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TNC-typ, mjukvara och funktioner

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

TNC-typ NC-mjukvarunummer
TNC 410 286 060-xx
TNC 410 286 080-xx
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 472-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 473-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 472-xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 473-xx
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 474-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 475-xx
TNC 426 M 280 474-xx
TNC 426 ME 280 475-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 474-xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 475-xx
TNC 430 M 280 474-xx
TNC 430 ME 280 475-xx

Modellbeteckningarna E och F ar exportversioner av TNC. |
exportversionerna av TNC galler féljande begransningar:

Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

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

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

Avkannarfunktioner for 3D-avkdnnarsystemet
Option digitalisering (endast Klartext-dialog)
Verktygsmatning med TT 120 (endast Klartext-dialog)
Gangning utan flytande gangtappshéllare
Aterkérning till konturen efter avbrott

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

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

@ Bruksanvisning Avkannarcykler:

For TNC 426, TNC 430 finns — férutom denna
bruksanvisning — en separat bruksanvisning, i
vilken alla avkannarfunktioner finns beskrivna.
Kontakta HEIDENHAIN om du behodver denna
bruksanvisning. Ident-Nr.: 329 203-xx.

Avsett anvandningsomrade
TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar
huvudsakligen avsedd for anvandning inom industrin.
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1.1 TNC 410, TNC 426, TNC 430

1.1 TNC 410, TNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN TNC-system ér verkstadsanpassade kurvlinjestyr-
system, med vilka man kan programmera frés- och borrbear-
betningar direkt i maskinen med hjalp av lattforstéelig Klartext-
Dialog. De ar avsedda for frasmaskiner, borrmaskiner och bear-
betningscenter. TNC 410 kan styra upp till 4 axlar, TNC 426 kan
styra upp till 5 axlar, TNC 430 kan styra upp till nio axlar. Dessutom
kan spindelns vinkelposition programmeras.

Knappsats och bildskarmspresentation ar 6verskadligt utformade,
sa att alla funktioner kan nas snabbt och enkelt.

Programmering: HEIDENHAIN Klartext-Dialog och DIN/ISO
Skapandet av program ar extra enkelt i den anvdndarvéanliga
HEIDENHAIN-Klartext-Dialogen. En programmeringsgrafik presente-
rar de individuella bearbetningsstegen samtidigt som programmet
matas in. Dessutom underlattar den Flexibla-Konturprogram-
meringen FK ndr NC-anpassade ritningsunderlag saknas. Bearbet-
ningen av arbetsstycket kan simuleras grafiskt bade i programtest
och under sjdlva bearbetningen. Dessutom kan TNC-systemen
programmeras enligt DIN/ISO eller i DNC-mode.

Program kan dven matas in samtidigt som ett annat program utfor
bearbetning av ett arbetsstycke. | TNC 426, TNC 430 kan man aven
testa ett program samtidigt som ett annat program exekveras.

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

1 Introduktion



1.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

TNC:n kan levereras antingen med fargbildskdarmen BC 120 (CRT)
eller med flatfargskarmen BF 120 (TFT). Bilden uppe till hoger visar
kontrollerna pa BC 120, bilden i mitten till hdger visar kontrollerna
pa BF 120:

1 Ovre raden
Vid paslagen TNC visas den valda driftarten i bildskarmens
Oversta rad. | TNC 426 B, TNC 430: Maskindriftarter till védnster
och programmeringsdriftarter till hoger. Den driftart som for
tillfallet presenteras i bildskdrmen visas i ett storre falt i den dvre
raden: dar visas aven dialogfragor och meddelandetexter
(Undantag: nér TNC:n endast visar grafik).

2 Softkeys

| underkanten presenterar TNC:n ytterligare funktioner i form av
en softkeyrad. Dessa funktioner véljer man med de darunder
placerade knapparna 3. For orientering indikerar smala linjer
precis 6ver softkeyraden antalet tillgangliga softkeyrader. Dessa
ytterligare softkeyrader véljs med de svarta pilknapparna som ar
placerade langst ut i knappraden 4 . Den aktiva softkeyraden
markeras med en upplyst linje.

HEIDENHAIN

Knappar for softkeyval

Véxla softkeyrad
HEIDENHAIN

Val av bildskdrmsuppdelning

o o0 b~ W

Knapp for bildvaxling mellan maskin- och programmeringsdriftart

Ytterligare knappar for BC 120
7 Avmagnetisering av bildskarmen;
Lamna huvudmeny for bildskarmsinstallningar

8 Kalla upp huvudmeny for bildskarmsinstallningar;
I huvudmeny: Forflytta markor nedat
| undermeny: Minska varde
Forflytta bild &t vanster resp. nedat

9 | huvudmeny: Forflytta markdr uppét
| undermeny: Oka varde
Forflytta bild &t hoger resp. uppéat

10 | huvudmeny: Vélj undermeny
| undermeny: Lamna undermeny

Bildskarmsinstallningar: Se nasta sida

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.2 Bildskarm och knappsats

Huvudmeny dialog

Funktion

BRIGHTNESS Andra ljusstyrka

CONTRAST Andra kontrast

H-POSITION Andra horisontal bildposition
H-SIZE Andra bildbredd

V-POSITION Andra vertikal bildposition
V-SIZE Andra bildhojd

SIDE-PIN Korrigera fasformad forvrangning
TRAPEZOID Korrigera trapetsformad férvrangning
ROTATION Korrigera bildens vinkellage
COLORTEMP Andra fargtemperatur

R-GAIN Andra réd farginstallning

B-GAIN Andra bla farginstallning
RECALL Ingen funktion

BC 120 paverkas av magnetiska och elektromagnetiska falt. Bildens
ldge och geometri kan darigenom férséamras. Véaxlande falt kan ge
upphov till en periodisk forskjutning eller forvrangning av bilden.

Bildskarmsuppdelning

Anvéandaren véljer sjalv dnskad uppdelning av bildskdrmen: P& detta
satt kan TNC:n exempelvis i driftart Programinmatning/editering
presentera programmet i det vanstra fonstret, medan exempelvis
programmeringsgrafiken visas i det hogra fonstret (endast TNC
410). Vilka fonster som TNC:n kan visa ar beroende av vilken driftart

som har valts.

Andra bildskarmsuppdelning:

Tryck pa knappen for bildskdrmsuppdelning:
L) Softkeyraden presenterar de majliga
bildskarmsuppdelningarna (se 1.3 Driftarter)

PROGRAM

GRAF IK

- Valj bildskarmsuppdelning med softkey
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Knappsats

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

1 Alfabetiskt tangentbord
for textinmatning, filnamn och DIN/ISO-
programmering

| JRIT] VU]
Alils| D/ Fl Gl H] J|

2 Filhantering,
Kalkylator (ej TNC 410),
MOD-funktion,
HELP-funktion

Programmeringsdriftarter
Maskindriftarter

Pilknappar och hoppinstruktion GOTO

3
4
5 Oppning av programmeringsdialogen
6
7

Inmatning av siffror och axelval

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats
pa det forsta utviksbladet. Externa knappar, sdsom
exempelvis NC-START, beskrivs i maskin-
handboken.

1.3 Driftarter

For de skilda funktionerna och arbetsstegen som
fordras for att skapa ett arbetsstycke, forfogar TNC:n
over foljande driftarter:

Manuell drift och El. handratt MANUELL DRIFT WANUELL DRTFT i,
Instalining av maskinen utfors i Manuell drift. | ,
denna driftart kan maskinaxlarna forflyttas manuellt SRV X -125.400 B0 [ Eeea—
eller stegvis, utgangspunkten kan stallas in och Y +48.000 e oee || @ mmm
bearbetningsplanet kan vridas. 2 +114.570 : leoieeee @: =
Driftarten El. Handratt stodjer manuell forflyttning - X -125.400 s e.ee0
av maskinaxlarna med hjalp av en elektronisk o [T, ! LLUNLLL
handratt HR. M5/9

AR A T R R AN ES

Softkeys for bildskarmsuppdelning
(valjs enligt tidigare beskrivning, TNC 410: se
bildskarmsuppdelning vid Programkérning block-

foljd)
Fonster Softkey
Positioner POSITION
vanster: Positioner, POSITION
hoger: Statuspresentation STATUS

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 5
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1.3 Driftarter

Manuell positionering

| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktio-
ner programmeras, exempelvis for planfrasning

eller férpositionering.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

MANUELL POSITIONERIN MANUELL POSITIONERING PROGRAN
NEDMATNINGSHASTIGHET ? TmRTING
o1 oo + anoL 671 +
g W o000 c +0.0000
=1 N20 GOO 2+250 MO3 * ¥ +0.0000
< N0 Ge3 PO1 2 PO2 -25 PO3 3 PO 0.2 2z +0.0000
k) Foe 150+ 5 oo
MO G4 G0 K+10 1425 2-3 +
V0 610 R27.5 H1222.5 + :
2041 | oz0s 999999 DT G71 ¢ [ 5v109.0000
|3 snseLaners unweL 12,3570
X +150.0000 Y -50.0000 +100.0000
T A +2.9000 B +188.0008 C  +90.0000
F s ©.000
S M5/9 AR %33 o M58

Fonster Softkey
Program PROGRAMM
vanster: Positioner, POSITION
hoger: Statuspresentation 8TRTUS
(endast TNC 426, TNC 430)

vanster: Program PGH +
hoger: Allman program- sTatus
information (endast TNC 410)

vanster: Program PGH +
hoéger: Positioner och STaTUS
koordinater (endast TNC 410)

vanster: Program PGH +
héger: Information om sTaTus
verktyg (endast TNC 410)

vanster: Program PG ¢
hoger: Koordinat- Cyree

omrakningar (endast TNC 410)

sTATUS.
PaH

sTATUS.
Pos.

sTATUS
VERKTYG

sTaTUs
KOORD.
OHRRKN.

sTATUS
VERKTVGS-|
ATNING

VERKTYG
TABELL
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Programinmatning/Editering

| denna driftart skapar man sina bearbetnings-
program. De olika cyklerna och Q-parameter-
funktionerna erbjuder ett stort stdd och funktions-
omfang i samband med programmering.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

(ej vid TNC 426, TNC 430)

PROGRAM INMATNING

MANVELL ORIFTI PROGRAM INMATNING

“NEU G71 _+ “NEU 671 *
+0 Y+0 Z-40%
N26 G31 G36 X:ilab yeiee Peas N1o 638 617 Xro Y+p 2-40 +
N30 G939 T1 L+d Re2O* N28 G31 G90 X+100 Y+1808 2+0 *
N4@ T1 G17 S5000+ N30 699 T1 L+8 R+5 *
N5@ G@@ G40 GIB Z+250+ N4@ T1 G17 S5800 *
NEB X-38_Y+50+ N5@ GO0 G40 GIB 2+25@ *
N7@ G@1 2-38 F200+ NE@ X-30 Y+50 *
ngg Sgézeeflégg Y+50+* N78 G@1 2-5 F200 *
Nige a28 Rode N8@ GO1 G41 X+8 Y+5@ #
N118 X+188 Y+58+ N9@ X+5@ Y+1@80 *
N10@ X+100 Y+58 *
sy [ +0.735 N11@ X+5@ Y+@ *
+9.748 T N128 X+@ Y+5B *
z +8.7280 F o N13@ GBO G48 X-20 *
s M5/9 N14@ 2+100 MB2 *
SR | sim Soem | ST e oroex
T 1 1 s veTER W

Fonster Softkey
Program PROGRAMH
vanster: Program,

A . H H PROGRAMM +
hoéger: Hjalpbild i ;amband med ML PSEILE
cykelprogrammering
vanster: Program, PROGRAM
hoger: Programmeringsgrafik GRAF IK
Programmeringsgrafik GRAF IK

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.3 Driftarter

Programtest PROGRAMTEST oo [PROGRANTEST
| driftart Programtest simulerar TNC:n program och < e
programdelar, detta for att finna exempelvis geome- [ o s ) 10 08 03 o w0+
triska motséagelser, saknade eller felaktiga uppgifter |55 %. e
i programmet samt rorelser utanfor arbetsomradet. s faoo 100 01 a1 3«
Simulationen stéds med olika grafiska - e I e
presentationsformer. Toi740 e s e v+
z +8.720 L Nito +
- . - . S M5/9 N120 DBO 020 PO1 +500 * 630 [
Softkeys for bildskarmsuppdelning B o oo = ] (0] ] B ]
Se vid Program blockfdljd.
Program blockfolid och Program PROGRAM BLOCKFGLJD PROGRAM BLOCKFGLJD oG
enkelblock K16 630 G17 X+0 v+o 2-40% vro so0 ot
NZe G31 G38 X+180 Y+180 Z+e+ o o 0o e 1300 28 +
. . , N38 G35 TiLie Rizos
| Program b|OCka|]d utfor TNC:n ett bearbetmngs— Noo Gag Gie Gse 2+250+ won G sy
program kontinuerligt till dess slut, eller till ett Nvo Go1 z-38 Fzoo: o 10
manuellt alternativt ett programmerat avbrott. Efter NSo Xi52 Yiioox
ett avbrott kan man ateruppta program- NLL0 X189 258 -
. BORY +0.735 X +150.0000 Y -50.0000 +100.0000
exekvermgen. ; :g~;23 T A +0.0000 B +180.0088 C  +908.8000
. F o S @8.008
. AR lar @o M B9
| Program enkelblock startar man varje block separat —— 7 = BE ”i:s I : FAER
2 OVERFOR ) Posg AT e - pA | TRBELL
genom att trycka pa den externa START-knappen. ity =
Softkeys for bildskarmsuppdelning
Fonster Softkey Fonster Softkey
Program PROGRAMM vanster: Program, hoger: Allman PaH -
Programinformation (endast TNC 410) STATUS
vanster: Program, hoger: Status PROGRAN
(endast TNC 426, TNC 430) 8TATUS vanster: Program, hoger: Positioner PGH +
och koordinater (endast TNC 410) STRTUS
vanster: Program, hoger: Grafik PROGRAH
(endast TNC 426, TNC 430) GRAF IK vanster: Program, Pa -+
hoger: Information om verktyg (endast TNC 410) STATUS
Grafik (endast TNC 426, TNC 430) GRAF 1K
vanster: Program, e
hoger: Koordinatomréakningar (endast TNC 410) STATUS
vanster: Program, L
hoéger: Verktygsmaétning (endast TNC 410) STATUS
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1.4 Statuspresentation

LAllman” Statuspresentation

Statuspresentationen informerar dig om maskinens aktuella
tillstand. Den visas automatiskt i driftarterna

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

Manuell positionering.

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt visas status-
presentationen i ett stort fonster.

Information i statuspresentationen

Symbol Betydelse

PROGRAM BLOCKFOLJD

%“NEU G711 #

N18 G38 Gl7 X+0 Y+@0 Z-4@%
NZ28 G331 GI9B X+180 Y+100 Z+@%*
N38 G99 T1 L+@ R+20+#

N4B T1 G17 SbOBDO*

N5@ GBO G40 GIB Z2+250%

N6B X-38 Y+50#

N78 GOl Z-30 F2oO#*

N8B GB1 G41 X+B@ Y+50%*

N9B X+58 Y+100+#

N18@ GZ25 R20%*
N1l@ X+18@8 Y+50%

AR Den aktuella positionens Ar- eller Bér-koordinater

BN Maskinaxlar; TNC:n presenterar hjilpaxlar med sma
bokstaver. Ordningsfoljden och antalet visade
axlar bestams av Er maskintillverkare.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok

BORY +0.735
Y +0.740 T
2 +0.720 F o
S
BLOCKVIS PA
OVERFER.
PROGRAM BLOCKFOLJD PROGRAM
INMATNING
“NEU G71 #*

EBA M Presentationen av matning i tum motsvarar en
tiondel av det verksamma vardet.
Varvtal S, matning F och aktiv tilldaggsfunktion M

N18 G380 G17 X+@ Y+B Z-40 *
N2@ G631 G9B X+188 Y+100 Z+0 *
N4B T1 G17 S5000 *

NBEG GBB G48 GI9@ 2+250 *

NEB X-3@ Y+5@8 *

N7@ G681 Z2-5 F2008 #*

N8B GB1 G41 X+@ Y+bD *

Ng@ X+5@ Y+1@@ *

X +160.8000 Y -508.0080 +100.0000

A +0.8000 B +188.0088 [  +30.0000
P S Programkérning har startats 5 @.e@o

AR 233 ] M 69

SIDA 8IDA BDEHN SLUT RESTORE 0 VERKTYG
—>~<— W Axeln ar last i 4 i Q % T F | e | eeel
@ Axeln kan forflyttas med handratten

Axlarna forflyttas i ett tippat
bearbetningsplan (e TNC 410)

Axlarna forflyttas i ett grundvridet
bearbetningsplan

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.4 Statuspresentation

Utokad statuspresentation

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

Kalla upp den utokade statuspresentationen

')

%

PROGRAM
+

STATUS

Kalla upp softkeyraden for
bildskarmsuppdelning

Valj bildskdrmsuppdelning med utdkad
statuspresentation

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

STATUS
PGM

10

Vaxla softkeyrad, fortséatt tills STATUS-softkeys
visas

Valj typ av utdkad statuspresentation,
exempelvis allman programinformation

1 Introduktion



STATUS
PGM

D o0 A W N =

STATUS
POS.

Allméan programinformation

Huvudprogramnamn
Anropat program

Aktiv bearbetningscykel
Cirkelcentrum CC (Pol)
Bearbetningstid

Réknare for vantetid

Positioner och koordinater

1 Positionsvisning

2 Typ av positionsvisning, t.ex. Ar-positioner

3 Tippningsvinkel for bearbetningsplanet (ej TNC 410)

4 Vinkel fér grundvridning

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

PGM-NAHE STAT
o] STATH
cALy
crey
beF| 17 FAST GAENGNING
CCl #  +22.508@ r‘ y.TID
$ ¥ +35.7500 o
5
(1) ee:00:01
RESTY 2
W +@. 0060 c +@.0800
¥ +(. 0000
z +@. @000
A +(@.BB60
B +@, 0000

k2

A +B.860088
B+180.00080
C +36.806008

|3 BASPLANETS VINKEL  +0.0000
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1.4 Statuspresentation

VERKTYG

st | Information om verktyg

Presentation T: Verktygsnummer och -namn
Presentation RT: Nummer och namn for ett systerverktyg

2 Verktygsaxel

3 Verktygslangd och -radie
4 Tillaggsmatt (Deltavarde) fran TOOL CALL (PGM) och

verktygstabellen (TAB)

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

Presentation av det aktiva verktyget och dess (nasta) syster-
verktyg

OMRAKH .

STATUS
KOORD.

Koordinatomrakningar

—

D o0~ W N

Huvudprogramnamn

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

Speglade axlar (cykel 8)

Aktiv skalfaktor / skalfaktorer (cykel 11 / 26)
Mittpunkt for skalfaktor

Se ,,8.8 Cykler for koordinatomrakning”

VERKTYGS-
MATHING

STRTUS

Verktygsmatning

1

Verktygsnummer som mats
Indikering, om verktygsradie eller -langd mats

MIN- och MAX-varde vid matning av individuella skar och
resultat for matning med roterande verktyg (DYN).

Verktygsskarets nummer med tillhérande matvarde.
Stjdrnan efter matvardet indikerar att toleransen fran
verktygstabellen har dverskridits.

