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Pilot

... ar en kortfattad programmeringshjélp for HEIDENHAIN-
styrsystem TNC 426 B och TNC 430. En mer fullstandig
beskrivning av programmering och handhavande av styrsyste-
men finner ni i bruksanvisningen. Dér finner ni ocksa information
om:

e Q-parameter-programmering
e Centralt verktygsregister

e 3D-verktygskompensering

e \erktygsmatning

Viktig information markeras i piloten med foljande symboler:

@:5 Observera!

Varning: beakta, annars kan fara uppsta for
operator eller maskin!

Den beskrivna funktionen maste forberedas i maskin
och TNC av maskintillverkaren!

Kapitel i bruksanvisningen, har finner ni mer utférlig
information om det aktuella temat.

Denna pilot galler for TNC-styrsystem med foljande
mjukvarunummer:

Styrsystem NC-mjukvarunummer
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 470 xx
TNC 426 CF*, TNC 426 PF* 280 471 xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 470 xx
TNC 430 CE*, TNC 430 PE* 280 471 xx

*) Exportversion
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Introduktion

Program/Fil Program

¢ i HEIDENHAIN-format .H

Tabeller for
Program, tabeller och text lagras i TNC:n som filer. e Verktyg T
Filbeskrivningen bestar av tva delar: e Nollpunkter D
DETALJ1 . e Paletter P

| | e Punkter PNT
Filnamn Text som

maximal langd: * ASClHfiler A

8 tecken

Oppna nya bearbetningsprogram

WA > V&lj katalog, i vilken programmet skall lagras
Yall > Ange ett nytt filnamn med filtyp
P V&lj mattangivelse for programmet (mm eller tum)
P Beskriv rddmnet (BLK-form) for grafiken:
P Ange spindelaxel
P Ange MIN-punkten:
den minsta X-, Y- och Z-koordinaten

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

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

Antal programmerbara axlar i ett NC-block
Linjarforflyttning: 5 valfria axlar
Cirkularforflyttning: 2 linjara axlar i ett plan eller
3 linjara axlar med Cykel 19
BEARBETNINGSPLAN

Ratvinkligt koordinatsystem - inkrementalt

Mattangivelserna hanfér sig till den senast
programmerade verktygspositionen.
Verktyget forflyttar sig med inkrementala koordinater.




Cirkelcentrum och Pol: CC

Cirkelcentrum CC anges vid programmering av cirkulara rorelser med
konturfunktionen C (se sidan 21). CC anvénds dven som Pol for
mattangivelser med polara koordinater.

CC definieras i ratvinkliga koordinater*.

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

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

Vinkelreferensaxel

Den poléra koordinatvinkeln PA samt vridningsvinkeln ROT hanfors till
referensaxlarna:

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

*Cirkelcentrum i poléra koordinater: Se FK-Programmering




Polara koordinater

Mattangivelser i poldra koordinater hanfor sig till Pol CC.
En position i bearbetningsplanet bestdams genom:
e Poldrkoordinatens radie PR = avstandet fran Pol CC
e Poldrkoordinatens vinkel PA = vinkeln fran referensaxeln till strackan
CC-PR
Inkremental mattangivelse
Inkremental mattangivelse i polara koordinater hanfor sig till den senast
programmerade positionen.
Programmering av poldara koordinater
P V&l konturfunktion

P Tryck pa P-knappen
I Besvara dialogfragorna

Vertygsdefinition

Verktygsdata
Varje verktyg kannetecknas av ett verktygsnummer mellan
1 och 254 eller av ett verktygsnamn (endast vid verktygstabell).

Inmatning av verktygsdefinition
Verktygsdata (l&ngd L och radie R) kan anges antingen:

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




-

ol » VERKTYGSNUMMER
o= > VERKTYGSLANGD L
p VERKTYGSRADIE R

P Verktygslangden programmeras som langddifferensen AL till noll-
verktyget:
AL>0: Verktyget langre an nollverktyget
AL<0: Verktyget kortare &n nollverktyget

I Verktygslangden kan ocks& métas i en férinstéliningsapparat, om sé
ar fallet programmeras den uppmatta langden.

ygsanrop
» VERKTYGSNUMMER eller namn
» SPINDELAXEL PARALLELL: Verktygsaxel
» SPINDELVARVTAL S
b TILLAGGSMATT fér VERKTYGSLANGD DL (tex forslitning)
b TILLAGGSMATT fér VERKTYGSRADIE DR (tex forslitning)

Verktygsvaxling

i

W Tillaggsmatt vid pinnfras

@



Verktygskompensering

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

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

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

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

Upphdr att vara verksam:
» Nar positioneringsblock med RO programmeras

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

V¥ S = Start; E = Slut




Installning av utgangslage utan 3D-
avkadnnarsystem

Vid instélining av utgangslége (nollpunkt) &ndras koordinaterna i
TNC:ns positionsindikering till en k&nd position pa arbetsstycket:

) Véxla in ett nollverktyg med kénd radie

b Valj arbetssatt MANUELL DRIFT eller EL. HANDRATT

) Beror arbetsstyckets dvre yta med verktygsaxeln och ange
verktygslangden

) Beror arbetsstyckets sidoytor och ange verktygscentrumets position
i bearbetningsplanet

Installning av utgangslage med 3D-avkannarsystem

For snabb, enkel och noggrann installning av utgangsldaget (nollpunkten)
anvands HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem.

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

PROBING
% roT[  Grundvridning av koordinatsystemet

PROBING

O POS

PROB ING

o] Instélining av utgangslége (nollpunkt) i ett hdrn

Instélining av utgangslége (nollpunkt) i en axel

PROB ING

(e Installning av utgangsldge (nollpunkt) i ett cirkelcentrum




Forflyttning till och fran konturen

Startpunkt P
Forflyttningen till P, som ligger utanfor konturen, méaste ske utan
radiekompensering.

Hjalppunkt P,
P, ligger utanfor konturen och beraknas av TNC:n.

TNC:n forflyttar verktyget fran startpunkten P till hjalppunkten
P, med snabbtransport!

Forsta konturpunkten P, och sista konturpunkten P_
Den forsta konturpunkten P, programmeras i ett APPR-block (eng:
approach = narma). Den sista konturpunkten programmeras som vanligt.

Andpunkt P,
P, ligger utanfér konturen och hanfér sig till ett DEP-block (eng: depart
= lamna). P forflyttningen sker automatiskt med RO.

Konturfunktioner vid forflyttning till och fran

APPR | » Valj Softkey med dnskad konturfunktion:
DEP APPR LT DEP LT L . .
f 4 Ratlinje med tangentiell anslutning

APFR LN DEF LM

Ratlinje vinkelrat till konturpunkt

APPR CT DEP CT

< b « 4 Cirkelbdge med tangentiell anslutning

FreLeT] [MoPLET Ratlinje med tangentiell Gver-
« 4 -t gangsbage till konturen

@;5 e Radiekompensering programmeras i APPR-block!
e DEP-block aterstaller radiekompenseringen till RO!




