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1.1 Om denna handbok

Sakerhetsanvisningar

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

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

Fara indikerar fara for personer. Om du inte foljer instruktionerna
for att undvika faran, leder faran med sakerhet till dodsfall eller
allvarlig kroppsskada.

Varning indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
dodsfall eller allvarlig kroppsskada.

A VARNING

Forsiktighet indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
lattare kroppsskada.

Observera indikerar faror for utrustning eller data. Om du inte
foljer instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
skador pa utrustning.

Informationens ordningsfoljd inom sakerhetsanvisningarna
Alla sakerhetsanvisningar innehéller foljande fyra avsnitt:

®  Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

= Typ av kélla till faran

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

= Utvag — Atgarder for att avvarja faran

Grundlaggande | Om denna handbok

26 HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Grundlaggande | Om denna handbok

Informationsanvisning

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

| denna anvisning finner du féljande informationsanvisningar:

o Informationssymbolen indikerar ett Tips.

Ett tips innehaller viktig ytterligare eller kompletterande
information.

@ Denna symbol uppmanar dig att folja
sakerhetsinstruktionerna fran din maskintillverkare.
Denna symbol pekar dven p& maskinspecifika
funktioner. Potentiella risker for operatéren och
maskinen finns beskrivna i maskinhandboken.

@ Boksymbolen representerar en korsreferens till
extern dokumentation, t.ex. din maskintillverkares
dokumentation eller dokumentation fran tredje part.

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi dnskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss med detta
och informera oss om dnskade andringar via féljande E-postadress:

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

1.2 Styrsystemstyp, mjukvara och
funktioner

Denna handbok beskriver programmeringsfunktioner som finns
tillgéngliga i styrsystem med féljande NC-mjukvarunummer.

Styrsystemstyp NC-mjukvarunummer
TNC 320 771851-06
TNC 320 Programmeringsstation 771855-06

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

Styrsystemsfunktioner som inte finns tillgangliga i alla maskiner ar
tex.

® Verktygsmatning med TT
Kontakta maskintillverkaren for fa veta mer om din specifika
maskins funktionsomfang.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for HEIDENHAIN-styrsystem. For att snabbt
bli fortrogen med styrsystemets funktioner rekommenderas
deltagande i s&dana kurser.

@ Bruksanvisning Cykelprogrammering:

Alla cykelfunktioner (avkdnnarcykler och
bearbetningscykler) finns beskrivna i Bruksanvisning
Cykelprogrammering. Kontakta HEIDENHAIN om du
behdver denna bruksanvisning.

ID: 1096959-xx

@ Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-
program:

Allt innehall for installning av maskinen samt for test och
exekvering av ditt NC-program finns finns beskrivna i
bruksanvisningen installning, testa och exekvera NC-
program. Kontakta HEIDENHAIN om du behdéver denna
bruksanvisning.

ID: 1263173-xx
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Software-optioner

TNC 320 forfogar dver olika software-optioner, vilka kan friges maskintillverkare. Varje option friges separat och

innehaller de funktioner som finns listade nedan:

Additional Axis (Option #0 och Option #1)

Ytterligare axel Ytterligare reglerkrets 1 och 2

Advanced Function Set 1 (Option #8)

Utdékade funktioner grupp 1 Rundbordsbearbetning:
= Konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
B Matning i mm/min

Koordinatomrakningar:
3D-vridning av bearbetningsplanet
HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

CAD Import (Option #42)
CAD Import

Stodjer DXF, STEP och IGES
Overforing av konturer och punktmaénster

Komfortabel installning av utgangspunkt
Grafisk selektering av konturavsnitt fran klartextprogram

Extended Tool Management (Option #93)
Utokad verktygshantering Python-baserad

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjarstyrning av externa dataenheter = \Windows frdn en separat datorenhet
B |ntegrerad i styrsystemets operatdrsgranssnitt

State Reporting Interface — SRI (software-option 137)

Http-atkomst till styrsystemstatus B Avlasning av tidpunkter for statusandringar
®  Avldsning av det aktiva NC-programmet
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Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Forutom software-optioner hanteras storre vidareutvecklingar
av styrsystemets programvara via Upgrade-funktioner, Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Nar du far
uppdatering av programvaran i ditt styrsystem kommer inte alla
funktioner som ligger under FCL att automatiskt bli tillgangliga.

o Nar du far en ny maskin levererad stéar alla Upgrade-
funktioner till férfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras med FCL n i handboken. n anger
utvecklingsnivdns nummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kdpa ett I16senord.
Kontakta i forekormmande fall din maskintillverkare eller
HEIDENHAIN.

Avsett anvandningsomrade

Styrsystemet motsvarar klass A enligt EN 55022 och é&r
huvudsakligen avsedd for anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

Denna produkt anvander Open-Source-Software. Ytterligare
information finner du i styrsystemet under:

» Tryck pa knappen MOD
» Kodnummerinmatning valj
» Softkey LICENS ANMARKNING
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Nya funktioner 77185x-05

® Ny funktion FUNCTION COUNT, for att styra en raknare, se
"Definiera raknare", Sida 349

®m Ny funktion FUNCTION LIFTOFF, for att lyfta verktyget
fran konturen vid NC-stopp, se "Lyfta verktyg vid NC-stopp:
FUNCTION LIFTOFF", Sida 366

m Det ar mojligt att kommentera bort NC-block, se "Kommentera
bort ett NC-block i efterhand"’, Sida 180

B CAD-viewer exporterar punkter med FMAX till en H-fil, se "Vl
filtyp", Sida 421

. Nar flera instanser av CAD-viewer ar dppnade, visas detta
mindre i tredje desktop.

® Med CAD-viewer ar nu datainhamtning fran DXF, IGES och STEP
mojlig , se "Overfor data fran CAD-filer", Sida 405

= Vid FN 16: FF-PRINT ar det mojligt att referera till Q-parametrar
eller QS-parametrar som kélla och mal, se "Grunder", Sida 271

® FN18-funktionerna har utokats, se "FN 18: SYSREAD - L&sa
systemdata®, Sida 278

Ytterligare information: Bruksanvisning installning, testa och

exekvera NC-program

m  Nar en palett-tabell ar selekterad i en programkoérningsdriftart,
berdknas Bestyckn.lista och T-anvand.foljd for hela palett-
tabellen.

®m Du kan aven Oppna verktygshallarfiler i filhanteringen.

B Med funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM kan aven fritt
definierbara tabeller importeras och justeras.

. Maskintillverkaren kan vid en tabellimport, exempelvis
automatiskt radera specialtecken fran tabeller och NC-program
med hjalp av update-regler.

m | verktygstabellen ar snabbsdkning efter verktygsnamn mdjlig.

®  Maskintillverkaren kan sparra installning av utgadngspunkten i
individuella axlar.

= Rad 0 i utgangspunktstabellen kan dven redigeras manuellt.

| alla tradstrukturer kan elementen Gppnas och stangas genom

dubbelklick.

Ny symbol fér speglad bearbetning i statuspresentationen.

Grafikinstallningar i driftart PROGRAMTEST lagras permanent.

| driftart PROGRAMTEST kan olika rorelseomréden selekteras.

Verktygsdata for avkdnnarsystem kan nu aven visas och

redigeras i verktygsforvaltningen (Option #93) .

= Med hjilp av softkey AVK.SYSTEM OVERVAKN. AV kan
avkannarsystemsdvervakningen undertryckas i 30 Sek.

® | manuell avkanning ROT och P ar uppriktning via en
rundbordsvridning majlig.

® Vid aktiv spindelféljning ar antalet spindelvarv begransat vid
Oppen skyddsdorr. | forekommande fall &ndras spindelns
rotationsriktning, vilket medfér att positioneringen inte alltid sker
den kortaste vagen.

® Ny maskinparameter iconPrioList (Nr. 100813), for att
bestdmma statuspresentationens (ikonernas) ordningsfoljd.
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B Med maskinparameter clearPathAtBlk (Nr. 124203) bestammer
du om verktygsbanorna skall raderas i driftart PROGRAMTEST
vid en ny BLK-form.

B Ny valfri maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr. 127500) for
selektering av vilket koordinatsystem en nollpunktsforskjutning
skall presenteras i statuspresentationen.
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Andrade funktioner 77185x-05

®  Nar du anvander sparrade verktyg, presenteras en
varning i driftart Programmering av styrsystemet, se
"Programmeringsgrafik", Sida 193

® NC-syntax TRANS DATUM AXIS kan dven anvandas inom en
kontur i en Sl-cykel.

= Borrning och gangning visas med ljusbla farg i
programmeringsgrafiken, se "Programmeringsgrafik”,
Sida 193

m Sorteringsordningen och kolumnbredden bibehalls i
verktygselektringsfonstret aven efter avstangning av
styrsystemet, se "Anropa verktygsdata", Sida 112

® Nar en fil som skall raderas inte existerar, resulterar FILE
DELETE inte langre i ndgot felmeddelande.

®m Nar ett med CALL PGM anropat underprogram slutar med M2
eller M30 kommer styrsystemet att presentera en varning.
Styrsystemet raderar varning automatiskt sa snart som ett
annat NC-program selekteras, se "Programmeringsanvisning",
Sida 238

m Tidsatgangen for att infoga stora dataméangder i ett NC-program
har reducerat betydligt.

® Dubbelklick med musen och knappen ENT dppnar tabelleditorn i
ett nytt fonster vid selekteringsfalt.

Ytterligare information: Bruksanvisning installning, testa och
exekvera NC-program

® Nar du anvander sparrade verktyg, presenteras en varning i
driftart Programtest av styrsystemet.

m Styrsystemet erbjuder positioneringslogik vid aterkorning till
konturen.

® Positioneringslogiken har dndrats vid dterkoérning av ett
systerverktyg till konturen.

®  Nar styrsystemet hittar en lagrad avbrottspunkt vid en omstart
kan du ateruppta bearbetningen fran detta stalle.

®  Axlar som inte ar aktiverade i den aktuella kinematiken, kan aven
referenssokas vid tiltat bearbetningsplan.

m Grafiken presenterar verktyget med roéd farg vid ingrepp och bl
farg vid rorelser i luften.

B Snittytornas positioner aterstélls inte langre vid en ny BLK-form.

= Aven i driftart MANUELL DRIFT kan spindelvarvtal anges
med decimaler. Vid ett varvtal < 1000 visar styrsystemet
decimalerna.

m Styrsystemet presenterar ett felmeddelande i den dvre raden
anda tills detta raderas eller tills det erséatts av ett fel med hogre
prioritet (felklass).

®m En USB-sticka behdver inte langre anslutas via en softkey.

B Hastigheten vid installning av stegmatt, spindelvarvtal och
matning anpassas vid elektroniska handrattar.

® |konerna for grundvridning, 3D-grundvridning och tiltat
bearbetningsplan har justerats for béattre atskillnad.

m Styrsystemet detekterar automatiskt om en tabell importeras
eller tabellformation justeras.
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Nar markdren placeras i ett inmatningsfalt i
verktygsfdrvaltningen kommer hela inmatningsfaltet att
markeras.

Vid andring av konfigurationsubfiler avbryter inte styrsystemet
programtestet utan visar istéllet en varning.

Utan referenssokta axla kan varken stalla in utgadngspunkten
eller dndra utgangspunkten.

Nar handratten deaktiveras och handrattspotentiometrarna
fortfarande ar aktiva, kommer styrsystemet att presentera en
varning.

Vid anvandning av handrattarna HR 550 eller HR 550FS visas en
varning vid for lag batterispanning.

Maskintillverkaren kan bestdamma om det vid ett verktyg med
CUT 0 skall medréknas R-OFFS offset.

Maskintillverkaren kan andra den simulerade
verktygsvaxlingspositionen.

| maskinparameter decimalCharakter (Nr. 100805) kan du stalla
in om punkt eller komma skall anvdndas som decimaltecken.

Nya och andrade cykelfunktioner 77185x-05
Ytterligare information: Bruksanvisning Cykelprogrammering

Ny cykel 441 SNABB AVKAENNING. Med denna cykel

kan du stalla in olika avkanningsparametrar (t.ex.
positioneringshastigheten) globalt for alla efterféljande
avkannarcykler.

Cykel 256 REKTANGULAER OE och 257 CIRKULAER OE har
utdkats med parameter Q215, Q385, Q369 och Q386.

Vid cykel 205 och 241 har matningsbeteendet andrats.
Detaljandringar i cykel 233: Overvakar skarlangden (LCUTS), vid
finbearbetningen, forstorar ytan i frasriktningen med Q357 vid
grovbearbetning med frasstrategi 0-3 (om ingen begransning har
satts i denna riktning).

De under OLD CYCLES samlade, tekniskt foraldrade cyklerna
1,2,3,4,5,17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231 kan inte
langre infogas via editorn. Exekvering och andring av dessa
cykler ar dock fortfarande mojlig.

Cyklerna for bordsavkannare, bland annat 480, 481, 482 kan
doljas.

Cykel 225 gravering kan gravera det aktuella raknarvéardet med
hjalp av en ny syntax.

Ny kolumn SERIAL i avkénnartabellen .

Utdkning av konturlinjen: Cykel 25 med restmaterial, cykel 276
Konturlinje 3D.

Nya funktioner 77185x-06

34

Nu ar det mojligt att arbeta med skardatatabeller, se "Arbeta
med skéardatatabeller’, Sida 190

Ny softkey PLAN XY ZX YZ for selektering av bearbetningsplanet
vid FK-programmering, se "Grunder", Sida 159

| driftart Programtest simuleras en rdknare som har definierats i
NC-programmet, se "Definiera réknare", Sida 349

Ett anropat NC-program kan éndras nar det har exekverats till sitt
slut frdn det anropande NC-programmet.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

= | CAD-viewer kan definiera utgangspunkten eller nollpunkten
direkt genom inmatning av siffror i fonstret listvy, se "Overfor
data fran CAD-filer", Sida 405

® Vid TOOL DEF fungerar inmatning via QS-parametrar, se
"Inmatning av verktygsdata i NC-programmet", Sida 111

= Nu ar det mojligt att lasa fran och skriva till fritt definierbara
tabeller med hjalp av QS-parametrar, se "FN 27: TABWRITE —
Skriva till fritt definierbara tabeller’, Sida 359

. FN-16-funktionen har utdkats med inmatningstecknet *
med vilket du kan skriva kommmentarrader, se "Skapa textfil",
Sida 271

®  Nytt utmatningsformat for FN-16-funktionen %RS med vilket du
kan mata ut text utan formatering, se "Skapa textfil", Sida 271

m FN18-funktionerna har utokats, se "FN 18: SYSREAD - Lé&sa
systemdata®, Sida 278

Ytterligare information: Bruksanvisning installning, testa och

exekvera NC-program

= Med den nya anvandarforvaltningen kan anvandare med olika
atkomstrattigheter ldggas upp och administreras.

= Med den nya funktionen NATVERKSDATORDRIFT kan du skicka

kommandot till en extern varddator.

® Med State Reporting Interface, forkortat SRI, erbjuder
HEIDENHAIN ett enkelt och robust granssnitt for att registrera
din maskins driftstatus.

® | driftart Manuell drift tas det hansyn till grundvridningen.
m  Softkeys for bildskdrmsuppdelning har anpassats.

® Den utdkade statuspresentationen visar ban- och
vinkeltoleransen utan aktiv cykel 32.

m Styrsystemet kontrollerar att alla NC-program ar fullstandiga fore

exekveringen. Om du férsoker starta ett icke fullstandigt NC-
program, avbryter styrsystemet med ett felmeddelande.

m | driftart MANUELL POSITIONERING &r det nu majligt att hoppa
over NC-block.

® \Verktygstabellen innehaller tva ny verktygstyper: Fullradiefras
och Radiefras.

= Vid avkdnning PL kan l6sningen vid uppriktning av rotationsaxlar

valjas.
®m Utseendet pa softkey Valbart programkoérningstopp har
andrats.

® Knappen mellan PGM MGT och ERR kan anvandas som
bildskarmsvéaxlingsknapp.

m Styrsystemet stddjer USB-enheter med filsystem exFAT.

® Vid en matning <10 visar styrsystemet dven en decimal, vid <1
visar styrsystemet tva decimaler.

® | driftart Programtest kan maskintillverkaren bestdmma om
verktygstabellen eller den utdkade verktygsférvaltningen skall
Oppnas.

® Vilka filtyper du kan importera med funktionen
ANPASSA TABELL / NC-PGM bestams av maskintillverkaren.

® Ny maskinparameter CfgProgramCheck (Nr. 129800), for att
gobra installningar for verktygsanvandningsfiler.
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Andrade funktioner 77185x-06

® PLANE-funktionerna erbjuder férutom SEQ dven en
alternativ selekteringsmajlighet SYM, se "Bestdmma
positioneringsbeteende for PLANE-funktionen", Sida 390

m  Skéardatakalkylatorn har reviderats, se "Skardataberakning",
Sida 188

m CAD-Viewer ger nu en PLANE SPATIAL istallet for en PLANE
VECTOR, se "Bestamma nollpunkt’, Sida 415

m CAD-Viewer ger du standardmassigt 2D-konturer.

® Vid programmering av ratlinjeblock visas &Z selekteringen
inte langre standardmassigt, se "FUNCTION PARAXMODE’,
Sida 341

m Styrsystemet genomfor inte ndgot verktygsvaxlingsmakro
om det inte finns nadgot verktygsnamn eller verktygsnummer
programmerat i verktygsanropet men samma verktygsaxel som
i det féregdende TOOL CALL-blocket, se "Anropa verktygsdata®,
Sida 112

m Styrsystemet visar ett felmeddelande néar du kombinerar ett FK-
block med funktionen M89.

= Vid SQL-UPDATE och SQL-INSERT kontrollerar styrsystemet
langden pa den skrivna tabellkolumnerna, se "SQL UPDATE",
Sida 294, se "SQL INSERT", Sida 296

= Vid FN-16-funktionen fungerar M_CLOSE och M_TRUNCATE
pa samma satt som vid utmatning till bildskarmen, se "Mata ut
meddelanden pa bildskarmen", Sida 277

Ytterligare information: Bruksanvisning installning, testa och
exekvera NC-program

® Knappen GOTO fungerar nu i driftart Programtest pad samma
satt som i de andra driftarterna.

®  Nar axelvinkeln inte &r samma som tiltvinkeln kommer det
inte langre att skapas ndgot felmeddelande vid instéllning av
utgangspunkten med manuella avkannarfunktioner, istallet
kommer menyn Inkonsekvent bearbetningsplan att dppnas.

m Softkey UTGNGSPKT. AKTIVERA uppdaterar dven vardet i en
redan aktiv rad utgangspunktsforvaltningen.

® Fran tredje Desktop kan man véxla till alla driftarter med
driftartknapparna.

B Den utdkade statuspresentationen i driftart Programtest har
anpassats till driftart MANUELL DRIFT.

m Styrsystemet tillater uppdatering av Web-Browsern

= | Remote Desktop Manager ges vid Shutdown av anslutningen
en mojlighet att ange en ytterligare vantetid.

m | verktygstabellen har foréldrade verktygstyper tagits bort.
Befintliga verktyg som har dessa verktygstyper far da typen
Odefinierad.

® | den utdkade verktygsforvaltningen gar det nu dven att hoppa
till den kontextanpassade Onlinehjélpen vid redigering av
verktygsformularet.

m Skdrmslackaren Glideshow har tagits bort.
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B Maskintillverkaren kan bestdmma vilka M-funktioner som éar
tillatna i driftart Manuell drift.

B Maskintillverkaren kan bestdmma standardvarden for
kolumnerna L-OFFS och R-OFFS i verktygstabellen.

Nya och andrade cykelfunktioner 77185x-06

Ytterligare information: Bruksanvisning Cykelprogrammering
Ny cykel 1410 AVKAENNING KANT.

® Ny cykel 1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR.

= Ny cykel 1420 AVKAENNING PLAN.
|

Automatiska avkannarcykler 408 till 419 tar hansyn till
chkTiltingAxes (Nr. 204600) vid installning av utgdngspunkten.

®  Avkannarcykler 41x, automatisk uppmaétning av utgangspunkten:

Nytt beteende i cykelparameter Q303 OEVERFOER
MEATVAERDE och Q305 NUMMER | TABELL.

m | cykel 420 MAETNING VINKEL tas hansyn till inmatningarna i
cykeln och i avkannartabellen vid forpositioneringen.

B Avkannartabellen har utokats med kolumnen REACTION.

® | cykel 24 FINSKAER SIDA rundningen ner och upp till de sista

ansattningen pa en tangentiell Helix.

m Cykel 233 PLANFRAESNING har uttkats med parameter Q367

YTLAEGE.

B Cykel 257 CIRKULAER OE anvander Q207 MATNING
FRAESNING aven for grovbearbetningen.

® Maskinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) star nu till
forfogande.
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Forsta stegen | Oversikt

2.1 Oversikt

Detta kapitel skall hjalpa dig att snabbt komma in i styrsystemet
viktigaste handhavandesteg. Narmare information om respektive
amne finner du i de tillhérande beskrivningarna det finns referenser

till.

Foljande amnen behandlas i detta kapitel:
m  Uppstart av maskinen
B Programmera arbetsstycket

@ Foljande @mnen finner du i bruksanvisning installning,
testa och exekvera NC-program:

Uppstart av maskinen
Testa arbetsstycket grafiskt
Verktygsinstallning
Instélining av arbetsstycket
Bearbeta arbetsstycket

40
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2.2 Uppstart av maskinen

Kvitter stromavbrott

AFARA

Varning, fara for anvandaren!

Maskiner och maskinkomponenter skapar alltid mekaniska
risker. Elektriska, magnetiska eller elektromagnetiska falt ar
sarskilt farliga for personer med pacemaker eller implantat. Nar
maskinen ar paslagen borjar faran!

» Beakta och f4lj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sékerhetsanvisningar och sakerhetssymboler
» Anvanda sdkerhetsutrustning

MANUELL DRIFT

HE B

5. -presentation MODE: BORV

0.000 J3
+0.000

+110.000

+0.000
+0.000

F_ommmin
ms/e

PG PAL LBL CXC M POS TOOL TE ThANS QPARA

58T 383 "

| N
‘&,

ﬁf

v

-
=
si00% |

4
OFE]  ov

MHS‘F

VERKTYQ
TABELL

Yid

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssdkningen ar
maskinberoende funktioner.

> Sla pd matningsspanningen till styrsystem och maskin.

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

> Darefter visar styrsystemet dialogen stromavbrott |
bildskdarmens dvre rad.

» Tryck pa knappen CE
> Styrsystemet dverséatter PLC-programmet.

@ > Sla pa styrspanningen
> Styrsystemet befinner sig i driftart MANUELL
DRIFT.

@ Beroende pé din maskin kan ytterligare steg behdva
genomforas for att kunna exekvera NC-program.

Detaljerad information om detta &mne

®  Uppstart av maskinen
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kdra NC-program
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2.3 Programmera den forsta detaljen

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

2 > Tryck péa driftartknappen
> Styrsystemet vaxlar till driftart Programmering.

Detaljerad information om detta &mne

® Driftarter
Ytterligare information: "Programmering’, Sida 59

Viktiga manodverelement i styrsystemet

A~

3

[
-]
T

Funktioner for dialogledning

ENT Bekrafta inmatning och aktivera nasta dialogfraga

o Hoppa over dialogfrdgan

oz
Efs]

Avsluta dialogen i forvag

m
oz
5]

DEL Avbryt dialogen, dngra inmatningar

Softkeys péa bildskarmen, med vilka man kan vélja
olika funktioner beroende pa driftlaget

]

Detaljerad information om detta @mne

® NC-program skapa och éndra
Ytterligare information: "Editera NC-program", Sida 84
® Knappoversikt

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

» Tryck p& knappen PGM MGT [EIANER oA B - ooramerina Y
> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen. ;
Styrsystemets filhantering ar uppbyggd pa ett
liknande satt som en PC med Windows utforskare.

Med filhanteraren administrerar du data pa
styrsystemets interna minne.

113_128.n

@ FIL NN BYTE STATUS  DATUM 110

nnnnnnnnnnnn

13:21:18
13:21:18
132118

13:21:18
13:21:18
13:21

21518
13:21:18
13121118

» Valj den katalog som du vill skapa den nya filen i S
med pilknapparna

» Ange ett valfritt filnamn med andelsen .H

12 Fil(er) 18.32 Geyte fritt =

108 ‘

e ] G swr

ENT » Bekrafta med knappen ENT.

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

» Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH

MM

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

Detaljerad information om detta @mne
®  Qrganisation (filhantering)
Ytterligare information: "Organisation (filhantering)",
Sida 90
= Oppna nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program 6ppna och mata in”,
Sida 76
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Definiera raamne

Efter att du har 6ppnat ett nytt NC-program kan du definiera ett
rddmne. Ett kubformat rdédmne definierar du exempelvis genom
inmatning av MIN- och MAX-punkter, vilka utgar fran den valda
utgangspunkten.

Efter att du har valt den 6nskade rdédmnesformen via softkey,
inleder styrsystemet automatiskt rddmnesdefinitionen och fragar
efter nddvandiga rddmnesdata:

» Bearbetningsplan i grafik: XY?: Ange aktiv spindelaxel. Z ar
forinstallt, godkann med knappen ENT

» Raamnesdefinition: Minimum X: Ange rddmnets minsta X-
koordinat i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. 0, bekrafta med
knappen ENT

» Raamnesdefinition: Minimum Y: Ange rddmnets minsta Y-
koordinat i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. 0, bekrafta med
knappen ENT

» Raamnesdefinition: Minimum Z: Ange rddmnets minsta Z-
koordinat i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. -40, bekréfta
med knappen ENT

» Raamnesdefinition: Maximum X: Ange rddmnets storsta X-
koordinat i forhallande till utgadngspunkten, t.ex. 100, bekrafta
med knappen ENT

» Raamnesdefinition: Maximum Y: Ange rddmnets storsta Y-
koordinat i forhallande till utgadngspunkten, t.ex. 100, bekrafta
med knappen ENT

» Raamnesdefinition: Maximum Z: Ange radmnets storsta Z-
koordinat i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. 0, bekrafta med
knappen ENT

> Styrsystemet avslutar dialogen.

Exempel

0 BEGIN PGM NEU MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Detaljerad information om detta amne

® Definiera rdédmne )
Ytterligare information: "Oppna nytt NC-program”, Sida 80

MMSIUELL DRIFT B rrogramering one]

“ |
L

Li oy J
]
i) ]
e
zA
MAX
Y
100
X
0
100
- MINY
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Programuppbyggnad

NC-program skall i mojligaste man byggas upp pa liknande satt.
Detta 6kar Overskadligheten, forkortar programmeringstiden och
minskar risken for fel.

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel, konventionell
konturbearbetning

m
x
)
3
o
o

—_

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikdrning av verktyget

Forpositionera i bearbetningsplanet i narheten av konturens
startpunkt

Forpositionera i verktygsaxeln 6ver arbetsstycket eller direkt till
djupet, starta spindel/kylvatska vid behov

Forflyttning till konturen

Bearbeta kontur

Forflyttning fran konturen

Frikdrning av verktyget, avsluta NC-programmet
Detaljerad information om detta &mne

® Konturprogrammering
Ytterligare information: "Programmera verktygsrorelser for en
bearbetning”, Sida 126

w N

N

0 N O o

HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

45




Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel
cykelprogrammering

m
x
)
3
=
e

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikdrning av verktyget

Definiera bearbetningspositioner

Definiera bearbetningscykel

Anropa cykel, starta spindel/kylvatska
Frikérning av verktyget, avsluta NC-programmet
Detaljerad information om detta &mne

®  Cykelprogrammering
Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

DOk wWwN -

Y
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Programmera en enkel kontur

Den till hoger presenterade konturen skall frasas en gang pa djup
5 mm. Radmnesdefinitionen har du redan skapat. Efter att du har
Oppnat en dialog med hjélp av en funktionsknapp, anger du alla
data som styrsystemet fragar om i bildskdrmens 6vre rad.

:
CALL
L >
Q/v°

Anropa verktyg: Ange verktygsdata. Bekrafta
respektive inmatning med knappen ENT, glém
inte verktygsaxel Z

Frikor verktyget: Tryck pa den orangefargade
axelknappen Z och ange vardet for den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT.

RADIEKORR.: RL/RR/ INGEN KORR. ? Bekrafta
med knappen ENT: Aktivera inte nagon
radiekompensering

Matning F=? bekrafta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)

HJALP FUNKTION M ? Anges och bekraftas med
knappen END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Forpositionera verktyget i bearbetningsplanet:
Tryck pa den orangefargade axelknappen X och
ange vardet for den position som forflyttningen
skall utféras till, t.ex. -20

Tryck pa den orangefargade axelknappen Y och
ange vardet for den position som forflyttningen
skall utforas till, t.ex. -20. Bekrafta med knappen
ENT.