12

1 UERKTYG RT 10
2 z 3 L +(.0600E
ll R +5. 0000
R2 +0.0000
4 DL DR DR2
TAB
PGM  +B.1000 +0.1000
5| M CUR.TIME  TIME1 TIMEZ
06:60
6 | TooL cALL 1
RT +—*
1 PGH-NAME STAT
2 NOLLPUNKT YRIDNING g
¥ +152.0000 §;23 +12.56008
¥ ¥ +100.0000
(J[) specLing | 4
e oww
SKALFAKTOR
¥ +0.0000 0.939500
4 +0.0008 0.999500
Z  +0.0000 0.999500
6 5
1 VERKTYG
) 5 BMIN 2 +1.9664
lio L MAK 3 +2.0035
D¥N
4 1 +1.9903
2 +1.9664 *
3 +2.0035
4 +1.9986
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S | Aktiva tillaggsfunktioner M (endast TNC 426,
TNC 430 med NC-software 280 474-xx)

1 Lista med aktiva M-funktioner som har forutbestamd betydelse

2 Lista med aktiva M-funktioner som har anpassats av din maskin-
tillverkare

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

M-Funct ions

M183
HM1@7?
H118
M132

M@

13

1.4 Statuspresentation



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

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

3D-avkannarsystem

Med de olika 3D-avkdnnarsystemen fran HEIDENHAIN
kan man

Rikta upp arbetsstycket automatiskt
Snabbt och noggrant stélla in utgdngspunkten

Utféra méatning pa arbetsstycket under
programexekveringen

Digitalisera (option) 3D-former samt

Méta och kontrollera verktyg

De brytande avkannarsystemen TS 220 och TS 630

Dessa avkannarsystem lampar sig val for automatisk uppriktning av
arbetsstycket, installning av utgangspunkten, matning pa arbets-
stycket och for digitalisering. TS 220 6verfor triggersignalen via en
kabel och ar ett kostnadseffektivt alternativ dd man onskar digitali-
sera ibland.

TS 630 lampar sig speciellt fér maskiner med verktygsvaxlare
eftersom triggersignalen overfors via en infrardéd sdndare/mottagare
utan kabel.

Funktionsprincip: | de brytande avkdnnarsystemen fran
HEIDENHAIN registrerar en forslitningsfri optisk sensor utboj-
ningen av matstiftet. Den erhéllna signalen medfér att den
aktuella avkannarpositionens ar-varde lagras.

Vid digitalisering skapar TNC:n ett program, bestdende av linjara
block i HEIDENHAIN-format, fran en serie positionsvarden erhélina
pa detta satt. Darefter kan detta program forandras i en PC med
utvarderingsmjukvaran SUSA, detta for att korrigera for bestdamda
verktygsformer och -radier eller for att berékna positiva/negativa
former. Om avkannarkulan &r lika med verktygsradien kan detta
program exekveras omgéaende.

Verktygsavkannarsystem TT 120 for verktygsmatning

TT 120 ar ett brytande 3D-avkannarsystem for méatning och kontroll
av verktyg. For detta andamal erbjuder TNC:n tre cykler, med vilka
verktygsradie och -ldngd kan matas med stillastdende eller rote-
rande spindel (endast Klartext-Dialog).

Det mycket robusta utférandet och den hdga skyddsklassen gor
TT 120 okénslig mot kylvatska och spanor. Triggersignalen skapas
med en forslitningsfri optisk sensor, vilken kdnnetecknas av en hdg
tillforlitlighet.

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna forenklar precisa manuella forflyttningar
av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan valjas
inom ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna HR 130 och
HR 150 erbjuder HEIDENHAIN den portabla handratten HR 410.

14
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2.1 Uppstart, avstangning
Uppstart
%’  Uppstartsproceduren och referenspunktssokningen ar

& maskinavhangiga funktioner. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Sla pa matningsspanningen till TNC och maskin.
Dérefter inleder TNC:n automatiskt med féljande dialog:

Minnestest

TNC:ns minne testas automatiskt

2.1 Uppstart, avstangning

Stromavbrott

TNC-meddelande, strommen har varit bruten —
CE

radera meddelandet

Oversdtt PLC-Program

TNC:ns PLC-program oversatts automatiskt

Styrspanning till relad saknas

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

Manuell Drift
Passera referenspunkter

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

@ @ Passera referenspunkterna i valfri ordningsfoljd:

Tryck och hall inne riktningsknapparna for
respektive axel tills referenspunkterna har
passerats eller vid TNC 410

2 @ Passera referenspunkterna i flera axlar
samtidigt: Valj axlar med softkey (axlarna

presenteras da inverterat i bildskdrmen) och

tryck darefter pa den externa START-knappen

16

TNC:n &r nu funktionsklar och befinner sig i driftart
Manuell drift

ForTNC 426, TNC 430 galler dessutom:

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

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

Referenspunktssékning vid 3D-vridet
koordinatsystem

Passering av referenspunkter kan utforas i 3D-vridet
koordinatsystem via de externa riktningsknapparna.
Dartill maste aven funktionen ,Vridning av bear-
betningsplan®” vara aktiverad i driftart Manuell drift
(se ,,2.5 3D-vridning av bearbetningsplan). Vid
tryckning pa de externa axelriktningsknapparna
interpolerar TNC:n de dari ingdende maskinaxlarna.

NC-START-knappen har ingen funktion. Om den
anvands kommer TNC:n att presentera ett fel-
meddelande.

Kontrollera sa att vinkelvdrdet som angivits i menyn
Overensstammer med vridningsaxelns verkliga
vinkel.

Avstangning

For att undvika dataforlust vid avstangning maste
man ta ner TNC:ns operativsystem pa ett kontrolle-
rat satt:

Valj driftart Manuell

Valj funktionen for att stanga av,
7Ty f
”FF bekrafta med softkey JA igen

Nar TNC:n presenterar texten ,,Nu kan
du stanga av” i ett Overlagrat fonster,
far man stéanga av matnings-
spanningen till TNC:n

Godtycklig avstangning av TNC:n kan
leda till dataforlust.

2 Manuell drift och instéllning



2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

%’ Forflyttning med de externa riktningsknapparna &r en maskin-
avhangig funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forflytta axel med de externa riktningsknapparna

@ Valj driftart Manuell drift
® Tryck pa den externa riktningsknappen och hall
den inne séa lange axeln skall forflyttas

...eller kontinuerlig forflyttning av axel:

® och Hall den externa riktningsknappen intryckt och
tryck samtidigt pa den externa START-knappen.
Axeln fortsatter att forflyttas éanda tills den
stoppas.
@ Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt.

Man kan dndra matningen som axlarna forflyttar sig med via softkey
F (se ,2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M*, gj
TNC 410).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

17

2.2 Forflyttning av maskinaxlarna



2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Forflyttning med den elektroniska handratten HR 410

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

Handratten HR 410 &r bestyckad med foljande mandverfunktioner:

1 NODSTOPP

2 handratt

3 Sakerhetsbrytare

4 Knappar for axelval

5 Knapp for dverforing av Ar-positionen

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

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

8 Maskinfunktioner
(bestams av maskintillverkaren)

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

Forflyttning med handratten kan dven utféras under
programexekveringen.

Forflyttning

@ Vil driftart El. Handratt

- Hall sakerhetsbrytaren intryckt
@ Vilj axel

@ Vélj matningshastighet

eller = Forflytta aktiv axel i + eller — riktningen

18
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Stegvis positionering

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

INKRE-
MENT

[AY]- PA

Steglangd:

B

0

Valj driftart Manuell eller El. Handratt

V&lj stegvis positionering: Softkey STEGMATT
pa TILL

Ange steglangden i mm, t.ex. 8 mm

Valj stracka via softkey (vaxla softkeyrad, ej TNC
426, TNC 430)

Tryck pa den externa riktningsknappen: kan
utféras ett godtyckligt antal ganger

2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

| driftarterna Manuell drift och EIl. HANDRATT anger man spindel-
varvtal S, matning F och tillaggsfunktion M via softkeys. Tillaggs-
funktionerna beskrivs i , 7. Programmering: Tillaggsfunktioner”.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

[oe]

19

2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M



2.4 Installning av utgangspunkt

Ange varde
Exempel: Ange spindelvarvtal S

S Valj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

Spindelvarvtal S =

1000 Ange spindelvarvtal

@ och overfér med den externa START-knappen

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

Matningen F och tillaggsfunktionerna M anges pa samma satt.

For matning F (kan inte anges i TNC 410) galler:
Om man anger F=0 s& verkar den ldgsta matningen fran MP1020
F kvarstar aven efter ett stromavbrott

Andra spindelvarvtal och matning

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

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

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

2.4 Installning av utgangspunkt
(utan 3D-avkannarsystem)

Vid instéallning av utgadngspunkten andras TNC:ns positionsvéarde sa
att det 6éverensstammer med en kénd position pa arbetsstycket.

Forberedelse
Rikta och spann fast arbetsstycket
Vaxla in ett nollverktyg med kand radie

Forsakra dig om att TNC:n visar Arpositioner
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Installning av utgangspunkt

Skyddsatgarder: Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck
med tjocklek d placeras pa arbetsstycket. Da anges utgadngspunkten
som ett varde d storre 4n om verktyget hade tangerat arbets-stycket
direkt.

@ Valj driftart Manuell drift

® @ Forflytta verktyget forsiktigt tills det berdr
arbetsstycket (tangerar)

@ Valj axel (alla axlar kan &ven valjas via ASCII-
knappsatsen)

Origos lage Z=

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

hansyn till verktygsradien

Instélining av utgangspunkten for de dvriga axlarna utférs pa
samma satt.

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

2.5 Tippa bearbetningsplanet
(ej TNC 410)

%’  Funktionen fér 3D-vridning av bearbetningsplanet maste
= anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren.
For det specifika spindelhuvudet eller tippningsbordet
bestdmmer maskintillverkaren om vinklarna skall anges
som rotationsaxlarnas koordinater eller om de skall
tolkas som en rymdvinkel. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

TNC:n understoder 3D-vridning av bearbetningsplanet i verktyg-
smaskiner med vridbara spindelhuvuden och tippningsbord.
Typiska anvandningsomréaden ar t.ex sned borrning eller konturer
placerade pa sneda ytor. Bearbetningsplanet vrids alltid runt den
aktiva nollpunkten. Bearbetningen programmeras pa vanligt satt i
ett huvudbearbetningsplan (t.ex. X/Y-planet). Daremot kommer
bearbetningen att utféras i ett plan som ér tippat i forhallande till
det normala huvudbearbetningsplanet.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.5 Tippa bearbetningsplanet (ej TNC 410)

Det finns tva funktioner tillgangliga for vridning av bearbetnings-
planet:

Manuell vridning med softkey 3D ROT i driftarterna Manuell drift
och El. Handratt (beskrivs har)

Styrd vridning, cykel G80 BEARBETNINGSPLAN i bearbetnings-
programmet: Se ,,8.9 Cykler for koordinatomrakning”.

TNC-funktionen for ,3D-vridning av bearbetningsplanet” ar av
typen koordinattransformerande. Darvid forblir bearbetningsplanet
alltid vinkelratt mot den faktiska verktygsaxelns riktning.

Vid vridning av bearbetningsplanet skiljer TNC:n mellan tvad maskin-
typer:

Maskiner med tippbara rundbord
Tippningsbordet méste forst positioneras sa att arbetsstycket
hamnar i dnskat lage. Detta kan utféras med t.ex. ett L-block.

Den transformerade verktygsaxelns ldge éndrar sig inte i forhal-
lande till det maskinfasta koordinatsystemet. Néar rundbordet
vrids — m.a.o dven arbetsstycket — t.ex. till 90°, vrids inte
koordinatsystemet med. Nar man trycker pa axelriktningsknappen
Z+, i driftart Manuell drift, kommer verktyget ocksa att forflytta sig
i Z+ riktningen.

Vid berdkningen av det transformerade koordinatsystemet tar
TNC:n bara hansyn till mekaniskt betingade férskjutningar av
rundbordet — sa kallade , transformerings” komponenter.

Maskiner med vridbara spindelhuvuden
Spindelhuvudet méaste forst positioneras sa att verktyget hamnar
i dnskat bearbetningslédge. Detta kan utféras med t.ex. ett L-block.

Den vridna (transformerade) verktygsaxelns lage — liksom aven
verktygets lage — andrar sig i forhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet: Nar man vrider maskinens spindelhuvud —
m.a.o. aven verktyget — till t.ex. +90° i B-axel, vrider sig
koordinatsystemet med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+ i driftart Manuell drift forflyttar sig
verktyget i det maskinfasta koordinatsystemets X+ riktning.

Vid berékning av de transformerade koordinatsystemet tar TNC:n
hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar i spindelhuvudet
(,,transformerings” komponenter) samt forskjutningar som
uppstar genom vridningen av verktyget (3D verktygslangd-
kompensering).
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Referenspunktssokning vid vridna axlar

Vid 3D-vridet bearbetningsplan kan referenspunkten sdkas med de
externa riktningsknapparna. TNC:n interpolerar déarvid de tillhérande
axlarna. Kontrollera att funktionen ,3D-vridning av bearbetnings-
planet” ar aktiverad i driftart Manuell drift samt att vridningsaxelns
arvinkel har angivits i menyfaltet.

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner kan
utgdngspunkten stéllas in pd samma satt som vid ett icke vridet
koordinatsystem. TNC:n réknar darvid om den angivna utgangs-
punkten till det vridna koordinatsystemet. Vid styrda rotationsaxlar
hamtar TNC:n vinkelvardet for denna berdkning fran rotationsaxelns
ar-position.

@ Man far inte stélla in utgangspunkten i det vridna
systemet om bit 3 ar satt i maskinparameter 750. |
sadana fall kommer TNC:n att berakna en felaktig
forskjutning.

Om din maskins tippningsaxlar inte &r styrda méste
rotationsaxlarnas Ar-positioner anges i menyn for
manuell vridning: Om rotationsaxelns(arnas) Ar-position
inte Overensstammer med det inmatade vardet kommer
TNC:n att berdkna en felaktig utgangspunkt.

Instéllning av utgangspunkt i maskiner med rundbord

%’  TNC:ns beteende vid installning av utgangspunkten ar
& maskinberoende. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

TNC forskjuter automatiskt utgdngspunkten nar man roterar bordet
och funktionen vridning av bearbetningsplan ar aktiv.

MP 7500, Bit 3=0

For att berdkna forskjutningen av utgangspunkten anvander TNC:n
differensen mellan REF-koordinaten vid instéllning av utgadngspunk-
ten och rotationsaxelns REF-koordinat efter vridningen. Denna
berakningsmetod skall anvandas nar man spanner upp
arbetsstycket uppriktat i rundbordets 0°-riktning (REF-varde).

MP 7500, Bit 3=1

Om man riktar upp ett snett placerat arbetsstycke med en rund-
bordsvridning, far TNC:n inte langre berédkna forskjutningen via
differensen mellan REF-koordinaterna. TNC anvénder direkt
rotationsaxelns REF-varden efter vridningen, utgar alltsé alltid fran
att arbetsstycket var uppriktat fére vridningen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Positionsindikering i vridet system .
Positionerna som visas i statusféltet (BOR och AR)
hanfor sig till det vridna koordinatsystemet.

Begransningar vid 3D-vridning av
bearbetningsplanet
Avkannarfunktionen Grundvridning kan inte
anvandas

PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren)
ar inte tilldtna

Positioneringsblock med M91/M92 &r inte tilldtna
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2.5 Tippa bearbetningsplanet (ej TNC 410)

Aktivering av manuell vridning

3D ROT

2

Valj manuell vridning: Softkey 3D ROT.
Menypunkten kan nu véaljas med pil-knapparna

Ange vridningsvinkel

Satt onskad driftart i menypunkten Vridning bearbetningsplan till

Aktiv: Valj menypunkten, vaxla med knappen ENT

Avsluta inmatningen: Knappen END

For att deaktivera funktionen satter man 6nskad driftart i menyn
Vridning bearbetningsplan till Inaktiv.

Nar funktionen Vridning bearbetningsplan har valts Aktiv och TNC:n

forflyttar maskinaxlarna enligt de vridna axlarna visas en symbol
i statuspresentationen.

Om funktionen Vridning bearbetningsplan valjs Aktiv for driftart

Programkoérning, kommer den i menyn angivna vridningsvinkeln att

gélla fran och med det forsta blocket i bearbetningsprogrammet
som utfors. Om cykel G80 BEARBETNINGSPLAN anvands i bear-
betningsprogrammet kommer vinkelvardet som har definierats i
cykeln att bli verksamt (frdn och med cykeldefinitionen). Vinkel-
vardet som har angivits i menyn kommer da att skrivas 6ver.
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3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

3.1 Programmera och utféra enkla
bearbetningar

Driftart Manuell positionering lampar sig for enkla bearbetningar
och forpositionering av verktyget. Har kan korta program i
HEIDENHAIN-Klartext-format eller enligt DIN/ISO anges och en-
skilda block utféras direkt. Aven TNC:ns cykler kan anropas. Pro-
grammet lagras i filen $MDI. Vid Manuell positionering kan den
utdkade statuspresentationen aktiveras.

Valj driftart Manuell positionering
Programmera filen SMDI pa onskat satt

@ Starta valt block: Extern START-knapp

@ Begréansningar TNC 410:
Féljande funktioner finns inte tillgangliga:

- Verktygsradiekompensering

- Programmerings- och programkérningsgrafik

- Programmerbara avkannarfunktioner

- Underprogram, programdelsupprepning

- Konturfunktionerna G06, GO2 och GO3 med R, G24 och G25
- Programanrop med %

Begransningar TNC 426, TNC 430:
Foljande funktioner finns inte tillgangliga:

- Programanrop med %
- Programkaérningsgrafik
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Exempel 1

Ett arbetsstycke skall forses med ett 20 mm djupt hal. Efter upp-
spanning av arbetsstycket, uppriktningen och installningen av
utgangspunkten kan borrningen programmeras med ett fatal
programblock och darefter utforas.

Forst forpositioneras verktyget Over arbetsstycket, darefter
positioneras det till ett sédkerhetsavstand 5 mm Over halet. Dessa
positioneringar utférs med G00- och GO1-block (ratlinje). Darefter

E:
3
g
3
g
<
o
()]
&
2
C
v
@
(@]
v}
X
=
Z
o
3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

Funktionen for ratlinje finns beskriven i ,6.4 Konturfunktioner —
Ratvinkliga koordinater”, cykel G83 DJUPBORRNING under ,8.3
Borreykler”.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Definiera verktyg: nollverktyg, radie 5
Anropa verktyg: spindelaxel Z,
Spindelvarvtal 2000 varv/min

Frikér verktyg (snabbtransport)
Positionera vkt med snabbtransport éver halet, spi. pa
Positionera verktyg 5 mm over hélet
Definiera cykel G83 DJUPBORRNING:
Verktygets sdkerhetsavstand over halet
Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
Djup for varje ansattning innan atergang
Vantetid vid halets botten i sekunder
Borrmatning

Anropa cykel G83 DJUPBORRNING
Frikor verktyg

Programslut

Vkt = Verktyg
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3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

Exempel 2
Justera for snett placerat arbetsstycke i maskin med rundbord

Utfor funktionen grundvridning med 3D-avkannarsystem.
Se ,12.1 Avkannarcykler i driftarterna Manuell drift och el.
Handratt”, Avsnitt ,,Kompensering for snett placerat
arbetsstycke”.

Notera Vridningsvinkel och upphéav Grundvridningen

Valj driftart: Manuell positionering

e

Valj rundbordsaxel, ange den noterade
vridningsvinkeln och matning
t.ex. GOO G40 G90 C+2.561 F50

(o)
0

Avsluta inmatningen

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

O -
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Sakra eller radera program fran %$MDI

Filen %$MDI anvands vanligen for korta program som inte behéver
sparas. Skall ett program trots det sparas goér man pa féljande satt:

Valj driftart:

Programinmatning/editering

Kalla upp filhanteringen: Knappen PGM MGT
MGT
(Program Management)

Markera fil %$MDI
KOPIERA
[Fg=[2) Valj , Kopiera fil": Softkey KOPIERA
Malfil =
Hal Ange ett namn, under vilket det aktuella

innehallet i filen $MDI skall sparas

ENT Utfor kopieringen TNC 410: Knappen ENT
uTFOR Utfor kopiering TNC 426, TNC 430: Softkey
UTFOR
SLUT Lémna filhantering: Softkey SLUT

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

(&5 TNC 426, TNC 430:

Filen %$MDI far inte vara vald i driftart
Programinmatning/editering i samband med raderingen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Programmering:

Grunder, Filhantering,
Programmeringshjalp,
Paletthantering




4.1 Grunder

4.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

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

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

Oftast monteras langdmatskalor pa de linjara axlarna. P& rundbord
och tippningsaxlar anvands vinkelmatsystem. Vid langdmaétsystem
med avstandskodade referensmérken behover maskinaxeln bara
forflyttas 20 mm, vid vinkelmétsystem 20°, for att &terskapa sam-
bandet mellan Ar-positionen och maskinslidens position.
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Positionssystem

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

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

Koordinater som utgar ifran nollpunkten kallas for absoluta koordi-
nater. Relativa koordinater utgar ifran en annan godtycklig position
(utgangspunkt) i koordinatsystemet. Relativa koordinatvarden kallas
aven for inkrementella koordinatvarden.