Forflyttning till och fran konturen

Framkorning med en tangentiellt
anslutande ratlinje

"5"'1\“ KOORDINATER for forsta Konturpunkten P,

Avstand LANGD mellan P, och P,
LEN > 0 anges
RADIEKOMPENSERING RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+35 Y+35

Framkdrning med en ratlinje
vinkelrat till forsta konturpunkten

RFFR L KOORDINATER fér forsta konturpunkten P,
| » Avstand LANGD mellan P, och P,

LEN > 0 anges

RADIEKOMPENSERING RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+20 Y+35

35

Y




Framkorning med en tangentiellt
anslutande cirkelbage

APPR CT

ot

7 L

KOORDINATER for forsta konturpunkten P
RADIE R
R > 0 anges

MITTPUNKTSVINKEL CCA
CCA > 0 anges

RADIEKOMPENSERING RR/RL

X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Framkdérning med en ratlinje och en tangentiellt
anslutande cirkelbage

APPR LCT
a

KOORDINATER for forsta konturpunkten P,
RADIE R

R > 0 anges

RADIEKOMPENSERING RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Y

35

20

35

20

Forflyttning till och fran konturen



Frankdérning med en tangentiellt
anslutande ratlinje

wF 7] b Avstand LANGD mellan P.och P,
a8 LEN > 0 anges

Frankdorning med en ratlinje
vinkelrat till sista konturpunkten

%0 b Avstand LANGD mellan P. och P,
A LEN > 0 anges




Frankdorning med en tangentiellt
anslutande cirkelbage

FIT] b RADIE R

ot R > 0 anges

» MITTPUNKTSVINKEL CCA

Frankérning med en ratlinje och en tangentiellt
anslutande cirkelbage

wriel - KOORDINATER for éndpunkten P,
~4| » RADIER
R > 0 anges




Konturfunktioner

18

Konturfunktioner for
positioneringsblock

l:@ Se kap 5 "Programmering: Programmera konturer”.

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

Inmatning av boérposition
Borpositionen kan anges i ratvinkliga eller poléra koordinater antingen
absolut eller inkrementalt, eller blandat absolut och inkrementalt.

Uppgifter i ett positioneringsblock

Ett fullstandigt positioneringsblock innehaller foljande uppgifter:
e Konturfunktion

e Konturelementets andpunkt (borposition)

e Radiekompensering RR/RL/RO

e Matningshastighet F

e Tillaggsfunktion M

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

Konturfunktioner

Ratlinje

Fas mellan tva rata linjer

Avrundning av hoérn

Cirkelcentrum eller
Pol-koordinat angivelse

Cirkelbdge runt
cirkelcentrum CC

Cirkelbdge med radie
angivelse

Cirkelbdge med
tangentiell anslutning till
féregédende konturelement

ﬂi%

(:I';

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

19

20

20

21

21

22

23




Ratlinje
> KOORDINATEN for ratlinjens andpunkt
» RADIEKOMPENSERING RR/RL/RO

P> MATNINGSHASTIGHET F
I TILLAGGSFUNKTION M

Med ratvinkliga koordinater:

Med poléra koordinater:




Fas mellan tva rata linjer

. » FASENS léngd

Hornavrundning

Cirkelbdgens borjan och slut bildar en tangentiell 6vergéng till det
féregaende och efterféljande konturelementet.

» RADIE R for cirkelbagen
P MATNINGSHASTIGHET F for hérnavrundningen




Cirkelbage runt cirkelcentrum CC

» KOORDINATER fér cirkelcentrum CC

» ROTATIONSRIKTNING DR

. » KOORDINATER fér cirkelbagens andpunkt

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

Med ratvinkliga koordinater:

Med poléra koordinater:




Cirkelbdage CR med radie angivelse

» KOORDINATER fér cirkelbdgens andpunkt
» RADIE R

storre cirkelbagar : ZW > 180, R negativ
mindre cirkelbdgar: ZW < 180, R positiv
» ROTATIONSRIKTNING DR

A Bige 1 och 2 V¥ Bage 3 och 4




Cirkelbage CT med tangentiell anslutning

» KOORDINATER for cirkelbdgens andpunkt
» RADIEKOMPENSERING RR/RL/RO
» MATNINGSHASTIGHET F
> TILLAGGSFUNKTION M

Med ravinkliga koordinater:

Med poléra koordinater:




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

Antal géngor: n = Gangor + 6verskjutande génga
i borjan och slut

Totalhdjd: h = Stigning P x antalet géngor n

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

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

Slutkoordinat: Z = Stigning P x (antal gangor + 6verskjutande

génga i borjan och slut)

Skruvlinjens form

hégergdnga 7+ DR+ RL
vansterganga 7+ DR- RR
hégerganga e DR- RR
vansterganga Z— DR+ RL
hégerganga Z+ DR+ RR
vansterganga 7+ DR- RL
hégerganga /- DR- RL
vansterganga /- DR+ RR

Ganga M6 x 1Tmm med 5 géngor:




Flexibel konturprogrammering FK

I:@ Se , Kunturfunktioner — Flexibel Konturprogrammering FK"

Om arbetsstyckets ritning saknar vissa slutkoordinater eller innehéller
positioner, som inte kan programmeras med de gra konturfunktions-

knapparna, anvander man sig istallet av "Flexibel konturprogrammering FK".

Mojliga uppgifter om ett konturelement:
Kénda koordinater for slutpunkt

Hjalppunkter pa konturelementet

Hjalppunkter i konturelementets néarhet
Relativ position till ett annat konturelement
Riktningsangivelse (vinkel) / ldangd

Uppgift om konturforlopp

Korrekt anvandning av FK-Programmering:

e Alla konturelement méste ligga i bearbetningsplanet

e Alla kédnda uppgifter om ett konturelement skall anges

e Om ett program innehaller bade konventionella och FK-block,
sd maste FK konturen vara fullstandigt definierad innan man kan
atergaé till konventionell programmering.

A Dessa méattuppgifter kan programmeras med FK




konturprogrammering FK

Flexibel

Anvandning av programmeringsgrafiken

@7 Valj bildskarmsuppdelning PGM+GRAPHICS !