RADIEKORR.: RL/RR/ INGEN KORR. ? Bekrafta
med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering

Matning F=? bekrafta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)

HJALP FUNKTION M ? bekrafta med knappen
END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Forflytta verktyget till djupet: Tryck pa den
orangefargade axelknappen Z och ange vardet
for den position som forflyttningen skall utféras
till, t.ex. -5. Bekrafta med knappen ENT.
RADIEKORR.: RL/RR/ INGEN KORR. ? Bekrafta
med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering

Matning F=? Ange positioneringsmatning, t.ex.
3000 mm/min, bekrafta med knappen ENT
HJALP FUNKTION M ? Starta spindel och
kylvatska, t.ex. M13, bekrafta med knappen END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.
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Kor fram till konturen: Tryck pa knappen
APPR DEP

Styrsystemet presenterar en softkeyrad med
fram- och frankorningsfunktioner.

Tryck pa framkorningsfunktion softkey APPR CT:
Ange konturstartpunktens koordinat? i X och Y,
t.ex. 5/5, bekrafta med knappen ENT

MITTPUNKTSVINKEL ? Ange framkorningsvinkel,
t.ex. 90°, bekrafta med knappen ENT

CIRKEL RADIE ? Ange framkdrningsradie, t.ex.8
mm, bekrafta med knappen ENT

RADIEKORR.: RL/RR/ INGEN KORR. ? valj RL
med softkey: Aktivera radiekorrigering till vanster
om den programmerade konturen

Matning F=? Ange bearbetningsmatning, t.ex.

700 mm/min, spara inmatningen med knappen
END

Bearbeta konturen, forflyttning till konturpunkt
Det racker att mata in den information som har
andrat sig, ange alltsd Y-koordinat 95 och spara
inmatningarna med knappen END

Forflyttning till konturpunkt 3: Ange X-koordinat
95 och spara inmatningarna med knappen END

Definiera fas vid konturpunkt 3: Ange fasbredd
10 mm, spara med knappen END

Forflyttning till konturpunkt 4: Ange Y-koordinat 5
och spara inmatningarna med knappen END

Definiera fas vid konturpunkt 4: Ange fasbredd
20 mm, spara med knappen END

Forflyttning till konturpunkt 1: Ange X-koordinat 5
och spara inmatningarna med knappen END

Lamna konturen: Truck pa knappen APPR DEP

Frankorningsfunktion: Tryck pa softkey DEP CT

» MITTPUNKTSVINKEL ? Ange frankdrningsvinkel,

t.ex. 90°, bekrafta med knappen ENT

CIRKEL RADIE ? Ange fran frankérningsradie,
t.ex.8 mm, bekrafta med knappen ENT
Matning F=? Ange positioneringsmatning, t.ex.
3000 mm/min, spara med knappen ENT
HJALP FUNKTION M ? Siang av kylvatska,

t.ex. M9, bekrafta med knappen END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

» Frikor verktyget: Tryck pa den orangefargade

axelknappen Z och ange vardet for den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT.

> RADIEKORR.: RL/RR/ INGEN KORR. ? Bekrafta
med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering

» Matning F=? bekrédfta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)

» Tillaggsfunktion M? M2 anges for programsiut,
bekrafta med knappen END

> Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Detaljerad information om detta amne

Komplett exempel med NC-block

Ytterligare information: "Exempel: Réatlinjerérelse och fas med
ratvinkliga koordinater", Sida 149

Skapa nytt NC-program

Ytterligare information: "NC-program 6ppna och mata in",
Sida 76

Fram-/frankdrning kontur
Ytterligare information: "Framkdrning till och frdnkdrning fran
konturen", Sida 130

Programmering av konturer
Ytterligare information: "Oversikt 6ver konturfunktioner",
Sida 140

Programmerbara matningstyper
Ytterligare information: "Mojliga matningsuppgifter”,
Sida 82

Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekompensering ",
Sida 119

Tillaggsfunktioner M
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkdrning, spindel och kylvatska *, Sida 212
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Skapa cykelprogram

Halen som visas i bilden till hoger (djup 20 mm) skall tillverkas med y‘

en standardborrcykel. Rd&dmnesdefinitionen har du redan skapat.
100
» Anropa verktyg: Ange verktygsdata. Bekréafta %

respektive inmatning med knappen ENT, glém
inte verktygsaxeln
» Tryck pa knappen L for att 6ppna ett NC-block for
ratlinjeforflyttning
» Frikor verktyget: Tryck pa den orangefargade
axelknappen Z och ange vardet for den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT 10 4
> Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta *'@
med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering
» Matning F=? bekrafta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX) [0 e
» HJALP FUNKTION M ? bekrifta med knappen
END
> Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.
» Oppna menyn med specialfunktioner: Tryck pa
knappen SPEC FCT

Yany
AV
yany
A\Y”

U
Van
\Y>)

x ¥

710 20 80 90100

Brrogrammering = .-

KONTUR/~ » Visa funktioner for punktbearbetningen
PUNKT
BERRB.

T » Valj monsterdefinition .
DEF

PUNKT » Valj punktinmatning: Ange koordinaterna for de
* fyra punkterna, bekréafta respektive inmatning
med knappen ENT. Spara NC-blocket efter
inmatning av den fjarde punkten med knappen

END
» Kalla upp cykelmenyn: Tryck pa knappen
CYCL DEF
T » Visa borrcykler
200 » Valj standardborrcykel 200
2% > Styrsystemet startar dialogen fér cykeldefinition.

» Ange alla parametrar som styrsystemet fragar
efter steg for steg, avsluta varje inmatning med
knappen ENT

> | den hogra bildskarmsdelen visar styrsystemet
dessutom en grafik, i vilken de olika
cykelparametrarna visas
» Visa menyn for definition av cykelanropet: Tryck
pa knappen CYCL CALL
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

CYCLE
CALL
PAT

Utfor borrcykeln pa det definierade monstret:

» Matning F=? bekrafta med knappen ENT:

Forflytta med snabbtransport (FMAX)

HJALP FUNKTION M ? Starta spindel och
kylvatska, t.ex. M13, bekrafta med knappen END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Frikor verktyg: Tryck pa den orangefargade
axelknappen Z och ange vardet for den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta

med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering

Matning F=? bekrdfta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)
Tillaggsfunktion M? M2 anges for programsilut,
bekrafta med knappen END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Raamnesdefinition
Verktygsanrop

Frikoérning av verktyget

Definiera bearbetningspositioner

Definiera cykel

Spindel och kylvéatska till, anropa cykel

Frikoérning av verktyget, programslut

m
x
®
3
o
o

Detaljerad information om detta &mne

Skapa nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program 6ppna och mata in",
Sida 76

Cykelprogrammering
Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

o1
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Grunder | TNC 320

3.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC-styrsystem ar verkstadsanpassade
kurvlinjestyrsystem, med vilka man kan programmera
frasbearbetningar och borrbearbetningar direkt i maskinen med
hjalp av lattforstaelig Klartext. De ar avsedda for anvandning i
frasmaskiner, borrmaskiner och bearbetningscenter med upp till 6
axlar. Dessutom kan spindelns vinkelposition programmeras.

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

HEIDENHAIN-klartext och DIN/ISO

Att skapa program ar extra enkelt i anvandarvanlig HEIDENHAIN-
Klartext, det dialogstyrda programmeringsspraket for

verkstaden. En programmeringsgrafik presenterar de individuella
bearbetningsstegen samtidigt som programmet matas in. Om det
inte finns ndgon NC-anpassad ritning, hjalper dessutom den flexibla
konturprogrammeringen FK. Bearbetningen av arbetsstycket kan
simuleras grafiskt bade i programtest och under programkoérningen.

Dessutom kan styrsystemen programmeras enligt DIN/ISO eller i
DNC-mode.

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

Kompatibilitet

NC-program som du har skapat i ett HEIDENHAIN-
kurvlinjestyrsystem (frdn och med TNC 150 B) &r under vissa
forutsattningar exekverbara i TNC 320. Om NC-block innehaller
ogiltiga element, indikeras dessa av styrsystemet vid dppning av
filen med ett felmeddelande eller som ERROR-block.

o Beakta dven den utforliga beskrivningen av skillnader
mellan iTNC 530 och TNC 320.
Ytterligare information: "Skillnader mellan TNC 320 och
iTNC 530", Sida 466
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Grunder | Bildskarm och knappsats

3.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

Styrsystemet levereras som kompaktversion eller som version
med separat bildskdrm och knappsats. | bada varianterna ar
styrsystemet utrustat med en 15 tum TFT-flatbildskarm.

1

o 0~ W

0 N

Ovre raden

Vid paslaget styrsystem visar bildskarmen de valda driftar-
terna i den Oversta raden: Maskindriftarter till véanster och
programmeringsdriftarter till hdger. Den driftart som for tillfal-
let presenteras i bildskdrmen visas i ett storre félt i den 6vre
raden: dar visas aven dialogfrdgor och meddelandetexter
(Undantag: nar styrsystemet endast visar grafik).

Softkeys

| underkanten presenterar styrsystemet ytterligare funktioner
i form av en softkeyrad. Dessa funktioner valjer man med de
darunder placerade knapparna. For orientering indikerar smala
linjer precis dver softkeyraden antalet tillgangliga softkey-
rader. Dessa ytterligare softkeyrader valjs med de softkey-
vaxlingsknappar som éar placerade langst ut i knappraden.
Den aktiva softkeyraden markeras med en bla linje.

Knappar for softkeyval
Softkey-vaxlingsknappar
Val av bildskarmsuppdelning

Bildskarmsvaxlingsknapp fér maskindriftart, programmerings-
driftart och tredje desktop

Knappar for softkeyval avsedda for maskintillverkar-softkeys
Softkey-vaxlingsknappar fér maskintillverkarsoftkeys
USB-anslutning
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Grunder | Bildskarm och knappsats

Bestamma bildskarmsuppdelning

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

i det vanstra fonstret, samtidigt som det hdgra fonstret visar en
programmeringsgrafik. Alternativt kan man vélja att presentera
programstrukturen i det hogra fonstret eller enbart NC-programmet
i ett stort fonster. Vilka fonster som styrsystemet kan visa ar
beroende av vilken driftart som har valts.

Bestdmma bildskarmsuppdelning:

» Tryck pa knappen for bildskarmsuppdelning:
Softkeyraden presenterar de mojliga

bildskarmsuppdelningarna
Ytterligare information: 'Driftarter”, Sida 58

PROGRAN > Valj bildskdrmsuppdelning med softkey

-
GRAFIK

Manoverpanel

TNC 320 levereras med en integrerad knappsats. Alternativt finns
TNC 320 aven som version med separat bildskarm och knappsats

[+
®

med alfabetiskt tangentbord. @ >

1 Alfabetiskt tangentbord for textinmatning, filnamn och DIN/ | ‘ g
ISO-programmering =78 -

2 = Qrganisation (filhantering) . nnnnnnnn = ) . H = =
B Kalkylator e |l =
= MOD-funktion [EEBEREEE e
= HELP-unktion F AT ==l E] m
B Presentation av felmeddelanden e o B B B B B EE =
B Vaxla bildskdrm mellan driftarterna BOE ERDEE Doon

3 Programmeringsdriftarter . saaaam =

4 Maskindriftarter @“ %E% %‘ T T K

5 Oppning av programmeringsdialoger = 4 3 ® =o® =

6 Navigationsnappar och hoppinstruktion GOTO @ 6 ;5 (] ]

7 Sifferinmatning och axelval @ ®

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den forsta
omslagssidan.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Vissa maskintillverkare anvander sig inte av
standardknappsatsen fran HEIDENHAIN.

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

Bildskarmsknappsats

Néar du anvander kompaktversionen (utan Alpha-knappsats) [EIAEE BRze B ccoremoring
av styrsystemet, kan skriva bokstaver och specialtecken via
bildskdrmsknappsatsen eller med en PC-knappsats som ansluts via
USB.

08:39

NG:\nc_prog\TNG128\*

BYTE STATUS  DATUM TI0

T

o

a Skriv texten 13-03-2013 03:41:14
10}

36|
12-09-2012 09:51:39
2k 25-07-2012 08:55:07

ok AVBRYT

15 Fil(er) 146.92 GByte fritt
_—

oK. | avemvr | | I [ abc/ABC || Backspace

Mata in text med bildskarmsknappsatsen
Gor pa foljande satt for att arbeta med bildskarmsknappsatsen:
» Tryck pé knappen GOTO nar du dnskar mata

in bokstaver i t.ex. ett programnamn eller
katalognamn via bildskarmsknappsatsen

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

n » Tryck flera ganger pa sifferknappen tills markoren
visar den dnskade bokstaven

> Vanta tills styrsystemet har dverfort det dnskade
tecknet innan du matar in nasta tecken

» Med softkey OK dverfors texten till det dppnade
dialogfaltet

OK

Med softkey abc/ABC valjer du mellan stora och smé bokstaver.
Om din maskintillverkare har definierat ytterligare specialtecken,
kan du kalla upp och infoga dessa via softkey SPECIALTECKEN. For
att radera enstaka tecken trycker du pa softkey BACKSPACE.
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3.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

Installning och riggning av maskinen utférs i MANUELL DRIFT. |
denna driftart kan maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis,
kan stéllas in och bearbetningsplanet kan tiltas.

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

Softkeys for bildskarmsuppdelning (vélj enligt tidigare
beskrivha metod)

Softkey Fonster
Positioner

POSITION

POSITION vanster: Positioner, hdger: Statuspresentation

STATUS

POSITION vanster: Positioner, hdger: Arbetsstycke
ARBSTYCKE

PosTTION vanster: Positioner, hoger: Kollisionsobjekt och
ST arbetsstycke

Positionering med manuell inmatning
| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner

programmeras, exempelvis for planfrasning eller forpositionering.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
NC-program
PROGRAM
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation
5TF|+TLIE
PROBRAN vanster: NC-program, hoger: Arbetsstycke
QRES;VCKE

Grunder | Driftarter

[ vanueLL pRIFT E‘,Eﬁmﬂrﬁbﬂﬁi
-
Pos. -presentation MODE: BORV Gversikt PGM PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA =
s ) cn
+0.000 ‘ [l
+110.000 oniom " az.osee -
o T oLt c0.0000 oo 40,0000 g
Jrotinenrey onpan sa.t000 v
+0.000 5 v =
e ¥
@ L
Lo [ stoos [
— e
s 1800 F_ommmin oW CALL © wioies OFE]  ov
e e aieit pon, THGH e BB AFEREE 188
Fio0%
100% $-OVR ‘ [ @
100% F-OVR  LIMIT 1 el
" ‘ aviannaR- || utencseir. || 30 ROT || vERKTYG
M ‘ 8 | F FUNKTION || ADMINISTA. [\ <@ TABELL
‘ = L2 | v
aMANUELL POSITIONERING owe B Programmering
2 MANUELL POSITIONERING it =

Gversike PG LBL CYC W POS TOOL TF TRAKS OPARA

e o nersen x e300 [
1oL Xe1s 0 ze EEEETEIR -
2 TooL GALL 500 2 Taoa KL b2 Ao §
s END PO SHOI W L 30,0000 n 12,0000 [+ B
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T
Pe ey
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Programmering

Du skapar dina NC-program i denna driftart. Den flexibla
konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stoéd och funktionsomfang.
Om s Onskas visar programmeringsgrafiken de programmerade

forflyttningsbanorna.

Softkeys fér bildskarmsuppdelning

vanster: NC-program, hoger: Programstruktur

vanster: NC-program, hdger: Programmeringsgra-

Softkey Fonster
NC-program
fik
PROGRAMTEST

| driftart PROGRAMTEST, simulerar styrsystemet NC-program
och programdelar, detta for att finna exempelvis geometriska
motséagelser, saknade eller felaktiga uppgifter i programmet samt
rorelser utanfor arbetsomradet. Simulationen stdds med olika

grafiska presentationsformer.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Vaxla
NC-program
PROGRAM
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation
5TF|+TIJ5
PROGRAN vanster: NC-program, hdger: Arbetsstycke
FIREIE;VGKE
Arbetsstycke
ARBSTYCKE
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S HEBEL W z

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-850 -10
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14 FLT PDKe100 POY+0 D15
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16 FCT DR+ RS

17 FLT PDK+100 POY+0 D15

18 FCT DR- R10 CLSD- CCXs0 €CYs0
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20 DEP LGT X-30 Y+0 24100 RS
21 END PGM HEBEL WM
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Grunder | Driftarter

Program blockféljd och Program enkelblock

| driftart PROGRAM BLOCKFOLJD utfér styrsystemet ett
NC-program kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt
respektive programmerat avbrott. Efter ett avbrott kan man
ateruppta programexekveringen.

| driftart PROGRAM ENKELBLOCK startar man varje NC-block
separat genom att trycka pa knappen NC-Start. Vid
punktmodnstercykler och CYCL CALL PAT stoppar styrsystemet
efter varje punkt.

[EJrroGRAM BLOCKFOLID

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

=

si00% ]

+0.000]s | +0.000 .

+0.000/ (Gl +0.000
+110.000 FHO0%

Softkeys for bildskarmsuppdelning

:: RY. ;e. - ;;zg B's 1500 oN
s Oftkey Fonster a_(me ‘ 1 ' 51'.,. ‘ sin InLocKFmLAs ::::;:m ;;a.;!rl%
NC-program
PROGRAM
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Struktur
SEKT;ONE‘R
PROGRAM vanster: NC-program, hdger: Statuspresentation
STRTUS
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Arbetsstycke
ARBSTYCKE
Arbetsstycke
ARBSTYCKE

60 HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Grunder | NC-grunder

3.4 NC-grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

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

Da en maskinaxel forflyttas genererar det dartill hdrande
positionsmatsystemet en elektrisk signal. Fran denna signal kan
styrsystemet berdkna maskinaxelns exakta Arposition.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Arpositionen. For att aterskapa

detta samband ar inkrementella positionsmatsystem férsedda

med referensmarken. Vid forflyttning dver ett referensmarke
erhaller styrsystemet en signal som anvands som en maskinfast
utgangspunkt. P4 detta satt kan styrsystemet aterskapa
forhallandet mellan Arpositionen och maskinens aktuella position.
Vid langdmatsystem med avstadndskodade referensmarken behdver
maskinaxeln bara forflyttas maximalt 20 mm, vid vinkelmatsystem
maximalt 20°.

Vid absoluta matsystem Overfors ett absolut positionsvarde

till styrsystemet direkt efter uppstart. Darigenom aterstalls
forhallandet mellan drposition och maskinslidens position direkt
efter uppstart utan att maskinaxeln behdver forflyttas.
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Grunder | NC-grunder

Programmerbara axlar

Styrsystemets programmerbara axlar motsvarar standardmassigt Z‘
axeldefinitionerna enligt DIN 66217

De programmerbara axlarnas beteckningar finner du i tabellen.

; Y W+
Huvudaxel Parallellaxel Rotationsaxel
X U A C+
B+
Y V B

V+ A+ X

z W C /
U+

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Antalet, bendmningen och tilldelningen av de
programmerbara axlarna bror pd maskinen.

Din maskintillverkare kan definiera ytterligare axlar, t.ex.
PLC-axlar.
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Grunder | NC-grunder

Koordinatsystem

For att styrsystemet skall kunna forflytta en axel en definierad

stracka behovs ett koordinatsystem.

Som ett enkelt koordinatsystem for linjaraxlar anvands i en

verktygsmaskin linjara matskalor som ar monterade parallellt A

med axlarna. Den linjar matskalan representerar en tallinje, ett

endimensionellt koordinatsystem.

For att kunna kora till en punkt i planet behdver styrsystemet tvé
axlar och darmed ett koordinatsystem med tva dimensioner.

For att kunna kora till en punkt i rymden behdver styrsystemet tre
axlar och darmed ett koordinatsystem med tre dimensioner. Nar de
tre axlarna ar placerade vinkelratt mot varandra,uppstar ett sa kallat
tredimensionellt kartesiskt koordinatsystem.

o Enligt hégerhandsregeln pekar fingerspetsarna i de tre
huvudaxlarnas positiva riktningar.

For att en punkt i rymden skall kunna bestdmmas entydigt, +Y
kravs forutom de tre dimensionernas placering dessutom en T
koordinatutgangspunkt. Den gemensamma skarningspunkten

i ett tredimensionellt koordinatsystem fungerar som

koordinatutgangspunkt. Denna skarningspunkt har koordinaterna

X+0, Y+0 och Z+0.

For att styrsystemet exempelvis alltid skall genomféra en
verktygsvaxling vid samma position, en bearbetning dock istallet i
forhallande till arbetsstyckets placering behdver styrsystemet olika
koordinatsystem.
Styrsystemet skiljer mellan foljande koordinatsystem:
®  Maskinkoordinatsystem M-CS:
Machine Coordinate System Y
B Baskoordinatsystem B-CS:
Basic Coordinate System

ZA

m  Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS:
Workpiece Coordinate System

® Bearbetningsplankoordinatsystem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

B |nmatningskoordinatsystem I-CS:
Input Coordinate System

® Verktygskoordinatsystem T-CS:
Tool Coordinate System

o Alla koordinatsystem bygger pd varandra. De ar féremal
for den kinematiska kedjan i respektive verktygsmaskin.

Maskinkoordinatsystemet ar da
referenskoordinatsystemet.
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Maskinkoordinatsystem M-CS

Maskinkoordinatsystemet motsvarar kinematikbeskrivningen och
darmed verktygsmaskinens faktiska mekanik.

Eftersom en verktygsmaskins mekanik aldrig motsvarar ett
kartesiskt koordinatsystem exakt, bestadr maskinkoordinatsystemet
av flera endimensionella koordinatsystem. De endimensionella
koordinatsystemen motsvarar de fysiska maskinaxlarna, vilka inte
nddvandigtvis behdver vara vinkelrata i forhallande till varandra.

De endimensionella koordinatsystemen definieras i
kinematikbeskrivningen med hjalp av translationer och rotationer
utgdende fran spindelnosen.

Koordinatutgdngspunktens position, den sa kallade
maskinnollpunkten definieras av maskintillverkaren i
maskinkonfigurationen. Vardena i maskinkonfigurationen definiera
nollagena for matsystemen och de motsvarande maskinaxlarna.
Maskinnollpunkten ligger inte nddvandigtvis i de fysiska axlarnas
teoretiska skarningspunkt. Den kan darfor aven ligga utanfor
rérelseomrédet.

Eftersom vardena i maskinkonfigurationen inte kan dndras av
anvandaren, anvands maskinkoordinatsystemet for att bestamma
konstanta positioner, t. ex. verktygsvaxlingspunkten.

Softkey Anvandningsomrade
GRUND- Anvandaren kan definiera axelforskjutningar i
maskinkoordinatsystemet med hjalp av OFFSET-

varden i utgadngspunktstabellen.

@ Maskintillverkaren konfigurerar OFFSET-kolumnerna i
utgdngspunktstabellen sa att de passar maskinen.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

o Sa kallad OEM-OFFSET finns enbart tillgdnglig for

maskintillverkaren. Med denna OEM-OFFSET kan

adderande axeloffset definieras for rotations- och
parallellaxlar.

Alla OFFSET-varden (alla namnda OFFSET-
inmatningsalternativ) tillsammans resulterar i differensen
mellan AR- och REFAR-positionen for en axel.

Styrsystemet genomfér alla rorelser i maskinkoordinatsystemet,
oberoende av i vilket koordinatsystem inmatningen av vardet
genomfdrdes.

Exempel for en 3-axlig maskin med en Y-axel som ar en kilaxel,
alltsd inte vinkelratt placerad mot ZX-planet:

» | driftart MANUELL POSITIONERING exekveras ett NC-block med
LIY+10

Grunder | NC-grunder

Maskinnollpunkt MZP:
Machine Zero Point

MANUELL DRIFT

one ) Programmering -
‘.7‘._»}
ooc orrs e
u
w— —
-l
- -
T
g
v
™ a
100% $-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1 [0 g
[x | For000]> | +0.000 ';N
V] +0.000/ (Gl +0.000
+110.000 & W
iami @ B B o
= 2
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Grunder | NC-grunder

>

>

Styrsystemet bestammer nddvandig axelbérvarden utifran de
definierade vardena.

Under positioneringen forflyttar styrsystemet maskinaxlarna Y
och Z.

Presentationen REFAR och REFBOR visar rorelser i Y-axeln och Z-
axeln i maskinkoordinatsystemet.

Presentationen AR och BORV visar enbart en rorelse i Y-axeln i
inmatningskoordinatsystemet.

| driftart MANUELL POSITIONERING exekveras ett NC-block med
L 1Y-10 M91

Styrsystemet bestdmmer nddvandig axelbdrvarden utifran de
definierade vardena.

Under positioneringen forflyttar styrsystemet enbart maskinaxel
Y.

Presentationen REFAR och REFBOR visar enbart en en rérelse i
Y-axeln i maskinkoordinatsystemet.

Presentationen AR och BORV visar rérelser i Y-axeln och Z-axeln i
inmatningskoordinatsystemet.

Anvandaren kan programmera positioner i forhallande till
maskinnollpunkten, t.ex. med hjalp av tillaggsfunktionen M91.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

65



Grunder | NC-grunder

Baskoordinatsystem B-CS

Baskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem dar koordinatutgdngspunkten &r slutet pa den
kinematiska beskrivningen.

Orienteringen av baskoordinatsystemet motsvarar i de flesta fall
maskinens koordinatsystem. Det kan finnas undantag nar en
maskintillverkare anvander ytterligare kinematiska transformationer.

Kinematikbeskrivningen och darmed koordinatutgdngspunktens
lage for baskoordinatsystemet definieras av maskintillverkaren i
maskinkonfigurationen. Maskinkonfigurationens varden kan inte
andras av anvandaren.

Baskoordinatsystemet anvands for att bestdmma arbetsstyckets
koordinatsystems lage och orientering.

Softkey Anvindningsomrade (@i ot = ¥ )
Anvandaren mater upp arbetsstyckets koordinat- | — . E— SE 1°§
ITRANSFORM . . A - “se 2 o il - i d £
OFFSET systems lage och orientering med hjalp av ett 3D- : = u D ™ ]
avkdnnarsystem. Styrsystemet sparar de uppmatta : _D :Q - g =
vardena i forhallande till baskoordinatsystemet som : i 3 2 . l'f"‘g‘v
GRUNDTRANSFORM.-varden utgangspunktsforvalt- e — e 5|
N 100% S-OVR
nlngen' 100% F-OVR  LIMIT 1 P
c .u k'E +0.000 i
A\ +72.846/ |9 +0.000
@ Maskintillverkaren konfigurerar GRUNDTRANSFORM.- ) . R
kolumnerna i utgdngspunktstabellen s& att de passar T — [ — T —
. BORIAN P | eon || prawser . e | _—
maskinen. T4t L -

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program
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Grunder | NC-grunder

Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS

Arbetsstyckeskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt [C ovc [EProgramering Y
koordinatsystem dar koordinatutgdngspunkten ar den aktiva o J : ; ; m
utgangspunkten. T— = - — D
Arbetsstyckets koordinatsystems lage och orientering : :z o 3 5 Cl
paverkas av GRUNDTRANSFORM.-vardena i den aktiva raden i l :
utgadngspunktstabellen. : * & " "
— 3|
Softkey Anvandningsomrade 100% F-OVR  LTNIT | rrr
o % | 17.813]5 | +0.000 .
Anvandaren mater upp arbetsstyckets koordi- — — e
[TRANSFORM. . . . Moge: BORY a0 Tz Bs 1500 ﬁ on
oFFSET natsystems ldge och orientering med hjalp av | - —
ett 3D-avkannarsystem. Styrsystemet sparar de FIT 7|0 | ]| | s

uppmatta vardena i forhallande till baskoordi-
natsystemet som GRUNDTRANSFORM.-varden
utgdngspunktsforvaltningen.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kdra NC-program

Anvandaren definierar arbetsstyckets koordinatsystem med hjalp av
transformationer av bearbetningsplanets ldge och orientering.
Transformationer i arbetsstyckeskoordinatsystemet:
® 3D ROT-funktioner

® PLANE-funktioner

® Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN

= Cykel 7 NOLLPUNKT
(forskjutning fére tiltningen av bearbetningsplanet)

m Cykel 8 SPEGLING
(spegling fére tiltningen av bearbetningsplanet)
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Resultatet av de successiva transformationerna beror pa
vilken ordningsféljd de har programmerats!

