsystem.

TNC:n erbjuder tolv cykler med vilka man kan méata upp arbetsstycket

automatiskt:
Cykel Softkey Sida
0 REFERENSYTA Matning av en ° Sida 370
koordinat i en valbar axel e
1 UTGANGSPUNKT POLAR Métning av [z Sida 371
en punkt, avkanningsriktning via vinkel @
420 MATNING VINKEL Matning av a0 Sida 373
vinkel i bearbetningsplanet B
421 MATNING HAL Métning av ett hals ez Sida 376
lage och diameter @]l
422 MATNING UTVANDIG CIRKEL Sida 380
Matning av en cirkular tapps lage och (@]l
diameter
423 MATNING INVANDIG REKTANGEL  [= Sida 384
Matning av en rektanguléar fickas lage, [=h
ldngd och bredd
424 MATNING UTVANDIG REKTANGEL  [#= Sida 388
Matning av en rektangular tapps lage, (==
langd och bredd
425 MATNING INVANDIG BREDD Sida 392
(2:a softkeyraden) Invandig métning av e
ett spars bredd
426 MATNING UTVANDIG KAM Sida 395
(2:a softkeyraden) Utvandig matning av A

en kam

364
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Cykel Softkey Sida

427 MATNING KOORDINAT (2:a az2 Sida 398
softkeyraden)Métning av en godtycklig  |=kz B
koordinat i en valbar axel

16.1 Grunder

430 MATNING HALCIRKEL (2:a Sida 401
softkeyraden)Matning av en hélcirkels

ldge och diameter

431 MATNING YTA (2:a as1 Sida 405
softkeyraden)Matning av en ytas A- och \%

B-axelvinkel

Spara matresultat i protokoll

TNC:n kan skapa ett matprotokoll till alla cykler som man kan mata
arbetsstycket automatiskt med (undantag: Cykel 0 och 1). | respektive
avkannarcykel kan du definiera om TNC:n

skall spara matprotokollet i en fil

skall presentera matprotokollet i bildskarmen och stoppa
programexekveringen

inte skall skapa ndgot matprotokoll

Nar du vill spara matprotokollet i en fil, lagrar TNC:n data
standardmassigt som en ASCII-fil i katalogen TNC:\..

Anvand HEIDENHAIN datadverféringsprogram TNCremo
@ om du vill skicka ut méatprotokollet via datasnittet.

HEIDENHAIN TNC 320 365 @



16.1 Grunder

Exempel: Protokollfil for avkdnnarcykel 421:
Matprotokoll avkannarcykel 421 matning hal

Datum: 30-06-2005
Klockan: 6:55:04
Matprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Borvarde:Centrum huvudaxel: 50.0000
Centrum komplementaxel: 65.0000
Diameter: 12.0000

Givna gransvarden:Stérsta méatt centrum huvudaxel: 50.1000 Minsta
matt centrum huvudaxel: 49.9000

Stoérsta matt centrum komplementaxel: 65.1000

Minsta matt komplementaxel: 64.9000

Storsta matt hal: 12.0450

Minsta matt hal: 12.0000

Arvarde:Centrum huvudaxel: 50.0810
Centrum komplementaxel: 64.9530
Diameter: 12.0259

Avvikelser:Centrum huvudaxel: 0.0810
Centrum komplementaxel: -0.0470
Diameter: 0.0259

Ytterligare métresultat: Mathojd: -5.0000
Matprotokoll slut

366
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Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in méatresultatet fran respektive matcykel i globalt ETE, TR Programmering
verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Avvikelsen fran borvardet 2:a hal: Centrum i 1:a axeln?
lagras i parametrarna Q161 till Q166. Beakta tabellen med matresultat  [3 SFom ors 2 "o vs0 220
som finns listad vid varje cykelbeskrivning. 3 foo ez T
5 % - PROBE
6

~PROBE ROTATION
PR

Dessutom visar TNC:n resultatparametrarna i hjélpbilden for
respektive cykel i samband med cykeldefinitionen (se bilden uppe till
hdger). Déarvid hor de resultatparametrar som visas pa ljus bakgrund
ihop med respektive inmatningsparameter.

Matningens status

Vid vissa cykler kan man via de globalt verksamma Q-parametrarna

EERERE

Q180 till Q182 kontrollera matningens status: G3es-se  NurmER T TABELL
Matstatus Parametervarde ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Matvardet ligger inom toleransen Q180 =1
Efterbearbetning behdvs Q181 =1
Skrot Q182 =1

TNC:n satter efterbearbetnings- resp. skrot-mérkarna sa snart ett
matvarde ligger utanfor toleransen. For att faststalla vilket méatresultat
som ligger utanfor toleransen maste man kontrollera matprotokollet
eller jamfora respektive matresultat (Q150 till Q160) med deras
gransvarden.

Vid cykel427 utgar TNC:n standardmassigt fran att du mater ett
utvandigt matt (en tapp). Genom lampligt val av stérsta och minsta
matt i kombination med avkanningsriktningen kan du dock stélla in
matningens status korrekt.

TNC:n séatter statusmarkarna dven om man inte har angivit
@ nagot toleransvarde eller storsta/minsta matt.

HEIDENHAIN TNC 320 367
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16.1 Grunder

Toleransovervakning

Man kan l&ta TNC:n utfora en toleransdvervakning vid de flesta
cyklerna for kontroll av arbetsstycket. For att &stadkomma detta méaste
man definiera de erforderliga gransvardena i cykeldefinitionen. Om
man inte vill utfora ndgon toleransdvervakning anger man 0 i dessa
parametrar (= forinstallt varde)

Verktygsovervakning

Man kan lata TNC:n utféra en verktygsdvervakning vid vissa cykler for
kontroll av arbetsstycket. TNC:n évervakar d& om

avvikelser fran borvardet (varde i Q16x) indikerar att verktygsradien
skall korrigeras

avvikelser fran borvardet (varde i Q16x) ar storre dn verktygets brott-
tolerans

Korrigera verktyg

Funktionen fungerar endast
@ vid aktiv verktygstabell
nar man har slagit pa verktygsdvervakningen i cykeln:
Q330 €] lika med 0O eller ett verktygsnamn har angivits. Du
valjer inmatning av verktygsnamn via softkey. Speciellt

for AWT-Weber: TNC:n visar inte langre det hogra
citationstecknet.

Om du vill utféra flera kompenseringsmatningar, sa
adderar TNC:n de olika uppmaétta avvikelserna till de varde
som redan finns sparat i verktygstabellen.

TNC:n korrigerar alltid standardmassigt verktygsradien i kolumnen DR
i verktygstabellen, aven om den uppmaétta avvikelsen ligger inom den
installda toleransen. Via parameter Q181 kan man, i sitt NC-program,
kontrollera huruvida efterbearbetning kravs (Q181=1:
Efterbearbetning kravs).

For cykel 427 géller:

Om en av det aktiva bearbetningsplanets axlar definieras som
mataxel (Q272 =1 eller 2), utfér TNC:n en kompensering av
verktygsradien pa det satt som har beskrivits tidigare. TNC:n
utvarderar kompenseringsriktning med ledning av den definierade
forflyttningsriktningen (Q267)

Om avkadnnaraxeln har valts som mataxel (Q272 = 3), utfor TNC:nen
kompensering av verktygslangden

368
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Overvakning av verktygsbrott

Funktionen fungerar endast
@ vid aktiv verktygstabell
nar man har slagit pa verktygsévervakningen i cykeln

(Q330 €j lika med 0)

om en brott-tolerans RBREAK stérre an 0 har definierats
for det angivna verktygsnumret i tabellen (se aven
bruksanvisningen, Kapitel 5.2 "Verktygsdata”)

16.1 Grunder

TNC:n presenterar ett felmeddelande och stoppar
programexekveringen om den uppméatta avvikelsen ar stérre an
verktygets brott-tolerans. Samtidigt sparras verktyget i
verktygstabellen (kolumn TL = L).

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.

HEIDENHAIN TNC 320 369 @
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16.2 REFERENSYTA (Cykel 0, DIN/ISO

16.2 REFERENSYTA (Cykel 0,
DIN/ISO: G55)

Cykelforlopp

1 Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) till den i cykeln programmerade
forpositionen

2 Darefter utfor avkannarsystemet avkanningen med zZ A
avkanningsmatning (kolumn F). Avkanningsriktningen definieras i
cykeln.