Positionssystem i fraismaskiner

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

TNC 410 kan styra maximalt 4 axlar, TNC 426 maximalt 5 axlar och
TNC 430 maximalt 9 axlar. Férutom huvudaxlarna X, Y och Z finns
aven parallellt I16pande tillaggsaxlar U, V och W. Rotationsaxlarna
betecknas med A, B och C. Bilden nere till hoger visar hur tillaggs-
axlarna respektive rotationsaxlarna tilldelas huvudaxlarna.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Grunder

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater
skapar man aven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga koordi-
nater. Vid arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter ar
det ofta enklare att definiera positionerna med hjélp av poléra
koordinater.

| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver poléara
koordinater endast positioner i ett plan. Polara koordinater har sin
nollpunkt i en sa kallad Pol. En position i ett plan bestdms da
entydigt genom

Polér koordinatradie R: avstand fran Pol till positionen

Polar koordinatvinkel H: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och
strackan som foérbinder Pol med positionen.

Se bilden nere till hoger.

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestdmmes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i
ett av de tre mdjliga planen. Darigenom é&r dven vinkelreferensaxeln
for den polara koordinatvinkeln H entydigt tilldelad.

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel
lochJ +X
Joch K +Y
Koch | +Z
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Absoluta och relativa arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

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

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater
Hal fi Hal 2 Hal 8

X=10 mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y=20 mm Y=30 mm

Relativa arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar fran den sist programmerade verktygs-
positionen. Denna verktygsposition fungerar som en relativ noll-
punkt. Vid programframstaliningen motsvarar inkrementala koordi-
nater foljaktligen méattet mellan den sista och den dérpa foljande
bor-positionen. Verktyget kommer att forflytta sig med detta matt.
Darfor kallas relativa koordinatangivelser aven for kedjematt.

Ett inkrementalt matt kdnnetecknas av funktionen G91 foére axelbe-
teckningen.

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

X=10 mm

Y=10 mm

Hal B refererande till 4 Hal 6 refererande till 5
G91 X=20 mm G91 X=20 mm

G91 Y=10 mm G971 Y=10 mm

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

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Grunder

Installning av utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som
en absolut utgdngspunkt (nollpunkt), ofta ett horn pa arbetsstycket. ZA
Vid installning av utgédngspunkten riktas forst arbetsstycket upp i

forhallande till maskinaxlarna, darefter forflyttas verktyget till en for
alla axlar bekant position i forhallande till arbetsstycket. Vid denna Y
position satts TNC:ns positionsvarde till noll eller ett annat lampligt
varde. Darigenom relateras utgangspositionen, som gaéller for TNC-
presentationen liksom aven bearbetningsprogrammet, till X
arbetsstycket.

Om det férekommer relativa utgangspunkter i arbetsstyckets
ritning s& anvander man forslagsvis cyklerna for koordinat-
omrakningar. Se ,,8.9 Cykler for koordinatomrékning”.

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

Ett 3D-avkannarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket da

man skall stélla in utgdngspunkten. Se ,,12.2 Instéllning av utgangs- Yi
punkt med 3D-avkannarsystem®.
Exempel A an
xempe 0 4
Skissen till hoger visar ett arbetsstycke med hal (1 till 4). Dessa 750 60 \J3 \
hals mattsattning utgar ifran en absolut utgangspunkt med 5 -E)—L150
koordinaterna X=0 Y=0. Hélen (5 till 7) refererar till en relativ §
utgéngspunkt med de absoluta koordinaterna X=450 Y=750. Med S o
cykel NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man forskjuta nollpunkten 320 AN (N
till positionen X=450, Y=750 s4 att halen (5 till 7) skall kunna N \H
programmeras utan ytterligare berékningar. 1 2
P =
325 450 900
950
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4.2 Filhantering: Grunder

Filer

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

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

I TNC 410 kan maximalt 64 filer med en sammanlagd storlek
motsvarande 128 KByte hanteras.

TNC 426, TNC 430 kan hantera ett godtyckligt antal filer. Den
sammanlagda storleken pa alla filer far dock inte ¢verskrida 1,5
GByte.

Filers namn

En fils namn far vara maximalt 16 tecken langt (TNC 410:

8 tecken).

Bredvid programmen, tabellerna och texterna infogar TNC:n en
filtyps-indikering vilken &r skild fran filnamnet med en punkt.
Denna utdkning indikerar filtyp: Se tabellen till hoger.

PROG20 H

Filnamn Filtyp

Datasakerhet TNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN férordar att anvandaren regelbundet sparar sakerhets-

kopior av i TNC:n nyskapade program och filer pa en PC.

For detta andamal tillhandahéller HEIDENHAIN ett BACKUP-
program (TNCBACK.EXE) utan kostnad. Kontakta i forekommande
fall Er maskintillverkare.

Dessutom behdver man en diskett med sékerhetskopior pé alla
maskinspecifika data (PLC-program, maskinparametrar mm).
Kontakta aven har Er maskintillverkare.

(&5 Om allafilerna som finns pa harddisken (max. 1,5 GByte)
skall sdkerhetskopieras, kan detta ta flera timmar i
ansprék. S&dana sdkerhetskopieringar utféres forslagsvis
under natten eller sa anvander man funktionen UTFOR
PARALLELLT (kopiera i bakgrunden).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Fileri TNC:n Typ

Program

i HEIDENHAIN-Klartext-Dialog H

enligt DIN/ISO i

Tabeller for

verktyg T

Verktygsvaxlare (TNC 410: 1 tabell) .TCH

Nollpunkter .D

Punkter .PNT

Paletter (e TNC 410) P

Text som

ASClIfiler (e TNC 410) A
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4.3 Standard filhantering TNC 426, TNC 430

4.3 Standard filhantering
TNC 426, TNC 430

Arbeta med standard filhantering nar du vill lagra alla
filerna i en och samma katalog eller nar du ar van vid
filhanteringen i aldre TNC-styrsystem.

Nar detta dnskas valjer man MOD-funktion PGM MGT
(se Kapitel 13.9) till Standard.

Kalla upp filhanteringen

Tryck p& knappen PGM MGT:
MGT TNC:n visar fonstret for filhantering
(se bilden uppe till hoger)

Fonstret visar alla filer som finns lagrade i TNC:n. Bredvid varije fil
visas mer information: se tabellen i mitten till hdger.

Vilja fil
Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du
vill kalla upp:

VRLJ
R

Forflytta markdren upp eller ner

pa knappen ENT

38

WAHUELL ORIFT) EDITERA PROGRAM-TABELL
FILNAMN =ERiGETRA]

TNC:\# . #
FIL-NAMN BYTE _STATUS
L TCHPRNT A 383 |
CYREPORT A 12847
TEST -A 62
TEST1 A 8346
FRAES_2 CDT 18382
FRAES_GB CDT 18382
1 D 9658 SM
$MDI -H 118
11 -H 660
111 H 1838
112 H 124

44 FILCERD> 986288 KBYTE LEDIGT

KOPIERA SISTA

NG E@ FLEe |SLUT

8IDA 8IDA WAL RADERA

SN

Presentation Betydelse

Valj fil: Tryck pa softkey VALJ eller tryck

FILNAMN Namn med maximalt 16
tecken och filtyp

BYTE Filstorlek i Byte

STATUS Filens egenskaper:

E Programmet ar valt i
Driftart Program-
inmatning/Editering

S Programmet &r valt i
Driftart Program-
test

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

P Filen ar skyddad mot radering
och forandring (Protected)

Presentation lang filoversikt Softkey
Bladdra sida for sida uppat genom S10A
fildversikten I
Bladdra sida for sida nedat genom SI0A
fildversikten J

4 Programmering: Grunder, Filhantering,
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Radera fil

Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du
vill radera:

Forflytta markoren upp eller ner

RADERA
&) Radera fil: Tryck pa softkey RADERA
[l coooocooo Radera ?
JA Godkann med softkey JA eller
NET avbryt med softkey NEJ
Kopiera fil
Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna for att forflytta markdren till filen som du
vill kopiera:

Forflytta markoren upp eller ner

KOPIERA

e Ed Kopiera fil: Tryck pa softkey KOPIERA

Malfil =

Ange det nya filnamnet, godkdnn med softkey UTFOR eller med
knappen ENT. TNC:n presenterar ett statusfonster som infor-
merar om kopieringsforloppet. Man kan inte arbeta vidare sa
lange TNC:n kopierar, eller

om man vill kopiera mycket l&nga program: Ange nytt filnamn,
godkdnn med softkey UTFOR PARALLELLT. Man kan fortsatta
arbeta efter det att kopieringsférloppet har startas eftersom
TNC:n kopierar filen i bakgrunden.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.3 Standard filhantering TNC 426, TNC 430

Dataodverforing till/fran en extern WELL CRIFTTEDTTERA PROGRAM-TABELL
FILNAMN =
dataenhet -
THC i, % 1 RS232:n#.% 2
Innan man kan Overfora data till en extern enhet maste i CTREIEITEN | (0 DIR)
datasnittet stéllas in (se ,Kapitel 13.6 Instéllning av
datasnitt TNC 426, TNC 430"). . o e
TEST1 A 8346
FRAES_2 .CDT 18382
FRAES_GB .CDT 18382
PGM . . 1 D 9658 SM
MGT Kalla upp filhanteringen 44DT Mo 110
11 .H 660
111 H 1838
112 .H 124
) . .. R 44 FIL(ER) 908208 KBYTE LEDIGT
Aktivera datadverforing: Tryck pa softkey EXT.
E@ TNC:n visar i den vanstra bildskarmsdelen 1 alla STOA I R ) . T@ SLUT
filer som finns lagrade i TNC:n, i den hégra U b | ek S -5
bildskarmsdelen 2 alla filer som finns lagrade i
den externa dataenheten
Anvand pilknapparna for att forflytta markdren till filen som du
vill dverfora:
Forflytta markoren upp och ner i ett fonster
. Forflytta markoren fran hoger till vénster fonster
- ..
och tvartom
Om man vill kopiera fran TNC:n till den externa dataenheten
forflyttar man markdéren i det vanstra fonstret till filen som skall
Overforas.
Om man vill kopiera fran den externa dataenheten till TNC:n
forflyttar man markdren i det hogra faltet till filen som skall
Overforas.
Markeringsfunktioner Softkey
KOPTERA Overfor enstaka filer: Tryck pa softkey KOPIERA, . MARKERA
[Fag)=[r3 cller Markera enstaka fil FIL
MARKERA
Markera alla filer AR
overfor flera filen: Tryck pa softkey
HARKERR MARKERA (markeringsfunktioner se tabellen till Upphéav markering fér UPPHAY
hoger), eller enstaka fil MARKER THG
T i i . ) Upphév markering for UPP Y
(0= Overfor alla filer: Tryck pa softkey TNC EXT alla filer MARKER THG
KOP . HARK .
Kopiera alla markerade filer =
40 4 Programmering: Grunder, Filhantering,
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Godkann med softkey UTFOR eller med knappen ENT. TNC:n
visar ett statusfonster som informerar om kopieringsforloppet,

eller

om man vill dverfora langa eller manga program:
Godkann med softkey UTFOR PARALLELLT. TNC:n kopierar da
filen i bakgrunden

Avsluta datadverforingen: Tryck pa softkey TNC.
TNC:n visar ater filhanteringens standardfonster

Kalla upp en av de 10 sist valda filerna

PGM
MGT

SISTR
FILERNR

Kalla upp filhanteringen

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

Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du

vill kalla upp:

VALJ
-+ | el

Forflytta markoren upp eller ner

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANVELL DRIFTI PROGRAM INMATNING

O CUTTING
[0 DEMOBSP
O Lsvz
[0 DUMPS
[0 DUMPSISO
[
[0 BACKUP
O DIGI
O HRE
[0 ISOBSP
[0 MESSZYKL
O PGMBSP
[0 PROTKOL
[0 WORKDIR
[ SCROP

@ ® W 0w & w8 o

¢ TNC:~CUTTAB~FRAES_GB.COT
¢+ TNC:~CUTTRB~WMAT_GB. TAB
+ THC:“MK~SCRDP~BLK.H

¢ THC:“MK~SCRDP~3DJOINT.H
+ TMC:“~MK~SCRDP~3516.R

+ THC:“MK~SCRDP~BSPGB.R

PTG : MK SCRDPN3B16.H |
: TNC:“MK~SCRDP~1S.H

: TMC:“MK~SCRDP-35871.H
+ TMC:“MK~SCRDP“3587.H

VALT

)

SLUT

1
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4.3 Standard filhantering TNC 426, TNC 430

Dop om fil

Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna for att forflytta markdren till filen som du

vill dépa om:
Forflytta markdren upp eller ner
D&P OH ..
[peY)- [+ Dop om fil: Tryck pa softkey DOP OM
Malfil =

Ange det nya filnamnet, godkann med softkey UTFOR eller med
knappen ENT.

Skydda filer/upphav filskydd

Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna for att forflytta markdren till filen som du
vill skydda alternativt upphava filskyddet for:

Forflytta markdren upp eller ner

SK*D% Skydda fil: Tryck pa softkey SKYDDA. Filen far
[ status P, eller
OSKYDDAT Upphav filskyddet: Tryck pa softkey UPPHAV
[l SKYDD. Status P raderas
42 4 Programmering: Grunder, Filhantering,
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4.4 Utokad filhantering
TNC 426, TNC 430

@ Arbeta med utokad filhantering nar du vill lagra filer i
olika kataloger.

Nar detta 6nskas valjer man MOD-funktionen PGM MGT
(se Kapitel 13.9) till Utokad!

Beakta aven kapitel ,4.2 Filhantering: Grunder”!

Kataloger

Eftersom héarddisken kan lagra manga program respektive filer
ldgger man dessa filer i kataloger (mappar). Pa detta satt far man en
god overblick éver sina filer. | dessa kataloger kan ytterligare
kataloger ldggas in, sa kallade underkataloger.

@ TNC:n kan hantera maximalt 6 katalognivaer!

Om man lagrar fler an 512 filer i en och samma katalog
kommer TNC:n inte att sortera dessa filer i alfabetisk
ordning!

Katalogers namn

En fils namn far vara maximalt 8 tecken langt och é&r inte forsedda
med nagon ytterligare indikering. Om man anger fler an 8 tecken
som katalognamn kommer TNC:n automatiskt att korta ner namnet
till 8 tecken.

Sokvag

En sokvag anger en logisk enhet och samtliga kataloger med
eventuella underkataloger i vilken en fil finns lagrad. De olika
uppgifterna skiljs fr&n varandra med ett ,\".

Exempel: P4 harddisken TNC:\ har katalogen AUFTR1 lagts in.
Dérefter har dven en underkatalog NCPROG lagts in i AUFTR1. Till
denna underkatalog har man kopierat bearbetningsprogrammet
PROG1.l. Bearbetningsprogrammet har da sokvagen:

TNCNAUFTRT\NCPROG\PROG1.I

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

=ITNCA

AUFTR1
—) NCPROG
—{D WZTAB

A35K941
—{3 ZYLM
—{5 TESTPROG

KAR25T
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4.4 Utokad filhantering TNC 426, TNC 430

Oversikt: Den utokade filhanteringens funktioner

Funktion Softkey
KOPIERA
Kopiera enstaka filer (och konvertera) [PBE= 2]
) ) ) VALJ
Visa en viss filtyp -
8ISTA
Visa de 10 sist valda filerna FILERN
RADERA
Radera fil eller katalog
Markera fil MARKERA
DEP oM
Do6p om fil [pBY- 2]
. ) L . SKYDDA
Skydda filer mot radering och férandring @
OSKYDDAT
Upphév filskydd ME
Hantera natverksenhet T
(endast vid option Ethernet-datasnitt)
KOP.KATA.
Kopiera katalog =
Visa en enhets kataloger E;ES
Radera en katalog med alla underkataloger IE@;HEEEE
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Kalla upp filhanteringen

PGM
MGT

Tryck pa knappen PGM MGT:

TNC:n visar fonstret for filhantering (Bilden
uppe till héger visar grundinstaliningen). Om
TNC:n visar en annan bildskdarmsuppdelning
trycker man pa softkey FONSTER)

Hogst upp i det smala fonstret till vanster visas tre logiska enheter
1 . Om TNC:n &r ansluten till ett natverk visar TNC:n dessutom
ytterligare enheter dar. Enheterna markerar utrustningar med vilka
data kan lagras eller 6verforas. En enhet ar TNC:ns harddisk, andra
enheter ar datasnitten (RS232, RS422, Ethernet), till dessa kan
exempelvis en persondator anslutas. En vald (aktiv) enhet framhéavs
med en annan farg.

| det smala fonstrets undre del visar TNC:n alla katalogerna 2 pa
den valda enheten. En katalog kdnnetecknas alltid av en katalog-
symbol (vanster) och ett katalognamn (hoger). Underkataloger ar
nagot forskjutna mot hoger.

En vald (aktiv) katalog presenteras med en annan farg.

| det breda fonstret till hoger visas alla filer 3 som finns lagrade i
den valda katalogen. Bredvid varje fil visas mer information, denna
information beskrivs i tabellen till hoger.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT

EDITERA PROGRAM-TRABELL
SOKVAG =IN-ENTEYE

& Rs232:%
Eu RSA22:n 1 THNC s ~NE~HAE~#. %
= ThC:- FIL -MAMH B TE STATUS DATUM 110
79407 WH 1544 27-81-1898 89:42:14
- Te:- 2 79408 WH 1592 27-01-1898 89:42:18
o cuTTee 79408 WH 1738 27-91-1898 89:42:24
79418 WH 512 27-01-1898 89:42:26
b CuTTING 79411 WH 538 27-B1-1898 89:42:28
) DEHOBS? 79412 WH 658 27-01-1898 89:42:32
b Lsvz 79413 WH 562 27-01-1898 B89:42:34
0O Dunps 79428 WH 784 27-01-1898 B9:42:36
D DUMPSISO 23421 H 738 27-01-1398 B9:42:40
=R 79422 H 892 27-01-1998 09:42:42
B BACKUR 73423 Ho 1188 27-01-1898 09:42:46
O DIEI 85 FIL(ER) 366208 KBYTE LEDIGT 3
<% HeE ]
81DA 8I0A vaLg KOP.KATA. vaLJg FOMNSTER F?Eg;sn
=) 55| 0 == SLUT
Presentation Betydelse
FILNAMN Namn med maximalt 16 tecken
och filtyp
BYTE Filstorlek i Byte
STATUS Filens egenskaper:
E Programmet ar valt i
Driftart Program-
inmatning/Editering
S Programmet ar valt i
Driftart Program-
test
M Programmet ar valt i en av
driftarterna for Program-
korning
P Filen ar skyddad mot radering
och férandring (Protected)
DATUM Datum, vid vilket filen
férdndrades sista gangen
TID Klockslag, vid vilket filen

fordndrades sista gangen
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4.4 Utokad filhantering TNC 426, TNC 430

Vilj enhet, katalog och fil

Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna eller softkeys for att forflytta markoren till
Onskat stalle pa bildskarmen:

. Forflytta markoren fran hoger till vénster fonster
- "
och tvartom

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

SIDA s81DA

7 0 Forflytta markdren sida for sida upp
och ner i ett fonster

Steg 1: Valj enhet:

Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret:

VELJ . N
L) eller [ Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ eller
- pa knappen ENT

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)
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Steg 3: Valj fil:

UISA ALLA

=

Tryck pa softkey VALJ TYP

Tryck pa softkey for den onskade filtypen, eller

visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA

Markera 6nskad fil i det hogra fonstret:

VAL

Skapa en ny katalog (endast majligt pa enhet TNC:\):

eller Den valda filen aktiveras i den driftart
- som man befinner sig i d& man kallar
upp filhanteringen: Tryck pé softkey
VALJ eller pa knappen ENT

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

N Y ENT

Ange det nya katalognamnet,
tryck pa knappen ENT

Skapa \NY katalog ?