Programmera bara de angivna (rekommendera)
transformationerna i respektive koordinatsystem.
Detta géller bade for aktivering och deaktivering av
transformationerna. Avvikande anvandning kan leda till
ovantade eller odnskade konstellationer. Beakta hartill
foljande programmeringsrad.
Programmeringsanvisning:
= Nar transformationer (spegling och férskjutning)
programmeras fore PLANE-funktionerna (forutom
PLANE AXIAL), forandras darmed tiltpunktens lage
(ursprunget for bearbetningsplanets koordinatsystem
WPL-CS) och rotationsaxlarnas orientering
® Enbart en forskjutning férédndra bara tiltpunktens
lage
B Enbart en spegling forandra bara rotationsaxlarnas
orientering
® | kombination med PLANE AXIAL och cykel 19 har
de programmerade transformationerna (spegling,
vridning och skalfaktor) ingen inverkan pa tiltpunktens
lage eller rotationsaxlarnas orientering

Utan aktiva transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem ar bearbetningsplanets
koordinatsystems lage och orientering identisk med
arbetsstyckets koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en rent 3-axlig bearbetning
finns inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden frén
den aktiva raden i utgdngspunktstabellen paverkar

vid denna forutsattning direkt pa bearbetningsplanets
koordinatsystem.

| bearbetningsplanets koordinatsystem ar naturligtvis
ytterligare transformationer majliga

Ytterligare information: "Bearbetningsplan-
koordinatsystem WPL-CS", Sida 69

68
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Grunder | NC-grunder

Bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS

Bearbetningsplanets koordinatsystemet ar ett tredimensionellt
kartesiskt koordinatsystem.

Bearbetningsplanets koordinatsystems lage och orientering
paverkas av de aktiva transformationerna i arbetsstyckets
koordinatsystem.

o Utan aktiva transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem ar bearbetningsplanets
koordinatsystems lage och orientering identisk med
arbetsstyckets koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en rent 3-axlig bearbetning
finns inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden fran
den aktiva raden i utgdngspunktstabellen paverkar

vid denna forutsattning direkt pa bearbetningsplanets
koordinatsystem.

Anvandaren definierar bearbetningsplanets koordinatsystem med
hjalp av transformationer av inmatningskoordinatsystemets lage
och orientering.

Transformationer i bearbetningsplanets koordinatsystem:
Cykel 7 NOLLPUNKT

Cykel 8 SPEGLING

Cykel 10 VRIDNING

Cykel 11 SKALFAKTOR

Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.

PLANE RELATIVE

o Som PLANE-funktion verkar PLANE RELATIVE i
arbetsstyckets koordinatsystem och orienterar
bearbetningsplanets koordinatsystem.
Vardet pa den adderande tiltningen utgéar dock alltid fran
det aktuella bearbetningsplanets koordinatsystem.

o Resultatet av de successiva transformationerna beror pa
vilken ordningsfoéljd de har programmerats!

o Utan aktiva transformationer i bearbetningsplanets
koordinatsystem ar inmatningskoordinatsystemets
ldge och orientering identisk med bearbetningsplanets
koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en rent 3-axlig bearbetning
finns det heller inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden
frdn den aktiva raden i utgangspunktstabellen
paverkar vid denna forutsattning direkt pa
inmatningskoordinatsystemet.
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Inmatningskoordinatsystem I-CS

Inmatningskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem.

Inmatningskoordinatsystemets ldge och orientering paverkas av de

aktiva transformationerna i bearbetningsplanets koordinatsystem.

o Utan aktiva transformationer i bearbetningsplanets

koordinatsystem ar inmatningskoordinatsystemets
lage och orientering identisk med bearbetningsplanets
koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en rent 3-axlig bearbetning
finns det heller inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden
frdn den aktiva raden i utgangspunktstabellen
paverkar vid denna forutsattning direkt pa
inmatningskoordinatsystemet.

Anvandaren definierar med hjalp av forflyttningsblock i
inmatningskoordinatsystemet verktygets position och darmed
verktygskoordinatsystemets lage.

Grunder | NC-grunder

o Aven presentationen av BORV, AR, SLAP och ARDST

utgar frdn inmatningskoordinatsystemet.

Forflyttningsblock i inmatningskoordinatsystemet:

m  Axelparallella forflyttningsblock

m Forflyttningsblock med kartesiska eller polara koordinater
m Forflyttningsblock med kartesiska koordinater och

ytnormalvektorer

Exempel
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007

NZ0.8848844 RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Aven vid forflyttningsblock med ytnormalvektorer

bestdms verktygskoordinatsystemets lage av de
kartesiska koordinaterna X, Y och Z.

| samband med 3D-verktygskompensering kan
verktygskoordinatsystemets lage forskjutas langs
ytnormalvektorerna.

o Verktygskoordinatsystemets orientering kan géras i olika

koordinatsystem.

Ytterligare information: "Verktygskoordinatsystem T-
CS', Sida 71

70

En kontur som utgar fran
inmatningskoordinatsystemets utgangspunkt
kan transformeras mycket enkelt.
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Grunder | NC-grunder

Verktygskoordinatsystem T-CS

Verktygskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem dar koordinatutgdngspunkten ar verktygets
utgangspunkt. Varden i verktygstabellen utgéar frdn denna punkt, L
och R vid frasverktyg och ZL, XL och YL vid svarvstal.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

Koordinatutgdngspunkten for verktygskoordinatsystemet forskjuts
enligt vardena i verktygstabellen till verktygstyrningspunkten TCP
TCP star for Tool Center Point.

Nar NC-programmet inte refererar till verktygsspetsen,

maste verktygstyrningspunkten forskjutas. Den nédvandiga
forskjutningen sker i NC-programmet med hjalp av deltavarden vid
verktygsanropet.

0 Placeringen av TCP som visas i grafiken ar nodvandig i
samband med 3D-verktygskompensering.

6 Anvandaren definierar med hjalp av forflyttningsblock i
inmatningskoordinatsystemet verktygets position och
darmed verktygskoordinatsystemets lage.

Orienteringen av verktygskoordinatsystemet ar vid aktiv TCPM-
funktion eller vid aktiv tillaggsfunktion M128 beroende av den
aktuella verktygsorienteringen.

En verktygsinriktningen definierar anvandaren antingen
i maskinkoordinatsystemet eller i bearbetningsplanets
koordinatsystem.

Verktygsinriktning i maskinkoordinatsystemet:

Exempel

Verktygsinriktningen i bearbetningsplanets koordinatsystem:

Exempel
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Vid de forflyttningsblock som visas med vektorer

ar en 3D-verktygskompensering med hjalp av
kompenseringsvarde DL, DR och DR2 fran TOOL CALL-
blocket méjlig.

Kompenseringsvardenas funktionssatt beror pa
verktygstypen.

Styrsystemet detekterar de olika verktygstyperna med
hjalp av kolumnen L, R och R2 i verktygstabellen:

B R21ag + DR27ag + DR2pRog = 0
— pinnfras

" R27ag + DR27ag + DR2proG = Ryag + DR1ag + DRproc
— radiefras eller fullradiefras

B O< RZTAB + DR2TAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRproc
— hornradiefras eller torusfras

Utan TCPM-funktionen eller tillaggsfunktionen M128 ar
verktygskoordinatsystemets orientering identisk med
inmatningskoordinatsystemet.

72
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Grunder | NC-grunder

Axlarnas beteckningar i fraismaskiner

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

Verktygsaxel Huvudaxel Komplementaxel
X Y z
Y Z X
Z X Y

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater

skapar man aven NC-programmet med ratvinkliga koordinater. Vid
arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter ar det ofta
enklare att definiera positionerna med hjalp av poldra koordinater.

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

®  Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen

m  Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och
linjen som férbinder Pol CC med positionen

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestammes med tvé koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i
ett av de tre mdojliga planen. Darigenom ar dven vinkelreferensaxeln
for den poléra koordinatvinkeln PA entydigt tilldelad.

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absoluta och inkrementella arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

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

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater:

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

Inkrementella arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar frdn den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en
relativ (tankt) nollpunkt. Vid programframstallningen motsvarar
inkrementella koordinater foljaktligen mattet mellan den
senaste och den darpa foljande borpositionen. Verktyget
kommer att forflytta sig med detta matt. Darfor kallas relativa
koordinatangivelser dven for kedjematt.

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

Absoluta koordinater for hal 4

X =10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluta och inkrementala polara koordinater

Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferensaxeln.

Inkrementella koordinater hanfor sig alltid till den sist
programmerade verktygspositionen.

Grunder | NC-grunder

X
Y
o
9_
S)
X
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Grunder | NC-grunder

Valja utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som
en absolut utgangspunkt (nollpunkt), ofta ett hdrn pa arbetsstycket.
Vid instélining av utgangspunkten riktas forst arbetsstycket upp i
férhallande till maskinaxlarna, darefter forflyttas verktyget till en
for alla axlar bekant position i forhallande till arbetsstycket. Vid
denna position satts styrsystemets positionsvarde till noll eller ett
annat lampligt varde. Darigenom relateras arbetsstycket till det
koordinatsystem som galler for styrsystemets presentation eller
ditt NC-program.

Om det férekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets
ritning sd anvander man forslagsvis cyklerna for
koordinatomrakningar.

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

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

Ett 3D-avkannarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket da
man skall stélla in utgdngspunkten.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
koéra NC-program

Exempel

Skissen till hdger visar hal (1 till 4), vilkas mattsattning utgar fran en
absolut utgadngspunkt med koordinaterna X=0 Y=0. Halen (5 till 7)
refererar till en relativ utgangspunkt med de absoluta koordinaterna
X=450 Y=750. Med cykel nollpunktforflyttning kan man forskjuta
nollpunkten till positionen X=450, Y=750, s& att halen (5 till 7) kan
programmeras utan ytterligare berakningar.
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

3.5 NC-program 6ppna och mata in

Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN
Klartext

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

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

Det forsta NC-blocket i ett NC-program innehaller texten BEGIN
PGM, programnamnet och den anvdnda méattenheten. ‘ ‘
De darpé féljande NC-blocken innehaller information om: Konturfunktion ord.
Raamnet

Verktygsanrop

Framkorning till en saker position

Matningshastighet och varvtal

Konturrdrelser, cykler och andra funktioner

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

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Blocknummer

Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk
kollisionsévervakning mellan verktyget och arbetsstycket.
Det finns en kollisionsrisk vid framkérningsrorelser efter en
verktygsvaxling!

» Programmer en ytterligare sédker mellanposition vid behov
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Definiera raamne: BLK FORM

Direkt nar man har 6ppnat ett nytt NC-program definierar man ett
obearbetat arbetsstycke. For att definiera rdédmnet i efterhand,
trycker du pa knappen SPEC FCT, softkcey PROGRAMMALLAR

och darefter pa softkey BLK FORM. Styrsystemet behover denna
definition for grafiska simuleringar.

6 Raamnesdefinitionen behdvs endast om du vill testa
NC-programmet grafiskt!

Styrsystemet kan presentera olika rdédmnesformer:

Softkey Funktion

‘ Definiera ett rektangulart rédmne
. Definiera ett cylindriskt rddmne
V- Definiera ett rotationssymmetriskt rédmne med
§ valfri form

Rektangulart raamne

Rdamnets sidor maste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta

rddmne bestdms med hjalp av tva hérnpunkter:

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

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

Exempel

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

Programslut, namn, mattenhet
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Cylindriskt raamne

Det cylindriska rdédmnet definieras via cylinderns dimensioner:
m X, Y, eller Z: Rotationsaxel

D, R: Cylinderns diameter eller radie (med positivt fortecken)
L: Cylinderns langd (med positivt fortecken)

DIST: Forskjutning langs rotationsaxeln

DI, RI: Invandig diameter eller invandig radie for ihalig cylinder

o Parametrarna DIST och Rl eller DI ar valfria och behover
inte programmeras.

Exempel

Programbdrjan, namn, mattenhet
Spindelaxel, radie, ldngd, distans, invdndig radie

Programslut, namn, mattenhet

Rotationssymmetriskt radmne med valfri form

Du definierar det rotationssymmetriska rédmnets kontur i ett
underprogram. Dar anvander du X, Y eller Z som rotationsaxel.

| rAdmnesdefinitionen refererar du till konturbeskrivningen:

® DIM_D, DIM_R: Diameter eller radie for det
rotationssymmetriska rdédmnet

®m | BL: Underprogram med konturbeskrivningen

Konturbeskrivningen far innehalla negativa varden i rotationsaxeln
men enbart positiva varden i huvudaxeln. Konturen maste vara
sluten, dvs. att konturens bdrjan &r samma som konturens slut.

Né&r du definierar ett rotationssymmetriskt rédmne med
inkrementella koordinater ar dimensionerna oberoende av
diameterprogrammeringen.

o Informationen om underprogrammet kan ske med hjalp
av ett nummer, ett namn eller en QS-parameter.
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Programbdrjan, namn, mattenhet

Spindelaxel, tolkningssétt, underprogramnummer

Huvudprogrammets slut
Underprogrammets bérjan
Konturens boérjan

Programmering i positiv huvudaxelriktning

Konturslut
Underprogrammets slut

Programslut, namn, mattenhet
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Oppna nytt NC-program

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

» Driftart: Tryck pa knappen Programmering
e » Tryck pa knappen PGM MGT

> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.

Valj katalogen som det nya NC-programmet skall sparas i:
FILNAMN = NEU.H

ENT » Ange det nya programnamnet
» Bekrafta med knappen ENT
" > Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH
> Styrsystemet vaxlar till programfonstret och
Oppnar dialogen for definition av BLK-FORM
(rddmne).
» Valj rektangelformat radmne: Tryck pa softkey for
@ rektangular raédmnesform

BEARBETNINGSPLAN | GRAFIK: XY

» Ange spindelaxel, t.ex. Z

RAAMNESDEFINITION: MINIMUM

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

RAAMNESDEFINITION: MAXIMUM

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

Exempel

0 BEGIN PGM NEU MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

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

o Om du inte vill programmera nagon rdéamnesdefinition
avbryter du dialogen vid Bearbetningsplan i grafik: XY
med knappen DEL !

Grunder | NC-program 6ppna och mata in

[@vanvere onzer

Brrogramering

r

N
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MAX-punktskoordinater

Programborjan, namn, mattenhet

Spindelaxel, MIN-punktskoordinater

Programslut, namn, mattenhet
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Programmera verktygsrorelser i Klartext

For att programmera ett NC-block borjar man med en Dialogknapp.
| bildskarmens dvre rad fragar styrsystemet efter alla erforderliga
data.

Exempel pa ett positioneringsblock
Lo » Tryck pa knappen L

KOORDINATER ?

- » 10 (Ange malkoordinaten for X-axeln)
» 20 (Ange malkoordinaten for Y-axeln)
ENT > gatill ndsta frdga med knappen ENT

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR: ?

Nt > Ingen radiekompensering anges, med knappen
ENT gar du vidare till nasta fraga

MATNING F=? / F MAX = ENT

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

ENT » g4 till ndsta frdga med knappen ENT

TILLAGGSFUNKTION M ?

» 3 (Ange tillaggsfunktion M3 Spindelstart).

END » Med knappen END avslutar styrsystemet denna
dialog.

Exempel
3L X+10Y+5 RO F100 M3
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Modjliga matningsuppgifter

Softkey Funktioner féor matningsangivelse

Forflyttning med snabbtransport, enbart verksam
i det aktuella blocket. Undantag: Néar den har
definierats fore ett APPR-block, verkar FMAX dven
vid framkaorningen till hjalppunkten

Ytterligare information: "Viktiga positioner vid
fram- och frankérning", Sida 133

F MAX

Forflytta med automatiskt berdknad matning fran
TOOL CALL-blocket

F RAUTO

Forflytta med programmerad matning (enhet
mm/min eller 1/10 inch/min). Vid rotationsaxlar
tolkar styrsystemet matningen som grader/min,
oberoende av om NC-programmet &r skrivet i
mm eller tum

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

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

FU

Fz

Knapp Funktioner for dialogledning
I Hoppa &ver dialogfragan
END Avsluta dialogen i forvag
Avbryt dialogen och radera

82 HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Overfora Ar-positioner

Styrsystemet ger mdjlighet att dverfora verktygets aktuella position
till NC-programmett.ex. nar du

®m Programmerar forflyttningsblock

B Programmerar cykler

For att det korrekta positionsvardet skall dverféras gér man pa
foljande satt:

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

» Vilj funktionen Overfor arposition

> Styrsystemet visar de axlar som positionen kan
Overforas ifrdn i softkeyraden.

o > Valj axel

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

o Trots aktiv verktygsradiekompensering 6verfor
styrsystemet alltid koordinaterna for verktygets centrum
i bearbetningsplanet.

Styrsystemet tar hansyn till den aktiva
verktygslangdkompenseringen och overfor alltid
koordinaten for verktygets spets i verktygsaxeln.

Styrsystemet later softkeyraden fér axelval vara aktiv
anda tills du stanger av den igen genom férnyad
tryckning pa knappen Overfor drposition. Detta
beteende galler aven nar du sparar det aktuella
NC-blocket och 6ppnar ett nytt NC-block med hjalp
av en konturfunktionsknapp. Nar du méste vélja

ett inmatningsalternativ med hjalp av en softkey
(t.ex. radiekompenseringen), stanger styrsystemet
softkeyraden for axelval.

Vid aktiv funktion VRID BEARBETNINGSPLAN &r
funktionen Overfor arposition inte tilldten.
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Editera NC-program

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

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

Softkey / Funktion
knapp
soA Bladdra en sida uppat
stoA Bladdra en sida nedat
BoRJAN Hoppa till programmets bdrjan
st Hoppa till programmets slut
Forandra det aktuella NC-blockets position i
=] bildskarmen. P& detta satt kan man visa fler NC-
block som ar programmerade framfor det aktuella
NC-blocket
Utan funktion nar hela NC-programmet ryms i
bildskarmen
Forandra det aktuella NC-blockets position i
=l bildskarmen. P& detta satt kan man visa fler NC-
block som &r programmerade efter det aktuella
NC-blocket
Utan funktion nar hela NC-programmet ryms i
bildskarmen

Hoppa fran NC-block till NC-block

Vélja enskilda ord i ett NC-block

Eo0EA8

coro Valj ett bestdmt NC-block

Ytterligare information: "Anvanda knappen
GOTQO", Sida 176
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Softkey / Funktion
knapp
®  Nollstéll ett valt ords varde

® Radera ett felaktigt varde
B Ta bort raderbart felmeddelande

) Radera valt ord
DEL ® Radera valt NC-block
® Radera cykler och programdelar
InFosA Infoga det NC-block som du senast editerade
SENASTE
NC-BLOCK eller raderade

Infoga NC-block pa valfritt stalle
> Valj ett NC-block, efter vilket ett nytt NC-block skall infogas
» Oppna dialogen

Spara andringar

Styrsystemet sparar standardmassigt andringar automatiskt nar
du utfor en driftartvaxling eller selekterar filhanteraren. Om du
sjalv vill valja att spara andringarna i NC-programmet gor du pé
foljande satt:

» Valj softkey-raden med funktionen for att spara

» Tryck pa softkey SPARA

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

SPRARA

Spara NC-programmet i en ny fil
Du kan spara innehéllet fran det for tillfallet selekterade NC-
programmet under ett annat programnamn. Gor da pa foljande
satt:
» Valj softkey-raden med funktionen for att spara

) » Tryck pé softkey SPARA SOM

son > Styrsystemet visar ett fonster som du kan mata

in katalogen och det nya filnamnet i.

» Med softkey VAXLA kan du valja malkatalogen
om séa dnskas

» Ange filnamn

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

o Filer som sparats med SPARA SOM hittar du dven i
filhanteraren med hjélp av softkey SISTA FILERNA.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

85



Angra andringar

Du kan angra alla andringar som du har gjort sedan den senaste
spara. Gor da pa foljande satt:

» Viélj softkey-raden med funktionen for att spara
» Tryck pa softkey FORKASTA ANDRINGAR

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

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

Andra och infoga ord

» Viélja ord i ett NC-block

» Skriv Over med ett nytt varde

> Nar du har valt ordet star dialogen till forfogande.
» Avsluta andringen: Tryck pa& knappen END

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man péa pilknapparna (till
hoger eller vanster), tills den 6nskade dialogen visas och anger da
Onskat varde.

Sok efter samma ord i andra NC-block

> Vélj ett ord i ett NC-block: Tryck péa pilknappen tills
det dnskade ordet markerats
» Vélj NC-block med pilknapparna

= Pil nedat: Soka framat
B Pil uppat: Soka bakéat

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

o Nar du startar sokningen i mycket stora NC-program
sd presenterar styrsystemet en symbol som visar hur
l&ngt sdkning har kommit. Vid behov kan du avbryta
sokningen nar som helst.

Grunder | NC-program 6ppna och mata in
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G

runder | NC-program 6ppna och mata in

Markera, kopiera, klippa ut och infoga programdelar

For att kopiera programdelar inom ett NC-program eller till ett annat
NC-program erbjuder styrsystemet foljande funktioner:

Softkey Funktion
— Aktivera markeringsfunktion
BLOCK
T Stéanga av markeringsfunktion
MARKERING
KLzPP Klipp ut markerade block
uT
BLOCK
o Infoga blocken som finns i minnet
BLOCK
e Kopiera markerade block
BLOCK

For att kopiera en programdel gor man pé foljande satt:

>

4
»
>

Valj softkeyraden med markeringsfunktioner
Valj det forsta NC-blocket i programdelen som skall kopieras
Markera forsta NC.blocket: Tryck pa softkey MARKERA BLOCK.

Styrsystemet framhaver blocket med en annan farg och
presenterar softkey TAG BORT MARKERING.

Forflytta markoéren till det sista NC-blocket i programdelen som
du vill kopiera eller klippa ut.

Styrsystemet visar alla de markerade NC-blocken med en annan
farg. Man kan alltid avsluta markeringsfunktionen genom att
trycka pa softkey TAG BORT MARKERING.

Kopiera markerad programdel: Tryck pa softkey
KOPIERA BLOCK, klipp ut markerad programdel: Tryck pa softkey
KLIPP UT BLOCK.

Styrsystemet lagrar det markerade blocket

Nar du vill éverfdora en programdel till ett annat NC-
program, valjer du i detta ldge forst det dnskade NC-
programmet via filhanteraren.

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

Infoga lagrad programdel: Tryck pa softkey INFOGA BLOCK

» Avsluta markeringsfunktionen: Tryck pa softkey

TAG BORT MARKERING

Styrsystemets sokfunktion

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

HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

m’men. DRIFT

Brrogrammering

4
>

[
=y |
Th sonT | A sonT

7] InFoor
[INFOGA ]| SENAST

©
00

€
NG-BLOGK

87



Soka efter godtyckliga texter

50K

56K

SOK

SLUT

88

4
>

v v Vv Y

v

Vélj s6kfunktionen

Styrsystemet presenterar sokfénstret och
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i
softkeyraden.

Ange text som skall sdkas, t.ex.: TOOL
Valj sokning framat eller bakat
Starta s6kningen

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

Upprepa sokningen

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

Avsluta sokfunktionen: Tryck pa softkey Slut

Grunder | NC-program 6ppna och mata in
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Sok och ersatt godtycklig text

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

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

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

> Taiforekommande fall en sdkerhetskopia pd NC-programmet
innan ersattningen

» ERSATT och ERSATT ALLA skall anviandas med forsiktighet

o | sarpband med en exekvering ar funktionerna SGK och
ERSATT inte mojliga i det aktiva NC-programmet. Aven
ett aktivt skrivskydd forhindrar dessa funktioner.

> Valj ett NC-block, i vilket ordet som skall sékas finns lagrat
» Vil sdkfunktionen

SOK

> Styrsystemet presenterar sokfonstret och
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i
softkeyraden.

> Tryck pé softkey AKTUELLT ORD

> Styrsystemet tar Over det forsta ordet fran det
aktuella NC-blocket. Tryck i férekommande fall pa
softkeyn igen for att dverféra det dnskade ordet.

> Starta sdkningen

> Styrsystemet hoppar till ndsta sokta text.

> For att erséatta texten och sedan ga till nasta
stalle som texten har hittats pa: Tryck pa softkey
ERSATT eller for att ersatta alla funna textstallen:
Tryck pé softkey ERSATT ALLA eller for att inte
ersatta texten och ga till nasta stiélle som texten
har hittats pa: Tryck pa softkey SOK

» Avsluta sokfunktionen: Tryck pa softkey Slut

ERSATT

SLUT
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3.6 Organisation (filhantering)

Filer

Filer i styrsystemet Typ
NC-program

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format A

Kompatibla NC-program

HEIDENHAIN-Unit-program .HU
HEIDENHAIN-konturprogram HC
Tabeller for
Verktyg T
Verktygsvéaxlare .TCH
Nollpunkter .D
Punkter PNT
Utgangspunkter .PR
Avkannarsystem TP
Backup-filer .BAK
Beroende filer (t.ex. struktureringspunkter) .DEP
Fritt definierbara tabeller .TAB
Text som
ASClI-filer A
Textfiler IXT
HTMlLfiler, t.ex. resultatprotokoll fran avkan-  .HTML
narcykler
Hjalpfiler .CHM
CAD-data som
ASClI-filer .DXF
IGES
.STEP

Nar ett NC-program skall matas in i styrsystemet bdrjar man

med att ange NC-programmets namn. Styrsystemet lagrar NC-
programmet pa det interna minnet som en fil med samma namn.
Styrsystemet lagrar dven texter och tabeller som filer.

For att man snabbt skall kunna hitta och hantera sina filer ar
styrsystemet utrustat med ett speciellt fonster for filhantering. Har
kan de olika filerna kallas upp, kopieras, raderas och dépas om.

Med styrsystemet kan du hantera och lagra filer med en
sammanlagd storlek p& 2 GByte.

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

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

Filers namn

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

Filnamn Filtyp

PROG20 H

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

Foljande tecken ar tillatna:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Foljande tecken har en speciell betydelse:

Tecken Betydelse

Den sista punkten i ett filnamn separerar
filens extension

\och/ For katalogtradet

Separera enhetsbeteckningen fran katalogen

For att undvika problem vid datadverforing skall du undvika andra
tecken. Tabellnamn maste bodrja med en bokstav.

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

Ytterligare information: "Sokvag"’, Sida 92
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Grunder | Organisation (filhantering)

Visa externt genererade filer i styrsystemet

| styrsystemet finns nagra tilldggsverktyg installerade, med vilka
féljande filer kan visas och delvis ocksa bearbetas.

Filtyper Typ
PDFfiler pdf
Excel-tabeller xIs
csv
Internet-filer html
Textfiler txt
ini
Grafikfiler bmp
gif
jpg
png

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
koéra NC-program

Kataloger

Da det interna minnet kan lagra manga NC-program och filer lagger
man dessa filer i kataloger (mappar). Pa detta séatt erhélls en god
overblick over filerna. | dessa kataloger kan ytterligare kataloger
ldggas in, sa kallade underkataloger. Med knappen -/+ eller ENT
kan du vélja att visa eller dolja underkataloger.

Sokvag

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

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

Exempel EH=]TNC:\

P& enheten TNC har katalogen AUFTR1 lagts in. Darefter har
4ven en underkatalog NCPROG lagts in i katalogen AUFTR1. Till AUFTR1
denna underkatalog hacr n'r.wan"kopllerat NC-programmet PROG1.H. I:l NCPROG
NC-programmet har da sdkvagen:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H 1 wzTaB

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

KAR25T
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Grunder | Organisation (filhantering)

Oversikt: Funktioner i filhanteringen

Softkey Funktion Sida
KopTERR Kopiera enstaka fil 98
e
vaLs Visa en viss filtyp 96
Ny Skapa ny fil 98
(1]
stsTA Visa de 10 sist valda filerna 101
RADERA Radera fil 102
Markera fil 103
DP on Dopa om fil 104
ec)-
SKvDDR Skydda fil mot radering och 105
@ forandring
0SKYDDAT Upphava fllSkydd 105
[ fu
FNPASSA Importera fil fran en iTNC 530 Se bruksan-
i visning install-

ning, testa och
exekvera NC-

program
Justera tabellformat 360

, Hantera natverksenheter Se bruksan-

AT visning instéll-

ning, testa och
exekvera NC-

C >

program
o Valj editor 105
EDITOR
Sortera filerna enligt egenska- 104
SORTERRA per
KOP .KATA. Kopiera katalog 101

B

EC) RADERA

&0
DoaLLA
=

Radera en katalog med alla
underkataloger
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Grunder | Organisation (filhantering)

Softkey Funktion Sida

Uppdatera katalog

Dopa om katalog

Skapa ny katalog
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Grunder | Organisation (filhantering)

Kalla upp filhantering
» Tryck pa knappen PGM MGT
> Styrsystemet visar fonstret for filhantering
(bilden visar grundinstéaliningen).
Om styrsystemet visar en annan

bildskarmsuppdelning trycker man pa softkey
FONSTER)

Det vanstra, smala fonstret visar tillgdngliga enheter och kataloger.
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller
overforas. En enhet ar styrsystemets interna minne. Andra enheter
ar datagranssnitten (RS232, Ethernet), till dessa kan exempelvis en
PC anslutas. En katalog kdnnetecknas alltid av en katalogsymbol
(vanster) och ett katalognamn (hdger). Underkataloger ar nagot
forskjutna mot hdger. Néar det existerar underkataloger kan du visa
eller dolja dessa med hjalp av knappen -/+.