3 Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkédnnarsystemet
tillbaka till avkanningsforloppets startpunkt och lagrar den
uppmatta koordinaten i en Q-parameter. TNC:n lagrar dessutom
positionens koordinater, som avkdnnaren 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 gﬁ

gm O——

parametervarden.

<V

Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!
Forpositionera avkannaren pa ett sddant satt att kollision

vid framkaorning till den programmerade férpositionen inte

kan ske.
Cykelparametrar
. Parameter-nr fér resultat: Ange numret pg Q- Exempel: NC-block
A B parametern som koordinatens varde skall lagras i.
Inmatningsomréade 0 till 1999 67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5 X-
Mataxel/Matriktning: Ange avkdnningsaxel med 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen samt
fortecken for avkanningsriktningen. Bekréafta med
knappen ENT. Inmatningsomréade alla NC-axlar

Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for
forpositioneringen av avkannarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT
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16.3 UTGANGSPUNKT POLAR

(cykel 1)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 1 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
godtycklig avkanningsriktning.

1

Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-rétlinje med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) till den i cykeln programmerade
forpositionen

Darefter utfor avkannarsystemet avkanningen med
avkanningsmatning (kolumn F). Vid avkénningsforloppet forflyttar
TNC:n 2 axlar samtidigt (beroende pa avkanningsvinkeln).
Avkanningsriktningen definieras via polar koordinatvinkel i cykeln.

Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkannarsystemet
tillbaka till avkdnningsforloppets startpunkt. TNC:n lagrar
dessutom positionens koordinater, som avkannaren befinner sig i
da den kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till
Q119.

Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!
Forpositionera avkannaren pa ett sadant satt att kollision

vid framkdrning till den programmerade férpositionen inte
kan ske.

Den i cykeln definierade avkannaraxeln bestammer
@ avkanningsplanet:

Avkéanningsaxel X: X/Y-planet

Avkanningsaxel Y: Y/Z-planet

Avkanningsaxel Z: Z/Y-planet

HEIDENHAIN TNC 320
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16.3 UTGANGSPUNKT POLAR (cykel 1)

Cykelparametrar
Y Avkéanningsaxel: Ange avkanningsaxel med

axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.
Bekrafta med knappen ENT. Inmatningsomrade X, Y
ellerZ

Avkanningsvinkel: Vinkel i forhallande till
avkanningsaxeln som avkannarsystemet skall
forflyttas i. Inmatningsomrade -180.0000 till 180.0000

Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for
forpositioneringen av avkannarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

372

Exempel: NC-block

67 TCH PROBE 1.0 REFERENSYTA POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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16.4 MATNING VINKEL (Cykel 420,

DIN/ISO: G420)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 420 mater vinkeln mellan en godtycklig rat linje och
bearbetningsplanets huvudaxel.

G420)

Yi

om)

ol

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkdnnarsystemet med
sdkerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den forsta avkdnningen med avkanningsmatning (kolumn
F.

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkdnningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden
och lagrar den uppmatta vinkeln i féljande Q-parameter:

Parameternummer Betydelse
Q150 Uppmatt vinkel i forhallande till

bearbetningsplanets huvudaxel

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

Valj Q263 lika med Q265 om vinkeln skall matas runt A-
axeln; Valj Q263 ej lika med Q265 om vinkeln skall matas
runt B-axeln.

HEIDENHAIN TNC 320
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16.4 MATNING VINKEL (Cykel 420, DIN/ISO

Cykelparametrar

374

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomréde -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Mataxel Q272: Axel i vilken métningen skall utforas:
1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkannaraxel = Mataxel

+
Q267
Y
Q272=2 - W
SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266 D Q320
Q264
T ¢
@m D -
¢ X
Q263 Q265 Q272=1
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Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken

avkannarsystemet skall ndrma sig arbetsstycket:
-1:Negativ forflyttningsriktning 4 \
+1:Positiv forflyttningsriktning

G420)

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets métkula. Q261
Q320 adderas till kolumnen SET_UP (Tabellen for

avkannarsystem) Inmatningsomrade O till 4@

— 3

Q260

<V

99999.9999

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade Exempel: NC-block
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition

5 TCH PROBE 420 MAETNING VINKEL

av hur avkénnarsystemet skall forflyttas mellan Q263=+10 ;1. PUNKT 1. AXEL
mé&tpunkterna: —n ;

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathajden 0264=+10 ;1. PUNKT 2. AXEL
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa Q265=+15 ;2. PUNKT 1. AXEL
sakerhetshojden Q266=+95 ;2. PUNKT 2. AXEL
Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa Q272=1 sMAETAXEL

ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nadgot matprotokoll 0267=-1  ;ROERELSERIKTNING
1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt Q261=-5 ;MAETHOEJD

in protokollfilen TCHPR420.TXT i katalogen TNC:\.

2: Stoppa programexekveringen och visa 0320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD

programmet med NC-start
Q301-=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD

0Q281=1 sMAETPROTOKOLL

16.4 MATNING VINKEL (Cykel 420, DIN/ISO
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16.5 MATNING HAL (Cykel 421,

DIN/ISO: G421)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 421 mater ett héls (cirkular fickas) diameter och
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomfoéra jamforelse mellan bor- och arvarde
samt l&gga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkanningspunkt 1. TNC:n
berdknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkénnartabellen

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den férsta avkanningen med avkanningsmatning (kolumn
F). TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sékerhetshdjden, till ndsta avkdnningspunkt
och utfor dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt = och
sedan till avkadnningspunkt 4 och utfor dar den tredje resp. den
fiarde avkdnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

Yi

Y

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berakning av halets dimensioner.
Minsta inmatningsvarde: 5°.
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Cykelparametrar

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Ange hélets diameter.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360.0000 till
360.0000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill mata
upp cirkelbagar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°. Inmatningsomrade
-120.0000 till 120.0000

HEIDENHAIN TNC 320
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Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grans for halets storlek Q275: Halets (cirkuléra
fickans) storsta tilldtna diameter. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Min-gréns for halets storlek Q276: Halets (cirkuléra
fickans) minsta tilldtna diameter. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tillaten
|agesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomréde O till
99999.9999

z\
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Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa ~ Exempel: NC-block -_
ett matprotokoll eller inte: a
1. Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt 0273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL o
in protokollfilen TCHPR421.TXT i katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL o~
métprotokollet i TNC-bildskérmen. Fortsatt 0262=75 sNOMINELL DIAMETER
programmet med NC-start
Q325=+0  ;STARTVINKEL
PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och Q247=+60 ;VINKELSTEG
presentera ett felmeddelande vid dverskriden 0261=-5 ;MAETHOEJD
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte 0320=0 3 SAEKERHETSAVSTAAND
felmeddelande _ 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD

Verktyg for 6vervakning Q330: Definierarom TNC:n 0275=75.12 ;MAX-GRAENS
skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se 0276=74.95;MIN-GRAENS
"Verktygsovervakning" pa sida 368). = ; ;
Inmatningsomrade 0 till 32767,9, alternativt Rl BUSHEANAY daih G L)
verktygsnamn med maximalt 16 tecken. Q280=0.1 ;TOLERANS 2:A CENTRUM

0: Overvakning ej aktiv =

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T 0281=1 sMAETPROTOKOLL
Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om 0309=0 b o el
TNC:n skall mata tappen med 4 eller 3 avkanningar: Q330=0 s VERKTYG

4: Anvand 4 méatpunkter (standardinstallning) 4234 JANTAL MAETPUNKTER

3: Anvand 3 matpunkter
Forflyttningstyp? Ratlinje=0/Cirkel=1 Q365: Wit B AP

Bestdmmer med vilken konturfunktion verktyget skall
forflyttas mellan matpunkterna nar forflyttning pa
sdkerhetshojd (Q301=1) &r aktiv:

0: Forflyttning pa en réatlinje mellan bearbetningarna
1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter
mellan bearbetningarna

o

16.5 MATNING HAL (Cykel 421, DIN/ISO
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16.6 MATNING UTVANDIG CIRKEL

(Cykel 422, DIN/ISO: G422)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 422 mater en cirkulér tapps diameter och
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomfoéra jamforelse mellan bor- och arvarde
samt l&gga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkanningspunkt 1. TNC:n
berdknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den férsta avkanningen med avkanningsmatning (kolumn
F). TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sékerhetshéjden, till ndsta avkdnningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt = och
sedan till avkédnningspunkt 4 och utfor dar den tredje resp. den
fiarde avkdnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

'V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berékning av tappens dimensioner.
Minsta inmatningsvarde: 5°.
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Cykelparametrar

Centrum 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Ange tappens diameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360.0000 till
360.0000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill
mata upp cirkelbagar programmerar man ett
vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomréde -120.0000 till 120.0000

HEIDENHAIN TNC 320
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Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé
sakerhetshojden

Max-grans for tappens storlek Q277: Tappens
storsta tilldatna diameter. Inmatningsomréde O till
99999.9999

Min-grans fér tappens storlek Q278: Tappens
minsta tilldtna diameter. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tillaten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tillaten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999.9999

z\
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Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR422.TXT i katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for 6vervakning Q330: Definierarom TNC:n
skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning"' pa sida 368)..
Inmatningsomrade O till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken.