Programmeringsgrafiken presenterar den programmerade konturen pa
arbetsstycket. Om de inmatade uppgifterna motsvaras av flera |6s-
ningar, visas en Softkey-meny med foljande funktioner:

SHow Visa de olika l6sningarna

Fsecect | V3l den visade I6sningen

Eo1T Programmera fler konturelement

STRRT P[esentera programmeringsgrafiken fram till
8 nasta block

Standardfédrger for programmeringsgrafiken HAWELL DRIFTIPROGRAM INMATNING

Entydigt faststallt konturelement b 25 RO P00
L #+@ ¥+38 RL

FCT DR- R2@

FCT DR- R10@ CCH+@ CCY+@

Konturelementet motsvarar en av flera I6sningar

5
6
7 FC DR+ R30 CCK+B CCV+6@
8
9

1@ END PGM 34336 MM

De inmatade uppgifterna racker inte for att kunna berdkna /
konturelementets utseende

Konturelement fran ett underprogram

START RESET
+

FL FLT FC FoT FPOL
/ D/‘ t START SINGLE
$ 0 START




Oppning av FK-dialog
Linje  Cirkel

FL/ FCD/‘ Konturelement utan tangentiell anslutning

FLT FCT . .
J Konturelement med tangentiell anslutning

FPOL

Pol fér FK-programmering

Andpunktskoordinater X, Y eller PA, PR

}v Rétvinkliga koordinater X och Y

& | Poldra koordinater refererande till FPOL

Inkremental méttuppgift

=] 1.




Cirkelcentrum CC i FC/FCT-block

Ratvinkliga koordinater for cirkelcentrum

i‘é/@ Polédra koordinater for cirkelcentrum refererande
till FPOL

Inkremental méattuppgift

o
og|

o
.K )

Hjalppunkter
. P1, P2, P3 pa en kontur

Vid ratlinje: upp till 2 hjalppunkter
A Vid cirkelbdge: upp till 3 hjélppunkter

. i narheten av en kontur

FO%, POV,

Koordinater for hjalppunkten

‘ li

\?’ Avstand




Konturelementets riktning och langd
Uppgifter for ratlinje

i

Stigningsvinkel for ratlinje

Langd for ratlinje

Uppgifter for cirkelbage

AN

L

LEN

Stigningsvinkel fér ingdngstangenten

Langd for cirkelsegmentet

Markering av en sluten kontur

Borjan: CLSD+
Slut:  CLSD-




Relativ position till block N:
Koordinatuppgifter

RY[ wm | Ratvinkliga koordinater relativt block N

RPRM RPAM Polara koordinater relativt block N




Relativ position till block N:
Konturelementets riktning och avstand

Rl | Stigningsvinkel

Ratlinje: parallell med konturelement
Cirkelbéage: parallell med ingangstangenten

/\D;/ Avstéand

PARE]




Relativ position till block N:
Cirkelcentrum CC

RCCH[H]

RCCY[H]

RCCPR[H]

RCCPA[H]

Ratvinkliga koordinater for cirkelcentrumet
relativt block N

Polara koordinater for cirkelcentrumet relativt
block N




Underprogram och
programdelsupprepning

Programmerade bearbetningsavsnitt kan aterupprepas med hjalp av
underprogram och programdelsupprepning.

Arbeta med underprogram

1 Huvudprogrammet exekveras fram till anropet av underprogram
CALL LBL1

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

3 Huvudprogrammet fortsatter

Placera underprogrammet efter huvudprogrammets slut (M2)!
i

Arbeta med programdelsupprepning

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

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

3 Efter den sista upprepningen fortsatter exekveringen av
huvudprogrammet

g

4 S = Hopp; R = Aterhopp




Lankning av underprogram:

Underprogram i underprogram

1 Huvudprogrammet exekveras fram till forsta anropet av
underprogram CALL LBL1

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

3 Underprogram 2 utfors till underprogrammets slut.

4 Underprogram 1 fortsatter till sitt slut

5 Huvudprogrammet exekveras vidare

i

S = Hopp; R = Aterhopp P



Godtyckligt program som underprogram

1 Det anropande huvudprogrammet A exekveras fram till
anropet CALL PGM B

2 Det anropade programmet B exekveras fardigt

3 Det anropande huvudprogrammet A fortsétter

il

A S = Hopp; R = Aterhopp




Arbeta med cykler

36

Arbeta med cykler

Ofta férekommande bearbetningsforlopp finns lagrade i TNC:n som
standardcykler. Koordinatomréakningar och vissa specialfunktioner finns
ocksa tillgdngliga i form av cykler.

aven om |-knappen inte har anvants!
e Med fortecknet i cykelparameter DJUP bestdmmer man
bearbetningsriktningen!

@ e Mattuppgifterna i verktygsaxeln verkar alltid inkrementalt,

Exempel

6 CYCL DEF 1.0 DJUPBORRNING
7 CYCL DEF 1.1 AVST +2

8 CYCL DEF 1.2 DJUP -15

9 CYCL DEF 1.3 ARB DJ +10

Matningshastigheten anges i mm/min, vantetiden i sekunder.

Definiering av cykler
[ ol > Vvalj 6nskad cykel:
DEF

Valj cykelgrupp

DRILLING

200 Valj cykel

Borrcykler

1 DJUPBORRNING Sidan 39
200 BORRNING Sidan 40
201 BROTSCHNING Sidan 41
202  URSVARVNING Sidan 42
203  UNIVERSAL-BORRNING Sidan 43

2 GANGNING Sidan 44
17 FAST GANGNING RS Sidan 45
18 GANGSKARNING Sidan 45
Fickor, 6ar och spar

4 URFRASNING Sidan 46
212 FICKA FINSKAR Sidan 47
213 O FINSKAR Sidan 48

5 CIRKELURFRASNING Sidan 49
214 CIRKELFICKA FINSKAR Sidan 50
215 CIRKEL O FINSKAR Sidan 51

3  SPARFRASNING Sidan 52
210  SPAR PENDLING Sidan 53
211 CIRKELSPAR Sidan 54
Punktmonster
220 PUNKTMONSTER Pé CIRKEL Sidan 55
221 PUNKTMONSTER PA LINJE Sidan 56
SL-Cykler

14  KONTUR Sidan 58
20  KONTURDATA Sidan 59
21 FORBORRNING Sidan 60
22 URFRASNING GROV Sidan 60
23 FINSKAR BOTTEN Sidan 61
24 FINSKAR SIDA Sidan 61
25 KONTURTAG Sidan 62
27  CYLINDERMANTEL Sidan 63

Fortséttning pa nésta sida »



30  BEARBETA DIGITALISERADE DATA Sidan 64

230  PLANING Sidan 65
231 LINJALYTA Sidan 66
7 NOLLPUNKT Sidan 67

8  SPEGLING Sidan 68
10 VRIDNING Sidan 69
19  BEARBETNINGSPLAN Sidan 70
11 SKALFAKTOR Sidan 71
26 SKALFAKTOR AXELSP. Sidan 72
9  VANTETID Sidan 73
12 PGM CALL Sidan 73

13 ORIENTERING Sidan 74




Arbeta med cykler
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Grafikstéd for cykelprogrammering
TNC:n visar en grafisk illustration for att underldtta inmatningen av
cykeldefinitionens inmatningsparametrar.