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

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

B0 eF:y
2@ THe:
&0 108

108

@ vanveLL pRIFT 1@gmgramemg
e

12 Fil(er) 19.32 GByte fritt
———

w3
|

L s e ) e (== 5

13
2010 13:21:18
2018 13:21:18

2151

13121118
13:21:18

e
2118

e |
FILERNA SLUT
il

B

Presentation Betydelse

Filnamn Filnamn och filtyp

BYTE Filstorlek i Byte

Status Filens egenskaper:

E Filen &r valt i driftart Programmering

S Filen ar vald i driftart Programtest

M Filen ar vald i ndgon av Programkoérnings-
driftarterna

+ Filen har icke presenterade beroende filer

med filextension DEP t.ex. vid anvandning
av verktygsanvandningskontroll

ﬂ Filen ar skyddad mot radering och férand-
ring

ﬂ Filen ar skyddad mot radering och férand-
ring eftersom den for tillfallet exekveras

DATUM Datum nér filen dndrades senaste gangen

TID Klockslag nér filen &ndrades senaste
gangen

o For att presentera de beroende filerna satter du
maskinparameter dependentFiles (Nr. 122101) till
MANUAL.
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Valja enhet, katalog och fil

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

Navigera med musen eller anvand pilknapparna eller softkeys for att
forflytta markoren till dnskat stélle pa bildskarmen:

» Forflytta markdren fran hoger till vanster fonster

och tvartom

» Forflytta markdren upp och ner i ett fonster
SIDA > Forflytta markdren sida for sida upp och ned i ett
fonster

SIDA

Steg 1: Valj enhet

» Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret

vALs > Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ eller
i
ENT » Tryck pa knappen ENT

Grunder | Organisation (filhantering)

96 HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Grunder | Organisation (filhantering)

Steg 2: Vilj katalog

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

Steg 3: Vlj fil
> Tryck pa softkey VALJ TYP
uTsA » Tryck péa softkey for den dnskade filtypen eller
H
uIsA ALLA » Visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA eller
[0
oA » Anvand wildcards, t.ex. 4*.h: Visa alla filer av
FILTER filtyp .h som bdrjar med 4
» Markera Onskad fil i det hogra fonstret
» Tryck pa softkey VALJ eller
ENT » Tryck pa knappen ENT

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

o Nar du skriver in den sokta filens begynnelsebokstaver
i filhanteringen, hoppar markéren automatiskt till det
forsta NC-programmet med dessa bokstaver.
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Skapa ny katalog

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

v

NY
KATALOG

Tryck pa softkey NY KATALOG
Ange katalognamn

v

v

Tryck pa knappen ENT

v

Tryck pé softkey OK for att bekréafta eller

OK

v

Tryck pa softkey AVBRYT for att avbryta

AVBRYT

Skapa ny fil

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

» Flytta markdren till det hogra fonstret
w » Tryck pa softkey NY FIL
i » Ange filnamn och filextension

enT » Tryck pa knappen ENT

Kopiera enstaka fil

» Forflytta markdren till filen som skall kopieras
KoPTERR » Tryck pa softkey KOPIERA: Vil|
" kopieringsfunktionen
> Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster.
Kopiera fil till den aktuella katalogen

» Ange malfilens namn
» Tryck pa knappen ENT eller softkey OK

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

Kopiera filer till en annan katalog

% @ » Tryck pa softkey Malkatalog, for att bestamma
DE malkatalogen i ett invaxlat fonster

» Tryck pa knappen ENT eller softkey OK

> Styrsystemet kopierar filen med samma namn till
den valda katalogen. Den ursprungliga filen forblir
oférandrad.

o Om kopieringen startades med knappen ENT eller med
softkey OK visar styrsystemet information om hur langt
kopieringsforloppet har fortskridit.

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

Kopiera filer till en annan katalog

» Valj bildskdrmsuppdelning med tva lika stora fonster
Hogra fonstret

> Tryck pa softkey VISA TRAD

> Flytta markoren till katalogen till vilken du vill kopiera filerna och
visa filerna i denna katalog med knappen ENT

Vanstra fonstret

» Tryck pa softkey VISA TRAD

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

» Tryck pa softkey Markera: Visa funktionen for att
markera filer

MARKERR

phaeTee » Tryck pa softkey Markera fil: Forflytta markdren

FIL till filen som skall kopieras och markera den.
Om sa Onskas markeras ytterligare filer pa
motsvarande satt

KoPTERA » Tryck pa softkey Kopiera: Kopiera de markerade

" filerna till méalkatalogen

Ytterligare information: "Markera filer", Sida 103

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

Skriva over filer

Nar man kopierar filer till en katalog som redan innehaller filer med
samma filnamn, sé& fragar styrsystemet om filerna i mélkatalogen
far skrivas éver:

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

» Skriv inte dver nagra filer: Tryck pa softkey AVBRYT

Om du vill skriva éver en skyddad fil, valjer du faltet Skyddade filer
eller avbryter forloppet.
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Kopiera tabell

Importera rader till en tabell

Nar du kopierar en tabell till en befintlig tabell, kan du via softkey
ERSATT FALT skriva over individuella rader. Férutsattning:

® maltabellen maste existera
® filen som kopieras far bara innehalla raderna som skall ersattas
® tabellernas filtyper maste vara identiska

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionen ERSATT FALT skriver 6ver alla rader i mélfilen

som existerar i den kopierade tabellen utan kontrollfréga.
Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk backup av den
ursprungliga filen innan ersattningen. Darfor kan tabeller skadas
oaterkalleligt.

> Taiforekommande fall en sédkerhetskopia péa tabellen innan
ersattningen

» ERSATT FALT skall anvandas med forsiktighet

Exempel

| en forinstéliningsapparat har du matt upp verktygslangden
och verktygsradien for tio nya verktyg. Forinstallningsapparaten
genererar verktygstabellen TOOL_Import.T med tio rader,
motsvarar alltsa tio verktyg.

Gor pa foljande satt:
» Kopiera tabellen fran den externa dataenheten till en valfri
katalog

» Kopiera dver den externt genererade tabellen med
styrsystemets filhantering till den befintliga tabellen TOOL.T

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

> Tryck pa softkey JA

> Styrsystemet skriver dver hela den aktuella filen TOOL.T. Efter
kopieringen bestar alltsd TOOL.T av 10 rader.

> Alternativt tryck pa softkey ERSATT FALT

> Styrsystemet skriver dver de 10 raderna i filen TOOL.T. Data i
ovriga rader forandras inte av styrsystemet.

Extrahera rader fran en tabell

| tabellen kan du markera en eller flera rader och spara dem i en
separat fil.

Gor pa foljande satt:

» Oppna den tabell som du vill kopiera raderna fran

Valj den forsta raden som skall kopieras med pilknapparna
Tryck pa softkey YTTERLIGARE FUNKT.

Tryck pa softkey MARKERA

Valj eventuellt ytterligare rader

Tryck pa softkey SPARA SOM

Ange ett tabellnamn som de selekterade raderna skall sparas i

vV v v VvyyvVvyy

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

Kopiera katalog

> Forflytta markdren i det hdgra fonstret till katalogen som du vill

kopiera
» Tryck pa softkey KOPIERA

Styrsystemet visar ett invaxlat fonster for selektering av
malkatalogen.

» Ange namnet pd malkatalogen och godkann med knappen ENT

eller softkey OK

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

Vilj en av de senast valda filerna

PGM
MGT

SISTA
FILERNA

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

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

Tryck péa pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du vill

Overfora:

oK

> Forflytta markéren upp och ner i ett fonster

» Valj fil: Tryck pa softkey OK eller

» Tryck pa knappen ENT

Med softkey KOPIERA FALT kan du kopiera sokvagen
till en markerad fil. Den kopierade sokvagen kan

du ateranvanda vid ett senare tillfalle, t.ex. vid ett
programanrop med hjalp av knappen PGM CALL.
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Radera fil

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktion RADERA raderar filen permanent. Styrsystemet
genomfdr inte ndgon automatisk backup av filen innan
raderingen, alltsa inte ndgon form av papperskorg. Detta tar bort
filer oaterkalleligt.

> Ta regelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga
data

Gor pa foljande satt:
» Flytta markoren till den fil som du vill radera
RADERA > Tryck péd softkey RADERA
Styrsystemet fragar om filen skall raderas.
Tryck pa softkey OK
Styrsystemet raderar filen.
Alternativt tryck pa softkey AVBRYT
Styrsystemet avbryter processen.

VvV vV VvV

Radera katalog

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

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

> Ta regelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga
data

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

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

> Tryck pa softkey OK

> Styrsystemet raderar katalogen.

> Alternativt tryck pa softkey AVBRYT
> Styrsystemet avbryter processen.

B
B RADERA
&

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

Markera filer
Softkey Markeringsfunktion
T Markera enstaka fil
FIL
HARKERA Markera alla filer i katalogen
FrieR
oo Upphav markeringen for en enskild fil
MARKERING
UPPHAY Upphav markeringen for alla filer
MRR:::INE
KOP . HARK. Kopiera alla markerade filer
(-0

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

foljande satt:

» Forflytta markéren till den forsta filen

MARKERRA

MARKERA
FIL

MARKERRA
FIL

S

7

KOPIERA

[ By
el

e =

7

RADERA

» Visa markeringsfunktion: Tryck pa softkey
MARKERA

» Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL

> Forflytta markoren till nasta filen

» Markera nasta fil: Tryck pd softkey MARKERA FIL
0.S.V.

Kopiera markerade filer:

» La&mna aktiv softkeyrad

» Tryck pa softkey KOPIERA

Radera markerade filer:

» Ladmna aktiv softkeyrad

» Tryck pa softkey RADERA
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Dop om fil

Grunder | Organisation (filhantering)

» Forflytta markdren till filen som skall dopas om

DGP OM

e xr3

> Valj funktionen for att dépa om: Tryck pa softkey
DOP OM

» Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte dndras

» Utfér omdopning: Tryck pa softkey OK eller
knappen ENT

Sortera filer

» Valj den katalog som du vill sortera filerna i

SORTERR

104

» Tryck pa softkey SORTERA
» Valj softkey med Onskat presentationskriterium

SORTERA EFTER NAMN
SORTERA EFTER STORLEK
SORTERA EFTER DATUM
SORTERA EFTER TYP
SORTERA EFTER STATUS
OSORT.
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Grunder | Organisation (filhantering)

Specialfunktioner

Skydda filer och upphav filskydd
> Forflytta markoren till filen som skall skyddas

en » Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey
FUNKTION. Softkey FLER FUNKTION.
SKYDDA » Aktivera filskydd:
B Tryck pa softkey SKYDDA
ﬂ > Filen erhéller Protect-symbolen.
0SKYDDAT > Upphav f||3|(ydd
[N Tryck pa softkey OSKYDDAT
Vilj editor
» Forflytta markdren till filen som skall 6ppnas
p— » Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey
FUNKTION. Softkey FLER FUNKTION.
_ » Val av editor:
Tryck p& softkey VALJ EDITOR

» Markera 6nskad editor

TEXT-EDITOR for textfiler, t.ex. .A eller .TXT
® PROGRAM-EDITOR f6r NC-program .H och .1
= TABLE-EDITOR for tabeller, t.ex. .TAB eller .T
= BPM-EDITOR for palett-tabeller .P

» Tryck pa softkey OK

Ansluta och ta bort USB-enheter

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

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

— > Flytta markoren till det vanstra fonstret
FeerEon » Tryck pé softkey FLER FUNKTION.
- » Ta bort USB-enhet

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
koéra NC-program
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4.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

Matningen F ar den hastighet som verktygets centrum forflyttar
sig pa sin bana. Den maximala matningen ar individuellt installd for
varje axel via maskinparametrar.

Inmatning

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

Ytterligare information: "Skapa NC-block med
konturfunktionsknapparna ", Sida 128

| millimeterprogram anger man matningen F i enheten mm/min, i
tum-program pa grund av upplésningen i 1/10 tum/min. Alternativt
kan du med hjalp av softkeys definiera matningen i millimeter per
varv (mm/1) FU eller i millimeter per tand (mm/tand) FZ.

Snabbtransport

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

o For att forflytta din maskin med snabbtransport kan du
dven programmera ett lampligt siffervarde, t.ex. F30000.
Denna snabbtransport ar i motsats till FMAX inte bara
aktiv i ett block utan istéallet anda tills du programmerar
en ny matning.

Varaktighet

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

Andring under programkérning

Matningshastigheten kan justeras med hjalp av
matningspotentiometern F under programkorningen.
Matningspotentiometern reducerar den programmerade

matningshastigheten, inte den av styrsystemet berdknade
matningshastigheten.

Verktyg | Verktygsrelaterade uppgifter
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Verktyg | Verktygsrelaterade uppgifter

Spindelvarvtal S

Du anger spindelvarvtalet S i varv per minut (varv/min) i ett TOOL
CALL-block (verktygsanrop). Alternativt kan du aven definiera en
skarhastighet Vc i meter per minut (m/min).

Programmerad éandring

Du kan andra spindelvarvtalet i ett NC-program med hjalp av
ett TOOL CALL-block, i vilket du bara programmerar det nya
spindelvarvtalet.

Gor pa foljande satt:
» Tryck pa knappen TOOL CALL
» Hoppa 6ver dialogen Verktygsnummer ? med
knappen NO ENT
» Hoppa 6ver dialogen Spindelaxel parallell X/Y/
Z ? med knappen NO ENT

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

» Bekrafta med knappen END

o | foljande fall &ndrar styrsystemet endast varvtalet:
® TOOL CALL-block utan verktygsnamn,
verktygsnummer och verktygsaxel

® TOOL CALL-block utan verktygsnamn,
verktygsnummer, med samma verktygsaxel som i
foregdende TOOL CALL-block

| foljande fall utfor styrsystemet verktygsvaxlingsmakrot
och véxlar i férekommande fall in ett systerverktyg:

B TOOL CALL-block med verktygsnummer

® TOOL CALL-block med verktygsnamn

B TOOL CALL-block utan verktygsnamn

eller verktygsnamn men med en andrar
verktygsaxelriktning

Andring under programkérning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av varvtalspotentiometern
S under programkoérningen.
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4.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrorelserna
som de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att styrsystemet da
skall kunna berakna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en
verktygskompensering, maste man ange langd och radie for alla
anvanda verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen TOOL
DEF direkt i NC-programmet eller separat i en verktygstabell.

Om man anvander sig av verktygsdata i en tabell finns det fler
verktygsspecifika informationer. Nar NC-programmet exekveras tar
styrsystemet hansyn till alla de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn

Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 32767
Om man arbetar med verktygstabell kan man dessutom namnge
verktygen med ett verktygsnamn. Verktygsnamn far besta av
maximalt 32 tecken.

o Tillatna tecken: #$ % & ,-_. 0123456789 @AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Styrsystemet byter automatiskt ut sma bokstaver till
motsvarande stora bokstaver vid lagring.

Forbjudna tecken: <Mellanslag>!" " () * +:;,<=>7?
(/1A {]}~

Verktyget med nummer 0 &r férutbestdmt som nollverktyg och
har langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bér man
déarfor definiera verktyget TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L

Du bor alltid ange Verktygslangden L som absolut langd i
forhallande till verktygets utgdngspunkt (t.ex. spindelnosen). For en
lang rad funktioner i kombination med fleraxlig bearbetning ar det
nddvandigt att styrsystemet far information om verktygets totala
langd.

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.

Verktyg | Verktygsdata
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L2

L3
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Verktyg | Verktygsdata

Deltavarde for langd och radie

Deltavarden anvands for att definiera avvikelser i verktygets langd
och radie.

Ett positivt deltavarde motsvarar ett 6vermatt (DL, DR>0). Vid
bearbetning med dvermatt anger man vardet for dvermattet vid
programmeringen av verktygsanropet med TOOL CALL.

Ett negativt deltavarde motsvarar ett undermatt (DL, DR<O).
Ett undermatt anges i verktygstabellen for att kompensera for
forslitning av ett verktyg.

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

Inmatningsomrade: Deltavardet maste ligga inom omradet
+ 99,999 mm.

o Deltavarden fran verktygstabellen paverkar den grafiska
simuleringen av bearbetningen.

Deltavarden fran TOOL CALL-block féréandrar inte
verktygets presenterade dimension i simuleringen. Det
programmerade deltavardet forskjuter dock verktyget i
simuleringen med det definierade vardet.

o Deltavarden fran TOOL CALL-block paverkar
positionspresentationen beroende pd maskinparameter
progToolCallDL (Nr. 124501).

Inmatning av verktygsdata i NC-programmet

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren bestammer funktionaliteten for TOOL
DEF-funktionen.

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

Gor pa foljande satt vid definitionen:

» Tryck pa knappen TOOL DEF
E— » Tryck p& onskad softkey

NUMMER

= Verktygsnummer

® VERKTYGSNAMN

= QS
» Verktygslangd: Kompenseringsvéarde for langden
» Verktygsradie: Kompenseringsvéarde for radien

Exempel
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Anropa verktygsdata

Innan du anropar ett verktyg har du definierat det i ett TOOL DEF-
block eller i verktygstabellen.

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i NC-programmet
med foljande uppgifter:

TOOL 4
CALL

Tryck pa& knappen TOOL CALL

» Verktygsnummer: Ange verktygets nummer

vaLy >

eller namn. Med softkey VERKTYGSNAMN kan
du ange ett namn, med softkey QS anger du

en string-parameter. Styrsystemet placerar
automatiskt verktygsnamn inom citationstecken.
Du maste forst tilldela en string-parameter

ett verktygsnamn. Namnet kopplas samman
med ett namn som har skrivits in i den aktiva
verktygstabellen TOOL.T.

Alternativt tryck pa softkey VALJ

> Styrsystemet Oppnar ett fonster dar du kan valja

verktyget direkt fran verktygstabellen TOOL.T.

For att anropa ett verktyg med andra
kompenseringsdata anger man aven det i
verktygstabellen definierade indexet efter en
decimalpunkt

» Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel
» Spindelvarvtal S: Ange spindelvarvtal S i antal

112

varv per minut (varv/min). Alternativt kan du
definiera en skarhastighet V¢ i meter per minut
(m/min). For att gora detta trycker man pa softkey
vC

Matning F: Ange matning F i millimeter per
minut (mm/min). Alternativt kan du med hjalp
av softkeys definiera matningen i millimeter
per varv (mm/1) FU eller i millimeter per tand
(mm/tand) FZ. Matningen ar verksamt anda
tills man programmerar en ny matning i ett
positioneringsblock eller i ett TOOL CALL-block.

Overmatt verktygsliangd DL: Deltavarde for
verktygslangden

Overmatt verktygsradie DR: Deltavarde for
verktygsradien

Overmatt verktygsradie DR2: Deltavérde for
verktygsradie 2

Verktyg | Verktygsdata
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o | fljande fall &ndrar styrsystemet endast varvtalet:

® TOOL CALL-block utan verktygsnamn,
verktygsnummer och verktygsaxel

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

| féljande fall utfor styrsystemet verktygsvaxlingsmakrot
och véaxlar i férekommande fall in ett systerverktyg:

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

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

Verktygsval via invéxlat fonster

Néar du 6ppnar fonstret for selektering av verktyg, markerar
styrsystemet alla verktyg som ar tillgéngliga i verktygsmagasinet
med gron farg.

Du kan aven soka verktyg i fonstret pa foljande satt:

» Tryck pa knappen GOTO

Alternativt tryck pa softkey SOK

Ange verktygsnamn eller verktygsnummer
Tryck pa& knappen ENT

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

v v vV

Foljande funktioner kan du utféra med en ansluten mus:

B Genom att klicka pa en kolumn i tabellhuvudet sorterar
styrsystemet data antingen i stigande eller fallande
ordningsfoljd.

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

Du kan gora olika konfigurationer fér det 6ppnade fonstret vid

sokning efter verktygsnummer och vid sokning efter verktygsnamn.

Sorteringsordningen och kolumnbredden bibehdlls dven efter

avstangning av styrsystemet.
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Verktygsanrop

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

Exempel

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

Forvalja verktyg

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forval av verktyg med TOOL DEF &r en maskinberoende
funktion.

Om man arbetar med verktygstabell kan ndstkommande
verktyg forvaljas med ett TOOL DEF-block. Dar anger man
ett verktygsnummer, en Q-parameter, QS-parameter eller ett
verktygsnamn inom citationstecken.

Verktyg | Verktygsdata

114 HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Verktyg | Verktygsdata

Verktygsvaxling

Automatisk verktygsvaxling

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Verktygsvaxling ar en maskinberoende funktion.

Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte programexekveringen.
Vid ett verktygsanrop med TOOL CALL vaxlar styrsystemet in
verktyget fran verktygsmagasinet.

Automatisk verktygsvaxling da livslangden har éverskridits:
M101

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

Nar den forutbestamda ingreppstiden har [6pt ut kan styrsystemet
vaxla in ett systerverktyg automatiskt och fortsatta bearbetningen
med detta. For att géra detta aktiverar du tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphdvas med M102.

| verktygstabellen anger du i kolumn TIME2 verktygets ingreppstid,
efter vilken bearbetningen skall fortsatta med ett systerverktyg.
Styrsystemet uppdaterar sjalv kolumnen CUR_TIME med
verktygets for tillfallet aktuella ingreppstid.

Nar den aktuella ingreppstiden dverskrider TIME2 kommer ett
systerverktyg att vaxlas in senast en minut efter att ingreppstiden
har [6pt ut vid ndsta mojliga programstélle. Vaxlingen sker forst
efter att NC-blocket har avslutats.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid verktygsvaxling med M101 lyfter styrsystemet forst alltid
verktyget i verktygsaxeln. Under lyftningen uppstar kollisionsrisk
vid verktyg som bearbetar med baksidan, te.x skivfrasar eller T-
sparsfrasar!

» Deaktivera verktygsvaxling med M102

Efter verktygsvaxlingen positionerar styrsystemet, under

forutsattning att maskintillverkaren inte har definierat nagot annat,

enligt foljande logik:

m Befinner sig malpositionen i verktygsaxeln under den aktuella
positionen, positioneras verktygsaxeln sist

m Befinner sig mélpositionen i verktygsaxeln 6ver den aktuella
positionen, positioneras verktygsaxeln forst
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Inmatningsparameter BT (Block Tolerance)

P& grund av kontrollen av ingreppstiden och berdkningen av den
automatiska verktygsvaxlingen kan, beroende pad NC-programmet,
bearbetningstiden dka. Detta kan du paverka med den valfria
inmatningsparameter BT (Block Tolerance).

Nar du anger funktionen M101, fortsatter styrsystemet

dialogen med frdgan om BT. Hér definierar du det antal NC-
block (1 — 100) som den automatiska verktygsvaxlingen far
fordrojas. Vilken tidsrymd som detta resulterar i (alltsd som
verktygsvaxlingen fordrojs) beror pa innehallet i NC-blocken (t.ex.
matning, forflyttningsstracka). Nar du inte definierar BT anvander
styrsystemet vardet 1 eller i forekommande fall ett standardvarde
som har definierats av maskintillverkaren.

o Ju mer du okar vardet BT, desto mindre blir en eventuell
paverkan av bearbetningstiden genom M101. Beakta att
att den automatiska verktygsvaxlingen darmed utfors
senare!

For att kunna berdkna ett lampligt utgdngsvarde for
BT, anvander du formeln BT = 10 : Genomsnittlig
bearbetningstid for ett NC-block i sekunder. Runda
av resultatet till ett heltal. Om det beréknade véardet ar
storre an 100, anvand det maximala inmatningsvardet
100.

Nar du vill dterstéalla ett verktygs aktuella ingreppstid
(t.ex. efter byte av skarplattor) skriver du in vardet O i
kolumnen CUR_TIME.

Forutsattning fér verktygsvaxling med M101

o Anvand endast verktyg som systerverktyg nar de har
samma radie. Styrsystemet kontrollerar inte verktygets
radie automatiskt.

Om du vill att styrsystemet skall kontrollera
systerverktygets radie anger du i NC-programmet M108.

Styrsystemet utfor den automatiska verktygsvaxlingen vid ett
lampligt programstalle. Den automatiska verktygsvaxlingen utfors
inte:

E nar bearbetningscykler exekveras

nar en radiekompensering (RR/RL) ar aktiv
direkt efter en framkorningsfunktion APPR
direkt efter en frankorningsfunktion DEP
direkt fore och efter CHF och RND

nar makron exekveras

nar en verktygsvaxling utfors

direkt efter ett TOOL CALL eller TOOL DEF
nar Sl-cykler exekveras

Verktyg | Verktygsdata
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Overskrid ingreppstid

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Verktygets status i slutet av den planerade ingreppstiden

beror bland annat pa verktygstypen, typ av bearbetning och
arbetsstyckets material. | kolumnen OVRTIME i verktygstabellen
anger du den tid i minuter som verktyget far anvandas efter det att
ingreppstiden har [6pt ut.

Maskintillverkaren bestdmmer om denna kolumn ar frigiven och hur
den anvands vid verktygsokningen.
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4.3 Verktygskompensering

Inledning

Styrsystemet korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet
for verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i
bearbetningsplanet.

Nar du skapar NC-program direkt i styrsystemet, ar
kompenseringen for verktygsradien bara verksam i
bearbetningsplanet.

Styrsystemet tar da hansyn till upp till fem axlar, inklusive
rotationsaxlarna.

Verktygslangd kompensering

Kompenseringen for verktygslangden aktiveras sé fort du anropar
ett verktyg. Den upphavs direkt da ett verktyg med langden L=0
(t.ex. TOOL CALL 0) anropas.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet anvander de definierade verktygslangderna for
verktygslangdkompenseringen. Felaktiga verktygslangder
resulterar ocksé i en felaktig verktygslangdkompensering.

Vid verktyg med langd 0 och efter ett TOOL CALL O utfor
styrsystemet inte ndgon langdkompensering och inte ndgon
kollisionsdvervakning. Vid efterfoljande verktygspositioneringar
finns det en kollisionsrisk!

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

» TOOL CALL O skall enbart anvandas for att tomma spindeln

Vid langdkompensering tas hansyn till deltavardet bade fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen.

Kompenseringsvarde = L + DL 1po_ caL + DLyag med

L: Verktygslangd L fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DL ool ca: Tillaggsmatt DL for langd fran TOOL CALL-block

DL 1pg: Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen

Verktyg | Verktygskompensering
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Verktygsradiekompensering
Programblocket for en verktygsrorelser innehaller:
® RL eller RR for en radiekompensering

= RO, da ingen radiekompensering skall utféras

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

o Styrsystemet upphaver radiekompenseringen i féljande
fall:

®  Ratlinjeblock med RO
® Funktion DEP for att kora bort fran en kontur
m Selektering av ett nytt NC-program via PGM MGT

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

Kompenseringsvarde = R + DRrgo cal + DRyag med

R: Verktygsradie R fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DR 0oL calL:  Tillaggsmatt DR for radie fran TOOL CALL-block

DR 145! Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen

Konturrorelser utan radiekompensering: R0

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

Anvandning: borrning, forpositionering.
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Konturrorelser med radiekompensering: RR och RL

RR:
RL:

Verktyget forflyttas pa hoger sida om konturen
Verktyget forflyttas pa vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas dérvid pa ett avstand motsvarande
verktygsradien frdn den programmerade konturen. Hoger och

vanster hanfor sig till verktygets lage i forflyttningsriktningen langs

arbetsstyckets kontur.

Mellan tvd NC-block med olika radiekompenseringar RR
och RL maste det finnas minst ett forflyttningsblock i
bearbetningsplanet utan radiekompensering (alltsd med
RO).

Styrsystemet aktiverar en radiekompensering fullt
i slutet pad det NC-block som kompenseringen
programmeras i férsta gangen.

Vid aktiv radiekompensering med RR/RL och vid
upphavande med RO positionerar styrsystemet alltid
verktyget vinkelratt mot den programmerade start-
eller slutpunkten. Positionera darfor verktyget i blocket
innan den forsta konturpunkten eller efter den sista
konturpunkten, s& att inga skador pa konturen uppstar.

Inmatning av radiekompensering

Radiekompenseringen anger man i ett L-block. Ange slutpunktens

koordinater och bekrafta med knappen ENT.
RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ?

RL

» \Verktygsrorelse till vanster om den
programmerade konturen: Tryck pa softkey RL

eller

RR

> Verktygsrorelse till hoger om den
programmerade konturen: Tryck pa softkey RR

END
o

120

eller

» \Verktygsrorelse utan radiekompensering eller
upphav radiekompensering: Tryck pa knappen
ENT

» NC-block avsluta: Tryck pa knappen END

Verktyg | Verktygskompensering
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Radiekompensering: Bearbeta horn

® Ytterhorn:
Nar du har programmerat en radiekompensering sa forflyttar
styrsystemet verktyget pa en dvergangsbéage vid ytterhorn.
Om det ar nddvandigt kommer styrsystemet att minska
matningshastigheten vid ytterhdrn, exempelvis vid stora
riktningsférandringar.