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkdnningar:
4: Anvand 4 méatpunkter (standardinstallning)

3: Anvand 3 matpunkter

Forflyttningstyp? Réatlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdmmer med vilken konturfunktion verktyget skall
forflyttas mellan matpunkterna nar forflyttning pa
sdkerhetshojd (Q301=1) &r aktiv:

0: Forflyttning pa en réatlinje mellan bearbetningarna
1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter
mellan bearbetningarna

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 422 MAET UTVAENDIG CIRKEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=75 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+90 ;STARTVINKEL

Q247=+30 ;VINKELSTEG

Q261=-5  ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
0275=35.15 ;MAX-GRAENS
0276=34.9 ;MIN-GRAENS

0279=0.05 ;TOLERANS 1:A CENTRUM
Q280=0.05 ; TOLERANS 2:A CENTRUM
0281=1 sMAETPROTOKOLL

Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYG

0423=4 sANTAL MAETPUNKTER
0365=1 s FOERFLYTTNINGSTYP

G422)
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16.7 MATNING INVANDIG
REKTANGEL (Cykel 423,
DIN/ISO: G423)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 423 mater en rektangular fickas centrumpunkt samt
dess langd och bredd. Om man definierar respektive toleransvérde i
cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor- och
arvarde samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMIAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkdnningspunkt 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathéjden
och utfor den forsta avkédnningen med avkénningsmatning
(kolumn F).

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dér den andra avkdnningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fidrde avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

YA

-
¥

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvéarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel
384
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Beakta vid programmeringen!

=)

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utfora avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avk@nningspunkterna.

Cykelparametrar

423

=

Centrum 1:a axel Q273 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q274 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1. sidans langd Q282: Fickans langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

2. sidans langd Q283: Fickans langd, parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln,
pa vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320
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Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
maétpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grans 1:a sidans langd Q284: Fickans storsta
tilldtna langd. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Min-grans 1:a sidans langd Q285: Fickans minsta
tilldtna langd. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Max-grans 2:a sidans langd Q286: Fickans stdrsta
tilldtna bredd. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Min-grans 2:a sidans langd Q287: Fickans minsta
tilldtna bredd. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten
|dgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999.9999

z\
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Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa ~ Exempel: NC-block a
ett matprotokoll eller inte: al
1: Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt 0273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL (&)
in protokollfilen TCHPR423.TXT i katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL o~
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortséatt 0282=80 ;1. SIDANS LAENGD
programmet med NC-start
0283=60 ;2. SIDANS LAENGD
PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och 0261=-5  ;MAETHOEJD
presentera ett felmeddelande vid dverskriden 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte 0260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
felmeddelande _ Q301=1  ;FLYTTA TILL S. HOEJD
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande Q284=0 sMAX-GRAENS 1:A SIDAN

Verktyg for 6vervakning Q330: Definierarom TNC:n 0285=0 ey Lo S
skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se Q286=0 sMAX-GRAENS 2:A SIDAN

"Verktygsovervakning" pa sida 368). = ; ;
Inmatningsomrade 0 till 32767,9, alternativt 287=0  ;MIN-GRAENS 2:A SIDAN

verktygsnamn med maximalt 16 tecken. Q279=0 sTOLERANS 1:A CENTRUM

0: Overvakning ej aktiv =

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T 0280=0 sTOLERANS 2:A CENTRUM
Q281=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYG

16.7 MATNING INVANDIG REKTANGEL (Cykel 423, DIN/ISO
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16.8 MATNING UTVANDIG
REKTANGEL (Cykel 424,
DIN/ISO: G424)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 424 mater en rektangular tapps centrumpunkt samt
dess langd och bredd. Om man definierar respektive toleransvérde i
cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor- och
arvarde samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMIAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkdnningspunkt 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathéjden
och utfor den forsta avkédnningen med avkénningsmatning
(kolumn F).

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dér den andra avkdnningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fidrde avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

YA

-
¥

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvéarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel
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Beakta vid programmeringen!

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Cykelparametrar
aza Centrum 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
= bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade

-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1. sidans langd Q282: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

2. sidans langd Q283: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkéannaraxeln,
pa vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320
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Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
maétpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grans 1:a sidans langd Q284: Tappens storsta
tilldtna langd. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Min-grans 1:a sidans langd Q285: Tappens minsta
tilldtna langd. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Max-grans 2:a sidans langd Q286: Tappens storsta
tilldtna bredd. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Min-grans 2:a sidans langd Q287: Tappens minsta
tilldtna bredd. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten
|dgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Yi
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Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR424.TXT i katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for 6vervakning Q330: Definierarom TNC:n
skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning" pa sida 368).
Inmatningsomrade O till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken:

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 424 MAET UTVAENDIG REKTANGEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

Q282=75 ;1. SIDANS LAENGD
0283=35 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD

0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q284=75.1 ;MAX-GRAENS 1:A SIDAN
0285=74.9 ;MIN-GRAENS 1:A SIDAN
Q286=35  ;MAX-GRAENS 2:A SIDAN
0287=34.95 ;MIN-GRAENS 2:A SIDAN
Q279=0.1 ;TOLERANS 1:A CENTRUM
Q280=0.1 ;TOLERANS 2:A CENTRUM

0Q281=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYG

G424)
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16.9 MATNING INVANDIG BREDD
(Cykel 425, DIN/ISO: G425)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 425 mater ett spars (fickas) lage och bredd. Om man
definierar respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att
genomfora jamforelse mellan bor- och adrvarde samt ldgga in
avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkanningspunkt 1. TNC:n
berdknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfor den forsta avkédnningen med avkénningsmatning
(kolumn F). 1. avkanningen utfors alltid i den programmerade
axelns positiva riktning.

3 Omman anger en offset for den andra matningen, kommer TNC:n
att forflytta avkdnnarsystemet (i forekommande fall pa
sakerhetshojd) till ndsta avkanningspunkt 2 och utfér dér den andra
avkanningen. Vid stora nominella langder positionerar TNC:n med
snabbtransport till den andra avkanningspunkten. Om man inte
anger nagon offset mater TNC:n bredden direkt i den motsatta
riktningen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

Yi

Parameternummer Betydelse

Q156 Arvarde uppmatt langd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt
Q166 Avvikelse uppmatt langd

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar

Startpunkt 1:a axel Q328 (absolut): Avkanningens
startpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 2:a axel Q329 (absolut): Avkanningens
startpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Offset for 2:a méatning Q310 (inkrementalt): Varde
med vilket avkdnnarsystemet forskjuts fore den andra
maétningen. Om man anger 0 kommer TNC:n inte att
forskjuta avkénnarsystemet. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2:Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln,
pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomréde
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nominell langd Q311 (inkrementalt): Bérvarde for
langden som skall matas. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Max-grans storlek Q288: Storsta tillatna langd.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Min-grans storlek Q289: Minsta tillatna langd.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320
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16.9 MATNING INVANDIG BREDD (Cykel 425, DIN/ISO