Anropa cykler

Foljande cykler utfors direkt efter definitionen i bearbetnings-
programmet:

e Cykler for koordinatomrakningar

¢ Cykel VANTETID

e Sl-cyklerna KONTUR och KONTURDATA

e Punktmodnster

Alla andra cykler utfors efter ett anrop med:

e CYCL CALL: verkar blockvis

e M99: verkar blockvis

e MB9: verkar modalt (avhangigt av maskinparameter)

HANDBEDIENINE PROGRAM INMATNING

2. SAEKERHETSAVSTRAND 7

2 BLK FORM B.2 X+100 ¥+iB@ Z+@

3 L Z2+18@ RO F MAX

4 Cv¥CL DEF 2083 UNIVERSAL BORR.
nz2oe-2 +SAEKERHETSAVS TAARND
0281=-26 DJUP
0286=260 $MATNING DJUP

0282=5 +SKAERDJUP

nz21e-0 sVAENTETID UPPE

0283=+8 +KOORD. OEVERYTA

32. SAEKERHETSAVST
0212=0 +FOERMINSKN. VAERDE
0213-3 ANTAL SPARMBRYTN.
02085=0 +MINSTR SKAERDJUP

0211-=0 sUAENTETID MERE

0208=608 :MATNING TILLBAKA

0280

0204

n2e3

v




Borrcykler

DJUPBORRNING (1)

) CYCL DEF: valj cykel 1 DJUPBORRNING
» SAKERHETSAVSTAND: A
» BORRDJUP avstand arbetsstyckets yta — hélets botten: B
» SKARDJUP: C

» VANTETID | SEKUNDER
b MATNING F

Om BORRDJUP &r mindre eller lika med SKARDJUP sa forflyttar sig
verktyget i en sekvens direkt till BORRDJUP.

;




BORRNING (200)

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

e
AN |

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

N




BROTSCHNING (201)

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

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln.




URSVARVNING (202)

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

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln.




UNIVERSAL-BORRNING (203)

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

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

AN

]




GANGNING med flytande gangtappshallare (2)

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




GANGNING GS* (17) utan flytande
gangtappshallare
? e Maskintillverkaren maste forbereda TNC och maskinen for

funktionen géngning utan flytande gangtappshallare!
e Bearbetningen utférs med reglerad spindel!

b CYCL DEF: vélj cykel 17 GANGNING GS

» SAKERHETSAVSTAND: A

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

» GANGSTIGNING: C
Fortecknet anger om det &r en hoger- eller vénstergénga:
e Hdgerganga: +
e \ansterganga: —

GANGSKARNING (18)

* Maskintillverkaren maste forbereda TNC och maskinen for
%' funktionen GANGSKARNING!
e Bearbetningen utférs med reglerad spindel!

b CYCL DEF: valj cykel 18 GANGSKARNING
» DJUP gangans langd = avstandet mellan
arbetsstyckets yta och géngans slut: B
» GANGSTIGNING: C
Fortecknet anger om det ar en hdger- eller vansterganga:
e Hdgergdnga: +
e \ansterganga: —

* Reglerad spindel




Fickor, 6ar och spar

URFRASNING (4)

c Cykeln kréver en borrande frds med ett skar dver centrum
(DIN 844) eller forborrning i startpunkten!

Bearbetningen bdrjar med den ldngsta sidan i positiv axelriktning och
vid en kvadratisk ficka med positiv Y riktning.
b Forpositionera éver fickans centrum med radiekompensering RO
b CYCL DEF: vélj cykel 4 URFRASNING
b SAKERHETSAVSTAND: A
» FRASDJUP fickans djup: B
» SKARDJUP: C
b NEDMATNINGSHASTIGHET
P 1. SIDANS-LANGD fickans langd, parallell med arbetsplanets
férsta huvudaxel: D
) 2. SIDANS-LANGD fickans bredd, fortecknet alltid positivt: E
» MATNING
» VRIDNING MEDURS: DR-
Medfrasning vid M3: DR+
Motfrasning vid M3: DR-
» RUNDNINGS RADIE Radie for fickans horn




FICKA FINSKAR (212)

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

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




O FINSKAR (213)

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

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om DJUP ar mindre eller lika med SKARDJUP
s& forflyttas verktyget direkt till DJUP i en sekvens.




CIRKELURFRASNING (5)

b Forpositionera éver fickans centrum med radiekompensering RO
b CYCL DEF: vélj cykel 5 URFRASNING
»» SAKERHETSAVSTAND: A
» FRASDJUP fickans djup: B
» SKARDJUP: C
» NEDMATNINGSHASTIGHET
» CIRKEL RADIE R Fickans radie
» MATNING
» VRIDNING MEDURS: DR-
Medfrésning vid M3: DR+
Motfrésning vid M3: DR-

N
%0




CIRKELFICKA FINSKAR (214)

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

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om DJUP ar mindre eller lika med SKARDJUP
s& forflyttas verktyget direkt till DJUP i en sekvens.




CIRKEL O FINSKAR (215)

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

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




SPARFRASNING (3)

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




SPAR PENDLING (210)

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

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

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Vid grovbearbetning matas verktyget ned i
materialet samtidigt som det pendlar mellan sparets dndpunkter.
Férborrning ar darfor inte nédvandig.




CIRKEL SPAR (211)

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

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

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Vid grovbearbetning matas verktyget ned i
materialet med HELIX-interpolering pendlande mellan sparets
andpunkter. Forborrning ar darfor inte nodvandig.




Punktmonster

PUNKTMONSTER PA CIRKEL (220)

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

y

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




PUNKTMONSTER PA LINJER (221)

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

definition!

e Cykel 221 anropar automatiskt den sist definierade
bearbetningscykeln!

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

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

@ e Cykel 221 PUNKTMONSTER PA LINJER aktiveras vid sin

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




SL-Cykler

Allmént
SL-Cykler &r fordelaktiga nér konturen bestar av flera sammansatta

delkonturer (max. 12 Gar eller fickor).

Delkonturerna definieras i underprogram.

g




KONTUR (14)
| Cykel 14 KONTUR listas de underprogram som tillsammans skall bilda

» LABEL NR FOR KONTUR: ange LABEL NUMMER f6r de under-
program som tillsammans skall bilda den slutna gemensamma
konturen.

A A och B ér fickor, C och D éar




KONTURDATA (20)

| cykel 20 KONTURDATA anges bearbetningsinformation for cyklerna
21 till 24.