JA

HEJ

Godkann med softkey JA, eller

avbryt med softkey NEJ

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.4 Utokad filhantering TNC 426, TNC 430

Kopiera enstaka filer

Forflytta markoren till filen som skall kopieras

KOPIERA Tryck pa softkey KOPIERA: Vélj kopieringsfunktionen
[pacyefir2

Ange mélfilens namn och bekrafta genom att trycka pa knappen
ENT eller pa softkey UTFOR: TNC:n kopierar filen till den aktuella
katalogen. Den ursprungliga filen forblir oféréndrad.

Tryck péa softkey UTFOR PARALLELLT for att kopiera filen i
bakgrunden. Anvand denna funktion for att kopiera stora filer,
som du vill kunna bearbeta ytterligare efter att ha startat
kopieringsforloppet. Samtidigt som TNC:n kopierar i bakgrunden
kan man kontrollera kopieringsférloppets status via softkey INFO
UTFOR PARALLELLT (under UTOKADE FUNKTIONER, andra
softkeyraden).

Kopiera tabell

N&r man koplerar tabeller kan man skriva éver individuella rader
eller kolumner i maltabellen med softkey ERSATT FALT. Forutsatt-
ning:

maltabellen maste redan existera

filen som kopieras far bara innehélla raderna eller kolumnerna
som skall ersattas

Exempel:

| en forinstéliningsapparat har man matt upp verktygslangden och
verktygsradien for 10 nya verktyg. Forinstallningsapparaten genere-
rar verktygstabellen TOOL.T med 10 rader (motsvarar 10 verktyg)
och spalterna

Verktygsnummer
Verktygslangd
Verktygsradie

Nar man kopierar denna fil till TNC:n fragar TNC:n om den befintliga
verktygstabellen TOOL.T skall skrivas over:

Om man trycker pa softkey JA s& kommer TNC:n att skriva 6ver
den aktuella filen TOOL.T fullstandigt. Efter kopieringen bestar
alltsd TOOL.T av 10 rader. Alla kolumner — naturligtvis med

undantag for kolumnerna nummer, ldngd och radie — aterstalls

Om man trycker pa softkey ERSATT FALT kommer TNC:n endast
att skriva over de forsta 10 radernas kolumner nummer, langd och
radie i filen TOOL.T. Data i 6vriga rader och kolumner férandras
inte av TNC:n.

Kopiera katalog

Forflytta markdren i det vanstra fonstret till katalogen som du vill
kopiera. Tryck pa softkey KOP. KAT. istéllet for softkey KOPIERA.
Aven underkatalogerna kopieras av TNC:n.
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Kalla upp en av de 10 sist valda filerna

Kalla upp filhanteringen
LI, Visa de 10 sist valda filerna: Tryck pa softkey

SISTA FILERNA

Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du
vill kalla upp:

Forflytta markdren upp eller ner

pa knappen ENT

Radera fil

Forflytta markdren till filen som skall raderas

RADERA Valj raderingsfunktionen: Tryck pa softkey RADERA.
63 TNC:n fragar om filen verkligen skall raderas

Godkann raderingen: Tryck pa softkey JA.
Avbryt raderingen: Tryck pa softkey NEJ

Radera katalog

Radera alla filer och underkataloger fran katalogen som skall
raderas

Forflytta markoren till katalogen som du vill radera

RADERA Valj raderingsfunktionen: Tryck pa softkey RADERA.
I TNC:n fragar om katalogen verkligen skall raderas

Godkann raderingen: Tryck pa softkey JA.
Avbryt raderingen: Tryck pa softkey NEJ

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFTIPROGRAM INMATNING

O CUTTING
[0 DEMOBSP
O Lsv2
O DUMFS
[0 DUMPSISO
O HK
[0 BRCKUP
O DIGI
O HRE
O IS0BSP
[0 MESSZYKL
O PGMBSP
[0 PROTKOL
[0 WORKDIR
L+ SCROP

© W m O =W N oo

:
¢ THMC:MK“SCRDP~18.H

+ THC:~MK~SCRDP~35871.H

¢ THC:“~MK~SCRDP~3587.H

+ THMC:~CUTTRB~FRAES_GB.CDT
: TNC:~CUTTRB~LMAT_GB.TAB
+ THC:“MNK~SCRDP~BLK.H

+ TNC:“MK~SCRDP~3DJOINT.H
+ TMC:“MK~SCRDP-3516.A

: TMC:“MK~SCRDP“BSPGB.A

VALT

=

SLUT

VELT | eller Valj fil: Tryck pa softkey VALJ eller tryck
“$ )
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4.4 Utokad filhantering TNC 426, TNC 430

Markera filer Markeringsfunktioner Softkey
Funktioner sdsom kopiering eller radering av filer kan utféras saval Markera enstaka filer HARKERA
for enskilda som for flera filer samtidigt. Flera filer markeras pé F
foljande satt:
Alla filer i katalogen HRRKERA
markeras FILER
Forflytta markdren till den forsta filen
Markering for enstaka fil UPPHAY
UpphéVS MARKERIMNG
Visa markeringsfunktioner: Tryck pa softkey
MARKERA
MARKERA Markering for alla filer UPPHAY
upphévs MARKER ING
.. o KOP . HARK .
“”sf“ Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL Kopiera alla markerade filer S
Forflytta markdren nasta fil
WARKERA Markera ytterligare filer: Tryck pa softkey
FIL MARKERAFIL 0.s.v.
KOP . MARK - Kopiera markerade filer: Tryck pa softkey KOP.
= MARK., eller
RADERA Radera markerade filer:
SLUT || &) Tryck pa softkey SLUT for att Iamna
markeringsfunktionen och tryck
dérefter pa softkey RADERA for att
radera de markerade filerna
Dop om fil
Forflytta markoren till filen som skall dépas om
DGP on Vélj funktionen for att dopa om
=Y
Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte dndras
Utfér omddpningen: Tryck pa knappen ENT
50 4 Programmering: Grunder, Filhantering,
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Specialfunktioner

Skydda filer/upphav filskydd
Forflytta markaéren till filen som skall skyddas

FLER
FUNKTION.

SKYDOA

(&

VAlj utdkade funktioner: Tryck pa softkey UTOKADE
FUNKT.

Aktivera filskydd: Tryck pa softkey SKYDDA
Filen far status P

Man upphaver filskyddet pa samma satt med softkey OSKYDDA.

Radera katalog inklusive alla underkataloger och filer
Forflytta markoren i det vanstra fonstret till katalogen som du vill

radera.

FLER
FUNKTION.

RADERA
ALLA

VAlj utdkade funktioner: Tryck pa softkey UTOKADE
FUNKT.

Radera komplett katalog: Tryck pa softkey RADERA
ALLA

Godkéann raderingen: Tryck pa softkey JA.
Avbryt raderingen: Tryck pa softkey NEJ

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.4 Utokad filhantering TNC 426, TNC 430

Dataoverforing till/fran en extern wuel RIFTTEDITERA PROGRAM-TABELL
dataenhet FILNAMN =FErV R
THC :“MKNHAE #, # THC:#. % 2
Innan man kan Overfora data till en extern enhet maste Sl TSI T CIRETIT
datasnittet stéllas in (se ,Kapitel 13.6 Installning av ::j:; : i:: S:E:E:; 2 1223:
datasnitt TNC 426, TNC 430"). 2540 W 17 . W e
73418 H 512 TEST1 A 8346
79411 H 1) FRAES-2 .CDT 1@382
78412 H 650 FRAES_GB .CDT 18382
PGM i . 78413 H bg2 1 .D 9658 SM
MGT Kalla upp filhanteringen 73420 W 764 SHDT W11
78421 H 738 11 .H B60
79422 H 882 111 H 1038
112 H 124
. . " . " . . 86 FIL{ER) 906208 KBYTE LEDIGT 44 FIL(ER) 906208 KBYTE LEDIGT
FONSTER Vélj bildskarmsuppdelning for datadverforing:
== Tryck pa softkey FONSTER. TNC:n visar i den SIOA SIA (N IECTE T I P P
vanstra bildskarmsdelen 1 alla filer som finns it 1| =0 Ffa| 3 [EEl=
lagrade i TNC:n, i den hogra bildskarmsdelen 2
alla filer som finns lagrade i den externa
dataenheten
Anvand pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du
vill dverfora:
Forflytta markoren upp och ner i ett fonster
. Forflytta markoren fran hoger till vénster fonster
-> .
och tvartom
Om man vill kopiera fran TNC:n till den externa dataenheten
forflyttar man markdéren i det vanstra fonstret till filen som skall
overforas.
Om man vill kopiera fran den externa dataenheten till TNC:n
forflyttar man markdren i det hogra féltet till filen som skall
overforas.
KOP IERA Overfor enstaka filer: Tryck pa softkey KOPIERA,
(G L eller
Overfor flera filer: Tryck pa softkey
HARKERRA MARKERA (i den andra softkeyraden, se dven
markeringsfunktioner tidigare i detta kapitel),
eller
THC  EXT . . X N
(0= overfor alla filer: Tryck pa softkey TNC EXT
52 4 Programmering: Grunder, Filhantering,
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Godkann med softkey UTFOR eller med knappen ENT. TNC:n
visar ett statusfonster som informerar om kopieringsforloppet,
eller

om man vill dverfora langa eller manga program:
Godkann med softkey UTFOR PARALLELLT. TNC:n kopierar da
filen i bakgrunden

FONSTER Avsluta datadverféringen: Forflytta markoren till

e — det vénstra fonstret och tryck darefter pa
softkey FONSTER. TNC:n visar ater
filhanteringens standardfonster

For att vélja en annan katalog vid presentation i tvé
filfonster trycker man pa softkey SOKVAG och véljer den
onskade katalogen med pilknapparna och knappen ENT!

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

53

4.4 Utokad filhantering TNC 426, TNC 430



4.4 Utokad filhantering TNC 426, TNC 430

Kopiera filer till en annan katalog

Valj bildskarmsuppdelning med tva lika stora fonster

Visa kataloger i bada fonstren: Tryck pa softkey PATH

Hogra fonstret:

Forflytta markoren till den katalog som du vill kopiera till och visa
filerna i denna katalog med knappen ENT

Vénstra fonstret:

Vilj katalogen med filerna som du vill kopiera och visa filerna med
knappen ENT

MARKERA

HMRRKERA
FIL

KOP . MARK .

a0

Visa funktionen for att markera filer

Forflytta markoren till filen som skall kopieras och
markera den. Om sa dnskas markeras ytterligare filer
pa motsvarande satt

Kopiera de markerade filerna till malkatalogen

Ytterligare markeringsfunktioner se , Markera filer”.

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

Skriv over filer
Nar man kopierar filer till en katalog som redan innehéller filer med
samma filnamn, sa fragar TNC:n om filerna i méalkatalogen far

skrivas over:

Skriv 6ver alla filer: Tryck pa softkey JA eller

Skriv inte 6ver nagra filer: Tryck pa softkey NEJ eller

Bekrafta varje enskild fil som skall skrivas dver: Tryck p& softkey

GODKANN

Om man vill skriva 6éver en skyddad fil maste man godkdnna detta
separat alternativt avbryta.
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TNC:n pa natverk
(endast vid option Ethernet-datasnitt)

Beakta kapitel ,13.8 Ethernet-datasnitt” vid anslutning
av ethernet-kortet till Ert natverk!

TNC:n loggar felmeddelanden som intraffar under
natverksdrift (se ,,13.8 Ethernet-datasnitt”).

Om TNC:n é&r ansluten till ett natverk staller TNC:n dessutom upp till
7 ytterligare enheter i katalogfonstret 1 till forfogande (se bilden
uppe till hoger). Alla tidigare beskrivna funktioner (valja enhet,
kopiera filer o.s.v.) géller aven for natverksenheter, savida Era
atkomstrattigheter tillater detta.

Logga pa och logga ur natverk
PGM Vélj filhantering: Tryck p& knappen PGM MGT, i
MGT forekommande fall valj bildskdrmsuppdelning som
visas i bilden uppe till hdger med softkey FONSTER

Hantera natverksenhet: Tryck pa softkey NATVERK

NHT (andra softkeyraden). | det hogra fonstret visar TNC:n
2 mojliga natverksenheter som Ni har atkomst till.
Med nedan beskrivna softkeys definieras forbindelsen
med respektive enhet

PROGRAM
BLOCKFOLJD

EDITERA TABELL

SF WORLD:~
L Rs232:~
= Rs422:-
= THC:™

160.1.13. 2 LIORLD
LINUK 160.1.247% HOME

M LIORLD

0 THC:~
& CUTTARB
[0 CUTTING
[0 DEMOBSP
O Lsw2
[0 DUMPS
[0 DUMPSISO
O MK
[0 BRCKUP
0O DIGI

ANSLUT | TA BORT | AUTOMAT. EJ

AUTOMAT.
ENHET ENHET | ANSLUTN. | gusLuTh.

SLUT

Funktion Softkey
Uppréatta natverksforbindelse, TNC:n skriver ett M ANSLUT
i spalten Mnt, nar forbindelsen ar aktiv. Man kan ENHET
forbinda upp till 7 ytterligare enheter med
TNC:n

. . . TR BORT
Avsluta natverksforbindelse ENHET
Uppréatta automatiskt natverksforbindelse nar RUTOMAT.
TNC:n startas upp. TNC:n skriver i spalten FNSLUTH.
Auto ett A, nar forbindelsen upprattas
automatiskt
Uppréatta inte automatiskt natverksforbindelse .

nar TNC:n startas upp ANSLUTN.

Det kan ta en ganska l&ng tid att uppréatta natverksforbindelsen.
TNC:n presenterar da [READ DIR] uppe till hdger i bildskarmen.
Den maximala 6verforingshastigheten ligger mellan 200 Kbaud
och 1 Mbaud, beroende pa vilken datatyp som 6verfors.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Skriva ut filer via natverks-skrivare

Om man har definierat en natverks-skrivare (se

., 13.8 Ethernet-datasnitt”), kan man skriva ut filer
direkt:

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM
MGT

Forflytta markéren till filen som skall skrivas ut
Tryck pa softkey KOPIERA

Tryck pa softkey SKRIV UT: Om man bara har
definierat en enda skrivare kommer TNC:n att
skriva ut filen direkt.

Om man har definierat flera skrivare, visar TNC:n
ett fonster i vilket alla definierade skrivare listas.
Valj ut skrivaren i det invaxlade fonstret med
pilknapparna och tryck pa knappen ENT
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4.5 Filhantering TNC 410

4.5 Filhantering TNC 410
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Detta avsnitt informerar om de olika bildskarmsinformationernas
betydelse och hur man kan kalla upp filer och kataloger. Om man
inte redan ar familjar med filhantering i TNC 410 boér man lasa

igenom hela detta avsnitt och testa de olika funktionerna i TNC:n.

Kalla upp filhanteringen

Tryck pa knappen PGM MGT:
el TNC:n visar fonstret for filhantering

Fonstret 11 visar alla filer som finns lagrade i TNC:n. Bredvid varije fil
visas mer information, denna information beskrivs i tabellen till
hoger.
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81DA 8I0A KOPIERA

Fegrfa

skyppa- | _DOP OM | RADERA
oskvODAT [[ABC)=[xvZ]] &3

> |SLUT‘

Presentation Betydelse

Namn med maximalt 8 tecken
och filtyp

Filnamn

Filens egenskaper:

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

P Filen ar skyddad mot radering
och forandring (Protected)

Presentation lang filoversikt Softkey
Bladdra sida for sida uppat genom s10A
filoversikten I
Bladdra sida for sida nedat genom SIDA
filoversikten [
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Vilja fil
Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna for att forflytta markoren till dnskad fil:

Forflytta markoren upp eller ner

Ange en eller flera bokstaver i den dénskade filens namn och tryck
sedan pa knappen GOTO: Markoren flyttas till den forsta filen som
Overensstammer med de angivna bokstaverna.

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

Kopiera fil

Forflytta markdren till filen som skall kopieras

kopIeERa | - Tryck pé softkey KOPIERA: Vélj kopieringsfunktionen
(EERNEE:

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

Do6p om fil

Forflytta markoren till filen som skall dépas om

D6P OH Vélj funktionen for att dopa om

(GE TR

Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte dndras

Utfér omdopningen: Tryck pa knappen ENT

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Radera fil

Forflytta markdren till filen som skall raderas

RADERA

2 )

Valj raderingsfunktionen: Tryck pa
softkey RADERA.

TNC:n fragar om filen verkligen skall
raderas.

Godkénn raderingen: Tryck pa softkey
JA.

Avbryt med softkey NEJ om filen inte
skall raderas

Skydda filer/upphav filskydd

Forflytta markoren till filen som skall skyddas

PROTECT~
UMPROTECT

Aktivera filskydd: Tryck pé softkey
SKYDDA/UPPHAV SKYDD
Filen far status P

Filskyddet upphédvs pa samma sétt med softkey
SKYDDA/UPPHAV SKYDD. Vid upphédvande av
filskyddet maste man dessutom ange kodnummer

86357.
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4.5 Filhantering TNC 410

Inlasning/utlasning av filer

Inlasning eller utlasning av filer: Tryck pa softkey EXT.
TNC:n tillhandahaller funktionerna som beskrivs i
detta avsnitt

@ Om en fil som skall lasas in redan finns tillganglig i
TNC:ns minne presenterar TNC:n meddelandet , Fil xxx
finns redan, las in fil?". Besvara i sadana fall dialogfragan
med softkey JA (filen lases in) eller med NEJ (filen lases
inte in).

Om en fil som skall ldsas ut redan finns tillganglig i den
externa enheten fragar TNC:n ocksd om du vill skriva
over den externt lagrade filen.

Inlasning av alla filer (filtyper: .H, .I,.T, . TCH, .D, .PNT)

TRANSFER

=
EXT THC

Lasa in alla filer som finns lagrade i den externa
enheten.

Las in vald fil

TRANSFER
7

=
EXT THC

Erbjud alla filer av en viss filtyp

Tex. erbjud alla Klartext-Dialog-program. Lé&s in
erbjudet program: Tryck péa softkey JA, l3s inte in
erbjudet program: Tryck pa softkey NEJ

Las in en bestamd fil

TRAMNSFER

)« [y

Ange filnamn, godkann med knappen ENT

Valj filtyp, t.ex. Klartext-Dialog-program

Om man vill lasa in verktygstabellen TOOL.T trycker man pa softkey
VERKTYGSTABELL. Om man vill ldsa in verktygstabellen
TOOLP.TCH trycker man pa softkey PLATSTABELL.

Las ut en bestamd fil

TRANSFER

e+

&
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Valj funktionen utmatning av enstaka fil

Forflytta markaren till filen som du vill 1&sa ut, starta
overforingen med knappen ENT eller softkey OVER-
FOR

Avsluta funktionen for utldsning av enstaka filer: Tryck
pa knappen END

Utlasning av alla filer (filtyper: .H, .I, .T, .TCH, .D,

.PNT)

TRANSFER

=
THC  EXT

Las ut alla filer som finns lagrade i
TNC:n till en extern enhet

Visa filoversikt fran den externa enheten
(filtyper: .H, .I,.T,. TCH, .D, .PNT)

SHOL EXT
DIRECTORY

Visa alla filer som finns lagrade i den
externa enheten. Presentationen av
filerna sker sida for sida. Visa nasta

sida: Tryck pa softkey JA, tillbaka till
huvudmenyn: Tryck pa softkey NEJ

4 Programmering: Grunder, Filhantering,
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4.6 Oppna och mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i DIN/ISO-format

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

TNC:n numrerar automatiskt blocken i ett bearbetningsprogram i en
stigande ordningsfoljd, om man har angivit ett blocknummersteg i
MP7220 (se ,,14.1 Allmanna anvandarparametrar”)

Det forsta blocket i ett program innehaller texten , %", program-
namnet och den anvanda maéattenheten G70/G71.

De darpa foljande blocken innehaller information om:
Raamnet
Verktygsdefinitioner och -anrop,
Matningshastigheter och varvtal
Konturrorelser, cykler och andra funktioner.