B |nnerhorn:
Vid innerhérn berdknar styrsystemet skarningspunkten mellan
de kompenserade banorna som verktygets centrum forflyttar
sig pd. Fran denna punkt forflyttas sedan verktyget pa nasta
konturelement. P4 detta satt skadas inte arbetsstycket vid
bearbetning av innerhdrn. Den tillatna verktygsradien begransas
darfoér av den programmerade konturens geometri

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet behdver en fram- och frankorningsposition for att
kunna kora fram till eller kor bort fran en kontur. Dessa positioner
maste ge mojlighet till justeringsrorelserna vid aktivering och
deaktivering av radiekompenseringen. Felaktiga positioner kan
resultera i skador pa konturen. Under bearbetningen finns det
kollisionsrisk!

» Programmera sékra fram- och frankdrningspositioner utanfor
konturen

» Ta hansyn till verktygsradien
> Ta hansyn till framkdrningsstrategin
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Programmering av konturer | Verktygsforflyttningar

5.1 Verktygsforflyttningar

Konturfunktioner

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

Flexibel konturprogrammering FK

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

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

Tillaggsfunktioner M

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

®  maskinfunktionerna, sdsom péaslag och avstédngning av
spindelrotationen och kylvatskan

® verktygets konturbeteende

124
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Underprogram och programdelsupprepningar

Om en bearbetningssekvens skall utféras flera ganger i
programmet anger man denna en gang i form av ett underprogram
eller en programdelsupprepning. Om en del av NC-programmet
bara skall utféras under vissa férutsattningar lagger man aven da
denna bearbetningssekvens i ett underprogram. Dessutom kan ett
NC-program anropa och utfora ett annat NC-program.

Ytterligare information: "Underprogram och
programdelsupprepningar’, Sida 231

Programmering med Q-parametrar

Istallet for siffror kan variabler anges i NC-program, sa kallade Q-
parametrar: En Q-parameter tilldelas ett siffervarde péa ett annat
stélle i NC-programmet. Med Q-parametrar kan man programmera
matematiska funktioner som péaverkar programexekveringen eller
beskriver en kontur.

Dessutom kan man utféra méatningar med 3D-
avkannarsystem under programexekveringen med hjalp av Q-
parameterprogrammering.

Ytterligare information: "Programmera Q-parametrar”, Sida 251
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5.2 Allmant om konturfunktioner

Programmera verktygsrorelser for en bearbetning

Nar du skapar ett NC-program programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement
efter varandra. Nar detta utfors anger man koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen
beraknar styrsystemets verktygets verkliga rorelsebana.

Styrsystemet forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i
NC-blockets konturfunktion, samtidigt.

Rorelser parallella med maskinaxlarna

Nar NC-blocket innehaller en koordinatangivelse, forflyttar
styrsystemet verktyget parallellt med den programmerade
maskinaxeln.

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

Exempel

50 Blocknummer

L Konturfunktion Ratlinje
X+100 Slutpunktens koordinater

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

Rorelser i huvudplanet

Néar NC-blocket innehaller tva koordinatangivelser, forflyttar
styrsystemet verktyget i det programmerade planet.

Exempel

Verktyget behaller Z-koordinaten oféréandrad och forflyttas iXY-planet
till positionen X=70, Y=50.
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Tredimensionell rorelse

Nar NC-blocket innehaller tre koordinatangivelser, forflyttar
styrsystemet verktyget i rymden till den programmerade
positionen.

Exempel
L X+80 Y+0 Z-10

Cirklar och cirkelbagar

Vid cirkelrorelser forflyttar styrsystemet tva maskinaxlar simultant:

Verktyget forflyttas pa en cirkelbage relativt arbetsstycket. Vid
cirkelrorelser kan man ange ett cirkelcentrum CC .
Med konturfunktionerna for cirkelbdgar programmerar man

cirkelbdgar i huvudplanet: Huvudplanet bestdms genom
definitionen av spindelaxel vid verktygsanropet TOOL CALL:

Spindelaxel Huvudplan

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

o Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan
kan programmeras med funktionen 3D-vridning av
bearbetningsplanet eller med Q-parametrar.

Ytterligare information: 'Plane-funktionen: Tiltning av
bearbetningsplanet (Option #8)", Sida 371

Ytterligare information: "Princip och funktionsdversikt",
Sida 252

Rotationsriktning DR vid cirkelrorelser

Nar en cirkelrérelse inte ansluter tangentiellt till ett annat
konturelement anges rotationsriktningen pa foéljande satt:

Medurs vridning: DR-
Moturs vridning: DR+
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Radiekompensering

Radiekompenseringen méste sta i det NC-block som utfor
forflyttningen fram till det férsta konturelementet. Du far inte
aktivera radiekompenseringen i ett NC-block med en cirkelbage.
Den maste programmeras tidigare i ett ratlinjeblock.

Ytterligare information: "Konturrérelser — ratvinkliga koordinater",
Sida 140

Ytterligare information: "Framkorning till och frankérning fran
konturen", Sida 130

Forpositionering

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk
kollisionsévervakning mellan verktyget och arbetsstycket.
Felaktig forpositionering kan dessutom leda till skador pa
konturen. Under framkoérningsrérelsen finns det kollisionsrisk!

» Programmera en lamplig férposition

» Kontrollera férlopp och kontur med hjalp av den grafiska
simuleringen

Skapa NC-block med konturfunktionsknapparna

Man Oppnar dialogen med de gréa konturfunktionsknapparna. [EIEE G @ rooramering =
Styrsystemet fragar efter all ndédvandig information och infogar

dérefter NC-blocket i NC-programmet.

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text\113.H
|2 HIALP_ FUNKTION M 2 A ‘

13

<

|

|

12 CYCL DEF 4.0 re8s DR- RADIES

13 L 2+2 RO FNAK N9

14 CYCL DEF 5.0 CIRKELURFRAESN

15 GYGL DEF 5.1 AVSTZ

16 GYCL DEF 5.2 DIUP-10

17 CYCL DEF 5.3 ARB DJ10 F333
ADIETS

1l

M94 M103 Mi18 M120 M128

—

128 HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Programmering av konturer | Allméant om konturfunktioner

Exempel - Programmering av en ratlinje
> Oppna programmeringsdialogen: t.ex. ratlinje

KOORDINATER ?

- » Ange koordinaterna for den rata linjens slutpunkt,
tex.-20i X

KOORDINATER ?

» Ange koordinaterna for den rata linjens slutpunkt,
t.ex. 301V, bekrafta med knappen ENT

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ?

» Valj radiekompensering: Tryck exempelvis
i pa softkey RO, verktyget forflyttas utan
kompensering.

MATNING F=? / F MAX = ENT

EnT » Ange 100 (matning t.ex. 100 mm/min; vid INCH-
programmering: Inmatning av 100 motsvarar 10
inch/min.) och bekrafta med knappen ENT, eller

> Forflytta med snabbtransport: Tryck pa softkey
FMAX, eller

' » Utfor forflyttningen med den matning som
r e har definierats i TOOL CALL-blocket: Tryck pa
softkey F AUTO.

F MAX

TILLAGGSFUNKTION M ?

» Ange 3 (tillaggsfunktion, t.ex. M3) och avsluta
dialogen med knappen END

Exempel

HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 129



Programmering av konturer | Framkorning till och frankorning fran konturen

5.3 Framkorning till och frankoérning fran
konturen

Startpunkt och slutpunkt

Verktyget forflyttas fran startpunkten till den forsta konturpunkten.
Krav pa startpunkten:

B Programmerad utan radiekompensering

m Gar att kora till utan kollisionsrisk

® Néra den forsta konturpunkten

Exempel i bilden till hdger:
Om man placerar startpunkten i det morkgra omradet sa kommer
konturen att skadas vid framkorningen till den férsta konturpunkten.

Forsta konturpunkten

Programmera en radiekompensering i verktygsrorelsen fram till den
forsta konturpunkten.

Forflyttning till startpunkten i spindelaxeln

Vid forflyttning till startpunkten bor verktyget forflyttas till
arbetsdjupet i spindelaxeln. Vid kollisionsrisk forflyttar man
spindelaxeln separat till startpunkten.

Exempel

o

X
)
< |
| I I
. 5
| I ) (
r~ - //
TN I
42

/
Y
X

@)
&
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Slutpunkt

Forutsattningar for val av slutpunkt:
m Gar att kora till utan kollisionsrisk
® Nara den sista konturpunkten

®  Undvik konturskador: Den optimala slutpunkten ligger i
forlangningen av verktygsbanan for bearbetningen av det sista
konturelementet.

Exempel i bilden till hdger:
Om man placerar slutpunkten i det morkgréd omradet s& kommer
konturen att skadas vid forflyttningen till slutpunkten.

Frankorning fran slutpunkten i spindelaxeln:
Vid frankérningen fran slutpunkten programmerar man spindelaxeln
separat.

Exempel

Gemensam startpunkt och slutpunkt

Man programmerar inte ndgon radiekompensering for en
gemensam startpunkt och slutpunkt.

Undvik konturskador: Den optimala startpunkten ligger mellan
forlangningarna av verktygsbanorna for bearbetning av det férsta
och det sista konturelementet.

Exempel i bilden till hdger:

Om man placerar slutpunkten i det morkgrad omradet s& kommer
konturen att skadas vid framkorning till respektive frankorning fran
konturen.
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Oversikt: Konturformer fér framkéming till och
frankorning fran konturen

Funktionerna APPR (eng. approach = narma) och DEP (eng. [EIAE e @ -ooromoring @m
departure = lamna) aktiveras med knappen APPR/DEP. Dérefter kan o |

foljande konturformer véljas via softkeys: e e [ Eiiat

Framkoérning Frankoérning Funktion

—
-
—
-
—

“ePPR LT P LT Ratlinje med tangentiell
! G/%E anslutning

AP LV DEP LN Ratlinje vinkelrat mot ol ®
k P konturpunkten ]

- R RSN - AR LR I
aPPR CT oEp o1 Cirkelbdge med tangentiell e | <Gy Gl e e ﬁg]
@ﬁm ¥ anslutning
APPR LCT oep Lot Cirkelbdge med tangentiell
%\ﬁl <0 anslutning till konturen,

framkorning till och frankdrning
frdn en hjalppunkt utanfor
konturen med en tangentiellt
anslutande ratlinje

Framkorning till och frankorning fran en skruvlinje

Vid framkorning till och frankérning fran en skruvlinje (helix)
forflyttas verktyget i skruvlinjens forlangning och ansluter till
konturen péa en tangentiell cirkelbdge. Anvand funktionerna APPR
CT och DEP CT for detta dandamal.
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Viktiga positioner vid fram- och frankérning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet forflyttar frdn den aktuella positionen (startpunkt
Ps) till hjalppunkten Py med den senast programmerade
matningen. Om du har programmerat FMAX i det sista
positioneringsblocket fore framkdrningsfunktionen,

kommer styrsystemet ocksa att kora till Hjalppunkt Py med

snabbtransport. @ ~* PyRL
> Programmera en annan matning an FMAX fére P RO
framkorningsfunktionen

® Startpunkt Pg
Denna position programmeras i blocket omedelbart innan APPR-
blocket. Pg ligger utanfér konturen och forflyttningen till den sker
utan radiekompensering (R0).

= Hjélppunkt Py
Verktygsbanan vid fram- och frankdrning gar vid en del
konturformer genom en hjéalppunkt Py. Hjdlppunkten beraknas
automatiskt av styrsystemet med hjalp av uppgifterna i APPR-
och DEP-blocket.

B Forsta konturpunkten P och sista konturpunkten Pg
Den forsta konturpunkten P, programmeras i APPR-blocket.
Den sista konturpunkten Pg programmeras med en vanlig
konturfunktion. Om APPR-blocket aven innehéller Z-koordinaten,
forflyttar styrsystemet verktyget simultant till den forsta
konturpunkten Pa.

m Slutpunkt Py
Positionen Py ligger utanfér konturen och erhélles fran
uppgifterna som programmeras i DEP-blocket. Om DEP-blocket
dven innehaller Z-koordinaten, forflyttar styrsystemet verktyget
simultant till den slutpunkten Py.

Beteckning Betydelse

APPR eng. APPRoach = narma

DEP eng. DEParture = lamna

L eng. Line = linje

C eng. Circle = cirkel

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

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte nagon automatisk
kollisionsdvervakning mellan verktyget och arbetsstycket.
Felaktig forpositionering och felaktig hjalppunkt Py kan leda
till skador pa konturen. Under framkorningsrérelsen finns det
kollisionsrisk!

» Programmera en lamplig férposition

» Kontrollera hjalppunkt Py, forloppet och konturen med hjalp av
den grafiska simuleringen

o Vid funktionerna APPR LT, APPR LN och APPR CT
forflyttar styrsystemet verktyget till hjalppunkt Py med

den senast programmerade matningshastigheten (aven
FMAX). Vid funktionen APPR LCT forflyttar styrsystemet
verktyget till hjalppunkten Py med den i APPR-blocket
programmerade matningen. Om ingen matning har
programmerats fore framkorningsblocket kommer
styrsystemet att presentera ett felmeddelande.

Polara koordinater

Konturpunkten for féljande fram- och frankorningsfunktioner kan
aven programmeras via polara koordinater:

APPR LT blir APPR PLT
APPR LN blir APPR PLN
APPR CT blir APPR PCT
APPR LCT blir APPR PLCT
DEP LCT blir DEP PLCT

For att astadkomma detta trycker man pa den orangefargade
knappen P efter att softkeyn for en fram- eller frankdrningsfunktion
har valts.

Radiekompensering

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

o Om du programmerar APPR LN eller APPR CT med RO,
stoppar styrsystemet bearbetningen eller simuleringen
med ett felmeddelande.

Detta beteende avviker fran styrsystemet iTNC 530!
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Framkorning pa en tangentiellt anslutande ratlinje:
APPR LT

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Yi
Ps till en hjalppunkt Py. Darifran forflyttas det till den forsta 35
konturpunkten Pa pd en tangentiellt anslutande ratlinje.
Hjalppunkten Py befinner sig pa avstandet LEN fran den forsta
konturpunkten Pa.

» Godtycklig konturfunktion: Framkérning till startpunkt Pg
> Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey APPR LT
» Koordinater for den forsta konturpunkten Pa

» LEN: Avstand fran hjalppunkt Py till den férsta
konturpunkten Pp

» Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Ps utan radiekompensering
Pa med radiekomp. RR, avstand fran Py till Pa: LEN=15
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement

Framkoérning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta
konturpunkten: APPR LN

» Godtycklig konturfunktion: Forflyttning till startpunkt Pg
> Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey APPR LN
» Koordinater for den férsta konturpunkten Pa

» Léangd: Avstand till hjalppunkten Py. LEN maste
alltid anges positivt

» Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Framkaorning till Ps utan radiekompensering
PA med radiekomp. RR
Forsta konturelementets slutpunkt

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

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Pg vi
till en hjdlppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en cirkelbage,
som ansluter tangentiellt till det forsta konturelementet, till den
forsta konturpunkten PA.

Cirkelbagen fran Py till P4 bestdms av radien R och centrumvinkeln

CCA. Cirkelbagens rotationsriktning faststalls med hjalp av
information om det foérsta konturelementet.

» Godtycklig konturfunktion: Foérflyttning till startpunkt Pg
» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey APPR CT
» Koordinater for den férsta konturpunkten Pa

» Radie R for cirkelbagen

® Vid framkoérning fran den sida pa
arbetsstycket som har definierats via
radiekompenseringen: Ange ett positivt R

= Vid framkdrning ut frédn arbetsstyckets sida:
Ange ett negativt R.

» Centrumvinkel CCA for cirkelbagen
m CCA anges bara med positiva varden.
® Maximalt inmatningsvarde 360°
» Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Framkaorning till Ps utan radiekompensering
Pa med radiekomp. RR, radie R=10

Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement
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Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: APPR LCT

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Y

Ps till en hjdlppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en 35

cirkelbage till den forsta konturpunkten P,. Den i APPR-blocket :
programmerade matningen ar verksam for hela strackan som . '{' (s

styrsystemet kor i framkorningsblocket (stracka Pg — Pa). 20 RF‘; ‘

Om du har programmerat alla de tre huvudaxlarna X, Y och Z i @

framkorningsblocket, kor styrsystemet fran den position som 10 g i ”
har definierats fére APPR-blocket samtidigt i alla tre axlarna till g _/AAA/'PS’"'
hjalppunkt Py. Darefter utfér styrsystemet forflyttningen fran Py till 5 w—+"/P RO
Pa enbart i bearbetningsplanet. “’@ | = ;
Cirkelbagen ansluter tangentiellt bade till den rata linjen Ps - Py och ! 10 20 40

till det forsta konturelementet. Darfor behdvs bara radien R for att
entydigt faststalla verktygsbanan.
» Godtycklig konturfunktion: Forflyttning till startpunkt Pg

» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey
APPR LCT

[ ePe Lot » Koordinater fér den forsta konturpunkten Pa

» Radie R for cirkelbdgen. Ange ett positivt R
» Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Framkorning till Ps utan radiekompensering
Pa med radiekomp. RR, radie R=10

Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement
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Frankorning pa en ratlinje med tangentiell anslutning:
DEP LT

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en ratlinje fran den sista Yi
konturpunkten P till slutpunkten Py. Den rata linjen ligger i det
sista konturelementets forldangning. Py befinner sig pé avstandet
LEN fran PE.

20

» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering
» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey DEP LT
[ oep L » LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py frén det N
i sista konturelementet Pg

i

<Y

Sista konturelementet: Pg med radiekompensering

Frankorning med LEN=12,5 mm

Frikoérning Z, aterhopp, programslut

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

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en ratlinje fran den sista Yi
konturpunkten P till slutpunkten Py. Den rata linjen gar vinkelratt
fran den sista konturpunkten Pg. Py befinner sig fran Pg pa
avstandet LEN + verktygsradien.

RO :,‘,.'.-.
20 S .
» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och Sl

radiekompensering
» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey DEP LN
" oEP LN » LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py Viktigt: N
= Ange positivt varde i LEN

<Y

Exempel

Sista konturelementet: Pg med radiekompensering
Frankorning med LEN = 20 mm vinkelrdtt mot kontur

Frikoérning Z, aterhopp, programslut
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Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning: DEP CT
Styrsystemet forflyttar verktyget pé en cirkelbage fran den Yi

sista konturpunkten P till slutpunkten Py. Cirkelbagen ansluter
tangentiellt till det sista konturelementet.

» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering : Q;L/q Pe

» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey DEP CT N\ 18AO/'

oEP o7 » Centrumvinkel CCA for cirkelbdgen

iE, > Radie R fér cirkelbagen S
® Verktyget skall kora ifran arbetsstycket

at det hall som har definierats via
radiekompenseringen: Ange ett positivt R.

® Verktyget skall kora ifrdn arbetsstycket at
motsatt hall i forhallande till vad som har
definierats via radiekompenseringen: Ange ett
negativt R.

20

<Y

Exempel

Sista konturelementet: Pg med radiekompensering
Centrumvinkel=180°, cirkelradie=8 mm

Frikdrning Z, aterhopp, programslut

Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: DEP LCT

styrsystemet forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista

konturpunkten P till en hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget

pa en rat linje till slutpunkten Py. Det sista konturelementet

och den rata linjen fran Py — Py har tangentiella 6vergangar till

cirkelbagen. Darfor behdvs bara radien R for att entydigt fastlagga

cirkelbagen.

» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey DEP LCT

[ oep Lo » Ange koordinaterna for slutpunkten Py

> Radie R for cirkelbdgen. Ange ett positivt R

Exempel

Sista konturelementet: P med radiekompensering
Koordinater Py, cirkelradie=8 mm

Frikoérning Z, aterhopp, programslut
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Oversikt 6ver konturfunktioner

Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Knapp Funktion Verktygsforflyttning Erforderliga uppgifter Sida
Ratlinje L Ratlinje Slutpunktens koordinater 141
eng.: Line
o ¢ Fas: CHF Fas mellan tva rata linjer Faslangd 142
eng.: CHamFer
cc+ Cirkelcentrum CC; Ingen Koordinater for cirkel- 144
eng.: Circle Center centrum alt. Pol
Cirkelbage C Cirkelbage runt cirkelcent-  Koordinater for cirkelns 145
eng.: Circle rum CC till cirkelbagens slutpunkt, rotationsrikt-
slutpunkt ning
chp Cirkelbage CR Cirkelbdge med bestamd Koordinater for cirkelns 146
eng.: Circle by Radius radie slutpunkt, cirkelradie,
rotationsriktning
e Cirkelbage CT Cirkelbdge med tangentiell ~ Koordinater for cirkelns 148
eng.: Circle Tangential anslutning till féregdende slutpunkt
och efterfoljande konturele-
ment
N g Hornrundning RND Cirkelbdge med tangentiell  Hérnradie R 143
eng.: RouNDing of Corner anslutning till féregdende
och efterfoljande konturele-
ment
Flexibel konturprogram- Ratlinje eller cirkelbage Inmatning beroende pa 162

sl
~

140

mering FK

med godtycklig anslutning
till féregdende konturele-
ment
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Ratlinje L
Styrsystemet forflyttar verktyget pa en rat linje fran sin aktuella

position till den rata linjens slutpunkt. Startpunkten &r det
féregdende NC-blockets slutpunkt.

> Tryck pa knappen L for att 6ppna ett NC-block for
ratlinjeforflyttning

> Koordinater for den réta linjens slutpunkt, om
det behovs

» Radiekompensering RL/RR/RO
> Matning F
> Tillaggsfunktion M

Overfor ar-position

[\_/Ian kan aven generera ett ratlinjeblock (L-block) med knappen
Overfor ar-position:

> Forflytta verktyget i driftart Manuell drift till den position som
skall éverfdras

» Vaxla bildskarmspresentationen till Programmering
> Valj ett NC-block, efter vilket du 6nskar infoga ratlinjeblocket
» Tryck pa knappen Overfor &r-position:

> Styrsystemet genererar ett ratlinjeblock med ar
positionens koordinater.
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Infoga fas mellan tva réata linjer

Fasningsfunktionen gor det mojligt att fasa av horn som ligger Y A 12
mellan tva rata linjer.
® | ratlinjeblocket fore och efter CHF-blocket skall man alltid
programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall =
utféras i. o - | ﬂ
® Radiekompenseringen fore och efter CHF-blocket méaste vara 30 \
lika.
B Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.
» Fasens langd: Fasens ldngd, om det behdvs:
> Matning F (endast verksam i CHF-blocket) h : -
f =t X
Exempel 40

0 En kontur far inte borja med ett CHF-block.
En fas kan bara utféras i bearbetningsplanet.

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

En matningshastighet som programmeras i CHF-blocket
ar bara aktiv i detta CHFblock. Efter CHF-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.
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Hoérnrundning RND

Med funktionen RND kan konturhorn rundas av.

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt bade
till det féregadende och till det efterfoljande konturelementet.

Rundningsbagen méste kunna utféras med det aktuella verktyget.

» Rundningsradie: Ange cirkelbagens radie, om sa
kravs:

» Matning F (endast verksam RND-blocket)

25

Exempel

x ¥

o | det foregdende och det efterféljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hérnrundningen
skall utféras i. Om man bearbetar konturen utan
verktygsradiekompensering s& maste man programmera
planets bada koordinater.

Positionering till sjalva hérnpunkten kommer inte att
utforas.

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

Ett RND-block kan dven anvandas for tangentiell
framkaorning till konturen.
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Cirkelcentrum CC
Cirkelcentrum definierar man for cirkelbdgar som programmeras
med C-knappen (cirkelbage C). For detta:

® anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater i
bearbetningsplanet eller

Overfor den sist programmerade positionen eller
overfor koordinaterna med knappen overfor ar-position

cc 4 » Ange ratvinkliga koordinater for cirkelcentrum
eller for att dverféra den senast programmerade
positionen: Ange inte nagra koordinater

Exempel

Programblocken 10 och 11 Gverensstammer inte med bilden.

Varaktighet

Ett cirkelcentrum galler anda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum.

Ange cirkelcentrum inkrementalt

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

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

Cirkelcentrum CC anvands samtidigt som Pol for polara
koordinater.
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Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC

Definiera cirkelcentrum CC innan cirkelbdgen programmeras. Y ‘
Den sist programmerade verktygspositionen innan cirkelbagen ar
cirkelbdgens startpunkt.

> Forflytta verktyget till cirkelbagens startpunkt

» Ange Koordinater for cirkelcentrum
» Koordinater for cirkelbagens slutpunkt anges,

om det behovs:
» Rotationsriktning DR
> Matning F
> Miscellaneous function M

o Styrsystemet utfor normalt cirkuldra forflyttningar i det
aktiva bearbetningsplanet. Du kan ocksa programmera
cirklar som inte ligger i det aktiva bearbetningsplanet.
Om du samtidigt roterar denna cirkelrorelse uppstar en
cirkel i rymden (cirkel i tre axlar), t.ex. C Z... X... DR+
(vid verktygsaxel 7).

Fullcirkel

Programmera samma koordinater for slutpunkten som for
startpunkten.

6 Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa
cirkelbagen.

Inmatningstoleransens maximala varde motsvarar
0.016 mm. Du staller in inmatningstoleransen i
maskinparameter circleDeviation (Nr. 200901).

Minsta mdjliga cirkel som styrsystemet kan utfora:
0.016 mm.
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Cirkelbage CR med fast radie
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.

on » Koordinaten for cirkelbdgens slutpunkt

> Radie R Varning: Fértecknet bestammer
cirkelbagens storlek!

> Rotationsriktning DR Varning: Fortecknet
bestdmmer konkav eller konvex cirkelbage!

> Miscellaneous function M
» Matning F

Fullcirkel

For att dstadkomma en fullcirkel programmerar man tva cirkelblock
efter varandra:

Den forsta halvcirkelns slutpunkt ar den andra halvcirkelns
startpunkt. Den andra halvcirkelns slutpunkt ar den férstas
startpunkt.

Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R

Konturens startpunkt och slutpunkt kan forbindas med fyra olika
cirkelbdgar, vilka alla har samma radie:

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

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

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbadgens vélvning
skall vara utat (konvex) eller inat (konkav):

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

o Avstandet fran cirkelbdgens start- och slutpunkt far inte
vara storre an cirkelns diameter.

Den maximala radien ar 99,9999 m.
Aven vinkelaxlar A, B och C kan anges.

Styrsystemet utfér normalt cirkulara forflyttningar i det
aktiva bearbetningsplanet. Du kan ocksa programmera
cirklar som inte ligger i det aktiva bearbetningsplanet.
Om du samtidigt roterar denna cirkelrérelse uppstar en
cirkel i rymden (cirkel i tre axlar).
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Cirkelbage CT med tangentiell anslutning

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

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

Konturelementet som cirkelbdgen skall ansluta tangentiellt till skall
programmeras i blocket direkt fére CT-blocket. For detta behovs
minst tva positioneringsblock

e > Koordinater for cirkelbagens slutpunkt, om det
behovs:
» Matning F

> Miscellaneous function M

Exempel

o CT-blocket och det foregdende programmerade
konturelementet skall innehalla bdda koordinaterna i
planet som cirkelb&gen skall utféras il
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Exempel: Ratlinjerorelse och fas med ratvinkliga

10

20

Ra&dmnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikorning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
FMAX

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning
F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1 pa en rét linje med
tangentiell anslutning

Forflyttning till punkt 2
Punkt 3: forsta rata linjen for horn 3
Programmering av fas med langd 10 mm

Punkt 4: andra réta linjen for horn 3, forsta réta linjen for horn
4

Programmering av fas med langd 20 mm

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra rata linjen for
hérn 4

Ldmna konturen pa en rét linje med tangentiell anslutning

Frikdrning av verktyget, programslut

=
o
o
=
=
Q
-+
1]
=
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Exempel: Cirkelrérelse med ratvinkliga koordinater

Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikdrning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
FMAX

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning
F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1 pa en cirkelbdge med
tangentiell anslutning

Punkt 2: forsta rata linjen for hoérn 2
Infoga radie med R = 10 mm, Matning: 150 mm/min
Forflyttning till punkt 3: Startpunkt for cirkelbdgen med CR

Forflyttning till punkt 4: Slutpunkt for cirkelbage CR, Radie 30
mm

Forflyttning till punkt 5
Forflyttning till punkt 6

Framkaorning till punkt 7: Cirkelbdgens slutpunkt, cirkelbage
med tangentiell anslutning till punkt 6, styrsystemet
berdknar sjalv radien

Forflyttning till sista konturpunkten 1
Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikorning av verktyget, programslut

-—
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Exempel: Fullcirkel med ratvinkliga koordinater

Radmnesdefinition

Verktygsanrop

Definiera cirkelcentrum

Frikérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelns startpunkt pa en cirkelbage med
tangentiell anslutning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikorning av verktyget, programslut
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Konturrorelser — Polara koordinater

Oversikt
Med polara koordinater definierar man en position via en vinkel PA
och ett avstand PR fran en tidigare definierad Pol CC.
Polara koordinater anvéandes med fordel vid:

® Positioner pa cirkelbagar

m  Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid halcirklar

Oversikt konturfunktioner med polara koordinater

Knapp Verktygsforflyttning Erforderliga uppgifter Sida
+ @ Ratlinje Polar radie, polar vinkel for ratlinjens 153
slutpunkt
+ @ Cirkelbage runt cirkelcentrum/Pol till Polar vinkel for cirkelbadgens slutpunkt, 154
cirkelbdgens slutpunkt rotationsriktning
o p| + @ Cirkelbdge med tangentiell anslutning till  Polar radie, polar vinkel for cirkelbagens 154
féregdende konturelement slutpunkt
+ @ Overlagring av en cirkelbage och en Polar radie, polar vinkel for cirkelbdgens 155

N

152

ratlinje
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Polara koordinater utgangspunkt: Pol CC

Pol CC kan du definiera pa ett valfritt stélle i NC-programmet innan
du anger positioner med polara koordinater. Definitionen av Pol
programmeras pa samma satt som vid ett cirkelcentrum.

cc 4 » Koordinater: Ange ratvinkliga koordinater
for Pol eller for att dverféra den senast
programmerade positionen: ange inte nagra
koordinater. Definiera Pol innan du programmerar
polara koordinater. Pol programmeras endast i
ratvinkliga koordinater. Pol ar aktiv anda tills du
definierar en ny Pol.