) CYCL DEF: valj cykel 20 KONTURDATA
» FRASDJUP Q1:
Avstand arbetsstyckets yta — fickans botten; inkrementalt
» BANOVERLAPP FAKTOR Q2:
Q2 x verktygsradien ger forskjutningen k
» TILLAGGFOR FINSKAR SIDAQ3:
Finskdrsmatt fickans/6arnas vaggar
» TILLAGG FOR FINSKAR DJUP Q4:
Finskarsmatt for fickans botten
» KOORD. OVERYTA ARBETSSTYCKE Q5:
Arbetsstyckets dverytas koordinat i férhallande till den
aktuella nollpunkten; absolut
» SAKERHETS AVST. Q6:
Avstand verktyg — arbetsstyckets éveryta; inkrementalt
» SAKERHETSHOJD Q7:
Hojd, dér ingen kollision med arbetsstycket kan ske;
absolut
» RADIE INNERHORN Q8:
Rundningsradie for verktygscentrumets rérelse vid
innerhdrn
»» ROTATIONSRIKTN. MEDURS = -1 Q9:
e Medurs Q9 = -1
e Moturs Q9 = +1

@5 Cykel 20 KONTURDATA utfors direkt efter sin definition!




FORBORRNING (21)

b CYCL DEF: valj cykel 21 FORBORRNING
» SKARDJUP Q10; inkrementalt
» NEDMATNINGSHASTIGHET Q11
» GROVSKAR VERKTYGSNUMMER Q13: Nummer pa
grovfrasningsverktyget

GROVSKAR (22)

Grovbearbetningen sker konturparallellt for varje skardjup.

» CYCL DEF: vilj cykel 22 GROVSKAR
b SKARDJUP Q10; inkrementalt
» NEDMATNINGSHASTIGHET Q11
» MATNING GROVSKAR Q12
» FORBEARBETNINGSVERKTYG NUMMER Q18
» MATNING PENDLING Q19




FINSKAR DJUP (23)

Ytan som skall bearbetas finbearbetas konturparallellt med tillagget for
finskar djup.

» CYCL DEF: vilj cykel 23 FINSKAR DJUP
b NEDMATNINGSHASTIGHET Q11
» MATNING FRASNING Q12

FINSKAR SIDA (24)
Finbearbetning av enskilda delkonturer.

) CYCL DEF: vilj cykel 24 FINSKAR SIDA

» ROTATIONSRIKTN. MEDURS = -1 Q9:
e Medurs Q9 = -1
e Moturs Q9 = +1

b SKARDJUP Q10: inkrementalt

» NEDMATNINGSHASTIGHET Q11

» MATNING FRASNING Q12

b TILLAGG FOR FINSKAR SIDA Q14: arbetsman fér upprepade
finskar

il




KONTURLINJE (25)

Med denna cykel kan bearbetningen av en Oppen, i ett underprogram
definierad, kontur bestammas.

» CYCL DEF: vélj cykel 25 KONTURLINJE

» FRASDJUP Q1; inkrementalt

» TILLAGG FOR FINSKAR SIDA Q3: Abetsman i
bearbetningsplanet

» KOORD. OVERYTA ARBETSSTYCKE Q5: Koordinat for
arbetsstyckets Gveryta; absolut

» SAKERHETSHOJUD Q7: Héjd, dar verktyg och arbetsstycke
inte kan kollidera; absolut

» SKARDJUP Q10; inkrementalt

» NEDMATNINGSHASTIGHET Q11

» MATNING FRASNING Q12

» FRASMETOD? MOTFRAS = -1 Q15
e Medfrasning: Q15 = +1
e Motfrasning: Q15 = -1
e Vaxlande, vid flera skardjupssteg: Q15 = 0

g




CYLINDERMANTEL (27)

e Cykeln kréver en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844)!

Med cykeln 27 CYLINDERMANTEL kan en normalt definierad kontur
projiceras pa en cylindermantel.

b Konturen definieras i ett underprogram som anges i
Cykel 14 KONTUR
b CYCL DEF: valj cykel 27 CYLINDERMANTEL
» FRASDJUP Q1
b TILLAGG FOR FINSKAR SIDA Q3: Arbetsman (ange Q3>0 eller
Q3<0)
» SAKERHETSAVSTAND Q6: Avstand mellan verktyg och
arbetsstyckets yta
» SKARDJUP Q10
> NEDMATNINGSHASTIGHET Q11
» MATNING FRASNING Q12
» CYLINDER RADIE Q16: Cylinderns radie
» MATTENHET? GRAD=0 MM/TUM=1 Q17: Underprogrammets
koordinater i grader eller mm

e Cykeln CYLINDERMANTEL maste forberedas i maskin och
TNC av maskintillverkaren!

e Arbetsstycket méaste spannas upp i centrum!

@5 e \erktygsaxeln maste vara vinkelrdt mot rundbordsaxeln!
e Cykel 14 KONTUR far bara innehalla ett Label-Nummer!
e Underprogrammet far innehalla maximalt 128 réta linjer!

W Avrullat




Ytor
BEARBETA DIGITALISERADE DATA (30)

» CYCL DEF: Valj cykel 30 BEARBETA DIGITALISERADE DATA
» PGM-NAMN DIGITALISERINGSDATA
» MIN-PUNKT OMRADE
» MAX-PUNKT OMRADE
) SAKERHETSAVSTAND: A
» SKARDJUP: C
» NEDMATNINGSHASTIGHET: D
» MATNING FRASNING: B
p TILLAGGSFUNKTION M




PLANING (230)

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




LINJALYTA (231)

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




Cykler for koordinatomrakning

Med cyklerna for koordinatomrakning kan konturer:

e forskjutas Cykel 7 NOLLPUNKT

® speglas Cykel 8 SPEGLING

e vridas (i arbetsplanet) Cykel 10 VRIDNING

e vridas med arbetsplanet Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN
e forminskas/forstoras Cykel 11 SKALFAKTOR

Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.

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

NOLLPUNKTSFORSKJUTNING

b CYCL DEF: valj cykel 7 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING
P Ange koordinaterna for den nya nollpunkten eller ett nollpunkts-
nummer ur nollpunktstabellen

Aterstéllning av nollpunktsforskjutning: upprepa cykel definitionen med
inmatningsvéarde 0

Om nollpunktsforskjutning kombineras med andra
koordinatomrékningar skall férskjutningen utféras forst!




SPEGLING (8)

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

Aterstall SPEGLING: Férnyad cykel definition med inmatning NO ENT




VRIDNING (10)

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

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

Aterstall VRIDNING: Fornyad cykel definition med vridningsvinkel 0




BEARBETNINGSPLAN (19)

Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN underlattar arbete med vridbara
spindelhuvuden och/eller tippningsbord.

b Anropa verktyg

b Frikor verktyget i verktygsaxeln (forhindrar kollision)

> Positionera rotationsaxlarna med ett L-block till énskad position

» CYCL DEF: Vélj cykel 19 BEARBETNINGSPLAN
» ANGE VRIDNINGSVINKELN FOR RESPEKTIVE ROTATIONSAXEL

) Aktivera kompenseringen: Forflytta alla axlar

b Programmera bearbetningen, som om den skulle utforas i ett icke
vridet plan

Aterstall cykeln vridning av BEARBETNINGSPLAN:
Fornyad cykel med vridningsvinkel 0.