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokolifilen TCHPR425.TXT i katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid Gverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for overvakning Q330: Definierar om TNC:n
skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning"' pa sida 368)..
Inmatningsomrade O till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstadnd mellan méatpunkt och avkannarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkdnnarsystem) Inmatningsomréde 0
till 99999.9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
maétpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 425 MAET INVAENDIG BREDD
Q328=+75 ;STARTPUNKT 1. AXEL
Q329=-12.5;STARTPUNKT 2. AXEL
Q310=+0 ;OFFSET 2:A MAETNING
Q272=1 sMAETAXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q311=25 ;NOMINELL LAENGD
Q288=25.05 ; MAX-GRAENS
Q289=25  ;MIN-GRAENS
Q281=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYG
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD

Avkénnarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



16.10 MATNING UTVANDIG KAM
(Cykel 426, DIN/ISO: G426)

Cykelforlopp

Avkadnnarcykel 426 mater en kams lage och bredd. Om man definierar
respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att genomfora
jamforelse mellan bor- och arvarde samt ldgga in avvikelsen i en
systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler' pa sida 283) till avkanningspunkt 1. TNC:n
berdknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfor den férsta avkdnningen med avkanningsmatning (kolumn
F). 1. avkanningen utfors alltid i den programmerade axelns
negativa riktning.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa sdkerhetshojden till
nasta avkanningspunkt och utfor dar den andra avkénningen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar érvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

G426)

Yi

x \

Parameternummer Betydelse

Q156 Arvarde uppmatt langd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt
Q166 Avvikelse uppmatt langd

Beakta vid programmeringen!

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

HEIDENHAIN TNC 320
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Cykelparametrar

396

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomréde -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomréade -99999.9999 till
99999.9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
maétningen skall utforas:

1:Huvudaxel = Mataxel

2:Komplementaxel = Méataxel

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan méatpunkt och avkannarsystemets
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nominell langd Q311 (inkrementalt): Borvarde for
ldngden som skall métas. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Max-grans storlek Q288: Storsta tillatna langd.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Min-grans storlek Q289: Minsta tillatna langd.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Q288
Q31
Y
2
Q272=2 Q289
Q264 At i
Q266 i )
SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa ~ Exempel: NC-block G
ett matprotokoll eller inte: N
1: Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt 0263=+50 ;1. PUNKT 1. AXEL (&)
in protokollfilen TCHPR426.TXT i katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa 0264=+25 ;1. PUNKT 2. AXEL -y
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortséatt 0265=+50 ;2. PUNKT 1. AXEL
programmet med NC-start
0266=+85 ;2. PUNKT 2. AXEL
PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och 0272=2 sMAETAXEL
presentera ett felmeddelande vid dverskriden 0261=-5 ;MAETHOEJD
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte 0320=0 3 SAEKERHETSAVST.
felmeddelande _ 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande Q311=45 ;NOMINELL LAENGD

Verktyg for 6vervakning Q330: Definierarom TNC:n 0288=45  sMAX-GRAENS
skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se 0289=44.95;MIN-GRAENS
"Verktygsovervakning" pa sida 368). = ;
Inmatningsomrade 0 till 32767,9, alternativt e, B L0
verktygsnamn med maximalt 16 tecken. Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL

0: Overvakning ej aktiv =
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T 0330=0 s VERKTYG

16.10 MATNING UTVANDIG KAM (Cykel 426, DIN/ISO
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16.11 MATNING KOORDINAT
(Cykel 427, DIN/ISO: G427)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 427 mater en koordinat i en valbar axel och lagger in
vardet i en systemparameter. Om man definierar respektive
toleransvérde i cykeln kommer TNC:n att gbra en jamforelse mellan
bor- och arvarde samt lagga in avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till avkanningspunkt 1. TNC:n
forskjuter da avkannarsystemet med sakerhetsavstandet i motsatt
riktning i férhallande till den fastlagda forflyttningsriktningen.

2 Daérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet i
bearbetningsplanet till den angivna avkanningspunkten 1 och
mater déar arvardet i den valda axeln.

3 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshodjden och lagrar den uppmaétta koordinaten i féljande Q-
parameter:

Parameternummer Betydelse

©
¥

Q160 Uppmatt koordinat

Beakta vid programmeringen!

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

398

Avkénnarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



Cykelparametrar

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat

for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln,

pa vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkannarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade O
till 99999.9999

Mataxel (1..3: 1=huvudaxel) Q272: Axel i vilken
matning skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkadnnaraxel = Mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

HEIDENHAIN TNC 320
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16.11 MATNING KOORDINAT (Cykel 427, DIN/ISO

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokolifilen TCHPR427.TXT i katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

Max-grans storlek Q288: Storsta tilldtna méatvéarde.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Min-grans storlek Q289: Minsta tillatna matvarde.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid éverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for 6vervakning Q330: Definierar om TNC:n
skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsdvervakning" pa sida 368).
Inmatningsomrade 0 till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken:

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 427 MAET KOORDINAT
0263=+35 ;1. PUNKT 1. AXEL
0264=+45 ;1. PUNKT 2. AXEL
0261=+5  ;MAETHOEJD
Q320=0  ;SAEKERHETSAVST.
0272=3  ;MAETAXEL
Q267=-1  ;ROERELSERIKTNING
0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q281=1  ;MAETPROTOKOLL
0288=5.1 ;MAX-GRAENS
0289=4.95 ;MIN-GRAENS
Q309=0  ;PGM-STOPP VID FEL
0330=0  ;VERKTYG

Avkénnarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



16.12 MATNING HALCIRKEL
(Cykel 430, DIN/ISO: G430)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 430 beréknar en hélcirkels centrumpunkt och diameter
genom matning av tre hal. Om man definierar respektive
toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse
mellan bor- och drvarde samt lagga in avvikelsen i en
systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumn FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den angivna centrumpunkten for
det forsta hélet

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och maéter det foérsta halets centrum genom fyra avkanningar.

3 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra hélet

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathéjden och
mater det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

5 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje halet

6 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathojden och
maéter det tredje halets centrum genom fyra avkanningar.

7 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i foljande
Q-parametrar:

G430)

Yi

ol

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q1562 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde halcirkel diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse hélcirkel diameter

Beakta vid programmeringen!

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

Cykel 430 utfér enbart brott-6vervakning, ingen
automatisk verktygskompensering.

HEIDENHAIN TNC 320
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16.12 MATNING HALCIRKEL (Cykel 430, DIN/ISO

Cykelparametrar

402

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Hélcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Hélcirkelns centrum
(borvérde) i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Ange halcirkelns diameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polar koordinatvinkel
till det forsta halets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000

Vinkel 2:a halet Q292 (absolut): Polar koordinatvinkel
till det andra hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polar koordinatvinkel
till det tredje hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000

0274x0280

Q289
Q262
Q288

0273¢0279

Avkénnarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat s
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, ™
pa vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade Z A <t
-99999.9999 till 99999.9999 (&)
Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i Q260 ..

avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Max-grans storlek Q288: Storsta tillatna
halcirkeldiameter. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Min-grans storlek Q289: Minsta tillatna
halcirkeldiameter. Inmatningsomrade O till
99999.9999

¥

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomréade O till
99999.9999

o

16.12 MATNING HALCIRKEL (Cykel 430, DIN/ISO
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Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokolifilen TCHPR430.TXT i katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid Gverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for overvakning Q330: Definierar om TNC:n
skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsdvervakning" pa sida 368).
Inmatningsomrade O till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken.

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 430 MAET HAALCIRKEL
Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
0262=80  ;NOMINELL DIAMETER
Q291=+0 ;VINKEL 1. HAAL
0292=+90 ;VINKEL 2. HAAL
0293=+180 ;VINKEL 3. HAAL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
0288=80.1 ;MAX-GRAENS
0289=79.9 ;MIN-GRAENS
0279=0.15 ;TOLERANS 1:A MITT
0280=0.15 ;TOLERANS 2:A MITT
Q281=1  ;MAETPROTOKOLL
Q309=0  ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0  ;VERKTYG

Avkénnarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



16.13 MATNING PLAN (Cykel 431,

DIN/ISO: G431)

Cykelforlopp

Avkadnnarcykel 431 beréknar en ytas vinkel genom métning av tre
punkter och lagger in vardena i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler" pa sida 283) till den programmerade
avkanningspunkten 1 och méter dér den forsta punkten pa ytan.
TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med sdkerhetsavstandet i
motsatt riktning i forhallande till avkdnningsriktningen.

z A

=
(32
<
&)
*,
/X
X

2 Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojd, efter
detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkten 2 och mater dar
den andra ytpunktens arvarde.