Det sista blocket i ett program borjar med N999 999 och innehaller
. %", programnamnet och den anvdnda mattenheten.

Definiera raamne: G30/G31

Direkt nar man har 6ppnat ett nytt program definierar man ett
fyrkantigt obearbetat arbetsstycke. TNC:n behdver denna definition
for grafiska simuleringar. Rdamnets sidor far vara maximalt 100 000
mm l&nga (TNC 410: 30 000 mm) och méste ligga parallellt med
axlarna X, Y och Z. Férhallandet mellan sidornas langder maste vara
mindre an 200:1. Rddmnet definieras med hjélp av tva av dess
hérnpunkter:

MIN-punkt G30: kubens minsta X-,Y- och Z-koordinat; ange
absoluta varden

MAX-punkt G31: kubens stérsta X-,Y- och Z-koordinat; ange
absoluta eller inkrementala varden

Raamnesdefinitionen behdvs endast om man vill testa
programmet grafiskt!

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Block:
N100 GOO [ G40 X+10 Y+5 M3 |

Konturfunktion  Ord

Blocknummer

4.6 Oppna och mata in program

MAX

MIN
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4.6 Oppna och mata in program

Oppna ett nytt bearbetningsprogram TNC 426,
TNC 430

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart Programinmatning/
Editering.

Exempel pa en programoppning

Valj driftart Programinmatning/Editering
PGM Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM
MGT MGT

Valj katalogen som det nya programmet skall sparas i:

Filnamn = ALT.I

NYTT Ange det nya programmets namn, bekrafta med
knappen ENT

Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.

MM TNC:n vaxlar till programfénstret

60

Oppna ett nytt bearbetningsprogram
TNC 410

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart
Programinmatning/Editering.

Exempel pa en programoppning

Vél_j dr_iftart Programinmatning/
Editering

Kalla upp filhanteringen: Tryck

MET pé knappen PGM MGT

Filnamn =

NYTT Ange det nya programnamnet

Valj filtyp, t.ex. DIN/ISO-program:

Tryck pé softkey .
Véxla i forekommande fall
HCH mattenhet till tum: Tryck pa

softkey MM/INCH

ENT Bekrafta med knappen ENT

4 Programmering: Grunder, Filhantering,
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Raamnesdefinition

30 Definiera MIN-punkt
17 Definiera spindelaxel (har Z)

@ 0 Ange i tur och ordning X-, Y- och Z-koordinaten
for MIN-punkten

m Avsluta block: Tryck péa knappen END

4.6 Oppna och mata in program

31 Definiera MAX-punkt

90 Definiera absolut eller inkremental inmatning

@ 100 Ange i tur och ordning X-, Y- och Z-koordinaten

for MAX-punkten
100
Zo

m Avsluta block: Tryck pa knappen END

Programfénstret visar definitionen av BLK-formen:

%NEU G71 * Programbdrjan, namn, mattenhet
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * MAX-punktskoordinater

N999999 %NEU G71 * Programslut, namn, mattenhet

TNC:n genererar automatiskt programmets forsta och sista block.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 61



4.6 Oppna och mata in program

Programmera verktygsrorelser

For att programmera ett block valjer man en DIN/ISO-funktions-
knapp pa alpha-knappsatsen. | TNC 410 kan man &ven anvanda
de gré konturfunktionsknapparna for att erhalla respektive G-kod.

Exempel pa ett positioneringsblock

1 Oppna block
40 Ange ,ingen radiekompensering”

X |10 Ange maélkoordinaten for X-axeln

5 Ange malkoordinat for Y-axeln

100 Matningshastighet for denna konturrérelse
100 mm/min

@ 3 m Tillaggsfunktion M3, spindel till”, med knappen
END avslutar man blocket

| programfénstret visas raden:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

62
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Editera program TNC 426, TNC 430

Nar man skapar eller foérandrar ett bearbetningsprogram kan man
anvanda pilknapparna eller softkeys for att ga in pa de olika
programraderna och valja ett enskilt ord i ett block: Se tabellen till
hoger.

Infoga block pa godtyckligt stalle
Valj ett block, efter vilket det nya blocket skall infogas, och 6ppna
dialogen

Andra och infoga ord
Valj ett ord i ett block och skriv éver med ett nytt varde. Nar ordet
har valts star Klartext-Dialogen till forfogande.

Avsluta andringen: Tryck pa knappen END

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

Sok efter samma ord i andra block

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

Valj block med pilknapparna

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Valj block och ord Softkeys/Knappar

Hoppa fran block till block

Enskilda ord i blocket
valjes

Radera block och ord

Nollstall ett valt ords
varde

Radera ett felaktigt varde

Radera ett felmeddelande
(icke blinkande)

4.6 Oppna och mata in program

Radera valt ord

mz=
30

|o s} K= (Z
IT B T EEE T .
K]
©

Radera valt block

mf

Radera cykler och programdelar:
Valj det sista blocket i cykeln eller
programdelen som skall raderas
och radera med knappen DEL

@
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4.6 Oppna och mata in program

Markera, kopiera, radera och infoga programdel Funktion Softkey
TNC:n erbjuder de i tabellen till hoger listade funktionerna for att
kopiera programdelar inom ett NC-program alternativt till ett annat Aktivera markeringsfunktion
program.

MARKERA
BLOCK

TRAG BORT

For att kopiera en programdel goér man pa féljande sétt: Stanga av markeringsfunktion R

Valj softkeyraden med markeringsfunktioner

RADERA
VA4lj det forsta (sista) blocket i programdelen som skall kopieras Radera markerade block BLOCK

Markera forsta (sista) blocket: Tryck pa softkey MARKERA BLOCK.
TNC:n framhaver blocknumrets forsta tecken med ett upplyst falt Infoga blocken som finns i IHFOGA
och presenterar softkey UPPHAV MARKERING minnet BLoex

Forflytta markoren till det sista (forsta) blocket i programdelen
som du vill kopiera eller radera. TNC:n visar alla de markerade Kopiera markerade block
blocken med en annan férg. Man kan alltid avsluta markerings-
funktionen genom att trycka pa softkey UPPHAV MARKERING

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

KOPIERA
BLOCK

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

@ For att infoga den kopierade programdelen i ett annat
program véljer man 6nskat program via filhanteringen
och markerar dar det block som man vill infoga
programdelen efter.

Infoga lagrad programdel: Tryck pa softkey INFOGA BLOCK

Skapa nytt blocknummersteg

Nar man har raderat, flyttat eller lagt till programdelar kan man
genom funktionen ORDER N lata TNC:n utféra en ny block-
numrering.

Skapa ny blocknumrering: Tryck pa softkey ORDER N.
TNC:n visar dialogen Blocknummersteg =

Ange det dnskade steget mellan blocknumren, det forinstallda
vardet fran MP7220 skrivs Over

Numrera block: Tryck p& knappen ENT
Forkasta andring: Tryck pa knappen END eller softkey SLUT
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Editera programrader TNC 410

Nar man skapar eller férandrar ett bearbetningsprogram kan man
anvanda pilknapparna for att ga in pa de olika programraderna och
valja ett enskilt ord i ett block: Se tabellen till héger. Nar man anger
ett nytt block markerar TNC:n detta block med en * sa lange blocket
annu inte har sparats.

Infoga block pa godtyckligt stalle
Valj ett block, efter vilket det nya blocket skall infogas, och 6ppna
dialogen

Andra och infoga ord
Valj ett ord i ett block och skriv dver med ett nytt varde. Nar ordet
har valts star Klartext-Dialogen till férfogande.

Avsluta andringen och lagra: Tryck pa knappen END
Ta bort &ndringen: Tryck pa knappen DEL

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

Sok efter samma ord i andra block

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

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

Valj block med pilknapparna

Soka godtycklig text )
Valj sékfunktionen: Tryck pé softkey SOK
TNC:n visar dialogen SOK TEXT:

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

Infoga det sist editerade (raderade) blocket pa ett godtyckligt
stalle
Valj ett block, efter vilket det sist editerade (raderade) blocket skall
infogas och tryck pa softkey INFOGA NC-BLOCK

Blockpresentation

Om ett block &r sé& langt att TNC:n inte kan presentera det pa en
programrad — t.ex. vid bearbetningscykler —, kommer blocket att
markeras med ,>>" i den hdgra bildskdrmskanten.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Funktion Softkeys/Knappar
8IDA

Bladdra en sida uppat
8IDA

Bldddra en sida nedat i

Hoppa till program- BORJAN

borjan I

Hoppa till program- Sﬁ”

slut =

Hoppa fran block till block

Enskilda ord i blocket
valjes

Godtycklig teckenféljd
sokes

SOK

Radera block och ord

Nollstall ett valt ords
varde

Radera ett felaktigt varde

Radera ett felmeddelande
(icke blinkande)

Radera valt ord

|ooo§
il uy | uwy (o
K]
T

jul-3
30

| block: Det sist lagrade tillstandet
aterstélles

DEL

EB

Radera valt block (cykel)

DEL

Radera programdel:

Valj det sista blocket i programdelen
som skall raderas och radera

med knappen DEL

DEL

G &
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4.7 Programmeringsgrafik (ej TNC 426, TNC 430)

4.7 Programmeringsgrafik PROGRAM INHATNING
(ej TNC 426, TNC 430)

N1@ G30 G17 X+@ V+B Z-40%

N2@ G31 G398 X+188 Y+100 Z2+0%

TNC:n kan presentera den programmerade konturen grafiskt H3D GSS T1 L+D Rox

B H N4 T1 G17 S5000%
samtldlgt som ett program skapas. NGO GO G4 GIO Z+260%
NBB K-3@ Y+100+%

N70 GB1 Z2-38 F208#%
Medritning / ej medritning av programmeringsgrafik s
For att vaxla till bildskarmsuppdelning med program till vanster NiGO 525 R20*

och grafik till hoger: Tryck forst pa knappen SPLIT SCREEN och NI a0 ¥es0r

sedan pa softkey PROGRAM + GRAFIK BoRY +8.735
. Y +0.740
AUTOMAT. Véxla softkey AUTOM. RITNING till PA. Samtidigt som p4 +8.728

RiEa| man matar in nya programrader kommer TNC:n M5/

automatiskt att visa alla programmerade kontur- SToRT | ReseT
START ENKELBL. +

rorelser i grafikfonstret till hoger. ] sTART

VM-
(]

Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt stéller
man in softkey AUTOM. MEDRITNING pa AV.

Vid AUTOM. MEDRITNING PA visas inte programdelsupprepningar.

Framstallning av programmeringsgrafik for
ett program

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

RESET Framstall grafik: Tryck pa softkey RESET + START

STRART

For ytterligare funktioner se tabellen till hoger.

Radera grafik
E Vaxla softkeyrad: Se bilden till hoger
RADERA Radera grafik: Tryck péa softkey RADERA GRAFIK

GRAFIK
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Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjalv vélja vilket omrade som skall visas i grafiken. Med en
ram véljer man ett ldmpligt omrade for delférstoring eller del-
forminskning.

Vélj softkeyrad for delférstoring/delférminskning (andra raden, se
bild till hoger)
Dérvid star foljande funktioner till forfogande:

Funktion Softkey

Forminska ram — for att forstora <«
Hall softkey intryckt

Forstora ram — for att forminska 5y
Hall softkey intryckt

omstomn] » Med softkey RAAMNE DELFORST. 6verfors det valda
DETALJ delomradet

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man aterstélla grafiken
till det ursprungliga omréadet.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Programmeringsgrafikens funktioner Softkey

. . . . START
Framstall programmeringsgrafik blockvis ENKEDLBL-
Framstéll programmeringsgrafik crogT
komplett eller fullfélj efter
RESET + START
Stoppa programmeringsgrafik

. ° STOP
Denna softkey visas bara da TNC:n
framstéller en programmeringsgrafik
PROGRAM INMATNING
YNEU G71 *
N10 G308 G17 H+Q Y+0 Z2-48%
N2B G31 G8@ X+180 Y+108 Z+0%
N30 G99 T1 L+Q R+b#*
N4@ T1 G17 SCG00+*
NSO GBE G48 G308 2+260%
NEB X-308 V+100%
N7Q GB1 2-30 F200+
NBO GB1 G41 H+@ Y+BO*
NS0 G256 R2%
NSB X+b60 Y+100#
N1B0 G25 R20#
B0y +8.735
Y +8.740 7
2 +8.720 F oo
S M5/9
RARMNE | ForaTORA
>? << 6Lt FoRn | DETALI
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4.8 Infoga kommentarer

4.8 Infoga kommentarer

Varje block i ett bearbetningsprogram kan forses
med kommentarer for att forklara eller ge anvis-
ningar om programsteg. Det finns tre olika mdjlig-
heter att infoga kommentarer:

1. Kommentar under programinmatningen (ej
TNC 410)
Ange data for ett programblock, darefter trycker
man pé ,;" (semikolon) p4 alfa-knappsatsen —
TNC:n visar da fragan
Kommentar ?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med
knappen END

2. Infoga kommentar i efterhand
(ej TNC 410)
Valj blocket som kommentaren skall skrivas in i

Med forflytta markdren in i blocket med knapp pil-
hoger eller pil-vénster, tryck pé knapp ,.;" (semiko-
lon) pé alpha-knappsatsen: Ett semikolon visas i
blockets slut och TNC:n presenterar fragan
Kommentar ?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med
knappen END

3. Kommentar i ett eget block
Valj ett block, efter vilket en kommentar skall
infogas
Oppna programmeringsdialogen med knappen

N

.. (semikolon) pé alfa-knappsatsen

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med
knappen END
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PROGRAM INMATNING

PROGRAN PROGRAM INMATNING

BLOCKFOLID

%3883 G71 #
N10 G30 G17 X+0 Y+0 2-40%*
N2@8 G31 G99 X+100 Y+1008 Z+0#

sT00L FOR _ROUGHINGG |
N 99 T200 L+0 R+20%
N49 T200 G17 S500%
sPRE POSITIONING IN TOOL RAXIS
N 00 G40 G9O 2+50%*

NEB@ 30 Y+30 M3#

G
T
G
X-
2-
N8@ GO@1 G41 X+5 Y+30 F258%
[X]
Y
4

ZNEU G71 *

N10 G30 G17 X+8 Y+08 2-40 *
N20 G31 G900 X+100 Y+100 2+0 *
5 VERKTYGS NR 1H

N4 T1 G17 S5000 *

N50 GOO G40 G9O 2+250 *

N6@ X-30 Y+50 *

N70 GO1 2-5 F200 *

N8@ GO1 G41 X+0 Y+50 *

NZo z-2e4 NS@ X+50 Y+18@ *
N10@ X+108 Y+508 *
BORV +0.735 N11@ X+50 Y+0 #*
+0.740 T N120 X+0 Y+50 #
+6.720 F o N13@ GO® G48 X-28 *
s M5/9 N148 7+188 MO2 *
Son | sion Soam | st
¥[8 LT[ [~ [ [ [ 1 1

4 Programmering: Grunder, Filhantering,
Programmeringshjalp, Paletthantering




4.9 Skapa textfiler (ej TNC 410)

| TNC:n kan man skapa och bearbeta texter med en text-editor.
Typiska anvandningsomraden:

Spara erfarenhetsvarden
Dokumentera bearbetningsprocedurer
Skapa formelsamlingar

Textfiler ar filer av typ .A (ASCII). Om man vill bearbeta andra filer
konverterar man forst dessa till typ .A.

Oppna och lamna textfiler
Vélj driftart Programinmatning/Editering

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .A: Tryck forst pa softkey VALJ TYP och darefter pa
softkey VISA A

VAlj fil och 6ppna den darefter med softkey VALJ eller knappen
ENT

eller 6ppna en ny fil: Ange ett nytt namn, bekrafta med knappen
ENT

Nar man vill lamna texteditorn kallar man upp filhanteringen och
valjer en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett
bearbetningsprogram.

Editera text

| texteditorns forsta rad befinner sig ett informationsfalt som visar
filnamnet, markoérens position och cursorns (eng. insattningspunkt)
skrivsatt:

Fil: Textfilens namn

Rad: Markoérens aktuella radposition

Spalt: Markoérens aktuella kolumnposition

Infoga: Nya tecken infogas

Skriv 6ver: Nya tecken skrivs ¢ver den befintliga texten vid

insattningspunkten

Texten infogas péa det stalle som markdren befinner sig for tillfallet.
Med pilknapparna kan markoren forflyttas till en godtycklig position
i textfilen.

Raden som markdren befinner dig i framhavs med en annan farg.
En rad far innehalla maximalt 77 tecken och bryts med knappen
RET (Return) eller knappen ENT.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFTIPROGRAM INMATNING

Whis is a text file...

In the text file vou may

- record test results

- doCument WoTking procedures
- store formulas and tables

- nrite nessages

- record nachine parameters

etc.

[ENDI

[roen | vesTA SISTR SIDA SIDA BORJAN SLUT
ORD ORDET ﬁ ﬂ
SKRIV BWR vy « h34

Forflyttning av markoéren Softkey
. . . NASTA
Flytta markoren ett ord till hoger ORD
Flytta markoren ett ord till vanster ORDET
SIDA
Flytta markéren till ndsta sida 1
SIDA
Flytta markoren till féregaende sida i)
BOEfHN
Flytta markoren till filens borjan T
SLUT
Flytta markaoren till filens slut 1
Editeringsfunktioner Knapp
Paborja en ny rad RET

Radera tecken till vanster om markoren

Infoga ett mellanslag

Vaxla mellan stora och sma bokstaver + [SPACE
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4.9 Skapa textfiler (ej TNC 410)

Radera tecken, ord och rader
samt aterinfoga

Med texteditorn kan man radera hela ord och rader for att sedan
infoga dem pé ett annat stalle: Se tabellen till hdger.

Flytta ord eller rader
Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och
darefter infogas pa ett annat stélle

Tryck pa softkey RADERA ORD alt. RADERA RAD: Texten tas bort
och sparas temporart

Forflytta markoren till den position dér texten skall aterinfogas och
tryck pa softkey INFOGA RAD/ORD

Bearbeta textblock

Man kan kopiera, radera och aterinfoga textblock av godtycklig
storlek. For att géra detta markerar man alltid forst det 6nskade
textblocket:

Markera textblock: Forflytta markdren till tecknet som textmarke-
ringen skall borja vid

Tryck pa softkey MARKERA BLOCK

Forflytta markéren till tecknet dér textmarkeringen
skall sluta. Om man forflyttar markoéren med pil-
knapparna direkt nedat eller uppat s& kommer hela
textraderna som ligger daremellan att markeras
fullstdndigt — den markerade texten framhévs med en
annan farg

MARKERA
BLOCK

Efter det att man har markerat 6nskat textblock vidarebearbetar
man texten med féljande softkeys:

Funktion Softkey
Radera markerat block och RADERA
lagra temporart BLocK
Lagra markerat block temporart, KOPIERA
utan att radera (kopiera) BLOCK

Nar det temporart lagrade textblocket skall infogas pa ett annat
stélle utfor man foljande steg:

Forflytta markoren till en position dar det temporart lagrade
textblocket skall infogas

Tryck pa softkey INFOGA BLOCK: Texten infogas

INFOGR
BLOCK

Sa lange texten ar temporart lagrad kan man infoga den ett godtyck-
ligt antal ganger.
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Raderingsfunktion Softkey

.. RADERA
Radera rad och lagra temporart RAD

. RADERA
Radera ord och lagra temporart 0RO
Radera tecken och lagra RADERA
temporért TECKEN
Aterinfoga rad eller ord efter LiFoGA
radering 0RD

MANUELL DRIFTIPROGRAM INMATNING

FIL: 3516.0

o Eo® @ O = W N e ®

=

11 FCT DR- R?.%
12 FCT DR+ R8G CCK+68,282 CCY-40@
13 FSELECT 2

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 2 X-88 Y-90 Z2-40
BLK FORM @.2 ¥+8Q@ Y+3@ 2+0@
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 81400

L 2+50 R8 F MAR

L H+@ Y+10@0 RG F MAX M3

L Z-28 RG F MAX

L ®+8 Y+80 RL F250

FPOL ¥+@ Y+@

FC DR- R8@ CCH+B CCY+0

MARKERA

RADERA INFOGA KOPIERA
BLOCK BLOCK BLOCK

KOPIERA
TILL FIL

INFOGR
FRAN FIL

BLOCK

4 Programmering: Grunder, Filhantering,
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Overfor markerat block till en annan fil
Markera textblocket pé tidigare beskrivet satt

OPTERA Tryck pa softkey LAGG TILL | FIL
e | TNC:n visar dialogen Malfil =

Ange malfilens sokvdg och namn. TNC:n infogar det
markerade textblocket i malfilen. Nér det inte existerar
nagon malfil med det angivna namnet sa kommer
TNC:n att skriva in den markerade texten i en ny fil.