Exempel

Ratlinje LP

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

> > Polar koordinatradie PR: Ange avstadndet fran
den rata linjens slutpunkt till Pol CC

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

..

Fortecknet for PA bestams av vinkelreferensaxelns:
B For moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR: PA>0
B For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR: PA<O

Exempel
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Cirkelbage CP runt Pol CC

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

el

c » Polar koordinatvinkel PA: Vinkelposition for
cirkelbdgens slutpunkt mellan —-99999,9999° och
+99999,9999°

> Rotationsriktning DR

o Vid inkremental inmatning méaste du ange DR och PA
med samma fortecken.
Beakta detta beteende om du importerar NC-program
fran aldre styrsystem. Justera NC-programmet vid
behov.

Cirkelbage CTP med tangentiell anslutning

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

» Polar kordinatradie PR: Avstand fran
cirkelbdgens slutpunkt till Pol CC

» Polar koordinatvinkel PA: Vinkelposition for
cirkelbdgens slutpunkt

L BN

o Pol &r inte cirkelbdgens centrumpunkt!

1
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Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje ar en kombination av en cirkular rérelse och en
linjar rérelse vinkelrat mot den cirkulara rorelsen. Dessa rorelser
Overlagras och utfors samtidigt. Cirkelbagen programmeras i ett
huvudplan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med polara koordinater.

Anvandningsomrade
® |nner och yttergdngor med stora diametrar
B Smorjspar

Berakning av skruvlinjen
For programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften om

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

Antal gangor n: Gangor + gangoverlapp vid gangans
bdrjan och slut

Total hojd h: Stigning P x antal gangor n

Inkremental total vinkel ~ Antal gdngor x 360° + vinkel for

IPA: géngans borjan + vinkel for gangover-
lapp

Startkoordinat Z: Stigning P x (gangor + gangdverlapp

vid gangans bdrjan)

Skruvlinjens form

Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen,
rotationsriktningen och radiekompenseringen for olika

konturformer.

Invandig ganga Arbetsriktning Rotationsriktning Radiekompensering
hégerganga Z+ DR+ RL

vansterganga 7+ DR- RR

hégergénga Z- DR- RR

vansterganga /- DR+ RL

Utvandig ganga

hégerganga Z+ DR+ RR
vansterganga Z+ DR- RL
hégerganga Z- DR- RL
vansterganga Z- DR+ RR
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Programmering av skruvlinje

o Ange rotationsriktningen och den inkrementala totala
vinkeln IPA med samma fortecken, annars kan verktyget
beskriva en felaktig rérelse.

For den totala vinkeln IPA kan ett varde mellan
-99 999,9999° till +99 999,9999° anges.

c s » Polar koordinatvinkel: Ange den totala
inkrementala vinkeln som verktyget skall
forflyttas pa skruvlinjen.

Efter inmatning av vinkeln véljer man

verktygsaxeln med en av axelvalsknapparna

» Ange koordinat for skruvlinjens hojd
inkrementalt

> Rotationsriktning DR

Medurs skruvlinje: DR-

Moturs skruvlinje: DR+

» Ange radiekompensering enligt tabellen

. .0
v

Exempel: Gdnga M6 x 1 mm med 5 gangor
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Exempel: Ratlinjerorelse polart

50

5 50 100

Radamnesdefinition

Verktygsanrop

Definiera utgadngspunkt for polara koordinater
Frikoérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

tangentiell anslutning

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

Frikérning av verktyget, programslut

Forflyttning till konturen vid punkt 1 pa en cirkelbage med

Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
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50

M64 x 1,5

50 100

Raamnesdefinition

Verktygsanrop

Frikoérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning

Forflyttning med Helix-interpolering
Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikoérning av verktyget, programslut

m
X
o
3
S
o
I
o
=

-—
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5.6 Konturrorelser — Flexibel
konturprogrammering FK

Grunder

Arbetsstyckesritningar som inte ar NC-anpassade innehaller

ofta mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra
dialogknapparna.

Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjélp av den
flexibla konturprogrammeringen FK, t.ex.

® nar kdnda koordinater ligger pa konturelementet eller i dess
narhet

® nar koordinatuppgifter refererar till ett annat konturelement
® nar riktningsuppgifter och uppgifter om konturforloppet ar kdnda

Styrsystemet beraknar konturen utifran de kanda
koordinatuppgifterna och stédjer programmeringsdialogen med
en interaktiv FK-grafik. Bilden uppe till hdger visar ett exempel pé
ritningsunderlag som enklast definieras med FK-programmering.

o Programmeringsanvisning

Ange alla tillgdngliga uppgifter om varje konturelement.
Programmera aven uppgifter som inte férandras i varje
NC-block: Icke programmerade uppgifter tolkas som
okénda!

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

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

Styrsystemet behdver en fast utgdngspunkt for alla
berdkningar. Programmera déarfér en position med de gra
dialogknapparna, som innehéller bearbetningsplanets
bada koordinater, innan FK-avsnittet. | detta NC-block far
inga Q-parametrar programmeras.

Om det forsta NC-blocket i FK-avsnittet ar ett FCT- eller
FLT-block maste du fére detta ha programmerat minst
tva NC-block via de gra dialogknapparna. P4 detta satt ar
framkorningsriktningen entydigt bestamd.

Ett FK-avsnitt far inte borja direkt efter ett LBL.

Du kan inte kombinera cykelanropet M89 med FK-
programmering.
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Bestamma bearbetningsplan

Konturelement som programmeras med flexibel

konturprogrammering kan bara programmeras i bearbetningsplanet.

Styrsystemet bestdmmer bearbetningsplanet for FK-

programmeringen enligt fdljande hierarki:

1 Genom det i ett FPOL-block beskrivna planet

2 Via det i TOOL CALL definierade bearbetningsplanet (t.ex. Z = X/
Y-plan)

3 Naér inget har valts ar standardplanet X/Y aktivt

Presentationen av FK-softkeys paverkas av spindelaxeln

i rddmnesdefinitionen. Nar du har angivit spindelaxel Z i

raamnesdefinitionen, visar styrsystemet enbart FK-softkeys for X/Y-

planet.

Gor pa foljande satt om du behdver programmera ett annat
bearbetningsplan an det som for tillfallet ar aktivt:

i > Tryck pé softkey PLAN XY ZX YZ

= vz > Styrsystemet presenterar da FK-softkeys enligt
det nyligen valda planet.
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Grafik i FK-programmeringen

o For att kunna anvanda grafiken vid FK-programmering
valjer man bildskarmsuppdelning PROGRAM + GRAFIK.

Ytterligare information: "Programmering"’, Sida 59

Med ofullstandiga koordinatuppgifter kan oftast inte en
arbetsstyckeskontur bestimmas entydigt. | dessa fall presenterar
styrsystemet de olika mojliga I6sningarna i FK-grafiken och man far
sjalv mojlighet att valja en av dessa |ldsningar.

Styrsystemet anvander olika farger i FK-grafiken:
®  bla: entydigt bestdmt konturelement

Styrsystemet visar det sista FK-elementet med bla farg forst
efter frAnkdrningsrorelsen.

lila: &nnu icke bestamt konturelement
ockra: verktygscentrumets bana

rod: snabbtransportforflyttning
® groén: flera mojliga |6sningar
Nar de inmatade uppgifterna erbjuder flera I6sningar och

konturelementet presenteras med gron farg sa valjer man den
korrekta konturen pa foljande sétt:

r > Tryck pa softkey VISA LOSNING upprepade
LoSNING génger tills det korrekta konturelementet
visas. Anvand zoomfunktionen néar det ar
svart att skilja pa olika mojliga l16sningar |
standardpresentationen

oy » Det presenterade konturelementet motsvarar
LoSNING ritningsunderlaget: Bestam med softkey
VALJ LOSNING

Om man annu inte vill valja en med gron farg presenterad kontur
sd trycker man pé softkey START ENKELBL., for att fortsatta FK-
dialogen.

o Konturelement som presenteras med grén farg bor
véljas med VALJ LOSNING sa snart som madjligt.
Detta underlattar TNC:ns berakningar av efterfoljande
konturelement.

Visa blocknummer i grafikfonstret
For att visa blocknummer i grafikfonstret:

vrsa > Stall in softkey VISA / VISA INTE BLOCK NR. pa

BLOCK-NR .

Ay VISA (softkeyrad 3)
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Oppna FK-dialog
Gor pa foljande satt for att Oppna FK-dialogen:

» Tryck pa knappen FK
> Styrsystemet visar softkeyraden med FK-
funktioner.

Nar man éppnar FK-dialogen med en av dessa softkeys s visar
styrsystemet ytterligare softkeyrader. Med dessa kan man ange
kénda koordinater, ge riktningsangivelser och mata in uppgifter om

konturférloppet.
Softkey FK-element
FLT I Ratlinje med tangentiell anslutning
A Ratlinje utan tangentiell anslutning
iy
For Cirkelbdge med tangentiell anslutning

L

Fe Cirkelbage utan tangentiell anslutning

b

Pol for FK-programmering

"1
bl
[=]
I

. Valja bearbetningsplan
ZX vz

Avsluta FK-dialog
Gor pa foéljande satt for att avsluta FK-programmeringens softkey-

rad:
» Tryck pa softkey SLUT
SLUT yeep Y
Alternativ
» Tryck pa knappen FK pa nytt

Pol fér FK-programmering

> Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pé knappen FK

FPoL » Oppna dialogen fér definition av Pol: Tryck pa
softkey FPOL

> Styrsystemet visar axelsoftkeys for det aktiva
bearbetningsplanet.

» Ange Pol-koordinaterna via dessa softkeys

o Pol for FK-programmeringen forblir aktiv anda tills du
definierar den pa nytt via FPOL.
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Flexibel programmering av réta linjer

Ratlinje utan tangentiell anslutning

> Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pé& knappen FK

o » Oppna dialogen for flexibel ratlinje: Tryck pa
e ] softkey FL
> Styrsystemet visar ytterligare softkeys.

» Ange alla kédnda uppgifter i NC-blocket med hjalp
av dessa softkeys

> FK-grafiken presenterar den programmerade
konturen med lila farg tills de inmatade
uppgifterna ar tillrackliga. Flera |dsningar
presenteras i grafiken med grén farg.
Ytterligare information: "Grafik i FK-
programmeringen", Sida 161

Ratlinje med tangentiell anslutning

Nar en ratlinje skall ansluta tangentiellt till det féregédende
konturelementet dppnar man dialogen med softkey FLT:

> Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pa knappen FK
LT I » Oppna dialogen: Tryck pa softkey FLT
» Ange alla kdnda uppgifter i NC-blocket med hjalp
av softkeys
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Flexibel programmering av cirkelbagar

Cirkelbage utan tangentiell anslutning

> Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pé& knappen FK

[ » Oppna dialogen for flexibel cirkelbage: Tryck pa

4 softkey FC

> Styrsystemet visar softkeys for direkta uppgifter
om cirkelbagen eller uppgifter om cirkelns
centrum.

» Ange alla kédnda uppgifter i NC-blocket med hjalp
av dessa softkeys

> FK-grafiken presenterar den programmerade
konturen med lila farg tills de inmatade
uppgifterna ar tillrackliga. Flera |dsningar
presenteras i grafiken med grén farg.
Ytterligare information: "Grafik i FK-
programmeringen", Sida 161

Cirkelbage med tangentiell anslutning

Nar en cirkelbage skall ansluta tangentiellt till det foregdende
konturelementet 6ppnar man dialogen med softkey FCT:

> Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pa knappen FK

For I » Oppna dialogen: Tryck pa softkey FCT

» Ange alla kdnda uppgifter i NC-blocket med hjalp
av softkeys
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Inmatningsmojligheter

Slutpunktkoordinater

Softkeys Kéanda uppgifter

Ratvinkliga koordinater X och Y

Polara koordinater i forhallande till
FPOL

Riktning och langd pa konturelement

Softkeys Kanda uppgifter

Linjens langd

Linjens stigningsvinkel

Kordans langd LEN fo6r cirkelbdgen

Stigningsvinkel AN fér ingangstangenten

Cirkelbagens mittpunktsvinkel

HANVISNING
Varning kollisionsrisk!

Inkrementell stigningsvinkel IAN refererar styrsystemet till
det senaste forflyttningsblockets riktning. NC-program fran
aldre styrsystem (dven iTNC 530) ar inte kompatibla. Det finns
kollisionsrisk vid exekvering av importerade NC-program!

» Kontrollera férlopp och kontur med hjalp av den grafiska
simuleringen

» Justera importerade NC-program vid behov

Exempel

HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 165



Programmering av konturer | Konturrérelser — Flexibel konturprogrammering FK

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

Styrsystemet beraknar cirkelcentrumet for flexibelt programmerade
cirkelbdgar utifrdn de inmatade uppgifterna. Darfor ar det aven

vid FK-programmering mojligt att programmera fullcirklar med ett
NC-block.

Om man vill definiera cirkelcentrum med polara koordinater maste
Pol programmeras med funktionen FPOL istéllet for med CC.

FPOL ar aktiv fram till ndsta NC-block med FPOL och anges med
ratvinkliga koordinater.

o Ett programmerat eller automatiskt beraknat
cirkelcentrum eller Pol ar bara verskamma inom

sammanhangande konventionella eller FK-avsnitt. Nar ett
FK-avsnitt separerar tva konventionellt programmerade
programavsnitt, forloras da informationen om ett
cirkelcentrum eller Pol. De bada konventionellt
programmerade avsnitten maste innehalla separata
och eventuellt identiska CC-block. Omvént leder aven
konventionella avsnitt mellan tva FK-avsnitt till att denna
information forloras.

Softkeys Kanda uppgifter

Cirkelcentrum i ratvinkliga koordi-
nater

Centrumpunkt i polara koordina-
ter

Cirkelbagens rotationsriktning

Cirkelbagens radie
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Slutna konturer

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

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

Softkey Kénda uppgifter
m Borjan pa kontur:  CLSD+
Slut pa kontur: CLSD-

Exempel
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Hjalppunkter

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

Hjalppunkter pa en kontur

Hjalppunkten befinner sig exakt pa linjen alt. i linjens férldangning Yi
eller exakt pa cirkelbagen.

60.071
Kanda uppgifter 53

Softkeys

X-koordinat for en ratlinjes hjalp-
punkt P1 eller P2

Y-koordinat for en ratlinjes hjalp-
punkt P1 eller P2

X-koordinat for en cirkelbages
hjalppunkt P1, P2 eller P3

Y-koordinat for en cirkelbages
hjalppunkt P1, P2 eller P3

Hjalppunkter bredvid en kontur

Softkeys Kéanda uppgifter

X- och Y-koordinat for hjalppunk-
ten bredvid en ratlinje

Avstand mellan hjéalppunkten och
ratlinjen

X- och Y-koordinat for hjalppunk-
ten bredvid en cirkelbage

Avstand mellan hjalppunkten och
cirkelbagen
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Relativ referens

Relativa referenser ar uppgifter som refererar till andra
konturelement. Softkeys och programord for Relativa referenser
borjar med ett R. Bilden till hdger visar mattuppgifter som man bor
programmera med relativa referenser.

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

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

Om man raderar ett NC-block som ett annat block
refererar till s& kommer styrsystemet att presentera ett
felmeddelande. Korrigera NC-programmet innan detta
NC-block raderas.

Relativ referens till NC-block N: Slutpunktens koordinater

Softkeys Kanda uppgifter

T — | Ratvinkliga koordinater i férhallande till
R RSN plock N

e B Poléra koordinater i férhallande till
e B e e

Exempel
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Relativ referens till NC-block N: Konturelementets riktning och
avstand

Softkey Kéanda uppgifter Y

Vinkel mellan ratlinjen och ett annat konture-
lement alt. mellan cirkelbdgens ingangstan-
gent och ett annat konturelement.

Ratlinje parallell med ett annat konturele-
ment

Avstand mellan ratlinjen och det parallella
konturelementet

m
x
o
3
o
e

Relativ referens till NC-block N: Cirkelcentrum CC

Softkey Kanda uppgifter

Ratvinkliga koordinater for cirkelcentrum i
forhallande till NC-block N

Polédra koordinater for cirkelcentrum i forhal-
lande till NC-block N

m
x
)
3
o
o

10 1

-—
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Exempel: FK-programmering 1

100

75

30
20+

20 50 75 100

Radmnesdefinition

Verktygsanrop

Frikoérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbdge med tangentiell
anslutning

FK-avsnitt:

Programmering av kédnda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikoérning av verktyget, programslut
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Exempel: FK-programmering 2

Raamnesdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Férpositionering av verktyget
Forpositionering av verktygsaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning

FK-avsnitt:

Programmering av kdnda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikoérning av verktyget, programslut

-—
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Exempel: FK-programmering 3

Raamnesdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning

FK-avsnitt:

Programmering av kdnda uppgifter om varje konturelement

Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
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Programmering av konturer | Konturrérelser — Flexibel konturprogrammering FK

Frikérning av verktyget, programslut
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6.1 GOTO-funktion

Anvanda knappen GOTO

Hoppa med knappen GOTO
Med knappen GOTO kan du, oberoende av vilken driftart som ar
aktiv, hoppa till ett bestdmt stélle i NC-programmet.
Gor pa foljande satt:
» Tryck pa knappen GOTO
> Styrsystemet visar ett nytt fonster

v

Ange siffror

v

N RADER

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

Styrsystemet erbjuder féljande mojligheter:

Softkey Funktion
N RADER Hoppa angivet antal rader uppat
N RADER Hoppa angivet antal nedat
GoT0 Hoppa till det angivna blocknumret
NL'I?:MDER

o Anvand hoppfunktionen GOTO enbart vid
programmering och test av NC-program. Anvand
funktionen blockframldsning vid exekvering.
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,

testa och kéra NC-program

Snabbval med knappen GOTO

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

Gor pa foljande satt vid val av specialfunktioner:

» Tryck pa knappen SPEC FCT
» Tryck pa knappen GOTO

> Styrsystemet visar ett fonster med
strukturpresentationen av specialfunktionerna

> Valj onskad funktion

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

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

selekteringsmenyn med knappen GOTO. Pa detta satt kan du se de

inmatningar som ar mojliga.

Programmeringshjalp | GOTO-funktion
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Programmeringshjalp | Bildskarmsknappsats

6.2 Bildskarmsknappsats

Né&r du anvander kompaktversiongn (utan Alpha_—knappsats_) [N EE e B oo !
av styrsystemet, kan skriva bokstaver och specialtecken via .
bildskarmsknappsatsen eller med en PC-knappsats som ansluts via ey !
USB. S | TE— I———CI
E:::;:m ::u' 13-03-2013 06:60:20
i - J-0-| e
— PORS TWV WXYZ 13-09.2012 11:38 ;:,:‘
v - & 25-07-2012 06:55 w[il

15 Fil(er) 146.92 GByte fritt

i

|

Mata in text med bildskdarmsknappsatsen

Gor péa foljande satt for att arbeta med bildskdrmsknappsatsen:
» Tryck pa knappen GOTO nar du dnskar mata
in bokstaver i t.ex. ett programnamn eller
katalognamn via bildskarmsknappsatsen
> Styrsystemet Oppnar ett fonster déar
styrsystemets sifferinmatningsfalt visas med
tillhérande bokstavsbelaggning.
n » Tryck flera ganger pa sifferknappen tills markéren
visar den dnskade bokstaven
» Vanta tills styrsystemet har dverfort det 6nskade
tecknet innan du matar in nasta tecken
» Med softkey OK overfors texten till det dppnade
dialogfaltet

oK

Med softkey abc/ABC valjer du mellan stora och sma bokstaver.
Om din maskintillverkare har definierat ytterligare specialtecken,
kan du kalla upp och infoga dessa via softkey SPECIALTECKEN. For
att radera enstaka tecken trycker du pa softkey BACKSPACE.
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6.3 Presentation av NC-programmet

Syntaxframhavande

Styrsystemet presenterar syntaxelement med olika farger, Programnsring @m
beroende pa deras betydelse. Genom att framhavandet med olika T R AR

farger & NC-programmet lattare att ldsa och mer éversiktligt. .,..,:..” | [
Fargbetoning av syntaxelement : W-w it :‘
Anvindning Farg B oEE | =
Standarcfirg Svar =
Presentation av kommentarer Gron “‘ “ EEN ]
Presentation av siffervarden Bla s fmnw 1y B ) @
Presentation av blocknummer Lila = “ - “ i l’ = Jlmﬂﬂ Iﬁ’ l
Presentation av FMAX Orange

Presentation av matningar Brun

Rullningslist

Med rullningslisten i programfonstrets hogra kant kan du
forskjuta bildskarmsinnehéllet med musen. Dessutom kan du via
rullningslistens storlek och position utldsa programmets langd och
markdrens position.
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6.4 Infoga kommentarer

Anvandningsomrade

Du kan infoga kommentarer i ett NC-program for att forklara [C I —
programsteg eller ge anvisningar.

[t
-

THC: \nc_prog\BHB\Klax taxt\_Stempel stamp.h

1
-

o Styrsystemet visar langre kommentarer med pé
olika satt beroende pa maskinparameter lineBreak
(Nr. 105404). Antingen bryts kommentarens rader
eller sa visas tecknen >> for att symbolisera ytterligare

innehall.
Det sista tecknet i ett kommentarblock fran inte vara AP
tilde (~).
M AR AR A T S R o

Du har flera mojligheter att infoga kommentarer.

Kommentar under programinmatningen

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

Ange data for ett NC-block

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

Avsluta NC-blocket med knappen END

vV VvV VvV yYyy

Infoga kommentar i efterhand

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

Valj det NC-block som kommentaren skall skrivas in i
Valj det sista ordet i NC-blocket med knappen pil-hdger:
Tryck pé ; (semikolon) pa knappsatsen

Styrsystemet visar frAigan Kommentar?

Skriv kommmentar

Avsluta NC-blocket med knappen END

vV vV VvVvVvyy

Kommentar i ett eget NC-block

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

» Valj NC-block, efter vilket en kommentar skall infogas

» Oppna programmeringsdialogen med knappen ; (Semikolon) pa
knappsatsen

» Skrivin kommentaren och avsluta NC-blocket med knappen END
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Kommentera bort ett NC-block i efterhand

Gor pa féljande satt nar du vill andra ett befintligt NC-block till att
bli en kommentar:

» Valj det NC-block som skall kommenteras bort
> Tryck pa softkey INFOGA KOMMENTAR

> Styrsystemet genererar ett ; (semikolon) i
blockets borjan.

» Tryck pa knappen END

Andra kommentar till att bli ett NC-block

Gor pé foljande satt for att andra ett bortkommenterat NC-block till
att bli ett aktivt NC-block:

» Valj det kommentarblock som du vill &ndra
» Tryck pa softkey TA BORT KOMMENTAR
Alternativ

> Tryck pa knappen > pa knappsatsen

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

» Tryck pa knappen END

Funktioner vid editering av en kommentar

Softkey Funktion

BORJAN Hoppa till kommmentarens borjan

o=

sLuT Hoppa till kommentarens slut

=

s15TR Hoppa till ett ords bdrjan. Du separerar ord med

R mellanslag

NESTA Hoppa till ett ords slut. Du separerar ord med

- mellanslag
Véxla mellan infogningslage och 6verskrivningsla-
ge
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6.5 Fri editering av NC-program
Inmatning av vissa syntaxelement ar inte mdjlig direkt med hjalp av
tillgéngliga knappar eller softkeys i NC-editorn, t.ex. LN-block.

For att undvika anvandning av en extern texteditor erbjuder
styrsystemet féljande mdjligheter:

® Fri syntaxinmatning i styrsystemets egen texteditor
® Fri syntaxinmatning i NC-editorn med hjalp av knappen ?

Fri syntaxinmatning i styrsystemets egen texteditor

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

e » Tryck pa knappen PGM MGT
> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.
e » Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

FUNKTION.

Tryck p4 softkey VALJ EDITOR

Styrsystemet Oppnar ett selekteringsfonster.
Valj option TEXT-EDITOR

Bekrafta valet med OK

Lagg till dnskad syntax

vaLJ
EDITOR

OK

vV v VvyvVvy

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

Fri syntaxinmatning i NC-editorn med hjélp av knappen ?

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

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

E » Ange?

> Styrsystemet Oppnar ett nytt NC-block.

» Lagg till onskad syntax
» Bekrafta inmatningen med END

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

Infoga /-tecknet
Du kan vélja att hoppa éver NC-block.

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

» Valj dnskat NC-block

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

Radera /-tecknet

For att sluta att hoppa 6ver NC-block i driftart Programmering gor
du pé foljande satt:
» Valj NC-block som hoppas over

» Tryck pa softkey TA BORT
> Styrsystemet tar bort /-tecknet.
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6.7 Strukturera NC-program

Definition, anvandningsomraden

Styrsystemet ger dig mojlighet att kommentera NC-programmet [_—p,og:mmg E}m

tecken) som i form av kommentarer eller overskrifter forklarar de
efterfoljande programraderna.

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

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

Struktureringsblock kan dven presenteras, men aven bearbetas
eller utdkas, i ett eget fonster. Anvand den for detta andamal
anpassade bildsskdrmsuppdelningen. e “

Styrsystemet forvaltar de infogade struktureringspunkterna i en
separat fil (extension .SEC.DEP). Darigenom 6kas hastigheten vid
navigering i struktureringsfonstret.

| foljande driftarter kan du valja bildskarmsuppdelning PROGRAM +
SEKTIONER:

» PROGRAM ENKELBLOCK
® PROGRAM BLOCKFOLJD
® Programmering

- 111 pocket

med struktureringsblock. Lankningsblocken ar texter (max. 252 TR s v o

-Pecking
| -Tapping
END FGM 168 MM ’ '

e e ) 2

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster
PROGRAM > Visa strukturfonstret: Tryck pa

e

SEKTIONER Softkey PROGRAM + SEKTIONER for
bildskarmsuppdelning

> Véixla det.:dktiva fonstret: Tryck pa softkey
VAXLA FONSTER
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Infoga struktureringsblock i programfdonstret
» Valj onskat NC-block, efter vilket lankningsblocket skall infogas

» Tryck pa knappen SPEC FCT
reosre » Tryck pa softkey PROGRAMMERINGS HJALP
HIALP
InFoca » Tryck pa softkey INFOGA SEKTION
SEKTION » Ange lankningstext
e » Andra i fsSrekommande fall struktureringsnivan
== (indrag) via softkey

Indrag av struktureringspunkter kan
endast gdras vid redigeringen.

0 Du kan aven infoga struktureringsblock med
knappkombinationen Shift + 8.

Valj block i lankningsfonstret

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

Handhavande

Styrsystemet forfogar Over en kalkylator som innehaller de
viktigaste matematiska funktionerna.

» Man visar kalkylatorn med knappen CALC

» Vaélja berékningfunktioner: Valj kortkommandon via softkey eller e
ange med en alfa-knappsats. praies v

» Man stanger kalkylatorn med knappen CALC

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

| 168.n £ 1
o0 BEGIN POM 1GB WN X
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2.2

2
E

s |[a ][
(a|[a][o]o

g
]
3
3

LN

Raknefunktion Kortkommando &
(softkey) [ s

Addition + ‘ e e et |

Subtraktion - : “ I - ” : H = ‘ = m‘ﬂ = I

Multiplikation *

Division /

Parentesberakning ()

Arcus-Cosinus ARC

Sinus SIN

Cosinus COS

Tangens TAN

Potens for ett varde XAY

Kvadratroten ur SQRT

Invers 1/x

Pl (3.14159265359) Pl

Addera varde till buffertminnet M+

Lagra varde i buffertminnet MS

Hémta varde fran buffertminnet MR

Radera buffertminne MC

Logarithmus Naturalis LN

Logarithmus LOG

Exponentialfunktion eNx

Kontrollera fértecken SGN

Bilda absolutvarde ABS
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Raknefunktion Kortkommando
(softkey)

Ta bort decimaler INT

Ta bort heltalsdelen FRAC

Modulvarde MOD

Valja presentationssatt Visning

Radera varde CE

Méttenhet MM eller INCH

Presentation av vinkelvarde i radianer RAD
(standard: vinkelvarde i grader)

Valj presentationssatt for numeriska DEC (decimal) eller HEX
varden (hexadezimal)

Overfor beraknat varde till NC-programmet

> Valj det ord som det berdknade vardet skall éverforas till med
pilknapparna.