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshojd, efter
detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkten 3 och mater dar
den tredje ytpunktens arvarde.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar det uppmatta vinkelvardena i foljande
Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

Q158 Projektionsvinkel i A-axeln

Q159 Projektionsvinkel i B-axeln

Q170 Rymdvinkel A

Q171 Rymdvinkel B

Q172 Rymadvinkel C

Q173 1ill Q175 Matvarde i avkannaraxeln (forsta till tredje

matningen).

HEIDENHAIN TNC 320
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16.13 MATNING PLAN (Cykel 431, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
@ verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

For att TNC:n skall kunna berékna vinkelvardet far de tre
matpunkterna inte ligga pa en linje.

| parametrarna Q170 - Q172 lagras den rymdvinkel som
sedan kan anvandas vid funktionen 3D-vridning av
bearbetningsplanet. Via de forsta tva matpunkterna
bestdmmer man uppriktningen av huvudaxeln vid 3D-
vridning av bearbetningsplanet.

Den tredje méatpunkten bestdmmer verktygsaxelns
riktning. Definiera den tredje méatpunkten i den positiva Y-
axelns riktning, darigenom hamnar verktygsaxeln korrekt i
det hogerroterade koordinatsystemet.

Cykelparametrar

as1 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
«&% den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets YA
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999 Y'

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets /
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till Q297

J#NY
N7

99999.9999

1:a Matpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat for

den forsta avkdnningspunkten i avkannaraxeln. Q266 —— X'
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 Q264 / fa/

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkénningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkénningspunkten i bearbetningsplanets SET UP
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till (TCHPROBE.TP)
99999.9999 z a0

2:a Matpunkt 3:e axel Q295 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i avkannaraxeln.

Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 G .

3:a Matpunkt 1:a axel Q296 (absolut): Koordinat for Q298
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets 0
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till Q294
99999.9999 N

3:e Matpunkt 2:a axel Q297 (absolut): Koordinat for R\
den tredje avkdnningspunkten i bearbetningsplanets ’@p
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

406 Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @
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3:e Matpunkt 3:e axel Q298 (absolut): Koordinat for —
den tredje avkanningspunkten i avkannaraxeln. ;
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 <
Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra Exempel: NC-block V)
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets "
maétkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP 5 TCH PROBE 431 MAET PLAN
(Tabellen fér avkannarsystem) Inmatningsomrade 0 0263=+20 ;1. PUNKT 1. AXEL
till 99999.9999
o 0264=+20 ;1. PUNKT 2. AXEL
Séakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan 0294=-10 ;1. PUNKT 3. AXEL
avkannarsystemet och arbetsstycket Q265=+50 ;2. PUNKT 1. AXEL
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999 0266=+80 ;2. PUNKT 2. AXEL
Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa 0295=+0 ;2. PUNKT 3. AXEL
ett matprotokoll eller inte: 0296=+90 ;3. PUNKT 1. AXEL
0: Skapa inte ndgot matprotokoll
1: Skapa matprotokoll: TNC:n lgger standardmaéssigt 0297=+35 ;3. PUNKT 2. AXEL
in protokollfilen TCHPR431.TXT i katalogen TNC:\. 0298=+12 ;3. PUNKT 3. AXEL

2: Stoppa programexekveringen och visa = ;
maétprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt 0320=0 ; SAEKERHETSAYST,
programmet med NC-start Q260=+5 ;SAEKERHETSHOEJD

0281=1 sMAETPROTOKOLL

16.13 MATNING PLAN (Cykel 431, DIN/ISO
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16.14 Programmeringsexempel

Exempel: Matning och efterbearbetning av en rektangular tapp

Programférlopp:

00 N o o1 B2 W PN B o

408

Grovbearbetning av rektangular tapp med
tillaggsmatt 0,5

Matning av rektangular tapp

Finbearbetning av rektangular tapp med hansyn
tagen till matvardet

BEGIN PGM BEAMS MM
TOOL CALL 69 Z
L Z+100 RO FMAX

FN 0: Q1 = +81
FN 0: Q2 = +61
CALL LBL 1

L Z+100 RO FMAX

TOOL CALL 99 z

TCH PROBE 424 MAET UTVAENDIG REKTANGEL
Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q282=80 ;1. SIDANS LAENGD
Q283=60 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+30 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q284=0 sMAX-GRAENS 1:A SIDAN

50

Yi

Yi

80

fe— 60 ——=

<V

50 10

Verktygsanrop forberedelse

Frikorning av verktyget

Fickans langd i X (grovbearbetningsmatt)

Fickans langd i Y (grovbearbetningsmatt)

Anropa underprogram fér bearbetning

Frikorning av verktyget, verktygsvaxling

Anropa avkannare

Matning av frast rektangel

Bor-langd i X (slutgiltigt matt)

Bor-langd i Y (slutgiltigt matt)

Inmatningsvarde for toleranskontroll behdvs ej

Avkénnarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @
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Generera inte ndgot métprotokoll

Ingen utmatning av felmeddelande

Ingen verktygsdvervakning

Berakna langd i X med ledning av den uppmatta avvikelsen
Berdkna langd i Y med ledning av den uppmatta avvikelsen
Frikérning av avkannaren, verktygsvaxling

Verktygsanrop finbearbetning

Anropa underprogram for bearbetning

Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram med bearbetningscykel rektangular 6

Variabel 1angd i X for grov- och finbearbetning
Variabel 1angd i Y for grov- och finbearbetning

Cykelanrop
Slut pa underprogram

16.14 Programmeringsexempel
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Anropa avkannare
Frikérning av avkdnnaren

Bor-langd i X
Bor-langd i Y

H

10 Avkénnarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @
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Storsta méatt i X

Minsta matt i X

Storsta méatti Y

Minsta matt i Y

Tilldten lagesavvikelse i X

Tilldten lagesavvikelse i Y

Utmatning av méatprotokoll till fil

Visa inte nagot felmeddelande vid éverskriden tolerans
Ingen verktygsévervakning

Frikérning av verktyget, programslut

h @
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17.1 Grunder

17.1 Grunder

Oversikt

Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8 SPEGLING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 AXELSPECIFIK
SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkdnnarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran HEIDENHAIN
anvands.

TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for
@ anvandning av 3D-avkdnnarsystem.

TNC:n erbjuder en cykel avsedd for foljande specialapplikation:

Cykel Softkey Sida
3 MATNING Maétcykel for att skapa s e Sida 415
specialcykler @

414
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17.2 MATNING (Cykel 3)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 3 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
valbar avkanningsriktning. | motsats till andra matcykler kan man sjélv
ange matstrackan AVST och mathastigheten F direkt i cykel 3. Aven
returen efter registrering av matvardet sker med ett varde MB som
kan anges.

1

Avkannarsystemet forflyttas fran den aktuella positionen, i den
definierade avkanningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen bestdms i cykeln med polar vinkel.

Nar TNC:n har registrerat positionen stoppas avkannarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z for méatkulans centrum i tre pa
varandra féljande Q-parametrar. TNC:n utfor inte nagon langd- eller
radiekompensering. Man definierar den forsta resultatparameterns
nummer i cykeln.

Daérefter forflyttar TNC:n avkannarsystemet tilloaka i motsatt
riktning i forhallande till avkdnningsriktningen, med vardet som
man har definierat i parameter MB.

Beakta vid programmeringen!

din maskintillverkare eller en programvarutillverkare som

@ Det exakta funktionssattet for avkdnnarcykel 3 bestams av
anvander cykel 3 i speciella avkannarcykler.

till avkanningspunkt) och F (avkanningsmatning) som ar
verksamma vid andra matcykler har ingen verkan i
avkannarcykel 3.

@ Avkannarsystemdata DIST (maximal forflyttningsstracka

Beakta att TNC:n alltid skriver till 4 pa varandra féljande Q-
parametrar.