Infoga en annan fil vid markérpositionen
Forflytta markoren till positionen, vid vilken den andra filen skall
infogas

INFOGA Tryck pa softkey INFOGA FRAN FIL
rean r1|  TNC:n visar dialogen Filnamn =

Ange namn och sokvag for filen som skall infogas

Hitta textdelar
Med texteditorns sokfunktion kan man finna ord eller teckenkedjor.
Det finns tvad mojligheter:

1. Soka aktuell text
Med sokfunktionen skall man hitta ett ord, som motsvarar ordet
som markoren befinner sig i:

Forflytta markoren till dnskat ord
Vilj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK
Tryck pa softkey SOK AKTUELLT ORD

2. Soka godtycklig text

Vilj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK
TNC:n visar dialogen Sok text :

Skriv in den sbkta texten
Sok text: Tryck pa softkey UTFOR

Man lamnar sokfunktionen med softkey SLUT.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFTIPROGRAM INMATNING

SOK TEXT: [HFENEL]

FIL: 3516.A RAD : E] SPALT:

]
1
2
3
4
5
5
7
8

3]

18
11
12
13

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM B.1 2 #-30 Y-98 Z2-40
BLK FORM B.2 H+3@ Y+38 2+8
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 Z S1400

L 2+58 RO F MAX

L H+0@ Y+100 B8 F MAX M3

L £-28 RB F MAx

L ®+B8 Y+80 RL F258

FPOL H+B V+0

FC DR- R8@ CCx+@ CCY+@

FCT DR- R755

FCT DR+ R98 CCH+B3,282 CCY-40
FSELECT 2

INSERT

AKTUELLT
ORD

SOK

UTFOR

SLUT

Al
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4.10 Kalkylator (ej TNC 410)

4.10 Kalkylator (ej TNC 410)

TNC:n férfogar 6ver en kalkylator som innehaller de viktigaste

matematiska funktionerna.

Med knappen CALC &éppnar och stdnger man kalkylatorn. Med
pilknapparna kan man forflytta den fritt pa bildskarmen.

Raknefunktionerna véljer man med kortkommandon pé alfa-
knappsatsen. Kortkommandona framhavs i kalkylatorn med en

annan farg:

Réaknefunktion

Kortkommando

WANUELL DRIFT) PROGRAM INMATNING

Addition

Subtraktion

“NEU G71 *

N18 G380 G17 X+8 Y+0 Z2-40 #*
NZ28 G31 G908 X+180 Y+188 Z2+8 *

N38 G99 T1
N4B T1 G17

N6EB GBB G40 G3@ Z+2BQ #
NEB X-38 Y+b@ *

N78 GB1 Z2-5 F280 #*

N8B GB1 G41 X+8 Y+5p * O

N9B X+58 Y+188 * RC SIN COS AN 7 8 9
Nlg@ X+1@B@ Y+5@ * 4 5 6
N11@8 X+658 Y+B * XY SOR /X Pl 1.2 3
N1z2@8 X+8 Y+5Q #* 0 %

N130 GBB G40 X-20 #*

N14p Z2+100

L+@ R+5 *
sceee #*

MBZ2 #*

Multiplikation

Division

ORDER

Sinus

Cosinus

Tangens

Arcus-Sinus

Arcus-Cosinus

Arcus-Tangens

S
C
T
AS
A
A

Potens

Kvadratroten ur

Invers

Parentes

Pl (3.14159265359)

Visa resultat

Om man héller pa att mata in ett program och befinner sig i dialo-
gen kan man kopiera vérdet frén kalkylatorn direkt till det markerade

féltet med knappen , Overfor ar-position”.
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4.11 Direkt hjalp vid NC-felmeddelanden
(ej TNC 410)

TNC:n presenterar automatiskt felmeddelanden vid

felaktigt inmatade uppgifter

logiska fel i programmet

ej utférbara konturelement

felaktig anvandning av avkdnnarsystemet

Orsaken till ett felmeddelande, som innehaller ett blocknummer,
skall sdkas i det blocket eller i blocken innan. Man raderar TNC-
felmeddelanden med knappen CE efter det att felorsaken har
atgardats.

For att erhalla mer information om ett felmeddelande som presen-
teras trycker man pé knappen HELP. TNC:n visar da ett fonster i
vilket felorsaken och felatgarden finns beskriven.

Visa hjalp
Nar ett felmeddelande visas i bildskdrmens évre rad:
Visa hjalp: Tryck pa knappen HELP

Las igenom felbeskrivningen och mdjligheterna till att
avhjalpa felet. Man stanger hjalp-fonstret med knap-
pen CE och kvitterar samtidigt det presenterade
felmeddelandet.

Avhjalp felet i enlighet med beskrivningen i hjélp-
fonstret

Vid blinkande felmeddelanden visar TNC:n automatiskt hjalptexten.
Efter blinkande felmeddelanden méste man starta om TNC:n,
exempelvis genom att trycka pa END-knappen i 2 sekunder.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

PROGRAH LABEL NR. SRAKNAS

BLOCKFOLJO

N19 G e

N28 G3|Felorsak:

Feladtoard:
NBB GE "5 ninret 1 LBL CALL-blocket .

NB@ Lz - Mata in underprograunct eller programdelsupprepningen.

Du férsékte anvanda LBL CALL (ISO: L x»x) 10r att anropa ett
N4@ T1 undereregran eller en pregrandelsupprepning sen inte finns.

NEG X-3@ Y+b5@ +*

N78 GB1 Z2-5 F208 #*

N8B GB1 G41 X+@ Y+5D *
N9g X+5@ Y+1l@@ *

N18@ X+188 Y+b@ #*

N11lB X+58 Y+@8 *

N12B X+@ Y+b5@ +*

N138 GA@ G48 X-28 *
N14B Z+1@@ M@a2 *
N999999 Z%NEU G71 *

- ENKELBL
Ay [FE] o

STOPP RESET
(313 START +
H

START
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4.12 HELP-funktion (ej TNC 426, TNC 430)

4.12 Hjalp-funktion
(ej TNC 426, TNC 430)

| TNC:ns hjalpfunktion finns de enskilda DIN/ISO-funktionernas

betydelser sammanfattade. Via softkey véljer man 6nskat omrade.

Vilj Hjalp-funktion
Tryck péa knappen HELP

Valj omrade: Tryck pa en av de softkeys
som presenteras

PROGRAM INMATNING

L= o]

RODRESS-
BOKSTAVER

Q | PLC | |SLUT‘

Hjalpomrade / Funktion Softkey
DIN/ISO-programmering: G-funktioner G
DIN/ISO-programmering: D-funktioner D
DIN/ISO-programmering: M-funktioner M
. . PRORESS-
DIN/ISO-programmering: Adressbokstéver BUCHS THE
Cykelparametrar Q
Hjalp som har lagts in av Er maskin-
tillverkare (valfri, ej exekverbar) PLC
SIDA
Bladdra till nésta sida 1
SIDA
Bladdra till féregédende sida i
BBORJAN
Ga till filens borjan 7
SLUT
Ga till filens slut I
Kalla upp sokfunktion; Ange text, so
starta sokning med knappen ENT

Avsluta hjalpfunktion
Tryck tva ganger pa softkey SLUT.
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PROGRAM INMATNING
I 2
€00 - Linjar rérelses, ratvinkliga koord., med snabbtranspor
GB1 - Linjar rorelse, ratvinkliga koordinater
GB2 - Cirkular rérelse, ratvinkliga koordinater, medurs
GB3 - Cirkular rérelse, ratvinkliga koordinater, moturs
GB4 - Yantetid
GB5 - Cirkular rérelse, rat. koord., utan riktningsangivelse
GBB - Cirkular rérelse, rat. koord., tang. konturanslutning
GB? - Axelparallell positionering
G108 - Linjar rorelse, polara koordinater, med snabbtranspor
G11 - Linjar rorelse, polara koordinater
G12 - Cirkular rérelse, pelara keordinater. medurs
G13 - Cirkular rérelse, pelara keordinater. moturs
G16 - Cirkular rérelses, pelara keord., utan rikiningsangivelse
G168 - Cirkular rérelse, pelara keord.» tang. konturanslutning
G17 - Wal av bearbetningsplan XY, verktygsaxel 2
G18 - Wal av bearbetningsplan ZX, verktygsaxel Y
G189 - VYal av gearbeiningsplan ¥Z, verktyasaxel =
G20 - Yerktymsaxel IV
G24 - Fas med faslangd R
G26 - Hérnrundning med radie R
G28 - Tangentiell framkdrning till en kontur med radien R
G27 - Tangentiell frankdrning fran en kontur med radien R
G28 - Cykel spegling
G29 - Bvertéring av senaste positionsbérvardst till POL
G3@ - Definition av rasemns 1or grafiks. min-punkt
G31 - Definition av rasemns 1or grafiks. max-punkt
G36 - Cykel spindelerisntering
IDA 8IDA BORJAN SLUT

| 80K |SLUT‘

4 i
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4.13 Palett-hantering (ej TNC 410)

%’  Paletthanteringen &r en maskinavhangig funktion. Har
beskrivs standard-funktionsomfanget. Beakta dessutom
Er maskinhandbok.

Palettabeller anvands i bearbetningscenter med palettvaxlare:
Palettabellen anropar bearbetningsprogrammen som hor till
respektive palett samt aktiverar nollpunktsforskjutningar och
nollpunktstabeller.

Man kan dven anvanda palettabeller for att exekvera olika program
med skilda utgangspunkter i en foljd.

Palettfilen innehaller foljande uppgifter:

PAL/PGM (uppgift kravs alltid): Markerar palett eller NC-program
(valj med knappen ENT alternativt NO ENT)

NAMN (uppgift kravs alltid): Palettnamn, alternativt programnamn.

Palettnamnen bestams av maskintillverkaren (beakta maskin-
handboken). Programnamnen maéste finnas lagrade i samma
katalog som palettabellen annars kravs att man anger hela
sokvagen till programmet

DATUM (uppgift om sa dnskas): Nollpunktstabellens namn.
Nollpunktstabellen méaste finnas lagrad i samma katalog som
palettabellen annars kravs att man anger hela sokvagen till
nollpunktstabellen. Man aktiverar nollpunkterna fran
nollpunktstabellen med cykel 7 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING

X, Y, Z (uppgift om sa dnskas, fler axlar mojliga): Vid palettnamn
utgar de programmerade koordinaterna fran maskinnollpunkten.
Vid NC-program utgar de programmerade koordinaterna fran
palettnollpunkten. Dessa uppgifter skrivs 6ver den utgangspunkt
som man sist stallde in i driftart Manuell drift. Med tillaggs-
funktion M104 kan man &ter aktivera den sist installda utgangs-
punkten. Med knappen , Overfor ar-position” vaxlar TNC:n in ett
fonster i vilket man kan féra in olika typer av punkter i TNC:n som
utgangspunkt (se nasta sida):

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFTIEDITERA PROGRAM-TABELL
PALETT / NC-PROGRAM 7

FIL: PRL.P

L FIL: PRLLP
HR PAL -PGH_HAME

a PAL 12358
1 PGHM THC:~DRILL-PA3E.H
2 PGHM THC:“DRILL~PA36.H
3 PGM THC:~MILL~SLII35.1
4 PGM THC:~MILL~FK35.H
5 PAL [123cte |
[ PGHM THC:~DRILL~RST3E.H
7 PGM THC:~DRILL~K15.T
8 PAL 123511
9 PGHM THC:~CY¥CLE~MILLING~C210.H
18 PGHM THC:~DRILL~K17.H
11
12
LAGG TILL

BORIAN SLUT SIDA STDA TNFOGR

T 4 ] 1 Ree

RADERA
RAD

NARSTAR

N RADER
RAD VID SLUT

Funktion

Softkey

Ga till tabellens borjan

BORJAM

G4 till tabellens slut

i
SifT

Ga till foregaende sida i tabellen

510A

Ga4 till nasta sida i tabellen

SIDA

4

Infoga rad i tabellens slut

INFOGA
RAD

Radera rad i tabellens slut

RADERA

Ga till borjan pa nasta rad

Infoga ett definierbart antal
rader vid tabellens slut

APPEND
M LINES

Kopiera markerat falt
(andra softkeyraden)

KOPIERA

FALT

Infoga kopierat falt
(andra softkeyraden)

INFOGA

FALT
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4.13 Palett-hantering (ej TNC 410)

Position Betydelse

Arvarde For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i forhallande till det aktiva
koordinatsystemet

Referensvarde For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i forhallande till maskinens
nollpunkt

Matvarde AR For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda

utgangspunktens koordinater i forhallande till
det aktiva koordinatsystemet

Matvarde REF For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda
utgangspunktens koordinater i forhallande till
maskinens nollpunkt

Med pilknapparna och knappen ENT véljer man den typ av position
som man vill dverféra. Déarefter valjer man med softkey ALLA
VARDEN att TNC:n skall lagra koordinaterna ifran alla aktiva axlar i
palett-tabellen. Med softkey AKTUELLT VARDE lagrar TNC:n
koordinaten ifran axeln som markdren for tillfallet befinner sig péa i
palett-tabellen.

Om man inte har definierat nagon palett fore ett NC-
program utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten.

Vilj palettfil
Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering: Tryck pa
knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och
VISA P

Valj palettfil med pilknapparna eller ange namnet for en ny fil
Godkann valet med knappen ENT.

Lamna palettfil
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

VAl en annan filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP och darefter softkey
for den 6nskade filtypen, t.ex. VISA .H

Valj onskad fil
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Exekvera palettfil

| maskinparameter 7683 definierar man
om palettabellen skall exekveras block
for block eller kontinuerligt (se ,,14.1
Allmanna anvandarparametrar”).

Valj filhantering i driftart Programkoérning blockféljd
eller Programkdérning enkelblock: Tryck pé knapp
PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och
VISA P

Valj palettabell med pilknapparna, bekrafta med
knappen ENT

Exekvera palettabell: Tryck pad knappen NC-Start,
TNC:n utfor paletterna pa det satt som definierats
i maskinparameter 7683

4 Programmering: Grunder, Filhantering,
Programmeringshjalp, Paletthantering
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5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

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

Inmatning

Matningshastigheten kan anges i alla positioneringsblock eller i ett
separat block. For att dstadkomma detta trycker man pa knappen F
péa alfa-knappsatsen.

Snabbtransport
Om snabbtransport 6nskas anger man GOO.

Varaktighet

En med siffror programmerad matning galler dnda tills ett block
med en ny matning programmeras. Om den nya matningen ar GO0
(snabbtransport), galler den sist med siffervarden programmerade
matningen ater vid nasta block med GO1.

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

Spindelvarvtal S
Man anger spindelvarvtalet S i antal varv per minut (varv/min) i ett
godtyckligt block (t.ex. vid verktygsanrop).

Programmerad andring
| bearbetningsprogrammet kan man andra spindelvarvtalet med ett
S-block:

Programmera spindelvarvtal: Tryck p& knappen S pé
alfa-knappsatsen

Ange nytt spindelvarvtal
Andring under programkérning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjélp av potentiometern for
spindeloverride S under programkdrningen.
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5.2 Verktygsdata

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

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen G99
direkt i programmet eller separat i verktygstabell. Om man anvéan-
der sig av verktygsdata i en tabell finns det fler verktygsspecifika
informationer. Nar bearbetningsprogrammet exekveras tar TNC:n
hansyn till alla de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn

Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 254. Om
man arbetar med verktygstabell kan man anvanda hégre nummer
(ej TNC 410) och dessutom namnge verktygen med verktygsnamn
(ej TNC 410).

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

Verktygslangd L

Verktygslangden L kan bestdmmas pa tva olika satt:

1 Langden L som ér langdskillnaden mellan verktygets langd och
nollverktygets langd L.

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

Bestdmma léangd:

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

Stéll in positionsvardet i verktygsaxeln till noll (installning av
utgangspunkt)

Vaxla in nasta verktyg
Forflytta verktyget till samma utgangsposition som nollverktyget

Det presenterade positionsvardet visar langdskillnaden mellan
verktyget och nollverktyget

Overfor vardet med knappen , Overfor arposition” (TNC 426, TNC
430), respektive softkey AKT. POS. Z (TNC 410) till G99-blocket alt.
till verktygstabellen

2 Bestamma langden L med hjalp av en forinstallningsapparat. Da
anger man det uppmaéatta vardet direkt i verktygsdefinitionen G99.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

4\

AL<0

AL>0
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5.2 Verktygsdata

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.

Delta-varde for langd och radie

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

Ett positivt delta-varde motsvarar ett 6vermatt (DR>0). Vid en
bearbetning med évermatt anger man véardet for dvermattet vid
programmeringen av verktygsanropet med T.

Ett negativt delta-varde motsvarar ett undermétt (DR<0). Ett under-
matt anges i verktygstabellen for att kompensera for forslitning av
ett verktyg.

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

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

Inmatning av verktygsdata i program

Man definierar det specifika verktygets nummer, langd och radie en
gang i bearbetningsprogrammet, i ett G99-block:

99 - Valj verktygsdefinition. Bekrafta med knappen ENT.

Ange Verktygsnummer: Med verktygsnumret bestams
ett verktyg entydigt.

Ange verktygslangd: Kompenseringsvarde for langden

Ange Verktygsradie

Under dialogen kan man 6verféra vardet for ldangden
direkt till dialogfaltet.

TNC 426, TNC 30:

Tryck pa knappen , Overfor ar-position”. Kontrollera da
vilken verktygsaxel som ar aktiv i statusmarkeringen.

TNC 410:
Tryck pa softkey AKT. POS. Z.

Exempel NC-block
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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DL<0 f [

DR>0 =

j DL>0
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Inmatning av verktygsdata i tabell Man maste anvanda verktygstabell da

| en verktygstabell kan man definiera upp till 32767 verktyg (TNC Din maskin ar utrustad med en automatisk
410: 254) samt lagra deras verktygsdata. Man definierar antalet verktygsvéxlare

verktyg som TNC:n lagger upp nar man skapar en ny tabell via Man vill méata verktyg automatiskt med TT 120
maskinparameter 7260. Beakta dven editeringsfunktionerna som (endast Klartext-Dialog)

beskrivs senare i detta kapitel. Dessutom galler for TNC 426, TNC
430 med NC-software-nummer 280 474-xx: For att kunna ange flera
kompenseringsdata for ett verktyg (indexerade verktygsnummer)
stéller man in maskinparameter 7262 pa ett varde som inte ar O.

Verktygstabell: Inmatningsmaéjligheter

5.2 Verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog Kolumnbredd
T Nummer, med vilket verktyget skall -
anropas fran program
NAME Namn, med vilket verktyget skall Verktygsnamn ?
anropas fran program
L Kompenseringsvarde for verktygslangden Verktygslangd ?
R Kompenseringsvarde for verktygsradien R Verktygsradie ?
R2 Verktygsradie R2 for hérnradiefrasar (endast for Verktygsradie 2 ?

tredimensionell radiekompensering eller grafisk
Simulering av bearbetning med radiefrésar,

(e TNC 410)
DL Delta-varde for verktygslangd Tillaggsmatt verktygslangd?
DR Delta-varde for verktygsradie R Tillaggsmatt verktygsradie?
DR2 Delta-varde for verktygsradie R2 (ej TNC 410) Tillaggsmatt verktygsradie2 ?
LCUTS Verktygets skarlangd for cykel G122 Skarlangd i verktygsaxeln ?
ANGLE Verktygets maximala nedmatningsvinkel vid Maximal nedmatningsvinkel ?

pendlande nedmatningsrorelse for cykel G122

och G208
TL Verktygssparr Verktyg sparr ?