» Oppna kalkylatorn med knappen CALC och utfor den énskade
berdkningen
» Tryck pa softkey OVERTA VARDE

> Styrsystemet Overfor vardet till det aktiva inmatningsféltet och
stanger kalkylatorn.

o Du kan aven overfora ett varde fran ett NC-
program till kalkylatorn. Nar du trycker pa softkey
HAMTA AKTUELLT VARDE alternativt trycker pa knappen
GOTO, overfor styrsystemet vardet fran det aktiva
inmatningsfaltet till kalkylatorn.

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

Softkey Funktion
. Overfor varde for respektive axelposition i form
FHELVAROE av borvarde eller referensvarde till kalkylatorn
~ Hanta Overfor siffervarde fran det aktiva inmatningsfal-
AKTUELLT .
VARDE tet till kalkylatorn
~ overTal Overfér siffervérde fran kalkylatorn till det aktiva
VAo inmatningsfaltet
" kopzERA Kopiera siffervarde fran kalkylatorn
[ nrosa Infoga siffervarde som har kopierats fran kalkyla-
FeLT torn
S Oppna skardatakalkylator
BERKNING
6 Du kan aven flytta kalkylatorn med hjélp av pilknapparna
pa din alfa-knappsats. Om du har en mus ansluten kan
du aven flytta kalkylatorn med denna.
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6.9 Skardataberakning

Anvandningsomrade

Med skardatakalkylatorn kan du berakna spindelvarvtalet och Programnsnng @m
matningen for en bearbetningsprocess. Det berdknade vardet kan e
du sedan Overfora till en dppnad matnings- eller varvtalsdialog i NC- o seom o i ‘ |
SR T A BT e—T
programmet. f gt nepsie] o ET— |
[® Activate cutting data from table
. . " o I T E—
For att 6ppna skardatakalkylatorn trycker du pa softkey e e ———— j
.o .o Q202=+5 | SKAERDIUP 3208
SKARDATABERAKNING. zre amemalEl |
Styrsystemet visar softkeyn nér du: e ‘ ;;g:é . |
B Tryck pa knappen CALC e ;;:;{,,..m I: |
G |

® Jppnar dialogfaltet for varvtalsinmatning i TOOL CALL:block

® Gppnar dialogfaltet fér matningsinmatning i forflyttningsblock
eller cykler

® Tryck pa softkey F i driftart Manuell drift
B Tryck pd softkey S i driftart Manuell drift

188
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Skardatakalkylatorns vyer

Beroende pa om du beréknar ett varvtal eller en matning kommer
skardatakalkylatorn att visa olika inmatningsfalt:

Fonster for varvtalsberakning:

Kortkom- Betydelse

mando

T Verktygsnummer

D: Verktygets diameter

VC: Skarhastighet

S= Resultat for spindelvarvtal

Nar du 6ppnar varvtalsberakningen i en dialog dar ett verktyg redan
har definierats, hdmtar varvtalsberdkningen automatiskt dver
verktygsnummer och diameter. Du anger endast VC i dialogféltet.

Fonster for matningsberakning:

Kortkom- Betydelse

mando

T Verktygsnummer

D: Verktygets diameter

VC: Skarhastighet
Spindelvarvtal

Z: Antal skar

FZ: Matning per tand

FU: Matning per varv

F= Resultat for matning

6 Overfér matningen fran TOOL CALL-blocket med hjalp
av softkey F AUTO till efterfoljande NC-block. Om du
skulle vilja &ndra matningen i efterhand, behdver du bara
justera matningsvardet i TOOL CALL-blocket.
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Funktioner i skardatakalkylatorn
Beroende pa var du har 6ppnat skardatakalkylatorn, har du féljande

mojligheter:
Softkey Funktion
BUEREan Overfor varde fran skardatakalkylatorn till
e NC-programmet

BERRKNA Vaxla mellan matnings- och varvtalsberakning
MATNING F_
| Vi S5 |

TNMATNING Vaxla mellan matning per tand och matning per
v varv
INMATNING Vaxla mellan varvtal och skarhastighet
_ VARVTAL
vc | =
cutTING Aktivera eller stanga av arbete med skardatata-
DATA TABLE
av [Pl bell
VALY Valj verktyg fran verktygstabellen
l! Flytta skardatakalkylatorn i pilens riktning
— Vaxla till kalkylator
KALKYLATOR
Anvand Inch-varde i skadrdatakalkylatorn
INCH
Avsluta skardatakalkylatorn
SLUT

Arbeta med skardatatabeller

Anvandningsomrade

Nar det finns tabeller for arbetsstyckets material, skarmaterial
och skéardata lagrade i ditt styrsystem, kan skardatakalkylatorn
genomfdra berdkningar med dessa tabellvarden.

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

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

» Ange kombinationer med arbetsstyckesmaterial och
skarmaterial i en skardatatabell

» Definiera erforderliga varden for verktyget i verktygstabellen
® Verktygsradie
®  Antal skar
m Skdrmaterial
® Skérdatatabell
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Arbetsstyckesmaterial WMAT

Du definiera arbetsstyckesmaterial i tabellen WMAT.tab. Du méaste TNG: \ table \WMAT . TAB
spara denna tabell i katalogen TNC:\table. - Ladidf -
Tabellen innehéller en kolumn fér material WMAT och en kolumn 211038 10
MAT_CLASS, i vilken material med samma skardata kan delas in i et I
arbetsstyckesklasser, t.ex. enligt DIN EN 10027-2. 51.0177 10
. . N o [t 61.0143 10
Du anger arbetsstyckesmaterial i skérdatakalkylatorn pa foljande - =
saftt: 8St 37-3 N 10
» Valj skardatakalkylatorn T Ty .
» Vilj Aktivera skardata fran tabell i fonstret 1; :féim z:’
> WMAT viljs fran rullgardinsmenyn 131.4301 21
14/A1Cu4PBMg 100
15/Aluminium 100
16|PTFE 200

Verktygets skarmaterial TMAT

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

Du tilldelar skarmaterialet i kolumnen TMAT i verktygstabellen.

| ytterligare kolumner ALIAS1, ALIAS2 osv. kan du ge samma
skarmaterial alternativa namn.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 191



Programmeringshjalp | Skardataberakning

Skardatatabell

Du definierar kombinationer av arbetsstyckes- och skarmaterial B BT T
med tillhérande skardata i en tabell med extension .CUT. Du méste "
spara denna tabell i katalogen TNC:\system\Cutting-Data.

Du tilldelar en lamplig skardatatabell i kolumnen CUTDATA i
verktygstabellen. B b

" 100 Finish v 440

1
2 10 Finish HS 30
3 10 Finish v 70
4 10 Rough 1SS coated 78
5 10 Finish HSS coated 82
6 20 Rough VHI 90
7 20 Finish v 82
[ 100 Rough Hss 150

o Anvand denna forenklade tabell nar du bara anvander
verktyg med en enda diameter eller nar diametern inte
ar relevant fér matningen.

Skardatatabellen innehéller féljande kolumner:
MAT_CLASS: Materialklass

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

VC: Skérhastighet

FTYPE: Matningstyp FZ eller FU

F: Matning

extension.CUTD. Du maéste spara denna tabell i katalogen TNC: :

Diameterberoende skardatatabell

| manga fall beror de skardata du kan arbeta med pa verktygets ST i X M Y T ST N Y R T COr Y,  : E
\system\Cutting-Data. L e Come

Du tilldelar en lamplig skérdatatabell i kolumnen CUTDATA i i [T -ae
verktygstabellen. o Cors 1 |

diameter. For detta andamal anvander du skardatatabellen med m

Den diameterberoende skardatatabellen innehaller dessutom 5 S|

18 0.0010 0.0010

féljande kolumner: z C |

2 0.0010 0.0010

® F_D_0: Matning vid @ 0 mm z |
24 0.0010 0.0010 |

® F_D_0_1: Matning vid @ 0,1 mm a o o

= F_D_0_12: Matning vid @ 0,12 mm e

o Du behéver inte ange alla kolumner. Nar en
verktygsdiameter ligger mellan tva definierade kolumner,
kommer styrsystemet att interpolera matningen linjart.
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6.10 Programmeringsgrafik

Medritning eller ej medritning av

programmeringsgrafik
Styrsystemet kan presentera den programmerade konturen med [C I — = /\«;
en 2D-streckgrafik samtidigt som ett NC-program skapas. e

I
-

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

> Styrsystemet visar NC-programmet till vanster och grafiken till ’ i
hoger. ]
AUTOMAT . > Vixla softkey AUTOMAT. RITNING till PA g
RITNING
Pa > Samtidigt som man matar in nya programrader i
kommer styrsystemet automatiskt att visa alla S RIARAAAS asaAsady
programmerade rorelser i grafikfonstret till hdger. T LT T - s "

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

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

= Programdelsupprepningar

Hoppinstruktioner

M-funktioner, sdsom exempelvis M2 eller M30
Cykelanrop

® Varning pa grund av sparrat verktyg

Anvand darfor bara den automatiska ritningen under
konturprogrammeringen.

Styrsystemet &terstéller verktygsdata nar du 6ppnar ett
NC-program eller trycker pa softkey RESET + START.

Styrsystemet anvander olika farger i programmeringsgrafiken:
®  bla: entydigt bestdmt konturelement

m lila: annu icke fullstandigt bestdmt konturelement, kan t.ex.
fortfarande forandras av en RND

= [jusbla: Borrningar och gangor

m ockra: verktygscentrumets bana

B rod: snabbtransportforflyttning

Ytterligare information: "Grafik i FK-programmeringen’, Sida 161

HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 193



Programmeringshjalp | Programmeringsgrafik

Framstallning av programmeringsgrafik for ett

NC-program

> Valj ett NC-block block med pilknapparna, fram till vilket
grafiken skall framstéllas eller tryck pa GOTO och ange dnskat
radnummer direkt

ReseT » Aterstall aktiva verktygsdata och framstall grafik:

+

STRRT Tryck pa softkey RESET + START

Ytterligare funktioner:

Softkey Funktion
ReseT Aterstall tidigare aktiva verktygsdata. Framstall
stagT programmeringsgrafik
E’;}'Em Framstall programmeringsgrafik blockvis
KELBL .

Framstall fullstdndig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara da styrsystemet framstéller en
programmeringsgrafik

STOP

Vilja presentationssatt
® Vy ovanifran
m Yy framifrédn
=y frdn sidan

UkT-BANA. Visa eller dolj verktygsbanor
[vsa |

DoLy

visa Visa eller dolj verktygsbanor med snabbtransport
F-MAX BANA
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Visa eller dolj blocknummer

@ > Vaxla softkeyrad
o | > Visa blocknummer:.}/éxla softkey
il BLOCK-NR. VISA DOLJ till VISA

> Dolj blocknummer: Vaxla softkey
BLOCK-NR. VISA DOLJ till DOLJ

Radera grafik

@ > Vaxla softkeyrad
T » Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

Visa stodlinjer
@ > Vaxla softkeyrad

> Visa rutnat: Tryck pa softkey Visa rutnat
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Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjélv valja vilket omréade som skall visas i grafiken. (@R @ coormerine @m
> Vaxla softkeyrad e e

Darvid star foljande funktioner till férfogande:

Softkey Funktion

, Flytta sektionen 1 ; [
= f 14 FLT POXe100 POV+0 D15 f\ //'

15 FSELECTI

FCT DR+ RS
17 FLT PDK+100 POY+0 D15
1 R10 CLSD. COXs0 CCVe0

1 1
20 DEP LGT X-30 Y+0 Z+100 RS FhAx
21 END PGM WEBEL N

p— Forminska sektionen

Forstora sektionen

T Aterstéll sektionen

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

Du kan aven andra grafikens utseende med musen. Foljande
funktioner star till forfogande:

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

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

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

Visa fel

Styrsystemet visar fel vid:

m felaktigt inmatade uppgifter

® | ogiska fel i NC-programmet

m ¢j utforbara konturelement

m  felaktig anvdndning av avkannarsystemet

Styrsystemet visar ett fel som har intraffat den 6vre raden med réd
text.

o Styrsystemet anvander sig av olika farger for olika typ av
felklasser:

B ot for fel

® gult for varningar

® gront for anmarkningar
B blatt for informationer

Langa och flerradiga felmeddelanden visas i forkortad version.
Fullstandig information om alla for tillfallet aktiva felmeddelanden
erhalls i felfonstret.

Styrsystemet presenterar ett felmeddelande i den dvre raden anda
tills detta raderas eller tills det erséatts av ett fel med hogre prioritet
(felklass). Information som bara visas kort visas alltid.

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

Nar undantagsvis ett fel i databehandlingen intraffar, 6ppnar
styrsystemet automatiskt felfonstret. Ett sddant fel kan du inte
avhjalpa. Stang av systemet och starta upp styrsystemet pd nytt.

Oppna felfénstret

» Tryck pa knappen ERR

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

Stang felfonstret
> Tryck pa softkey SLUT, eller

SLUT

ERR » Tryck pa knappen ERR
> Styrsystemet stanger felfonstret.
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Utforliga felmeddelanden

Styrsystemet visar mojliga orsaker till felet samt mojliga atgarder: [ExFrosmn slackoL @moseuuest w
Lo Otillatet forfly .
~ . Numoer  Type Text j ] S—
» Oppna felfonstret L T T T T — { ]
e » Information om felorsak och felatgard: Placera D
INFO markoéren pa felmeddelandet och tryck pa softkey
TILLAGGSINFO =
> Styrsystemet Gppnar ett fonster med information e e | |
om felorsak och felatgard. O —— —
» Lamna |nfo Tryck pé Soﬂkey TILLKGGSINFO pé innshiller kearginatsr i bearbetningsplanst (Undantag: AND, Ci PPA/DEP)
nytt 4

INTERN
NFO

PROTOKOLL -
FILER

FLER
FUNKTION.

VAXLA
FONSTER

=

Softkey INTERN INFO

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

» Oppna felfonstret

o » Detaljerad information om felmeddelande:
mFo Placera markoéren pa felmeddelandet och tryck pa
softkey INTERN INFO

> Styrsystemet 6ppnar ett fonster med intern
information om fel.

» Lamna detaljer: Tryck pa softkey INTERN INFO pa
nytt.

Softkey FILTER

Med hjélp av softkeys FILTER kan identiska varningar som listas
omedelbart efter varandra filtreras.

» Oppna felfonstret

p— > Tryck pa softkey FLER FUNKTION.
FUNKTION.

i » Tryck pa softkey FILTER. Styrsystemet filtrerar de
av [Cra

identiska varningarna

E—— » Lamna filter: Tryck pa softkey TILLBAKA
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Radera fel

Radera fel utanfor felfonstret

» Radera fel eller upplysningar som visas i
huvudraden: Tryck pa knappen CE

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

Radera fel
» Oppna felfonstret

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

o » Radera alla fel: Tryck pa softkey RADERA ALLA.

ALLA

RADERA

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

Felprotokoll

Styrsystemet lagrar fel som har intréaffat samt viktiga handelser
(t.ex. systemstart) i ett felprotokoll. Felprotokollets kapacitet ar
begrdansad. Nar felprotokollet ar fullt, anvander styrsystemet en
andra fil. Om &ven denna ér full, raderas det forsta felprotokollet
och skapas péa nytt, osv. Véaxla vid behov mellan AKTUELL FIL och
TIDIGARE FILER, for att ldsa historiken.

» Oppna felfonstret.

T » Tryck pa softkey PROTOKOLLFILER
— » Oppna felprotokoll: Tryck pa softkey
PROTOKOLL FEL-PROTOKOLL
T » Vid behov kan foregaende felprotokoll stallas in:
FILER Tryck pa softkey TIDIGARE FILER
T » Vid behov kan aktuellt felprotokoll stallas in: Tryck
FIL pa softkey AKTUELL FIL

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

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

PROTOKOLL-
FILER

KNRPP-
PROTOKOLL

TIDIGARE
FILER

RAKTUELL
FIL

>

Tryck p& softkey PROTOKOLLFILER

Oppna knapp-protokoll: Tryck pa softkey
KNAPPPROTOKOLL

Vid behov kan féregdende felprotokoll stéllas in:
Tryck pé softkey TIDIGARE FILER.

Vid behov kan aktuellt knapp-protokoll stéllas in:
Tryck pé softkey AKTUELL FIL

Styrsystemet lagrar alla knapptryckningar pa knappsatsen
som anvands vid handhavandet i ett knapp-protokoll. De aldsta
uppgifterna star i borjan — de yngsta uppgifterna i slutet av filen.

Oversikt 6ver knappar och softkeys for avlasning av protokollet

Softkey/
knappar

BORJAN

Funktion

Hoppa till knappprotokollets boérjan

SLUT

Hoppa till knappprotokollets slut

Sok text

RAKTUELL
FIL

Aktuellt knapp-protokoll

TIDIGARE
FILER

Foéregaende knapp-protokoll

Rad framat/tillbaka

S

e

200

Tillbaka till huvudmenyn
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Upplysningstext

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

Spara servicefiler

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

Om du upprepar funktionen SPARA SERVICEFILER flera ganger
med samma filnamn, skrivs den tidigare lagrade gruppen med
servicefiler dver. Anvand déarfor ett annat filnamn nar funktionen
upprepas.

Lagra servicefiler
» Oppna felfonstret

T » Tryck pa softkey PROTOKOLLFILER
SPARA » Tryck pa softkey SPARA SERVICEFILER
FHLE > Styrsystemet Oppnar ett fonster i vilket du
kan ange ett filnamn eller komplett sokvag for
servicefilen.

» Spara servicefiler: Tryck pa softkey OK

OK

Kalla upp hjalpsystem TNCguide

Via softkey kan du kalla upp styrsystemets hjalpsystem.
Momentant far du inom hjalpsystemet samma felférklaring som du
aven erhdller vid tryckning pa knappen HELP.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om aven din maskintillverkare tillhandahaller ett
hjalpsystem sa visar styrsystemet ocksa softkey
Maskintillverkare, via vilken du kan kalla upp detta
separata hjalpsystem. Dar finner du ytterligare,
detaljerad information om de aktuella felmeddelandena.

HETDENHATN » Kalla upp hjalp till HEIDENHAIN-felmeddelanden

TNCsuide

MASKINTILL » Om det finns tillgangligt, kalla upp hjalp till
e maskinspecifika felmeddelanden
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6.12 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide

Anvandningsomrade

o Innan du anvander TNCguide, méste hjalpfilerna laddas
ner fran HEIDENHAIN-Homepage.

Ytterligare information: "Ladda ner aktuella hjalpfiler",
Sida 207

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide innehaller
operatorsdokumentation i HTML-format. Man kalla upp TNCguide
via knappen HELP, varvid styrsystemet direkt visar delvis
situationsanpassad information (kontextanpassat anrop). Nar du
editerar ett NC-block och trycker pa knappen HELP, gar du oftast
till det exakta stalle i dokumentationen som beskriver den aktuella
funktionen.

o Styrsystemet forsoker starta TNCguide pa det
sprédk som du har valt som dialogsprak. Om denna
sprakversion saknas Oppnar styrsystemet den engelska
versionen.

Foljande operatorsdokumentation finns tillganglig i TNCguide:
® Bruksanvisning Klartextprogrammering (BHBKIlartext.chm)
m Bruksanvisning DIN/ISO (BHBIso.chm)

B Bruksanvisning instélining, testa och exekvera NC-program
(BHBoperate.chm)

® Bruksanvisning Cykelprogrammering (BHBtchprobe.chm)
® Lista med alla NC-felmeddelanden (errors.chm)

Dessutom finns boken main.chm tillganglig, i vilken alla tillgédngliga
CHM-filer finns sammanfattade.

@ Dessutom kan din maskintillverkare inkludera ytterligare
maskinspecifik dokumentation i TNCguide. Dessa
dokument visas da i en separat bok i filen main.chm.
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Arbeta med TNCguide

Kalla upp TNCguide

Det finns flera olika mojligheter att starta TNCguide:

» Tryck pa knappen HELP

» Genom att klicka med musen pé softkeys efter att du forst har

klickat pa den presenterade hjalpsymbolen som visas till hdger
nere i bildskdrmen

» Genom att via filhanteringen 6ppna en hjalpfil (CHM-fil).

Styrsystemet kan 6ppna varje godtycklig CHM-fil, dven nar
dessa inte finns lagrade pé styrsystemets interna minne

o | Windows-programmeringsstationer 6ppnas TNCguide i
en systeminterna standardbrowsern.

Till manga softkeys finns kontextanpassat anrop tillgangligt, via

vilket du lankas direkt till funktionsbeskrivningen for respektive

softkey. Denna funktionalitet star bara till férfogande vid

musanvandning. Gor pa foljande satt:

» Vil den softkeyrad som den dnskade softkeyn visas i

» Klicka med musen pé hjalpsymbolen, vilken styrsystemet visar
till hdéger direkt ovanfor softkeyraden

> Muspekaren andrar sig till ett fragetecken.

» Klicka pa den softkey som du vill fa funktionen forklarad for med
frdgetecknet

> Styrsystemet 6ppnar TNCguide. Om det inte finns ndgon stalle
att lanka till for den valda softkeyn, dppnar styrsystemet istéallet
bokfilen main.chm. Via fulltextsokning eller manuell navigering
kan du soka den dnskade forklaringen.

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

> Valj valfritt NC-block

» Markera det 6nskade ordet

» Tryck pa knappen HELP

> Styrsystemet startar hjalpsystemet och visar visar beskrivningen

till den aktiva funktionen. Detta galler inte for tillaggsfunktioner
eller cykler fran din maskintillverkare.
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Navigering i TNCguide

Enklast kan du navigera via musen i TNCguide. Pa den vénstra
sidan visas innehdllsforteckningen. Genom att klicka pa triangeln
som pekar at hoger kan du visa det kapitel som ligger darunder
eller visa respektive sida direkt genom att klicka pa respektive
uppgift. Hanteringen ar identisk med hanteringen i Windows
Explorer.

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

Sjalvklart kan du dven hantera TNCguide via knappar och softkeys.
Efterféljande tabell innehéller en dversikt dver respektive
knappfunktioner.

Softkey Funktion

= |nnehdllsférteckning ar aktiv till vanster: Valj
uppgiften som ligger under eller dver

B Textfonster ar aktivt till hoger: Bladdra sida
nedat eller uppéat nar texten eller grafiken inte
kan presenteras fullstandigt

..

Innehéllsforteckning ar aktiv till vanster: Sla
upp innehallsférteckning.

m Textfonster ar aktivt till hoger: Ingen funktion

]
|

Innehéllsforteckning ar aktiv till vanster: Sla
ihop innehéllsforteckning

m Textfonster ar aktivt till hdger: Ingen funktion

B
|

B |nnehallsférteckning ar aktiv till vanster: Visa
sida som har valts via pilknapparna

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

ENT

Innehallsforteckning ar aktiv till

vanster: Véxla fliken mellan visning av
innehéllsférteckningen, visning av register och
funktionen fulltextsdkning med vaxling till den
hégra bildskarmsidan

m Textfonster ar aktivt till hdger: Hoppa tillbaka
till det vanstra fonstret

)

B |nnehdllsforteckning ar aktiv till vanster: Val|
uppgiften som ligger under eller dver
m Textfonster ar aktivt till hdger: Hoppa till nasta
lank
TILLBAKA Valj senast presenterade sida
i
FRAMAT Bladdra framat, nar du har anvant funktionen valj
== senast presenterade sida flera ganger
sToA Bladdra en sida tillbaka
sToA Bladdra en sida framat
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Funktion

Visa/ta bort innehallsforteckning

Vaxla mellan fullbildspresentation och reducerad
presentation. Vid reducerad presentation ser du
fortfarande en del av styrsystemshbilden

Fokus véxlas internt till styrsystemsapplikatio-
nen sa att du vid 6ppnad TNCguide kan hantera
styrsystemet. Nar fullbildspresentation ar aktiv,
reducerar styrsystemet automatiskt fonsterstor-
leken fore fokusvaxlingen

Avsluta TNCguide
SLUT
Register
De viktigaste registerorden finns listade i registret (fliken Index) T
och kan valjas direkt av dig genom musklickning eller genom 1y
selektering via pilknapparna. p s
Den vénstra sidan &r aktiv. . v
> Valj fliken Index hé :}Eﬂwgl:::w o
> Navigera till det dnskade sékordet med - S
pilknapparna eller med musen i R o
Alternativ: m_
» Skriv de forsta bokstaverna ey |
> Styrsystemet synkroniserar sedan S =177 |Ee Sg | eo

sOkordsregistret i forhallande till den inmatade
texten sa att du snabbt kan hitta registerordet i
listan.

» Visa information till det valda registerordet med
knappen ENT
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Fulltextsokning

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

Den véanstra sidan ar aktiv.

> Valj fliken Soka

» Aktivera inmatningsfaltet Sok:
» Ange ordet som skall sdkas

» Bekrafta med knappen ENT

>

Styrsystemet listar alla fyndplatser som
innehaller detta ord.

Bladdra till det dnskade stallet med pilknapparna
Visa den valda fyndplatsen med knappen ENT

vy

o Fulltextsokningen kan du alltid bara goéra med ett enskilt
ord.

Nér du aktiverar funktionen Sok endast i rubriker
genomsoker styrsystemet inte den kompletta texten
utan istallet endast alla rubriker. Du aktiverar funktionen
med musen eller genom selektering och darefter
bekraftelse med mellanslag.
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Ladda ner aktuella hjalpfiler

Hjalpfiler som passar till din styrsystemsprogramvara hittar du pa

HEIDENHAIN-Homepage:

http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html

Navigera enligt féljande till lamplig hjalpfil:

TNC-Styrsystem
Serig, t.ex. TNC 300

Ladda ner ZIP-filen
Packa upp ZIP-filen

vV vVvVvVvVvYywyeysy

Onskat NC-software-nummer, t.ex.TNC 320 (77185x-06)
Vélj 6nskad sprakversion fran tabellen Online-hjalp (TNCguide)

Overfor de uppackade CHM-filerna till styrsystemet i katalog

TNC:\tncguide\se eller till respektive sprakunderkatalog

filandelse .chm.

o Om du 6verfér CHM-filerna med TNCremo till
styrsystemet, skall du vélja bindrmode for filer med

Sprak TNC-katalog
Tyska TNC:\tncguide\de
Engelska TNC:\tncguide\en
Tjeckiska TNC:\tncguide\cs
Franska TNC:\tncguide\fr
ltalienska TNC:\tncguide\it
Spanska TNC:\tncguide\es
Portugisiska TNC:\tncguide\pt
Svenska TNC:\tncguide\sv
Danska TNC:\tncguide\da
Finska TNC:\tncguide\fi
Nederldndska TNC:\tncguide\nl
Polska TNC:\tncguide\pl
Ungerska TNC:\tncguide\hu
Ryska TNC:\tncguide\ru
Kinesiska (forenklad) TNC:\tncguide\zh
Kinesiska (traditionell) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovenska TNC:\tncguide\sl
Norska TNC:\tncguide\no
Slovakiska TNC:\tncguide\sk
Koreanska TNC:\tncguide\kr
Turkiska TNC:\tncguide\tr
Rumanska TNC:\tncguide\ro
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Tillaggsfunktion. | Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOP

71 Inmatning av tillaggsfunktioner M och
STOP

Grunder

Med styrsystemets tilldggsfunktioner - dven kallade M-funktioner -
kan du styra

= Programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

®  maskinfunktionerna, sdsom péaslag och avstéangning av
spindelrotationen och kylvatskan

® verktygets konturbeteende

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

| dialogen anger man oftast bara numret pa den énskade

tillaggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen sé& att man kan mata in parametrar for denna funktion.

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

Beakta att vissa tilldggsfunktioner blir verksamma i bérjan av ett
positioneringsblock, vissa andra i slutet, oberoende av i vilken
ordningsfoljd de placeras i respektive NC-block.