Om TNC:n inte kan registrera en giltig avkanningspunkt,
exekverars programmet vidare utan felmeddelande. |
sadana fall tilldelar TNC:n den fjarde resultatparametern
vardet -1, sé att du sjélv kan genomfora en lamplig
feldtgard. Om matspetsen ar paverkad vid cykelstarten,
tilldelar TNC:n den fjarde resultatparametern vardet -2.

TNC:n forflyttar avkannarsystemet maximalt tillbaka med
returstrackan MB, dock inte langre tillbaka &n startpunkten.
Darfér kan inte nagon kollision ske vid returen.

Med funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan man
bestamma huruvida cykeln skall arbeta med
avkannaringang X12 eller X13.

HEIDENHAIN TNC 320
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172 MATNING (Cykel 3)

Cykelparametrar
Y Parameter-nr for resultat: Ange numret pé Q-

parametern som TNC:n skall lagra den forsta
uppmatta koordinatens (X) véarde i Véardet Y och Z stér
i de direkt darpa foljande Q-parametrarna.
Inmatningsomréde O till 1999

Avkanningsaxel: Ange axel, i vilken riktning
avkanningen skall ske, bekrafta med knappen ENT.
Inmatningsomréde X, Y eller Z

Avkdnningsvinkel: Vinkel i férhallande till den
definierade avkdnningsaxeln som avkannarsystemet
skall forflyttas i, bekrafta med knappen ENT.
Inmatningsomrade -180.0000 till 180.0000

Maximal mdtstrdacka: Ange forflyttningsstracka for att
begrénsa hur langt ifrdn startpunkten som
avkannarsystemet skall forflyttas, bekrafta med
knappen ENT. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Matning mdtning: Ange matmatning i mm/min.
Inmatningsomréade O till 3000.000

Maximal returstrdcka: Forflyttningsstracka i motsatt
riktning i férhéallande till avkanningsriktningen, efter
det att matstiftet har blivit paverkat. Maximalt
forflyttar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
startpunkten s att ingen kollision kan ske.
Inmatningsomréade O till 99999.9999

Referenssystem? (0=AR/1=REF):Bestdmmer huruvida
avkanningsriktningen och matresultatet skall utga
fran det aktuella koordinatsystemet (AR, kan alltsa
vara forskjutet eller vridet) eller fran
maskinkoordinatsystemet (REF):

0: Avkanning i aktuellt system och rapportera
métresultatet i AR-systemet

1: Avkanning i det maskinfasta REF-systemet och
rapportera matresultatet i REF-systemet

Felmode (0=AV/1=PA): Bestammer om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande om matspetsen ar
paverkad vid cykelns borjan eller inte. Nar mode 1 ar
vald, sparar TNC:n beroende pé status vardet -1 eller
-2 i den fjarde resultatparametern och exekverar
cykeln vidare:

0: Presentera felmeddelande

1: Presentera inte ndgot felmeddelande

416

Exempel: NC-block

4 TCH PROBE 3.0 MAETNING
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15

7 TCH PROBE 3.3 AVST +10 F100 MB1
REFERENSSYSTEM: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1

Avkannarcykler: Specialfunktioner @
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18.1 Grunder

18.1 Grunder

Oversikt

Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8 SPEGLING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 AXELSPECIFIK
SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkdnnarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran HEIDENHAIN
anvands.

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
@ maskintillverkaren for avkdnnarsystemet TT.

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler och
funktioner tillgdngliga. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Med verktygsavkdnnarsystemet och TNC:ns cykler for
verktygsmatning kan verktygens dimensioner métas upp automatiskt:
TNC:n sparar kompenseringsvardena for langd och radie centralt i
verktygstabellen TOOL.T for att sedan anvanda dem automatiskt vid
slutet pa avkannarcykeln. Féljande typer av verktygsmatning finns
tillgangliga:

Verktygsmatning med stillastdende verktyg
Verktygsmatning med roterande verktyg
Matning av individuella skar

Man programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftart

Programinmatning/Editering via knappen TOUCH PROBE. Fdljande
cykler finns tillgdngliga:

Cykel Nya formatet Gamla formatet Sida

TT kalibrering, Cykel 30 och 480 :L Sida 423

Matning av verktygslangd, Cykel 31 och 481 o T Sida 424
z z

Matning av verktygsradie, Cykel 32 och 482 g i =g ; Sida 426

Matning av verktygsldngd och -radie, Cykel 33 och 483 a3 Sida 428

418 Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av verktyg @



Cyklerna for verktygsmatning kan bara anvandas om
@ centralt verktygsregister TOOL.T &r aktivt.

Innan cyklerna for verktygsmatning anropas maste alla
nédvandiga data matas in i den centrala verktygstabellen
TOOL.T. Dartill maste verktyget som skall matas anropas
med TOOL CALL.

18.1 Grunder

Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till
483

Funktionsomfanget och cykelforloppet ar helt identiskt. Skillnaderna
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483 bestar endast av dessa tva
punkter:

Cyklerna 481 till 483 finns aven tillgangliga i DIN/ISO i form av G481
till G483.

Istéllet for en fritt valbar parameter for att indikera status for
matningen anvander sig de nya cyklerna av den fasta parametern
Q199.

HEIDENHAIN TNC 320 419 @



18.1 Grunder

Installning av maskinparametrar

definierade maskinparametrarna i ProbSettings >

@ Innan du bérjar arbeta med TT-cyklerna, kontrollera de
CfgToolMeasurement och CfgTTRoundStylus.

Vid matning med stillastdende spindel anvander TNC:n
avkanningshastigheten fran maskinparametern
probingFeed

Vid méatning med roterande verktyg berdknar TNC:n automatiskt
spindelvarvtalet och avkanningshastigheten.
Spindelvarvtalet berdknas pé foljande sétt:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r ¢ 0,0063) med

n varvtal [varv/min]
maxPeriphSpeedMeas = maximal tilldten periferihastighet [m/min]
r aktiv verktygsradie [mm]

Avkanningshastigheten beraknas pé foljande satt:

v = mattolerans ® n med

% avkanningshastighet (mm/min)

Mattolerans mattolerans [mm], beroende av
maxPeriphSpeedMeas

n varvtal [1/min]

Med probingFeedCalc stélls berdkningen av avkdnningshastigheten
in:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Mattoleransen forblir konstant — oberoende av verktygsradien. Vid
mycket stora verktyg kommer da avkanningshastigheten att bli noll. Ju
mindre maximal periferihastighet (maxPeriphSpeedMeas) och ju mindre
tilldten mattolerans (measureTolerancel) desto tidigare blir denna
effekt markbar.

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Darigenom sakerstalls att det ges en avkanningshastighet aven vid
stora verktyg. TNC:n férdndrar mattoleransen enligt féljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans

upp till 30 mm measureTolerancel

30 till 60 mm 2 ¢ measureTolerancel

60 till 90 mm 3 * measureTolerancel

90 till 120 mm 4 ¢ measureTolerancel
420
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probingFeedCalc = ConstantFeed:

Avkanningshastigheten forblir konstant men matfelet okar linjart med
storleken pé verktygsradien:

Mattolerans = (r ® measureTolerancel)/ 5 mm) med

r aktiv verktygsradie [mm]
measureTolerancel maximalt tilldtet métfel

18.1 Grunder

Uppgifter i verktygstabellen TOOL.T

Forkortn. Inmatning Dialog

CuT Antal verktygsskar (max. 20 skar) Antal skar ?

LTOL Tilldten avvikelse fran verktygsldngden L for att detektera Forslitningstolerans: Langd ?
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

RTOL Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera forslitning.  Forslitningstolerans: Radie ?
Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status L). Inmatningsomréde: 0 till 0,9999 mm

DIRECT. Verktygets skarriktning for matning med roterande verktyg Skdrriktning (M3 = -)?