(TL: for Tool Locked = eng. verktyg sparrat) Ja = ENT/Nej=NO ENT
RT Nummer pa ett systerverktyg — om Systerverktyg?

det finns nagot ersattningsverktyg (RT: for Replacement
Tool = eng. ersattningsverktyg); se aven TIME2

TIME1 Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna Maximal livslangd ?
funktion &r maskinavhangig och finns beskriven i
maskinhandboken

TIME2 Verktygets maximala livslangd vid ett TOOL Max. livslangd vid TOOL CALL?
CALL i minuter: Uppnar eller dverskrider den
aktuella livslangden detta varde sa kommer TNC:n
att vaxla in systerverktyget vid nasta TOOL CALL
(se &ven CUR.TIME)

CUR.TIME  Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n réknar Aktuell livslangd ?
upp den aktuella livslangden (CUR.TIME: for CURrent
TIME = eng. aktuell/l6pande tid) automatiskt. For
redan anvanda verktyg kan ett startvarde anges

Fortsattning: se nasta sida

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430



S Forkortn. Inmatning Dialog Kolumnbredd
.‘g DOC Kommentar till verktyget (maximalt 16 tecken) Verktygskommentar ?
(72) PLC Information om detta verktyg, som skall PLC-status ?
g] bverforas till PLC
- Endast TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx
f PLC-VAL Vérde for detta verktyg som skall PLC-varde?
O dverforas till PLC
>
N Verktygstabell: Nodvandiga verktygsdata vid automatisk
o verktygsmatning (endast Klartext-Dialog)
Forkortn. Inmatning Dialog
CUT. Antal verktygsskar (max. 20 skar) Antal skar ?
LTOL Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att Forslitningstolerans: Langd ?
detektera forslitning. Om det angivna vardet
overskrids, sparrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomréde: 0 till 0,9999 mm
RTOL Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att Forslitningstolerans: Radie ?
detektera forslitning. Om det angivna vardet
overskrids, sparrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomrade: 0O till 0,9999 mm
DIRECT. Verktygets skérriktning for métning med Skarriktning (M03 = -)?
roterande verktyg
TT:R-OFFS  Léngdméatning: Forskjutning av verktyget fran Verktygsforskjutning: Radie?
avkannarens centrum till verktygets centrum.
Forinstéllning: Verktygsradie R
TT:L-OFFS  Radiematning: Tillagg till forskjutningen av verk- Verktygsforskjutning: Langd?
tyget fran MP6530 (Se ,,14.1 Allménna anvandar-
parametrar”) fran avkannarens overkant till verk-
tygets underkant. Forinstalining: 0
LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygsléangden L for att Brott-tolerans: Langd ?
detektera brott. Om det angivna vardet
overskrids, sparrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomréde: 0 till 0,9999 mm
RBREAK Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att Brott-tolerans: Radie ?
detektera brott. Om det angivna vardet
overskrids, sparrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomrade: 0O till 0,9999 mm
82 5 Programmering: Verktyg



Editera verktygstabell

Det ar alltid verktygstabellen med filnamnet TOOL.T som ar aktiv
vid programkorning. TOOL. T maste lagras i katalogen TNC:\ och
kan editeras i nagon av maskindriftarterna. Verktygstabeller som
man vill arkivera eller anvanda for programtest ger man ett annat
godtyckligt filnamn med avslutningen .T .

Oppna verktygstabell TOOL.T:
Valj ndgon av maskindriftarterna

Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey VERKTYGSTA-
BELL

Véxla softkey EDITERING till , PA"

VERKTYG
TABELL

EDITERA
AV Pa

Oppna nagon annan verktygstabell:
Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen
MGT

Vélj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pé softkey
VALJTYP

Visa filer av typ .T: Tryck pé softkey VISA .T

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

Nar man har 6ppnat en verktygstabell for editering kan man forflytta
markdren till en godtycklig position i tabellen med hjalp av pil-
knapparna eller med softkeys (se bilderna uppe respektive i mitten
till hdger). Man kan skriva Over tidigare sparade varden eller lagga in
nya varden i tabellen. Ytterligare editerings-funktioner finner du i
den efterféljande tabellen (se nésta sida).

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

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

Kalla upp filhanteringen och vélj en fil av annan typ, t.ex. ett
bearbetningsprogram

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

PROGRAM INMATNING
VERKTYGSRADIE =
< T0OL T MM ki
T L [ DL
7] +0 +0 +0
1 -12.5 +4 +8.025
2 -12.5 +3 +8.025
3 +8 - 0
4 +0 +2.5 +8
5 +0 +3 +o
B -17 +25 +0.081
7 -25.35 +5 +8.5
8 +0 +8 +8
9 +0 +0 +e
BoRy X -148.170
Y +32.775
T 2 2
2 +115.045 F o ROT
M5/9
8IDA SIDR ORD ORD EDITERA
= | = |m s |

EDITERA VERKTYGSTABELL R

VERKTYGSRADIE

T il

T m & g2 o DR 0R2 TR

]

1 ] 3 e 8.1 «0.05  +G.001 L 10

2 10 1.5 2 e 8 e

3 -12.5 5.5 e @ -8 -0

4 33 5 2 e 8 e

5 17.357 3 3 6.1 -8 -0

5

[ +158.8000 Y -58.98080 2 +1090.0008
A +@.80808 B +18@8.00088 C +908.0000

S @.808

AR T mo M 59
BORIAN StuT S10A SIbA RADERA | EDITERA SBK PLATS
i U RAD v AEE)| | TeeeLL
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5.2 Verktygsdata

Editeringsfunktioner Vkt.-tabeller TNC 426, TNC 430 Softkey Editeringsfunktioner Vkt..-tabell TNC 410 Softkey

BOEEHN SIDA
Ga till tabellens borjan T Ga till foregédende sida i tabellen
. SLUT . ) . 8I1DA
G4 till tabellens slut 1 G4 till nésta sida i tabellen i
SIDA 1JORD
Ga till foregédende sida i tabellen { Forflytta markdren at vanster =
SIDR 1JORD
Ga till nasta sida i tabellen 1l Forflytta markdren at hoger =
Sok efter verktygsnamn i K s Sparra verktyg i kolumn TL A
tabellen NAMN
Spérra inte verktyg i kolumn TL NEJ
Visa information om verktyg LT5TA ]
H : FORMULAR .
: kolumn_er eller visa all Overfor ar-positionen, t.ex. for ACT.POS.
information om ett verktyg
. . i . Z-axel 2
pa en bildskarmssida
RAD- Godkann inmatat varde
i Ori BHRJAN X . . ENT
Hoppa till radens borjan = Ga till ndsta kolumn i tabellen
H il | Stur
SLUT . . . o I
oppa till radens slut = Radera felaktigt siffervarde, aterstall
' ] T forinstallt varde
Kopiera markerat falt oLt
oo Aterstall det sist lagrade
Infoga kopierat falt oLt véardet Ll
Infoga ett definierbart antal rader APPEND
(verktyg) vid tabellens slut N LINES

Endast TNC 426 B, TNC 430 med NC-software 280 474-xx:

Infoga rad med indexerat verktygsnummer efter INFOGA
den aktuella raden. Funktionen &r endast aktiv om RAD

Man far definiera flera kompenseringsdata for ett

verktyg (Maskinparameter 7262 ej 0). TNC:n infogar

en kopia av verktygsdata efter det sista tillgangliga

indexet och okar index med 1

RROERA
Radera aktuell rad (verktyg) RAD
) . . YISA
VISA IMTE]
Visa / visa inte platsnummer [
Visa alla verktyg / visa endast verktyg Ve
som finns lagrade i platstabellen (AU} P
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Beakta vid verktygstabeller

Via maskinparameter 7266.x definierar man vilka informationsfalt
som skall kunna anvéandas i verktygstabellen samt i vilken ordnings-
foljd de skall presenteras dar. Beakta vid konfiguration av
verktygstabellen att den totala bredden inte far overskrida 250
tecken. Bredare tabeller kan inte dverforas via datasnittet. De olika
kolumnernas bredd finns angivna i beskrivningen av MP7266.x.

% Man kan skriva dver enskilda kolumner eller rader i
verktygstabellen med innehallet fran en annan fil.
Forutsattning:

Malfilen méaste redan existera

Filen fran vilken kopieringen skall ske far bara innehalla
kolumnerna (raderna) som skall erséttas.

Man kopierar individuella kolumner eller rader med
softkey ERSATT FALT (se 4.4 Utokad filhantering TNC
426, TNC 430).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Verktygsdata

Platstabell for verktygsvaxlare

Man behover en platstabell TOOL_P.TCH vid automatisk verktygs-
vaxlare. TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx hanterar
flera platstabeller med godtyckliga filnamn. Den platstabell som
man vill aktivera fér programkérningen véljes i ndgon av
programkaornings-driftarterna via filhanteringen (Status M).

Editera platstabell i nagon av programkornings-driftarterna:
VERKTYG Kalla upp verktygstabell:
TABELL Vaélj softkey VERKTYGSTABELL

PLATS Kalla upp platstabell:
TABELL Valj softkey PLATSTABELL

omemn | - Vaxla softkey EDITERING till PA
[AY]~ P&

Vilja platstabell i driftart Programinmatning/editering (endast
TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx):

Kalla upp filhanteringen

MGT
Valj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pé softkey
VALJTYP
Visa filer typ .TCH: Tryck péa softkey TCH FILER (andra
softkeyraden)

Valj en av filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkéann
med knappen ENT eller med softkey VALJ

Man kan lagga in foljande uppgifter om ett verktyg i platstabellen:

86

PLATSTABELL EDITERING o ERe mELL
SPECIARLVERKTYG JA=ENT/NEJ=NOENT

[ FIL: tooLPTCH |
F__ | S’ fF L PLC |
a 00000000
1 s F %08000000
2 %00000000
3 [} %08000000
4 %00000000
5 F %11110010
6 %00000000

oo e wN e e

lH +150.08088 Y -bEg.pBBd 2 +100.0000

A +0.00080 B +180.0000 C +90.00080
S ©.o@8

AR T o M 5/9

BORJAN SLUT S10R SIDA  |ATERSTALL| epITERn | MASTA | VERKTYG
ﬂ ﬁ @ PLATS-
TaeecL | Av /PR RAD TRBELL

Editeringsfunktioner for platstabeller Softkey

EﬁEgHN
Ga till tabellens borjan i
SLUT
Ga till tabellens slut 1
SIDA
Ga till foregaende sida i tabellen i
SIDA
Ga till nasta sida i tabellen
o B ATERSTALL
Aterstéll platstabell PLATS-
TABELL
Ga till borjan pa nasta NASTA
rad RAD
Aterstall kolumn verktygs- RESET
COLUMN
nummer T T
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Forkortn. Inmatning

Dialog

P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -

T Verktygsnummer Verktygsnummer ?

ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = eng.  Specialverktyg Ja = ENT / Nej = NO ENT
specialverktyg); om specialverktyget blockerar platser TNC 410: Specialverktyg?
fore och efter sin plats s& sparrar man ett lampligt
antal platser (Status L)

F Verktyget vaxlas alltid tillbaka till samma plats i Fast plats Ja = ENT / Nej = NO ENT
magasinet (F: forFixed = eng. fast) TNC 410: Fast plats?

L Sparrad plats (L: for Locked = eng. sparrad) Plats spéarrad Ja = ENT / Nej = NO ENT

TNC 410: Plats sparrad?

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

TNAME Presentation av verktygsnamn fran TOOL.T -

(endast NC-software 280 474-xx)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop i bearbetningsprogrammet utférs med funktio-
nen T.

Exempel pa ett verktygsanrop

[I 1 Vélj knappen T pa alfa-knappsatsen.

Ange verktygsnummer eller verktygsnamn:
Redan innan har verktyget definierats i ett G99-
block eller i verktygstabellen. Om man vill
anropa via namnet skriver man in det inom
citationstecken. Namnet kopplas samman med
ett namn som har skrivits in i den aktiva
verktygstabellen TOOL .T (ej TNC 410).
Dessutom galler for TNC 426, TNC 430 med
NC-software 280 474-xx:

For att anropa verktyget med andra kompen-
seringsdata anger man ocksa det i verktygs-
tabellen definierade indexet efter en decimal-
punkt

Endast TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx och TNC
410:

Tillaggsmatt verktygslangd?

0.5 Delta-varde for verktygslangden

Tilldaggsmatt verktygsradie?

0.5 Delta-varde for verktygsradien

17 Valj spindelaxel: t.ex. Z-axel

@ 2500 Valj varvtal, avsluta blocket med knappen END

88

| programfénstret visas raden:

N20 T5 G17 S2500 *

alt.

N20 T5.2 DL+0.5 DR+0.5 G17 S2500 *

Forval av verktyg vid verktygstabell

Om man arbetar med verktygstabell kan det nast-

kommande verktyget forvéljas med ett G51-block.
Dartill anger man verktygsnumret, alternativt en Q-

parameter eller ett verktygsnamn inom citations-
tecken (Ej verktygsnamn i TNC 410).
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Verktygsvaxling

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

Verktygsvaxlingsposition

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

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

Programmerad korning till verktygsvaxlingspositionen

Stoppa programexekveringen, se ,11.4 Programkdrning”

Vaxla verktyget

Ateruppta programexekveringen, se ,,11.4 Programkdrning”
Automatisk verktygsvaxling
Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte programexekveringen.

Vid ett verktygsanrop med T véxlar TNC:n in det anropade verktyget
frdn verktygsmagasinet.

Automatisk verktygsvaxling
da livslangden har overskridits: M101

% M101 ar en maskinavhéangig funktion. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om ett verktygs aktuella livslangd uppnar TIME1 vaxlar TNC:n
automatiskt in ett systerverktyg. For att dstadkomma detta aktiveras
funktionen i programmets bdrjan med tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphavas med M102.

Den automatiska verktygsvaxlingen utfors inte omedelbart efter det
att den maximala livsldngden har uppnatts, utan ett antal program-
block senare, beroende pa styrningens arbetsbelastning.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Forutsattning for standard NC-block

med radiekompensering G40, G41, G42
Systerverktygets radie maste vara densamma som
det ursprungliga verktygets radie. Om radien inte ar
densamma sa kommer TNC:n att visa ett fel-
meddelande och vaxlar inte in systerverktyget.
Detta felmeddelande kan man férhindra med M107
(ej TNC 410).
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5.3 Verktygskompensering

5.3 Verktygskompensering

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

Nar man skapar bearbetningsprogrammet direkt i TNC:n, ar
kompenseringen for verktygsradien bara verksam i bearbetnings-
planet. TNC:n tar da hansyn till upp till fem axlar (TNC 410: fyra
axlar) inkl. rotationsaxlarna.

Kompensering for verktygslangd

Kompenseringen for verktygslangden aktiveras automatiskt sa fort
ett verktyg anropas och forflyttas i spindelaxeln. Den upphavs direkt
dé ett verktyg med ldangden L=0 anropas.

@ Nar man upphaver en langdkompensering med positivt
varde med 0, minskar avstandet mellan verktyget och
arbetsstycket.

Efter ett verktygsanrop andrar sig verktygets program-
merade stracka i spindelaxeln med langddifferensen
mellan det gamla och det nya verktyget.

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

Kompenseringsvarde = L + DLy + DL 1ag med

L Verktygslangd L fran G99-block eller verktygs-
tabell

DLy Tillaggsmatt DL for langd fran T-block (inkluderas
inte i det presenterade positionsvardet)

DLtag Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen
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Kompensering for verktygsradie
Programblock for verktygsrorelser innehéller
G41 eller G42 for en radiekompensering

G43 eller G44 for en radiekompensering vid en axelparallell
forflyttning

G40 d& ingen radiekompensering skall utfoéras
Radiekompenseringen aktiveras sa snart ett verktyg har anropats
och forflyttas i bearbetningsplanet med G41 eller G42.

TNC:n upphaver automatiskt radiekompenseringen nar
man:
programmerar ett positioneringsblock med G40
programmerar ett programanrop med %...
valjer ett nytt program
Vid radiekompensering tas hansyn till delta-vardet bade fran
T-blocket och det fran verktygstabellen:

Kompenseringsvarde = R + DRt + DR 145 med

R Verktygsradie R fran G99-block eller verktygs-
tabell
DR+ Tillaggsmatt DR for radie fran T-block (inkluderas

inte i det presenterade positionsvardet)
DRtas Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen
Konturrorelser utan radiekompensering: G40
Verktyget forflyttar sig i bearbetningsplanet med sitt centrum pa

den programmerade konturen alt. till de programmerade
koordinaterna.

Anvandning: borrning, forpositionering
Se bilden till hoger.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.3 Verktygskompensering

Konturrorelser med radiekompensering: G41 och G42
G41 Verktyget forflyttas pa vanster sida om konturen

G42 Verktyget forflyttas pa hoger sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas darvid pa ett avstand motsvarande
verktygsradien fran den programmerade konturen. ,Hoger” och
Lvanster” hanfor sig till verktygets lage, i forflyttningsriktningen, i
forhallande till arbetsstyckets kontur.

% Mellan tva programblock med olika radiekompenseringar
G41 och G42 maste det finnas minst ett block utan radie-
kompensering G40.

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

Man kan aven aktivera radiekompenseringen for bear-
betningsplanets tilldaggsaxlar. Programmera i sadana fall
tillaggsaxlarna i varje efterfoljande block eftersom TNC:n
annars ater kommer att utféra radiekompenseringen i
huvudaxlarna.

Vid forsta blocket med radiekompensering G41/G42 och
vid upphéavande med G40 positionerar TNC:n alltid
verktyget vinkelratt mot den programmerade start- eller
slutpunkten. Positionera darfor verktyget i blocket innan
den forsta konturpunkten, alt. efter den sista kontur-
punkten, sa att inga skador pa konturen uppstar.

Inmatning av radiekompensering
Radiekompenseringen anger man i ett GO1-block:

41 Verktygsrorelse till vanster om den program-
merade konturen: Valj funktionen G41 eller

42 Verktygsrorelse till hoger om den program-
merade konturen: Valj funktionen G42 eller

40 Verktygsrorelse utan radiekompensering resp.
upphév radiekompensering: Valj funktionen G40

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

Ytterhorn

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

Innerhdrn

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

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

Bearbeta horn utan radiekompensering

Da radiekompensering inte anvénds kan verktygsbanan och
matningshastigheten péaverkas med tilldaggsfunktionerna M90 och
M112. Se , 7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende”.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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: Verktygsrorelser

6.1 Oversikt

6.1 Oversikt: Verktygsrérelser

Konturfunktioner

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

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

maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

Underprogram och programdelsupprepningar

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

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar
beskrivs i kapitel 9.

Programmering med Q-parametrar

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

Dessutom kan man utféra méatningar med 3D-avkannarsystem
under programexekveringen med hjélp av Q-parameter-
programmering.

Programmeringen med Q-parametrar beskrivs i kapitel 10.
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Programmera verktygsrorelser for en bearbetning

N&r man skapar ett bearbetningsprogram programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement
efter varandra. Nar detta utfoérs anger man koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen
beraknar TNC:n verktygets verkliga rorelsebana.

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

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

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

Exempel:

N50 GOO X+100 *

N50 Blocknummer
GO0 Konturfunktion , Rétlinje med snabbtransport”
X+100 Slutpunktens koordinater

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

Rorelser i huvudplanet
Programblocket innehdller tva koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i det programmerade planet.

Exempel:
N50 GOO X+70 Y+50 *

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

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

Exempel:
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 F1000 *

Se bilden nere till hoger.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Inmatning av fler an tre koordinater (ej TNC 410)

TNC:n kan styra upp till fem axlar simultant. Vid femaxlig
bearbetning forflyttas exempelvis tre linjara och tva roterande
axlar samtidigt.

Bearbetningsprogrammet for en sadan bearbetning genereras
oftast i ett CAD-system eftersom det ar for komplicerat for att
kunna programmeras direkt i maskinen.