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

Vissa tilldggsfunktioner ar bara aktiverade i det NC-block de har
programmerats i. Nar tillaggsfunktioner inte bara &r verksamma

i det block de programmeras i sd maste du upphava dem i nadgot
senare NC-block med en separat M-funktion, alternativt upphavs de
automatiskt av styrsystemet i programslutet.

o Om flera M-funktioner har programmerats i ett NC-block,
sker utvarderingens ordningsfoéljd enligt féljande:
m De M-funktioner som aktiveras i blocket borjan utfors
innan de som aktiveras i blockets slut
B Om alla M-funktioner aktiveras i blockets borjan
eller blockets slut, utférs de i den programmerade
ordningsféljden

Ange tillaggsfunktion i STOP-block

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

— » Programmera ett avbrott i programkoérningen:
Tryck pd knappen STOP

» Ange tillaggsfunktion M

Exempel
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72 Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkorning, spindel och kylvatska

Oversikt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan paverka de beskrivna
tillaggsfunktionernas beteende.

M Verkan Aktiveras vid block - boérjan slut

Mo Programkérning STOPP ]
Spindel STOPP

M1 Valbart STOPP av programkérningen [

i forekommande fall spindel STOPP

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

M2 Programkérning STOPP [
Spindel STOPP
Kylvatska AV
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen
Funktionsomfanget paverkas av
maskinparameter
resetAt (Nr. 100901)

M3 Spindel TILL medurs [

M4 Spindel TILL moturs [

M5 Spindel STOPP [

M6 Verktygsvaxling [
spindelstopp
programkdrning stopp

M8 Kylvatska TILL [

M9 Kylvatska AV [

M13  Spindelstart medurs [
kylvatska TILL

M14  Spindelstart moturs [
kylvatska TILL

M30 som M2 [
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7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater: M91/M92

Matskalans nollpunkt

Pa matskalan finns ett referensmarke som indikerar matskalans
nollpunkt.

Maskinnollpunkt
Maskinens nollpunkt behéver man for féljande andamal:
m Stélla in begransning av rérelseomradet (mjukvarubegransning)

= Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex.position fér
verktygsvéaxling)

® |nstallning av arbetsstyckets utgdngspunkt

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

Standardbeteende
Styrsystemet refererar koordinater till arbetsstyckets nollpunkt.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kdra NC-program

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock utgar fran maskinens
nollpunkt, istéllet for arbetsstyckets utgdngspunkt, s anger man
M91 i dessa NC-block.

o Om du programmerar inkrementala koordinater i ett
M91-block sd utgéar dessa koordinater frdn den senast
programmerade M91-positionen. Om det aktiva NC-
programmet inte innehaller ndgon M91-position sa utgar
koordinaterna fran den aktuella verktygspositionen.

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

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program
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Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
definiera ytterligare en maskinfast position (Maskinens
utgadngspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet
frdn maskinens nollpunkt till maskinens utgangspunkt.

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

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

Verkan
M91 och M92 &r bara aktiva i NC-blocken, i vilka M91 eller M92 har
programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utga fran maskinens nollpunkt sé kan zA
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt spérras i

en eller flera axlar.

Om funktionen for instéllning av arbetsstyckets utgangspunkt har Y

sparrats for alla axlar s{él' kommer styrsystemet inte att visa softkey Y
UTGANGSPUNKT INSTALLN. i driftart MANUELL DRIFT.

Bilden visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att dven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt maste
man aktivera dvervakningen av bearbetningsutrymmet och Iata
raamnet presenteras i forhallande till den installda utgdngspunkten.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program
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Forflyttning till positioner i icke vridet
koordinatsystem vid tiltat bearbetningsplan: M130

Standardbeteende vid 3D-vridet bearbetningsplan

Styrsystemet hanfor koordinaterna i positioneringsblocken till det
tiltade bearbetningsplanets koordinatsystem.

Beteende med M130

Styrsystemet hanfér koordinater i ratlinjeblock till det icke
tiltade arbetsstyckes-koordinatsystemet, trots att vridning av
bearbetningsplanet ar aktiv.

Styrsystemet positionerar da det vinklade verktyget

till de programmerade koordinaterna i det icke vridna
arbetsstyckeskoordinatsystemet.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen M130 ar endast aktiv i det aktuella blocket.
Styrsystemet utfor dter de efterfoljande bearbetningarna
i det tiltade bearbetningsplanets koordinatsystem. Under
bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera forlopp och positioner med hjalp av den grafiska
simuleringen

o Programmeringsanvisning:
B Funktionen M130 &ra bara tilldten vid aktiv funktion
Tilt the working plane.
®  Nar funktionen M130 kombineras med ett
cykelanrop, avbryter styrsystemet exekveringen med
ett felmeddelande.

Verkan

M130 ar inte modal och bara verksam i ratlinjeblock utan
verktygskompensering.
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74 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende

Vid ytterhorn infogar styrsystemet en dvergangsbage. Vid mycket Y A
sma kontursteg kan detta medfdra att verktyget skadar konturen

Vid s&dana tillféllen avbryter styrsystemet programkdérningen och
presenterar ett felmeddelande Verktygsradie for stor.

Beteende med M97

Styrsystemet beraknar konturskarningspunkten for
konturelementen — pd samma séatt som vid innerhérn — och
forflyttar verktyget via denna punkt.

Programmera M97 i samma NC-bock som punkten for ytterhornet.

o Istallet for M97 rekommenderar HEIDENHAIN
den avsevart mycket kraftfullare funktionen M120
LA. Ytterligare information: "Forberdakning av
radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD): M120 *,
Sida 221

Verkan
M97 ar bara verksam i de NC-block som M97 har programmerats .

0 Vid M97 bearbetar styrsystemet inte konturhornet
inte fullstandigt. Eventuellt maste konturhérnet
efterbearbetas med ett mindre verktyg.

Exempel

Stor verktygsradie

Forflyttning till konturpunkt 13
Bearbetning av sma kontursteg 13 och 14
Forflyttning till konturpunkt 15
Bearbetning av sma kontursteg 15 och 16

Forflyttning till konturpunkt 17

N
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Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhorn: M98

Standardbeteende
Vid innerhdrn berdknar styrsystemet skarningspunkten for Y
fradsbanorna och andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Nar konturen ar 6ppen vid hornet ger detta upphov till en
ofullstdndig bearbetning:

X
Beteende med M98
Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar styrsystemet verktyget sa Y
l&ngt att varje konturpunkt blir fullstandigt bearbetad:

X

Verkan
M98 &r bara verksam i de NC-block som M98 har programmerats i.
M98 aktiveras i blockets slut.

Exempel: Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10,
11 och 12
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Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget, oberoende av rorelseriktningen,
med den sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

Styrsystemet reducerar matningshastigheten vid roérelser i negativ
riktning i verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel
FZMAX begrénsas till en faktor F% av den sist programmerade
matningshastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103

Nar man anger M103 i ett positioneringsblock sa fortsatter
styrsystemet dialogen och fragar efter faktor F

Verkan

M103 aktiveras i blockets borjan.
Upphav M103: Fornyad programmering av M103 utan faktor.

o Funktionen M103 fungerar dven i ett tiltat
bearbetningsplans koordinatsystem.
Matningsreduceringen verkar da vid forflyttning i den
tiltade verktygsaxelns negativa riktning.

Exempel
Matning vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.

Verklig banhastighet (mm/min):
500
500
100
141
500
500

2

18 HEIDENHAIN | TNC 320 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Tillaggsfunktion. | Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Matning i millimeter/spindelvarv: M136

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget med den i NC-programmet
definierade matningen F i mm/min

Beteende med M136

o | NC-program med enhet inch &r M136 i kombination
med matningsalternativet FU inte tillatet.

Vid aktiv M136 far spindeln inte vara i reglering.

Med M136 forflyttar styrsystemet inte verktyget i mm/min
utan istéllet med den i NC-programmet definierade matningen
F i millimeter/spindelvarv. Om man férandrar varvtalet med
potentiometern kommer styrsystemet automatiskt att anpassa
matningen.

Verkan
M136 aktiveras i blockets borjan.
Man upphaver M136 genom att programmera M137.
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Matningshastighet vid cirkelbagar: M109/M110/M111

Standardbeteende
Styrsystemet hanfor den programmerade matningshastigheten till

verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbagar med M109

Styrsystemet anpassar hastigheten vid inner och ytterbearbetning
av cirkelbdgar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Nar funktionen M109 ar aktiv, 6kar styrsystemet ibland
matningshastigheten drastiskt vid bearbetning av mycket sma
utvandiga horn. Vid korning finns det risk for verktygsbrott och
skador pa arbetsstycket!

> M109 skall inte anvandas vid bearbetning av mycket sma
utvandiga horn

Beteende vid cirkelbagar med M110

Styrsystemet anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning av
cirkelbdgar sé att matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid
ytterbearbetning av cirkelbégar sker ingen matningsanpassning.

o Nar du definierar M109 eller M110 fore anropet
av en bearbetningscykel med ett nummer hogre
an 200, fungerar matningsanpassningen aven vid
cirkelbagar inom denna bearbetningscykel. Vid slutet
eller efter ett avbrott av en bearbetningscykel aterstalls
normaltillstandet.

Verkan

M109 och M110 aktiveras i blockets bérjan. M109 och M110
aterstaller du med M111.
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Forberakning av radiekompenserad kontur (LOOK
AHEAD): M120

Standardbeteende

Om verktygsradien ar storre an ett kontursteg som skall

utféras med radiekompensering sa avbryter styrsystemet
programexekveringen och presenterar ett felmeddelande. M97
forhindrar felmeddelandet men ger upphov till ett frasmarke och
forskjuter dessutom hornet.

Ytterligare information: "Bearbeta smé kontursteg: M97",
Sida 216
Om konturen innehéller sekvenser dar verktyget dverlappar

efterkommande konturelement, forstor styrsystemet i vissa fall
konturen.

Beteende med M120

Styrsystemet Overvakar en radiekompenserad kontur s att efter
och dverskarningar inte uppstar samt beraknar verktygsbanan fram
till det aktuella NC-blocket i forvag. Stallen som verktyget skulle ha
skadat konturen vid forblir obearbetade (visas i bilden med maorkare
farg). Man kan dven anvanda M120 for att forse digitaliserade data
eller data som genererats av ett externt programmeringssystem
med verktygsradiekompensering. Darigenom kan avvikelser frén
den teoretiska verktygsradien kompenseras.

Antalet NC-block (max. 99), som styrsystemet férberaknar,
bestdmmer du med LA (eng. Look Ahead: titta framat) efter
M120. Ju storre antal NC-block som véljs att styrsystemet skall
forberdkna, desto langre blir blockcykeltiden.

Inmatning

Nar man anger M120 i ett NC-block s fortsatter styrsystemet
dialogen och fragar efter antalet NC-block LA som skall forberaknas.

Verkan

M120 maste anges i ett NC-block som dven innehaller
radiekompensering RL eller RRG42. M120 &r verksam fran detta
NC-block tills man

® upphaver radiekompenseringen med RO

Programmerar M120 LAO

Programmerar M120 utan LA

med PGM CALL anropar ett annat NC-program

med cykel 19 eller PLANE-funktionen tiltas bearbetningsplanet
M120 aktiveras i blockets borjan.
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Begransningar

= Aterkorning till en kontur efter externt/internt stopp far bara
utforas med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N. Innan
du startar blockframldsningen maste du upphava M120, annars
presenterar styrsystemet ett felmeddelande.

= Om man vill kdra fram till konturen tangentiellt, maste man
anvanda funktionen APPR LCT; NC-blocket med APPR LCT far
bara innehalla koordinater i bearbetningsplanet.

®  Om man vill kdra bort fran till konturen tangentiellt, maste man
anvanda funktionen DEP LCT; NC-blocket med DEP LCT far bara
innehalla koordinater i bearbetningsplanet.

® Fore anvandning av de nedan listade funktionerna maste du
upphava M120 och radiekompenseringen:

Cykel 32 Tolerans

Cykel 19 Bearbetningsplan
PLANE-funktion

M114

M128

FUNCTION TCPM
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Overlagra handrattspositionering under
programkorning: M118

Standardbeteende

| driftarterna for programkaorning forflyttar styrsystemet verktyget
pa det satt som definierats i NC-programmet.

Beteende med M118

Funktionen M118 mojliggdr manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Dartill programmerar

man M118 och anger ett axelspecifikt varde (linjaraxlar eller
rotationsaxlar) i mm.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du forandrar en rotationsaxels position med handratten

och funktionen M118 och sedan utfor funktionen M140
ignorerar styrsystemet det dverlagrade vardet vid frdnkérningen.
Framfor allt vid maskiner med rotationsaxlar i huvudet

uppstar da odnskade och ofdrutségbara rorelser. Under dessa
kompenseringsrorelser finns det kollisionsrisk!

» M118 med M140 skall inte kombineras i maskiner med
rotationsaxlar i huvudet

Inmatning

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sa fortsatter
styrsystemet dialogen och fragar efter de axelspecifika vardena.
Anvénd de orangefargade axelknapparna eller ASClI-knappsatsen
for koordinatinmatning.

Verkan

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

M118 aktiveras i blockets borjan.
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Exempel

Under programkorningen 6nskas majlighet till handrattsrorelser i
bearbetningsplanet X/Y med £1 mm och i rotationsaxeln B med
+5° frdn de programmerade vardena:

0 M118 ar i princip verksam i maskinkoordinatsystemet.
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,
testa och kéra NC-program

M118 fungerar ocksa i driftart MANUELL
POSITIONERING!

Virtuell verktygsaxel VT

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare maste anpassa styrsystemet for
denna funktionen.

Med en virtuella verktygsaxeln kan du i maskiner med vridbara
spindelhuvuden aven forflytta i ett snett placerat verktygs riktning
med handratten. For att forflytta i den virtuella verktygsaxelns
riktning valjer du axel VT i din handratts display.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kdra NC-program

Via en handratt HR 5xx kan du i forekommande fall vélja den
virtuella axeln direkt med den orangefargade axelknappen VI
(beakta din maskinhandbok).

| kombination med funktionen M118 kan du aven

utféra en handrattsoverlagring i den momentant aktiva
verktygsaxelriktningen. For att gora detta maste du definiera
atminstone spindelaxeln med ett tilldtet rérelseomrade i funktionen
M118 (t.ex. M118 Z5) och vélja axel VT i handratten.
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Frankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning:
M140

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget i drift.e.lrterna PROGRAM
ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD pé det satt som har
definierats i NC-programmet.

Beteende med M140

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

Inmatning

Nar man anger M140 i ett positioneringsblock sa fortsatter
styrsystemet dialogen och fragar efter hur lang stracka som
verktyget skall koras ifrdn konturen. Ange den énskade strackan
som verktyget skall forflyttas fran konturen eller tryck pa softkey
MB MAX for att kora till rérelseomradets slut.

Dessutom kan man programmera matningen som verktyget
skall forflyttas med under den angivna strackan. Om man inte
anger nagon matning forflyttar styrsystemet den programmerade
strackan med snabbtransport.

Verkan

M140 &r bara verksam i de NC-block som M140 har programmerats
i.

M140 aktiveras i blockets borjan.
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Exempel
NC-block 250: Forflytta verktyget 50 mm bort fran konturen
NC-block 251: Forflytta verktyget till rérelseomradets slut

o M140 fungerar ocksa vid aktiv funktion VRID
BEARBETNINGSPLAN. Vid maskiner med vridbara
spindelhuvuden forflyttar styrsystemet da verktyget i det
vridna koordinatsystemet.

Med M140 MB MAX kan man bara frikéra i positiv
riktning.

Fore M140 maste alltid ett verktygsanrop definieras
med verktygsaxel, annars ar forflyttningsriktningen inte
definierad.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du férandrar en rotationsaxels position med handratten

och funktionen M118 och sedan utfor funktionen M140
ignorerar styrsystemet det dverlagrade vardet vid frAdnkoérningen.
Framfor allt vid maskiner med rotationsaxlar i huvudet

uppstar da odnskade och ofdrutsdgbara rorelser. Under dessa
kompenseringsrorelser finns det kollisionsrisk!

» M118 med M140 skall inte kombineras i maskiner med
rotationsaxlar i huvudet
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Avstangning av avkannarsystemets 6vervakning:
M141

Standardbeteende

Nar matstiftet ar paverkat visar styrsystemet ett felmeddelande sa
snart man forsoker forflytta en maskinaxel.

Beteende med M141

Styrsystemet forflyttar maskinaxlarna dven nar avkannarsystemets
matstift &r paverkat. Denna funktion &r nddvéandig nar man vill skriva
en egen matcykel i kombination med matcykel 3. Detta for att
kunna frikéra avkdnnarsystemet med ett positioneringsblock efter
utbojningen.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen M141 undertrycker det felmeddelande som beror
pa att matstiftet ar paverkat. Styrsystemet utfor da inte nagon
automatisk kollisionsdvervakning av matstiftet. Genom de bada
beteendena méste du sakerstalla att avkannarsystemet kan
frikoras pa ett sakert satt. Vid felaktigt vald frikdrningsriktning
finns det kollisionsrisk!

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med férsiktighet

0 M141 fungerar endast i forflyttningsrorelser med
ratlinjeblock.

Verkan

M141 &r bara verksam i de NC-block som M141 har programmerats
i.

M141 aktiveras i blockets borjan.
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Upphav grundvridning: M143

Standardbeteende

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

Beteende med M143
Styrsystemet upphéver en grundvridning i NC-programmet.

o Funktionen M143 ar inte tilldten vid en blocklasning
(block scan).

Verkan

M143 ar verksam fran det NC-block som M143 har programmerats
i.

M143 aktiveras i blockets borjan.

0 M143 raderar uppgifterna i kolumnerna SPA, SPB och
SPC i utgdngspunktstabellen. Vid en férnyad aktivering
av den aktuella raden ar grundvridningen i alla kolumner
0.
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Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid
NC-stopp: M148

Standardbeteende

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

Beteende med M148

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion konfigureras och friges av
maskintillverkaren.

Maskintillverkaren definierar den stracka i
maskinparameter CfgLiftOff (Nr. 201400) som
styrsystemet skall forflytta vid en LIFTOFF. Med hjélp
av maskinparameter CfgLiftOff kan funktionen ocksé
deaktiveras.

| kolumn LIFTOFF i verktygstabellen satter du for det aktiva
verktyget parametern Y. Styrsystemet forflyttar da verktyget med
upp till 2 mm bort fran konturen i verktygsaxelns riktning.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

LIFTOFF fungerar i foljande situationer:
= Vid ett av dig utfért NC-stopp

® Vid ett NC-stopp som har utforts av programvaran, t.ex. nar ett
fel har intraffat i ett drivsystem

® Vid ett stromavbrott

Verkan
M148 &r verksam anda tills funktionen deaktiveras med M149.
M148 aktiveras i blockets bdrjan, M149 vid blockets slut.
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Hornrundning: M197

Standardbeteende

Vid aktiv radiekompensering vid ytterhorn infogar styrsystemet en
overgangsbage. Detta kan leda till att kanten rundas av.

Beteende med M197

Med funktionen M197 forlangs konturen tangentiellt vid hornet och
sedan infogas en mindre 6vergadngsbage. Nar du programmerar
funktionen M197och sedan trycker pa knappen ENT, dppnar
styrsystemet inmatningsfaltet DL. | DL definierar du langden

som styrsystemet skall forlanga konturelementet med. Med

M197 reduceras hornradien, hérnet rundas av mindre och
forflyttningsrorelsen utfors trots det fortfarande mjukt.

Verkan
Funktionen M197 ar blockvis verksam och paverkar bara ytterhorn.

Exempel
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8.1 Markera underprogram och
programdelsupprepning

Underprogram och programdelsupprepning gor det mdjligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter
utfora den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar pabdrjas i
NC-programmet med ett méarke LBL, en forkortning for LABEL
(eng. for marke).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 65535 eller ett av dig
definierbart namn. Varje individuellt LABEL-nummer, resp. LABEL-
namn, far bara anges en gang i NC-programmet med knappen
LABEL SET. Antalet labelnamn som kan anges begrénsas endast av
det interna minnet.

0 Anvand ett och samma labelnummer resp. labelnamn
endast en gang!

Label O (LBL 0) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal ganger.
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8.2 Underprogram

Arbetssatt

1

Styrsystemet utfor ett NC-program fram till ett anrop av
underprogram CALL LBL

Fran detta stalle utfor styrsystemet det anropade
underprogrammet fram till underprogrammets slut LBL O

Darefter &terupptar styrsystemet exekveringen NC-programmet
vid NC-blocket efter anropet av underprogrammet CALL LBL

Programmeringsanvisning

Ett huvudprogram kan innehalla ett obegransat antal
underprogram.

Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsféljd och
sa ofta som onskas.

Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.
Programmera underprogram efter NC-blocket med M2 alt. M30

Om ett underprogram placeras fére NC-blocket med M2 eller
M30 i NC-programmet s& kommer det att utféras minst en gang
dven om det inte anropas
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Programmering underprogram

» Markera bérjan: Tryck pa knappen LBL SET
» Ange underprogramnummer. Om du vill anvanda
LABEL-namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att
vaxla till textinmatning
> Ange innehall
» Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och
ange Label-nummer 0

Anropa underprogram

» Anropa underprogram: Tryck pa knappen

LBL CALL

» Ange det anropade underprogrammets nummer.
Om du vill anvdnda LABEL-namn: Tryck pa
softkey LBL-NAME for att véxla till textinmatning.

» Om du vill ange numret pa en stringparameter
som maladress: Tryck pa softkey QS

> Styrsystemet hoppar dé till de labelnamn som
finns angivna i den definierade stringparametern.

» Upprepning REP hoppa dver med knappen
NO ENT. Upprepning REP skall endast anvandas
vid programdelsupprepning

6 CALL LBL 0 &r inte tillatet d& det skulle innebéra ett
anrop av underprogrammets slut.
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8.3 Programdelsupprepningar

Label

Programdelsupprepningar borjar med market LBL. En 0 BEGIN PGM ...

programdelsupprepning avslutas med CALL LBL n REPn.

END PGM ...

Arbetssatt
1 Styrsystemet utfor NC-programmet fram till slutet pa
programdelen (CALL LBL n REPn)

2 Darefter upprepar styrsystemet programdelen mellan anropad
LABEL och labelanropet CALL LBL n REPn s& manga génger
som man har angivit i REP

3 Darefter fortsatter styrsystemet vidare i exekveringen av
NC-programmet

Programmeringsanvisning

= Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

® TNC:n utfor alltid programdelar en gdng mer &n antalet
programmerade upprepningar eftersom den férsta
upprepningen borjar efter den forsta bearbetningen.
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Programmering programdelsupprepning

» Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och
ange sedan LABEL-nummer fér programdelen
som skall upprepas. Om du vill anvanda LABEL-
namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att véaxla till
textinmatning

» Mata in programdelen

Anropa programdelsupprepning
» Anropa programdel: Tryck pa knappen LBL CALL
» Ange programdelsnummer for programdelen
som skall upprepas. Om du vill anvdnda LABEL-
namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att véaxla till
textinmatning

» Ange antalet upprepningar REP, bekrafta med
knappen ENT
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8.4 Godtyckligt NC-program som
underprogram

Oversikt softkeys
Nar du trycker pad knappen PGM CALL visar styrsystemet foljande

softkeys:
Softkey Funktion
T Anropa NC-program medPGM CALL
PROGRAM
ALy Valja nollpunktstabell med SEL TABLE
TABELL
[ Vélja punkttabell med SEL PATTERN
TRBELL
o Vélja konturprogram med SEL CONTOUR
i Vélja NC-program med SEL PGM
PROGRAM
ECEE Anropa den senast valda filen med CALL SELEC-
o TED PGM
o Vélja valfritt NC-program med SEL CYCLE som
CYKEL bearbetningscykel

Ytterligare information: Bruksanvisning cykel-
programmering
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Arbetssatt

1 Styrsystemet utfér NC-programmet fram till dess att ett annat 0 BEGIN PGM A
NC-program anropas med CALL PGM !

2 Efter detta utfor styrsystemet det anropade NC-programmet l

fram till programslutet .+ CALLPGM B

3 Darefter aterupptar styrsystemet exekveringen av det
anropande NC-programmet frdn NC-blocket som befinner sig

efter programanropet ' END PGM A

0 Nar du vill anvanda variabla programanrop i kombination
med String-parametrar, anvander du funktionen SEL
PGM.

Programmeringsanvisning

m Styrsystemet behdver inga Labels for att anropa ett annat
godtyckligt NC-program

® Det anropade NC-programmet far inte innehélla nadgra anrop
CALL PGM tillbaka till det anropande NC-programmet (kedja utan
slut)

B Det anropade NC-programmet far inte innehalla
tillaggsfunktionerna M2 eller M30. Om du har definierat
underprogram med Label i det anropade NC-programmet, kan
hoppfunktionen FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99 anvandas for
att ersatt M2 eller M30

B Om ett DIN/ISO-program skall anropas sa anger man filtypen .|
efter programnamnet.

® Man kan ocksé anropa ett godtyckligt NC-program med cykel 12
PGM CALL.

® Du kan ocksa anropa ett godtyckligt NC-program via funktionen
Valj cykel (SEL CYCLE ).

= Vid ett PGM CALL ar Q-parametrar principiellt globalt
verksamma. Beakta att andringar av Q-parametrar i det
anropade NC-programmet darfor dven paverkar det anropande
NC-programmet.
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Kontroll av det anropade NC-programmet

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk
kollisionsdvervakning mellan verktyget och arbetsstycket. Om du
inte specifikt aterstéller koordinatomrékningar i det anropade NC-
programmet, kommer dessa transformationer ar dven paverka
det anropande NC-programmet. Under bearbetningen finns det
kollisionsrisk!

» Aterstill koordinattransformationer i samma NC-program som
de har anvants i

» Kontrollera i férekommande fall forloppet med hjalp av den
grafiska simuleringen

Styrsystemet kontrollerar det anropade NC-programmet:

m  Nar det anropade NC-programmet innehaller
tillaggsfunktionerna M2 eller M30 kommer styrsystemet att
presentera ett meddelande. Styrsystemet raderar varningen
automatiskt sa snart som ett annat NC-program selekteras.

m Styrsystemet kontrollerar det anropade NC-programmet ar
fullstandiga fére exekveringen. Om NC-blocket END PGM saknas
kommer styrsystemet att avbryta med ett felmeddelande.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och

kdra NC-program

Sokvagsinformation

Om man bara anger programnamnet, maste det anropade NC-
programmet finnas i samma katalog som det anropande NC-
programmet.

Om det anropade NC-programmet inte finns i samma katalog som
det anropande NC-programmet maste man ange hela sokvagen,
t.ex. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternativt programmerar du en relativ sokvag:

® Utgdende fran det anropande NC-programmets katalog en
katalogniva uppéat ..\PGM1.H

= Utgdende fran det anropande NC-programmets katalog en
katalognivd nedat DOWN\PGM2.H

m Utgdende fran det anropande NC-programmets katalog en
katalognivé uppat och in i en annan katalog ..\THERE\PGM3.H
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Anropa NC-program som underprogram

Anrop med PGM CALL

Med funktionen PGM CALL anropar du ett valfritt NC-program
som underprogram. Styrsystemet exekverar det anropade NC-
programmet vid det stélle i NC-programmet som det har anropats

pa.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL

e » Tryck pa softkey ANROPA PROGRAM

| e > Styrsystemet startar dialogen for definition av

det anropade NC-programmet.
» Ange sokvagen via bildskdrmsknappsatsen

Alternativ
— » Tryck pa softkey VALJ FIL
i > Styrsystemet véaxlar in ett urvalsfonster, via vilket

du kan selektera det NC-program som skall
anropas.

» Bekrafta med knappen ENT
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Anrop med SEL PGM och CALL SELECTED PGM

Med funktionen SEL PGM Valjer du ett valfritt NC-program

som underprogram och anropar detta pa ett annat stalle i
NC-programmet. Styrsystemet exekverar det anropade NC-
programmet vid det stélle i NC-programmet som det med hjélp av
CALL SELECTED PGM har anropats pa.

Funktionen SEL PGM &r aven tillaten med strangparametrar sé att
du kan styra programanrop dynamiskt.

Du valjer NC-programmet pa foéljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL
i » Tryck pa softkey VALJ PROGRAM
FROGREN > Styrsystemet startar dialogen for definition av

det anropade NC-programmet.

v » Tryck pa softkey VALJ FIL

s > Styrsystemet vaxlar in ett urvalsfonster, via vilket
du kan selektera det NC-program som skall
anropas.

> Bekrafta med knappen ENT

Du anropar det valda NC-programmet pé féljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL
ANROPR > Tryck pé softkey
T ANROPA SELEKTERAT PROGRAM

> Med CALL SELECTED PGM anropar styrsystemet
det senast valda NC-programmet.

o Nar ett med CALL SELECTED PGM anropat NC-program
saknas, avbryter styrsystemet bearbetningen eller

simuleringen med ett felmeddelande. For att undvika
oonskade avbrott i programexekveringen, kan du med
hjalp av FN 18-funktion (ID10 NR110 och NR111) testa
alla sékvagar i borjan av programmet.
Ytterligare information: "FN 18: SYSREAD - Léasa
systemdata’, Sida 278
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8.5 Lankning av underprogram

Lankningstyper

®  Und