R_OFFS Langdmatning: forskjutning av verktyget fran avkannarens Verktygsforskjutning radie?
centrum till verktygets centrum. Forinstallning: Inget varde angivet
(offset = verktygsradie)

L_OFFS Radiematning: tillagg till verktygsforskjutningen fran Verktygsforskjutning 1éngd?
offsetToolAxis mellan avkannarens dverkant och arbetsstyckets.
Forinstéllning: 0

LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera brott. Brott-tolerans: Langd ?
Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status L). Inmatningsomréade: 0 till 0,9999 mm

RBREAK Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera brott. Om  Brott-tolerans: Radie ?
det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget (status L).
Inmatningsomréde: 0 till 0,9999 mm
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a-, Inmatningsexempel fér vanliga verktygstyper

© Verktygstyp CUT TT:R_OFFS TT:L_OFFS

g Borr — (utan funktion) 0 (ingen férskjutning behdvs

S eftersom borrspetsen skall
(L) métas)

- Cylindrisk fras med diameter 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning behdvs 0 (ingen ytterligare

o0 <19 mm eftersom verktygsdiametern  forskjutning behdvs vid
F

ar mindre an métplattan p& TT) radiemétningen.
Forskjutningen fran
offsetToolAxis anvands)

Cylindrisk fras med diameter 4 (4 skar) R (forskjutning behovs 0 (ingen ytterligare
> 19 mm eftersom verktygsdiametern  férskjutning behovs vid
ar stérre an matplattan p&d TT) radiematningen.
Forskjutningen fran
offsetToolAxis anvands)

Fullradiefras 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning behovs 5 (definiera alltid
eftersom kulans sydpol skall  verktygsradien som
matas) férskjutning sa att inte

diametern mats i
hornradien)
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18.2 Kalibrerar TT (Cykel 30 eller 480,
DIN/ISO: G480)

G480)

Cykelforlopp

Kalibrering av TT utférs med méatcykel TCH PROBE 30 eller TCH
PROBE 480 (se aven "Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till
483" pa sida 419). Kalibreringsforloppet utfors automatiskt. TNC:n
berdknar dven kalibreringsverktygets centrumforskjutning
automatiskt. For att gora detta roterar TNC:n spindeln till 180° efter
halva kalibreringscykeln.

Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvandas, t.ex.
ett cylinderstift. De erhélina kalibreringsvardena lagras automatiskt i
styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterféljande
verktygsmatningar.

Beakta vid programmeringen!

maskinparameter CfgToolMeasurement. Beakta

O Kalibreringscykelns funktion ar avhangig installningen i
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Innan man utfor kalibreringen maste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygs-tabellen TOOL.T.

| maskinparametrarna centerPos > [0] till [2] maste
verktygsavkannarens (TT) position i maskinens
arbetsomrade anges.

Om nagon av maskinparametrarna centerPos > [0] till [2]
andras sa& maste en ny kalibrering utforas.

18.2 Kalibrerar TT (Cykel 30 eller 480, DIN/ISO

Cykelparametrar
Sakerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid Exempel: NC-block gamla formatet
vilken kollision med arbetsstycket eller

avo_ spannanordningar inte kan ske. Sakerhetshojden 6 TOOL CALL 1z

S utgar fran den aktiva utgangspunkten for 7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING

arbetsstycket. Om man anger en sé liten

sikerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under 8 TCH PROBE 30.1 HOEJD: +90
avkannarplattans éverkant kommer TNC:n

automatiskt att positionera kalibreringsverktyget ver ~ Exempel: NC-block nya formatet
plattan (sdkerhetszon frén safetyDistStylus).

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
0260=+100 ; SAEKERHETSHOEJD
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18.3 Matning av verktygslangd (Cykel 31 eller 481, DIN/ISO

18.3 Matning av verktygslangd
(Cykel 31 eller 481,
DIN/ISO: G481)

Cykelforlopp

For att méata verktygslangden programmerar man matcykel TCH
PROBE 31 eller TCH PROBE 480 (se aven "Skillnader mellan cyklerna
31 till 33 och 481 till 483" péa sida 419). Beroende av angivna
inmatningsvarden kan verktygslangden matas pa féljande tre satt:

Om verktygsdiametern ar stdrre an diametern pa avkannarens
maétyta s& mater man med roterande verktyg.

Om verktygsdiametern ar mindre an diametern pa avkdnnarens
matyta eller vid langdmatning pa borr eller radiefras s& mater man
med stillastaende verktyg.

Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens matyta sa kan man
mata individuella skar med stillastaende verktyg.

Forlopp “Méatning med roterande verktyg”

For att erhdlla det langsta skaret forskjuts verktyget som skall matas i
forhallande till verktygsavkannarens centrum och forflyttas roterande
mot matytan pa TT. Forskjutningen programmeras i verktygstabellen
under Verktygsforskjutning: Radie (TT: R_OFFS).

Forlopp “Matning med stillastaende verktyg” (t.ex. for borr)

Verktyget som skall matas forflyttas till en position déver matytans
centrum. Darefter forflyttas det med stillastdende spindel mot
matytan pa TT. For denna méatning maste Verktygsforskjutning: Radie
(TT: R_OFFS) anges till "0" i verktygstabellen.

Forlopp “Matning av individuella skar”

TNC:n positionerar verktyget som skall matas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i offsetToolAxis angivna mattet under avkdnnarens dverkant. |
verktygstabellen kan man under Verktygsforskjutning: Langd (TT:
L_OFFS) ange en ytterligare forskjutning. TNC:n méter verktyget
radiellt, under rotation, for att bestdmma startvinkeln fér matningen av
de individuella skaren. Slutligen méts de individuella skarens langd
med hjélp av spindelorienteringar. Fér denna matning méaste man
programmera AVKANNING AV SKAR i cykel TCH PROBE 31 = 1.

Beakta vid programmeringen!

ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

@ Innan verktyg mats for forsta gangen méste den

Man kan utféra méatning av individuella skar med verktyg
som har upp till 20 skar.
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Cykelparametrar

31

2

481

S

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gdngen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gangen kommer TNC:n att skriva dver
verktygslangden L i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstalla delta-vardet DL = 0.0m ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
ldngden att jamfoéras med verktygslangden L fran
TOOL.T. TNC:n beréknar skillnaden, med ratt
fértecken, och for in den som delta-varde DL i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillgdnglig i Q-
parameter Q115. Om delta-vardet ar storre an den
tilldtna brott- eller forslitningstoleransen for
verktygslangden sa spéarrar TNC:n verktyget (status L
i TOOL.T).

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummeri
vilken TNC:n skall spara matningens resultat:

0.0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL Gverskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK Overskriden) Om
matresultatet inte skall utvérderas ytterligare inom
programmet, besvara dialogfrdgan med knappen NO
ENT

Sdkerhetshdojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshdjd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sékerhetszon fran safetyDistStylus).
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Hadr anges om
matning av individuella skar skall utféras (maximalt 20
skar kan métas)

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: Forsta uppmaéatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 MAETNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med matning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 MAETNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 VERKTYGSLAENGD
Q340=1 s KONTROLL
0260=+100 ; SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 sMAETNING AV SKAER
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18.4 Matning av verktygsradie
(Cykel 32 eller 482,
DIN/ISO: G482)

Cykelforlopp

For att mata verktygsradien programmerar man matcykel TCH PROBE
32 eller TCH PROBE 482 (se dven "Skillnader mellan cyklerna 31 till 33
och 481 till 483" pé sida 419). Beroende av angivna inmatningsvarden
kan verktygsradien métas pa foljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Maétning med roterande verktyg och darefter métning av individuella
skar

TNC:n positionerar verktyget som skall matas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i offsetToolAxis angivna mattet under avkdnnarens Gverkant.
TNC:n mater verktyget radiellt, under rotation. Om dven matning av
individuella skar skall utféras s& méts slutligen radien pa alla skér med
hjalp av spindelorienteringar.