SKALFAKTOR (11)

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

Aterstall SKALFAKTOR: Fornyad cykel definition med FAKTOR 1




SKALFAKTOR AXELSPECIFIK (26)

) CYCL DEF: valj cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP
» AXEL och FAKTOR: Koordinataxlar och faktorer for
axelspecifik utdragning eller hoptryckning
» MEDELPUNKTSKOORD.: Centrum for utdragning eller
hoptryckning

Aterstall SKALFAKTOR AXELSP.: Férnyad cykel definition med faktor 1
fér de édndrade axlarna.




Specialcykler
VANTETID (9)

VANTETID anger en fordréjning av programexekveringen.

» CYCL DEF: vélj cykel 9 VANTETID
» ANGE VANTETIDEN | SEKUNDER

PGM CALL (12)

»» CYCL DEF: vélj cykel 12 PGM CALL
P Ange namnet pd programmet som skall anropas

RH_% Cykel 12 PGM CALL maste anropas for att exekveras!

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

9 oo

< @ ,
il

% 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

— END PGM LOT31




Spindel ORIENTERING

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



Digitalisering av 3D-former

Digitalisering av 3D-former méste forberedas i MASKIN och
TNC av maskintillverkaren!

TNC:n erbjuder féjande cykler for digitalisering med matande
avkdnnarsystem:
e Definition digitaliseringsomrade: TCH PROBE 5 OMRADE

TCH PROBE 15 OMRADE
e Meanderformig digitalisering: TCH PROBE 16 MEANDER
e Stegvis digitalisering: TCH PROBE 17 KONTURLINJER
e Radvis digitalisering: TCH PROBE 18 RAD

Digitaliseringscyklerna kan bara programmeras i DIALOG program-
mering. Cyklerna kan programmeras for huvudaxlarna X, Y, Z och
rundaxlarna A, B, C.
@ e Koordinatomrékningar eller en vridning av arbetsplanet far
inte vara aktiverad!

e Digitaliseringscyklerna skall inte anropas; de utfors direkt
efter sin definition!

Valj digitaliseringscykler

Etet et > Kalla upp Oversikten 6ver avkénnarfunktionerna
PROBE

* + »» med pilknapparna eller

GOTO b direkt med GOTO och cykelnummer
0O 9




Digitaliseringscykel OMRADE (5)

b Bestdm kommunikationssnitt for datadverféring
» TOUCH PROBE: valj cykel 5 OMRADE
» PGM-NAME DIGITALISERINGSDATA: ange NC-programmets
namn som digitaliseringens matvarden skall lagras i.
b AXEL TCH PROBE: ange axel for avkannarsystemet
» MIN-PUNKT OMRADE
» MAX-PUNKT OMRADE
b SAKERHETSHOUJD: hojd dar kollision mellan matstift och digitali-
seringsobjekt inte kan ske: Z




Digitaliseringscykel OMRADE (15)

b Bestdm kommunikationssnitt for datadverforing
» TOUCH PROBE: vilj cykel 15 OMRADE
» PGM-NAME DIGITALISERINGSDATA: ange NC-programmets
namn som digitaliseringens matvarden skall lagras i.
p» AXEL TCH PROBE: ange axel for avkannarsystemet
» PGM NAMN OMRAADESDATA: Namnet pa punkttabellen,
i vilken omréadet har definierats
» MIN PUNKT AXEL TCH PROBE: Digitaliseringsomradets min-
punkt i avkannaraxeln
» MAX PUNKT AXEL TCH PROBE: Digitaliseringsomradets max-
punkt i avkannaraxeln
b SAKERHETSHOJD: hojd dar kollision mellan matstift och
digitaliseringsobjekt inte kan ske: Z




Digitaliseringscykel MEANDER (16)

Med cykel 16 MEANDER digitaliseras en 3D-form fram och tillbaka
pa en serie parallella linjer.

b Definiera cykel 5 OMRADE eller 15 OMRADE
)» TOUCH PROBE: vélj cykel 16 MEANDER
P LINJERIKTNING: koordinataxel i vilken avkénnarsystemet
forflyttar sig i positiv riktning fran forsta konturpunkten
b AVKANNINGSVINKEL: Avkénnarsystemets forflyttningsriktning i
férhéllande till LINJERIKTNINGEN
» MATNING F: Maximal digitaliseringshastighet
» MIN. MATNING: Digitaliseringshastighet for den forsta raden
» MATNINGSREDUCERING VID KANT: Avstand fran skarpa kanter,
vid vilket TNC:n skall borja att minska digitaliseringshastigheten.
» MIN. LINJEAVSTAND: Minsta férskjutning av avkannaren vid
omradesbegransningen och starka konturférandringar. A P:P.AVST= Punktavstand
> LINJEAVSTAND: avstandet mellan linjerna L: L. AVST = Linjeavstand
» MAX. PUNKTAVSTAND
p TOLERANSVARDE: TNC:n lagrar bara punkter om deras avstand
fran en rat linje som definieras av de tva tidigare punkterna over-
skrider det angivna TOLERANSVARDET.

o LINJEAVSTAND och MAX. PUNKTAVSTAND far vara max
@:5 20 mm!
e LINJERIKTNING anges sa att avkanningen sker sa vertikalt
som mojligt!




Digitaliseringscykel HOJDLINJE (17)
Med cykel 17 HOJDLINJE kan en 3D-form digitaliseras stegvis.

» Definiera cykel 5 OMRADE eller 15 OMRADE
b TOUCH PROBE: valj cykel 7 HOJDLINJE

» TIDSBEGRANSNING: tid i sekunder inom vilken
avkannarsystemet maste na den forsta matpunkten
efter ett varv. Ingen tidsgrdns: ange 0

b STARTPUNKT: startpunktens koordinat

» STARTAXEL OCH RIKTNING: Koordinataxel och riktning,
med vilken avkénnarsystemet narmar sig formen

» FORSTA AXEL OCH RIKTNING: koordinataxel och
riktning, som avkannarsystemet borjar digitaliseringen med

» MATNING F: Maximal digitaliseringshastighet

» MIN. MATNING: Digitaliseringshastighet for den forsta raden

» MATNINGSREDUCERING VID KANT: Avstand fran skarpa kanter,
vid vilket TNC:n skall borja att minska digitaliseringshastigheten.