Beakta vid programmeringen!
ungefarliga radien, den ungeféarliga langden, antalet skar

och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

@ Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den

Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter CfgToolMeasurement. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Cykelparametrar

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gdngen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gangen kommer TNC:n att skriva dver
verktygsradien R i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstalla delta-vardet DR = 0. Om ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
radien att jamfoéras med verktygsradien R fran
TOOL.T. TNC:n beréknar skillnaden, med ratt
fértecken, och for in den som delta-varde DR i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillgdnglig i Q-
parameter Q116. Om delta-vardet ar storre an den
tilldtna brott- eller forslitnings-toleransen for
verktygsradien sa kommer TNC:n att sparra verktyget
(status L i TOOL.T)

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummeri
vilken TNC:n skall spara matningens resultat:

0.0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (RTOL Gverskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (RBREAK Overskriden) Om
matresultatet inte skall utvérderas ytterligare inom
programmet, besvara dialogfrdgan med knappen NO
ENT

Sdkerhetshdojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshdjd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sékerhetszon fran safetyDistStylus).
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Matning av skdar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om dven
matning av individuella skar skall utféras eller inte
(maximalt 20 skar kan métas)

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: Foérsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 MAETNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med matning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 MAETNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 VERKTYGSRADIE
Q340=1 s KONTROLL
0260=+100 ; SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 sMAETNING AV SKAER
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18.5 Komplett matning av verktyg
(Cykel 33 eller 483,
DIN/ISO: G483)

Cykelforlopp

For att méata verktyg komplett (langd och radie), programmerar man
matcykel TCH PROBE 33 eller TCH PROBE 482 (se dven "Skillnader
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483" pa sida 419). Cykeln &r
mycket lamplig for foérsta matning av verktyg eftersom den — i
jamforelse med separat matning av langd och radie — ger stora
tidsvinster. Via inmatningsparametrar kan man valja att méata verktyget
pa féljande tva satt:

Matning med roterande verktyg
Maétning med roterande verktyg och darefter métning av individuella
skar

TNC:n maéter verktyget enligt en fast forprogrammerad sekvens. Forst
mats verktygsradien och dérefter méts verktygslangden. Matforloppet
motsvarar forloppen i matcyklerna 31 och 32.

Beakta vid programmeringen!

ungefarliga radien, den ungeféarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

@ Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den

Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter CfgToolMeasurement. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Cykelparametrar

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gdngen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gangen kommer TNC:n att skriva dver
verktygsradien R och verktygslangden L i det centrala
verktygsregistret TOOL.T och aterstalla delta-varde
DR och DL = 0. Om ett verktyg skall kontrolleras
kommer uppmatta verktygsdata att jamforas med
verktygsdata fran TOOL.T. TNC:n beraknar
skillnaderna, med réatt fértecken, och for in dessa som
delta-varde DR och DL i TOOL.T. Dessutom finns
avvikelserna tillgdngliga i Q-parametrarna Q115 och
Q116. Om delta-vardet ar storre an den tillatna brott-
eller forslitnings-toleransen sa spéarrar TNC:n
verktyget (status L i TOOL.T)

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummeri
vilken TNC:n skall spara matningens resultat:

0.0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL eller/och RTOL
overskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK eller/och RBREAK
overskriden) Om méatresultatet inte skall utvarderas
ytterligare inom programmet, besvara dialogfragan
med knappen NO ENT

Sdkerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgdngspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans éverkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sdkerhetszon fran safetyDistStylus).
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Matning av skdar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om dven
matning av individuella skar skall utféras eller inte
(maximalt 20 skér kan métas)

HEIDENHAIN TNC 320

Exempel: Foérsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 MAETNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med matning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 MAETNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 VERKTYGSMAETNING
Q340=1 s KONTROLL
0260=+100 ; SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 sMAETNING AV SKAER

- @
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Oversiktstabell <
L2

Bearbetningscykler ..g

Cykel- Cykelbeteckning oA CALL  gi4q E

nummer aktiv aktiv )

7 Nollpunktsforskjutning Sida 243 a

8 Spegling Sida 250 :5

9 Vantetid Sida 269

10 Vridning Sida 252

11 Skalfaktor Sida 254

12 Programanrop Sida 270

13 Spindelorientering Sida 272

14 Konturdefinition Sida 171

19 Tiltning av bearbetningsplanet Sida 258

20 Konturdata SL I Sida 176

21 Forborrning SL I Sida 178

22 Grovskar SL I Sida 180

23 Finskar djup SL Il Sida 183

24 Finskér sida SL Il Sida 184

25 Konturtag Sida 186

26 Skalfaktor axelspecifik Sida 256

27 Cylindermantel Sida 197

28 Cylindermantel sparfrasning Sida 200

29 Cylindermantel kam Sida 203

32 Tolerans Sida 273

200 Borrning Sida 61

201 Brotschning Sida 63

202 Ursvarvning Sida 65

203 Universal-borrning Sida 69

204 Bakplaning Sida 73

205 Universal-djupborrning Sida 77

HEIDENHAIN TNC 320
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Oversiktstabell

gxlr(:l!;\er Cykelbeteckning glftl:\-/ gll(\tl;\ll; Sida
206 Gangning med flytande ganghuvud, ny Sida 93
207 Gangning utan flytande ganghuvud, ny Sida 95
208 Borrfrasning Sida 81
209 Gangning med spanbrytning Sida 98
220 Punktmdnster pé cirkel Sida 159
221 Punktmonster pa linjer Sida 162
230 Planing Sida 227
231 Linjalyta Sida 229
232 Planfrasning Sida 233
240 Centrering Sida 59
241 Langhalsborrning Sida 84
247 Installning av utgdngspunkt Sida 249
251 Rektangular ficka komplettbearbetning Sida 127
252 Cirkular ficka komplettbearbetning Sida 132
253 Sparfrasning Sida 136
254 Cirkulart spar Sida 141
256 Rektangular tapp komplettbearbetning Sida 146
257 Cirkular tapp komplettbearbetning Sida 150
262 Gangfrasning Sida 103
263 Forsankgangfrasning Sida 106
264 Borrgdngfrasning Sida 110
265 Helix-borrgangfrasning Sida 114
267 Utvandig gangfrasning Sida 118
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Avkannarcykler

Oversiktstabell

:I:xlr:rlr-\er Cykelbeteckning aDkEtll:\-l (a:lﬁtll-\ll- Sida

0 Referensyta Sida 370
1 Utgangspunkt polar Sida 371
3 Matning Sida 415
30 Kalibrering av TT Sida 423
31 Matning/kontroll verktygslangd Sida 424
32 Matning/kontroll verktygsradie Sida 426
33 Matning/kontroll verktygsléangd och -radie Sida 428
400 Grundvridning via tva punkter Sida 290
401 Grundvridning via tvé hal Sida 293
402 Grundvridning via tva tappar Sida 296
403 Kompensera fér snedhet med rotationsaxel Sida 299
404 Instalining grundvridning Sida 302
405 Kompensera fér snedhet med C-axel Sida 303
408 Utgangspunktinstallning centrum spar (FCL 3-funktion) Sida 313
409 Utgangspunktinstallning centrum kam (FCL 3-funktion) Sida 317
410 Utgangspunktinstallning invandig rektangel Sida 320
411 Utgangspunktinstallning utvandig rektangel Sida 324
412 Utgangspunktinstallning invandig cirkel (hal) Sida 328
413 Utgangspunktinstallning utvandig cirkel (tapp) Sida 332
414 Utgangspunktinstallning utvandigt horn Sida 336
415 Utg&ngspunktinstalining invandigt hérn Sida 341
416 Utgangspunktinstallning halcirkelcentrum Sida 345
417 Utgangspunktinstallining avkannaraxel Sida 349
418 Utgangspunktinstallning mitten av fyra hal Sida 351
419 Utgangspunktinstallining en valbar axel Sida 355
420 Arbetsstyckesmaétning vinkel Sida 373
421 Arbetsstyckesmatning invandig cirkel (hal) Sida 376
422 Arbetsstyckesmatning utvandig cirkel (tapp) Sida 380
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Oversiktstabell

gx::rl;ler Cykelbeteckning EIEI:II:\-I gl?tll-\l/- Sida

423 Arbetsstyckesmatning invandig rektangel Sida 384
424 Arbetsstyckesmaétning utvandig rektangel Sida 388
425 Arbetsstyckesmatning invandig bredd (spar) Sida 392
426 Arbetsstyckesmatning utvandig bredd (kam) Sida 395
427 Arbetsstyckesmatning en valbar axel Sida 398
430 Arbetsstyckesmatning halcirkel Sida 401
431 Arbetsstyckesmatning plan Sida 401
480 Kalibrering av TT Sida 423
481 Matning/kontroll verktygslangd Sida 424
482 Matning/kontroll verktygsradie Sida 426
483 Matning/kontroll verktygslangd och -radie Sida 428
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