» MIN. LINJEAVSTAND: Minsta forskjutning av avkannaren vid A Ef
slutet pa en konturlinje och smé konturférandringar. ’

P LINJEAVSTAND OCH RIKTNING: Forflyttning av avkénnar-
systemet da det har dterkommit till startpunkten pa en konturlinje

P MAX. PUNKTAVSTAND

» TOLERANSVARDE: TNC:n lagrar bara punkter om deras avstand
fran en réat linje som definieras av de tva tidigare punkterna dver-
skrider det angivna TOLERANSVARDET.

P. AVST = Punktavstand
L. AVST = Linjeavstand

LINJEAVSTAND och MAX. PUNKTAVSTAND far vara max
20 mm!




Digitaliseringscykel RAD (18)

Med cykel 18 RAD kan en 3D-form digitaliseras radvis.
Anvandningsomréde: exempelvis vid digitalisering med en rotationsaxel

» Definiera cykel 5 OMRADE eller 15 OMRADE
» TOUCH PROBE: valj cykel 18 RAD

» RADRIKTNING: Koordinataxel i bearbetningsplanet parallell med
digitaliseringsraderna.

» AVKANNINGSVINKEL: Avkannarsystemets forflyttningsriktning i
forhallande till LINJERIKTNINGEN.

» HOJD FOR MATNINGSREDUCERING: Koordinat i verktygsaxeln
vid vilken TNC:n vaxlar fran snabbtransport till avkanningsmatning
vid radernas borjan.

» MATNING F: Maximal digitaliseringshastighet

» MIN. MATNING: Digitaliseringshastighet for den forsta raden

» MATNINGSREDUCERING VID KANT: Avstand fran skarpa kanter,
vid vilket TNC:n skall borja att minska digitaliseringshastigheten.

» MIN. LINJEAVSTAND: Minsta forskjutning av avkannaren vid
omréadesbegrénsningen och starka konturférandringar.

b LINJEAVSTAND: Forflyttning av avkénnarsystemet i sidled vid
slutet av en rad innan digitalisering av nésta rad.

» MAX. PUNKTAVSTAND

» TOLERANSVARDE: TNC:n lagrar bara punkter om deras avstand
fran en rat linje som definieras av de tvé tidigare punkterna 6ver-
skrider det angivna TOLERANSVARDET.

LINJEAVSTAND och MAX. PUNKTAVSTAND far vara max
20 mm!




Grafik och statuspresentation

l:@ Se dven , Grafik och statuspresentation” i bruksanvisningen

Definiera arbetsstycket for grafikfonstret

Dialogen for BLK-FORM presenteras automatiskt, nar ett nytt program
oppnas.

Ett nytt program 6ppnas eller Softkey BLK FORM trycks in om
programmet redan har 6ppnats

Spindelaxel
MIN- och MAX-PUNKT

Nedan beskrivs ett urval av vanligen férekommande funktioner.

Programmeringsgrafik WL RIFTTPROGRAM INMATNING

@:5 Valj bildskarmsuppdelning PGM+GRAPHICS! s vese
FC DR+ R3G CCH+Q CCV+60

FCT DR- R28

0w @ N W

FCT DR- R1G@ CCH+@ CCV+@

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

18 EMD PGM 34336 MM

Ao Automatisk presentation
OFF ~[0H]
RESET Manuell start av presentationen
START
StaRT Starta grafik block for block
]

FL FLT FC FCT FPOL START RESET
/ D/ J _$_ START SINGLE +
O START




Testgrafik och bearbetningsgrafik

QI_% Vélj bildskdrmsuppdelning GRAPHICS eller PGM+GRAPHICS!

| driftarten PROGRAMTEST och i driftarterna for programexekvering

kan TNC:n simulera bearbetningen grafiskt. Over Softkeys kan foljande
presentationssatt valjas:

] » Vy frén ovan

= b Presentation i 3 plan
i P

= ) 3D-presentation

8041356

STATUS
[OFF]~ oM

START
SINGLE

STOP
AT

START

RESET
+

START




Statuspresentation PROGRAM BLOCKFGLJD PROGRAHTEST
Valj bildskdarmsuppdelning PGM+STATUS eller O BEGIN PG GRFKDEMO Hit
POS|T|0N+STATUS| 1 BLK FORM 8.1 2 X-62 ¥-52 2-31 BoRY
: 2 BLK FORM 0.2 X+62 V+52 2+@ 5 ;gg-?ggé
| driftarterna for programexekvering presenteras féljande information i 3 TOOLDEF 1120 Res 2 95,7839
. .. ) 4 TOOL DEF 2 L+B R+10 E ::g’zzzg
bildskdrmens undre del: 5 100L DEF 3 Lio Rev :
° e & TOOL DEF 4 L+0 R+3,7
g o Lo o ke e,
TOOL DEF 6 L+B R+B.9
e Aktiva tilléggsfunktioner ‘ |% BASPLANETS VINKEL  +2,5690
. . B} ) . . . AR X +68,6541 +1808,1255
V_l_a_ softkeys kan ett bildskdrmsfonster med utokad statusinformation 2  +55.7855 B +45.0000
valjas: C +90,0080
T e 8 M 5/9
sme | Programinformation PESE | PRE | eeem | oew ‘0 ‘
. TEKT TEXT [OFF] - o

sTRTLS b Verktygsposition

POS.

STATUS > Verktygsdata

TooL

STATLS »» Koordinatomrékning
TRFINSF‘.

smws | b Verktygsmatning
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DIN/ISO programmering

Linjar rérelse med snabbmatning

Linjar rorelse

Cirkular rorelse medurs

Cirkular rorelse moturs

Cirkular rorelse utan riktningsangivelse

Cirkuléar rérelse med tangentiell konturanslutning
Axelparallell positionering

Linjar rorelse med snabbmatning

Linjar rorelse

Cirkular rérelse medurs

Cirkular rérelse moturs

Cirkular rorelse utan riktningsangivelse

Cirkuléar rérelse med tangentiell konturanslutning

*) Funktion som &r verksam blockvis

G83
Gs4
G85
G8o6
G74
G75

G76

G77

G78

Djupborrning

Géangning

Fast gangning (reglerad spindel)

Géangskarning

Sparfrasning

Urfrasning av fyrkantficka, bearbetningsriktning
medurs

Urfrasning av fyrkantficka, bearbetningsriktning
moturs

Cirkelurfrasning, bearbetningsriktning

medurs

Cirkelurfrasning, bearbetningsriktning

moturs

G37
Gb56
Gb7
Gb8
Gb59

Uppgift om konturunderprogram
Forborrning

Urfrasning

Konturfrasning medurs
Konturfrasning moturs




G37 Uppgift om konturunderprogram
G120 Konturdata

G121 Forborrning

G122 Urfrasning

G123 Finskér djup

G124 Finskar sida

G125 Konturtag

G127 Cylindermantel

DIN/ISO-Programmering

G53  Nollpunktsforskjutning fran nollpunktstabellen
G54  Nollpunktsforskjutning direkt programmerad
G28  Spegling av konturer

G73 Vridning av koordinatsystemet

G72  Skalfaktor; férminskning/férstoring av konturer
G80 Bearbetningsplan

G04* Véntetid

G36  Spindelorientering

G39 Programanrop fran cykel
G79* Cykel anrop

*) Funktion som ar verksam blockvis

G17  Plan X/Y, verktygsaxel Z
G18 Plan Z/X, verktygsaxel Y
G19 Plan Y/Z, verktygsaxel X
G20 Fjarde axeln som verktygsaxel

G24* Fas med fasldngd R

G25* Hornavrundning med radie R

G26* Framkorning pa tangentiell cirkelbdge med radie R
G27* Frankdrning pa tangentiell cirkelbage med radie R

G99* Verktygsdefinition i program med
langd L och radie R

G40 Ingen radiekompensering

G41 Radiekompensering till vanster om konturen

G42 Radiekompensering till hoger om konturen

G43  Axelparallell radiekompensering; férldangning
av forflyttningen

G44  Axelparallell radiekompensering; forkortning
av forflyttningen
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G90
G91

G70
G71

G30
G31

Absolut mattangivelse
Inkremental mattangivelse (kedjematt)

Mattenhet tum
Mattenhet mm

Ange bearbetningsplan, MIN-punkts koordinater

Mattangivelse (med G90, G91),
MAX-punkts koordinater

Overféring av senaste positionsvardet till Pol
Stopp av programexekveringen

Anrop av nasta verktygsnummer (endast vid
centralt verktygsregister)

Automatisk méatning med 3D-avkannarsystemet
Bestamning av marke (Label-nummer)

*) Funktion som ar verksam blockvis

D00
DO1
D02
D03
D04
D05
Do6
D07
D08

D09
D10
D11
D12
D13
D14
D15

D19

Tilldelning

Addition samt tilldelning

Subtraktion samt tilldelning

Multiplikation samt tilldelning

Division samt tilldelning

Kvadratrot samt tilldelning

Sinus for en vinkel i grader samt tilldelning
Cosinus for en vinkel i grader samt tilldelning

Roten ur kvadratsumman (Pythagoras)
samt tilldelning

Om lika, hoppa till angivet underprogram

Om olika, hoppa till angivet underprogram

Om stdrre an, hoppa till angivet underprogram
Om mindre an, hoppa till angivet underprogram
Berékning av vinkeln med arctan samt tilldelning
Presentera text i bildskarmen

Utmatning av text eller parameterinnehdll pa
datasnittet

Overforing av varde eller Q-parameter till PLC




Adress

S

Mmoo w>

v oo zZZIr DA T ITIOTM

Program start

Vridningsaxel runt X

Vridningsaxel runt Y

Vridningsaxel runt Z

Definition av Q-parameterfunktioner
Tolerans for rundningsbédge med M112

Matningshastighet i mm/min vid
positioneringsblock

Vantetid i sek vid G04

Skalfaktor vid G72

G-funktioner (se listan for G-funktioner)
Polér koordinatvinkel

Vridningsvinkel vid G73

X-koordinat for cirkelcentrum/pol
Y-koordinat for cirkelcentrum/pol
Z-koordinat for cirkelcentrum/pol

Bestamning av marke (Label-nummer) med G98

Hopp till ett marke (Label-nummer)
Verktygslangd vid G99
Tillaggsfunktion

Blocknummer

Cykelparameter i bearbetningscykler

Vérde eller Q-parameter vid Q-parameter-

definitioner

s

*N—<><§<C—I—I—|(/')(/DJJ:UJJJJ

Programparameter

Polér koordinatradie vid G10/G11/G12/
G13/G15/G16/

Cirkelradie vid G02/G03/G05
Rundningsradie vid G25/G26/G27
Faslangd vid G24

Verktygsradie vid G99
Spindelvarvtal varv/min

Vinkel for spindelorientering vid G36
Verktygsnummer vid G99
Verktygsanrop

Anrop av nasta verktyg vid G571

Axel parallell med X

Axel parallell med Y

Axel parallell med Z

X-axel

Y-axel

Z-axel

Tecken for blockslut

DIN/ISO-Programmering
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Tillaggsfunktioner

88

Tillaggsfunktioner M

MO0
MO02

MO03
MO04
MO5
MO06

M08
M09
M13
M14

M30
M89

M90

M91

M92

M93
M94

M95

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

Spindelstart medurs

Spindelstart moturs

Spindelstopp

Verktygsvaxling/Programstopp (beroende av
maskinparameter) spindel-stopp

Kylvatska till

Kylvatska fran

Spindelstart medurs/Kylvatska till
Spindelstart moturs/

Kylvatska till

Lika M02

Fri tillaggsfunktion eller cykel anrop, modalt
verksamt (beroende pa maskinparameter)
Konstant banhastighet i horn

(fungerar endast i slapfels-mode)

| positioneringsblock: Koordinaterna héanfors
till maskinens nollpunkt

| positioneringblock: Koordinaterna héanfors till
en av maskintillverkaren faststalld position
Reserverad

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

Reserverad

M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103

M105
M106
M107
M108
M109

M110

M111
M112

M113
M114
M115
M116

Reserverad

Bearbetning av sma kontursteg
Bankorrigeringsslut

Cykel anrop, verkar blockvis

Automatisk verktygsvaxling nar verktygets
livslangd ar slut

Aterstélining av M101

Reducering av hastighet vid nedmatning med
faktor F
Bearbetningen utférs med andra k-Faktorn

Bearbetningen utférs med forsta k-Faktorn
Se bruksanvisningen

Aterstéllning av M107

Konstant banhastighet i verktygsskaret vid
radie (hojning och sankning av
matningshastigheten)

Konstant banhastighet i verktygsskaret vid
radie (endast sankning av matnings-
hastigheten)

Aterstéllning av M109/M110

Infoga rundningsbage mellan tva rata linjer,
med toleransvarde och grénsvinkel
Aterstalining av M112

Se bruksanvisningen

Aterstéllning av M114

Matningshastighet for rundbordsaxlar i mm/min




M118* Overlagring av positioneringar med handratt
under programexekvering

M120* Forberakning av radiekompenserad position
LOOK AHEAD

M124* Uteslut punkter vid berdkning av rundningsbage
med M112

M126 Forflytta rotationsaxel ndrmaste vég

M127 Aterstilining av M126

M130* | positioneringsblock: Punkt hanférs till det icke
vridna koordinatsystemet

M132 Minskning av ryck vid férandring av
rorelseriktning

M200* Tillaggsfunktioner
: for laserskarmaskiner
M204* Se bruksanvisningen

*) Endast i Klartext-Dialog
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