Exempel:

N50 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+1l5 C+6 F100 M3 *

% Rorelser med fler an 3 axlar kan inte simuleras grafiskt i
TNC:n.

Cirklar och cirkelbagar

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

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

Spindelaxel Huvudplan Cirkelcentrum
Z(G17) XY, aven IJ
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, dven Kl
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, dven JK
VW, YW, VZ

@ Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan kan i
TNC 426, TNC 430 programmeras med funktionen ,, 3D-
vridning av bearbetningsplanet” (se ,8.9 3D-vridning av
bearbetningsplanet”) eller med Q-parametrar (se Kapitel
10).

Rotationsriktning for cirkelrorelser
Nar en cirkelrorelse inte ansluter tangentiellt till ett annat kontur-
element anger man rotationsriktningen:

Medurs vridning: G02/G12
Moturs vridning: G03/G13
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Radiekompensering

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

Ratlinjeblock se 6.4 Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater”
Forpositionering

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

6.3 Framkorning till och frankérning
fran kontur

Start- och slutpunkt

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

Programmerad utan radiekompensering
Gaér att kora till utan kollisionsrisk
Néra den forsta konturpunkten

Undvik konturskador: Den optimala startpunkten ligger i
forléngningen av verktygsbanan fér bearbetningen av det forsta
konturelementet.

Exempel

Bilden uppe till héger: Om man placerar startpunkten i det morkgra
omradet s kommer konturen att skadas vid framkorningen till den
forsta konturpunkten.

Forsta konturpunkten
Programmera en radiekompensering i verktygsrorelsen fram till den
forsta konturpunkten.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.3 Framkorning till och frankérning fran kontur

Forflyttning till startpunkten i spindelaxeln

Vid forflyttning till startpunkten bor verktyget forflyttas till arbets-
djupet i spindelaxeln. Vid kollisionsrisk forflyttar man spindelaxeln
separat till startpunkten.

Exempel NC-block

N30 GO0 G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *

Slutpunkt
Forutsattningar for val av slutpunkt:

Gar att kora till utan kollisionsrisk
Nara den sista konturpunkten

Undvik konturskador: Den optimala slutpunkten ligger i forlang-
ningen av verktygsbanan for bearbetningen av det sista kontur-
elementet.

Exempel:

Bilden i mitten till hdger: Om man placerar slutpunkten i det mork-
gra omradet s& kommer konturen att skadas vid forflyttningen till
slutpunkten.

Lamna slutpunkten i spindelaxeln:

Vid frankorningen fran slutpunkten programmerar man spindelaxeln
separat. Se bilden nere till hoger.

Exempel NC-block

N50 GOO G40 X+60 Y+70 *
N60 Z+250 *
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Gemensam start- och slutpunkt
Man programmerar inte nagon radiekompensering fér en gemen-
sam start- och slutpunkt.

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

Exempel

Bilden uppe till hdger: Om slutpunkten placeras i det streckade
omradet kommer konturen att skadas vid forflyttning till den forsta
konturpunkten.

Tangentiell fram- och frankérning

Med G26 (bilden i mitten till hdger) kan man kora fram till arbets-
stycket tangentiellt och med G27 (bilden nere till hdger) kan man
kora ifran tangentiellt. Darigenom undviker man frasmarken.

Start- och slutpunkt

Start- och slutpunkten ligger i narheten av den forsta respektive den
sista konturpunkten, utanfor arbetsstycket och skall programmeras
utan radiekompensering.

Framkorning:
Ange G26 efter blocket som den forsta konturpunkten har
programmerats i: Det ar det forsta blocket med radie-
kompensering G41/G42

Frankorning:
Ange G27 efter blocket som den sista konturpunkten har pro-
grammerats i: Det ar det sista blocket med radiekompensering
G41/G42

%s Valj radie for G26 och G27 sa att cirkelbagen mellan
startpunkten och den férsta konturpunkten respektive
mellan den sista konturpunkten och slutpunkten kan
utforas.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Exempel NC-block

N50 GOO G40 G90 X-30 Y+50 *
N60 GO1 G41 X+0 Y+50 F350 *
N70 G26 R5 *

PROGRAMMERA KONTURELEMENT
N210 X+0 Y+50 *

N220 G27 R5 *
N230 GOO G40 X-30 Y+50 *

6.4 Konturfunktioner -
ratvinkliga koordinater

Oversikt konturfunktioner

Startpunkt
Forsta konturpunkten
Tangentiell framkérning med radie R = bmm

Sista konturpunkten
Tangentiell frankérning med radie R = 5mm
Slutpunkt

Verktygsrorelse Funktion Erforderliga uppgifter

Ratlinje med snabbtransport GO0 Koordinater for den réta linjens slutpunkt
Ratlinje med matning F GO1

Fas mellan tva rata linjer G24 Faslangd R

- I,J, K Koordinater for cirkelcentrum

Cirkelbdage medurs G02 Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt i
Cirkelbage moturs G03 kombination med I, J, K eller cirkelradie R
Cirkelbage enligt GO05 Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt och

aktiv rotationsriktning

cirkelradie R

Cirkelbage med tangentiell GO06
anslutning till féregdende konturelement

Koordinater for cirkelns slutpunkt

Cirkelbage med tangentiell G25
anslutning till féregdende och
efterféljande konturelement

Hornradie R
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Ratlinje med snabbtransport GO0
Ratlinje med matning GO1F . ..

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran sin aktuella position till
den rata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det féregdende blockets
slutpunkt.

@ 1 Ange koordinater for den réta linjens slutpunkt
Om sé& dnskas:
Radiekompensering G40/G41/G42
Matning F
Tillaggsfunktion M

Exempel NC-block

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Infoga fas mellan tva rata linjer

Fasningsfunktionen gor det mdjligt att fasa av hérn som ligger
mellan tva rata linjer.

| ratlinjeblocket innan och efter G24-blocket skall man alltid prog-
rammera bada koordinaterna i planet som fasen skall utféras i.

Radiekompenseringen innan och efter G24-blocket maste alltid
vara lika

Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget
@ 24 Bekrafta med knappen ENT

Fasens langd: Ange fasens langd

Matning F (endast verksam i G24-blocket)

Exempel NC-block

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 *

N100 X+5 G90 Y+0 *

@ En kontur far inte borja med ett G24-block!
En fas kan bara utféras i bearbetningsplanet.

Matningen vid fasningen motsvarar den tidigare
programmerade matningen.

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Konturfunkt

Cirkelcentrum I, J

Cirkelcentrum definierar man for cirkelbdgar som programmeras
med funktionerna G02/G03. For detta:

anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater eller
overfor den sist programmerade positionen med G29
overfor koordinaterna med knappen ,6verfor arposition”
[I Ange koordinater for cirkelcentrum.
For att 6verfora den sist programmerade positionen:
Ange G29
Exempel NC-block
N50 I+25 J+25 *
Varaktighet
Ett cirkelcentrum géller anda tills man programmerar ett nytt

cirkelcentrum. Ett cirkelcentrum kan aven definieras for tilldggs-
axlarna U, V och W.

Ange cirkelcentrum |, J inkrementalt

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

% Med | och J markerar man en position som cirkelcentrum:
Verktyget kommer inte att forflytta sig till denna position.

Cirkelcentrum CC anvands samtidigt som Pol for polara
koordinater.

Om man vill definiera parallella axlar som Pol, trycker
man férst pa knappen | (J) p& ASClI-knappsatsen och
darefter pa den orangefargade axelknappen for den

Onskade parallellaxeln.

Cirkelbage G02/G03/G05 runt cirkelcentrum I, J

Definiera cirkelcentrum |, J innan cirkelbdgen programmeras. Den
sist programmerade verktygspositionen innan cirkelbagen ar
cirkelbagens startpunkt.

Rotationsriktning
Medurs: G02
Moturs: GO3

Utan uppgift om rotationsriktning: G05
TNC:n utfor cirkelbdgen enligt den sist programmerade rotations-
riktningen.
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Forflytta verktyget till cirkelbédgens startpunkt

m Ange koordinater for cirkelcentrum

3 Ange koordinater for cirkelbdgens slutpunkt
Om sé& onskas:
Matning F
Tillaggsfunktion M

Exempel NC-block

N50 I+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

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

% Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa
cirkelbagen.

Inmatningstolerans: upp till 0,016 mm (valbar via
MP7431, ej TNC 410)

Cirkelbage G02/G03/G05 med bestamd radie
Verktyget forflyttas pa en cirkelbage med radie R.

Rotationsriktning
Medurs: G02
Moturs: GO3

Utan uppgift om rotationsriktning: GO5
TNC:n utfor cirkelbagen enligt den sist programmerade rotations-
riktningen.

Varning: Rotationsriktningen bestammer konkav eller konvex
cirkelbage!

@ 3 Ange koordinater for cirkelbagens slutpunkt

Radie R
Varning: Fortecknet definierar cirkelbdgens storlek!

Om sa onskas:
Matning F
Tillaggsfunktion M
Fullcirkel

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

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater

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

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

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

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

Konvex: Rotationsriktning GO2 (med radiekompensering G41)
Konkav: Rotationsriktning GO3 (med radiekompensering G41)

Exempel NC-block
Se bilderna till hoger.

eller

eller

eller

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

Den maximala radien ar 99 999 mm
(TNC 410: 9999 mm).

Aven vinkelaxlar A, B och C kan anges.
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Cirkelbage G06 med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till
det féregdende programmerade konturelementet.

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

Konturelementet som cirkelbdgen skall ansluta tangentiellt till skall
programmeras i blocket direkt innan GO6-blocket. For detta behovs
minst tva positioneringsblock

[@ 6 Ange koordinater for cirkelbagens slutpunkt
) Om sa énskas:
Matning F
Tillaggsfunktion M

Exempel NC-block

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

N100 GOl Y+0 *

%s GO06-blocket och det féregaende programmerade
konturelementet skall innehalla bada koordinaterna i
planet som cirkelbagen skall utféras i!

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Hornrundning G25

Funktionen G25 rundar av konturhorn.

Verktyget forflyttas pé en cirkelbdge som ansluter
tangentiellt bade till det foregdende och till det 40 -
efterféljande konturelementet. Ay
Rundningsbagen maste kunna utféras med det aktuella >
verktyget. & &
25 » Bekrafta med knappen ENT “/'
Rundningsradie: Ange cirkelbdgens radie 5 S .
Matning for hérnrundningen ’@ -
T

Y

40

ioner — ra

6.4 Konturfunkt

Exempel NC-block

N50 GOl G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

% | det foéregaende och det efterfoljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hornrundningen
skall utféras i. Om man bearbetar konturen utan verktygs-
radiekompensering sa maste man programmera bear-
betningsplanets bada koordinater.

Positionering till sjalva hornpunkten kommer inte att
utforas.

En matningshastighet som programmeras i G25-blocket
ar bara aktiv i detta G25-block. Efter G25-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.

Ett G25-block kan dven anvandas for tangentiell fram-
korning till konturen (se ,,6.3 Framkorning till och fran-
korning fran konturen™).
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HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikorning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min
Forflyttning till konturen vid punkt 1, aktivera radiekompensering G41
Tangentiell framkorning

Forflyttning till punkt 2

Punkt 3: forsta rata linjen for horn 3

Programmering av fas med langd 10 mm

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

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra réta linjen for horn 4
Tangentiell frankérning

Frikdrning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering
Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Exempel: Cirkelrérelse med ratvinkliga koordinater

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 G02 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GOl X+95 *

N150 Y+40 *

N160 GO6 X+40 Y+5 *

N170 GOl X+5 *

N180 G27 R5 F500 *

N190 G40 X-20 Y-20 F1000 *
N200 GOO Z+250 M2 *
N999999 %CIRCULAR G71 *
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Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikérning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min
Forflyttning till konturen vid punkt 1, aktivera radiekompensering G41
Tangentiell framkorning

Punkt 2: forsta rata linjen for horn 2

Infoga radie med R = 10 mm

Forflyttning till punkt 3: Startpunkt for cirkelbagen med G02
Forflyttning till punkt 4: Slutpunkt for cirkelbagen med G02, radie 30 mm
Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

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

Tangentiell frankdérning

Frikérning i bearbetningsplanet, upphév radiekompensering
Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Definiera cirkelcentrum

Férpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelbédgens startpunkt, radiekompensering G41
Tangentiell framkorning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Tangentiell frankdrning

Frikdrning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering
Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 111



6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

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

och ett avstand R frén en tidigare definierad Pol I, J. Se ,,4.1 Grun-
der”.

Polédra koordinater anvdandes med fordel vid:
Positioner pa cirkelbagar

Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid halcirklar

Oversikt konturfunktioner med poliara koordinater

Verktygsrorelse Funktion Erforderliga uppgifter

Ratlinje med snabbtransport G10 Polar radie, polér vinkel for ratlinjens slutpunkt
Ratlinje med matning F G11

Cirkelbage medurs G12 Polar vinkel for cirkelbdgens slutpunkt
Cirkelbdge moturs G13

Cirkelbage enligt G15

aktiv rotationsriktning

Cirkelbdge med tangentiell G16
anslutning till féregdende konturelement

Polér radie, polar vinkel for cirkelbagens slutpunkt

Polara koordinater utgangspunkt: Pol |, J

Pol I, J kan definieras pa ett godtyckligt stalle i bearbetnings-
programmet, innan positioner anges med poldra koordinater.
Definitionen av Pol programmeras pa samma satt som vid ett
cirkelcentrum.

E Ange ratvinkliga koordinater for Pol eller for att
Overfora den sist programmerade positionen:
Ange G29

112
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Ratlinje med snabbtransport G10
Ratlinje med matning G11F . ..
Verktyget forflyttas pé en réat linje fran sin aktuella position till den

rata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det féregdende blockets
slutpunkt.

@ 11 Polér koordinatradie R: Ange avstandet fran den rata
linjens slutpunkt till Pol I, J

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

Fortecknet for H ar fastlagd genom vinkelreferens-
axeln och relateras dartill:

For moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H>0
For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H<0

Exempel NC-block

N120 I+45 J+25 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Cirkelbage G12/G13/G15 runt Pol |, J

Den poléra koordinatradien R ar samtidigt cirkelbagens radie. R ar
bestdmd genom avstandet mellan startpunkten och Pol |, J. Den
sist programmerade verktygspositionen fore G12-, G13- eller G15-
blocket ar startpunkten for cirkelbagen.

Rotationsriktning
Medurs: G12
Moturs: G13

Utan uppgift om rotationsriktning: G15
TNC:n utfor cirkelbagen enligt den sist programmerade rotations-
riktningen.

@ 13 Polédr koordinatvinkel H: Vinkelposition for cirkel-
bagens slutpunkt mellan -5400° och +5400°
Exempel NC-block

N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

Cirkelbage G16 med tangentiell anslutning

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

@ 16 Polar koordinatradie R: Avstand mellan cirkelbdgens
slutpunkt och Pol |, J

Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for cirkelbagens
slutpunkt

Exempel NC-block

N120 I+40 J+35 *

N130 GOl G41 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GOl Y+0 *

@ Pol |, J ar inte cirkelbagens centrumpunkt!

Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje ar en kombination av en cirkular rorelse och en linjar
rorelse vinkelrdt mot den cirkuldra rérelsen. Dessa rorelser dver-
lagras och utfors samtidigt. Cirkelbadgen programmeras i ett huvud-
plan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med poléra koordinater.
Anvandningsomrade
Inner- och yttergdngor med stora diametrar
Smorjspar
Berakning av skruvlinjen
For programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften

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

For berékning vid frasriktning nedifrén och upp galler:

YA
/ T e
Ral 120° ‘\
A9,
B\, Ko
35:J Y74
N .
X
40=I

Antal gangor n Géngor + gangoverlapp vid
gangans bdrjan och slut

Total hojd h Stigning P x antal gangor n

Inkremental Antal gangor x 360° + vinkel for

total vinkel IPA gangans borjan + vinkel for gang-
Overlapp

Startkoordinat Z Stigning P x (gangor +

gangoverlapp vid géngans borjan)
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Skruvlinjens form
Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen, rotations-
riktningen och radiekompenseringen for olika konturformer.

Innerganga Arbetsriktning Rotriktn. Radiekomp.

hogerganga Z+ G13 G4
vansterganga Z+ G12 G42
hogerganga Z- G12 G42
vansterganga Z- G13 G41
Yttergédnga

hogerganga Z+ G13 G42
vanstergdnga Z+ G12 G41
hogerganga Z- G12 G4
vansterganga Z- G13 G42

Programmering av skruvlinje

=y Ange rotationsriktningen och den inkrementala totala
vinkeln G91 H med samma fortecken, annars kan
verktyget beskriva en felaktig rorelse.

For den totala vinkeln G91 H kan man ange ett varde fran
-5400° till +5400°. Om géangan som skall frdsas kommer
att innehalla fler &an 15 varv s& programmerar man skruv-

linjen i en programdelsupprepning (se ,9.2 Programdels-
upprepning”)

@ 12 Polar koordinatvinkel H: Ange den totala inkrementala
(G91) vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruv-
linjen. Efter inmatning av vinkeln véljer man verktygs-
axeln med en av axelvalsknapparna.

Ange koordinat for skruvlinjens hojd inkrementalt
Ange radiekompensering G40/G41/G42
enligt tabellen uppe till vanster

Exempel NC-block

N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1800 Z+5 F+50 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.5 Konturfunktioner — polara koordinater

—

16

Raadmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Definiera utgangspunkt for polara koordinater
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen vid punkt 1

Tangentiell framkorning

Forflyttning till punkt 2

Forflyttning till punkt 3

Forflyttning till punkt 4

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 1

Tangentiell frankérning

Frikérning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering
Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut
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Raédmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till férsta konturpunkten

Tangentiell framkorning

Forflyttning med Helix-interpolering

Tangentiell frankérning

Frikérning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering

Frikérning av verktyget i spindelaxeln, programslut

Programdelsupprepningens borjan
Ange stigning direkt som inkrementalt Z-varde
Antal upprepningar (gangor)
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Programmering
Tillaggsfunktioner




7.1 Ange tillaggsfunktioner M

7.1 Ange tillaggsfunktioner M

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

programférloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

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

En tillaggsfunktion M anger man i ett positioneringsblock eller som
ett separat block.

Oftast anger man endast numret pa den onskade tilldggs-
funktionen. Vid vissa tillaggsfunktioner fragar TNC:n efter para-
metrar till denna funktion, efter att man har tryckt pa knappen ENT.

| driftarterna Manuell drift och El. handratt anger man tillaggs-
funktionerna via softkey M.

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

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det block som de definie-
rats i. Sdvida en specifik tilldggsfunktion inte bara ar verksam
blockvis s& upphéavs den i ett senare block eller vid programslutet.
Vissa tillaggsfunktioner ar bara aktiverade i det block de har definie-
rats 1.
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7.2 Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkorning, spindel och
kylvatska

M Verkan Aktiveras vid

Moo Programexekvering STOPP Blockslut
Spindel STOPP
Kylvatska AV

MO1 Programexekvering STOPP Blockslut

M02 Programexekvering STOPP Blockslut
Spindel STOPP
Kylvatska AV
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen (avhangigt
maskinparameter 7300)

Mo03 Spindel TILL medurs Blockborjan
Mo04 Spindel TILL moturs Blockborjan
Mo05 Spindel STOPP Blockslut
MO06 Verktygsvaxling Blockslut

Spindel STOPP
Programexekvering STOPP (avhangigt
maskinparameter 7440)

MO8 Kylvatska TILL Blockborjan

Mo9 Kylvatska AV Blockslut

M13 Spindel TILL medurs Blockborjan
Kylvatska TILL

M14 Spindel TILL moturs Blockbdorjan
Kylvatska TILL

M30 som MO02 Blockslut

7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater: M91/M92

Matskalans nollpunkt
P& matskalan finns ett referensmarke som indikerar méatskalans
nollpunkt.

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behdver man for féljande dndamal:
Stélla in begransning av rorelseomradet (mjukvarubegransning)

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

Instalining av arbetsstyckets utgangspunkt

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

X (Z,Y)
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7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

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

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

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

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

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

Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

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

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

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utgé frdn maskinens
utgédngspunkt, istéllet for arbetsstyckets utgangspunkt, sa anger
man M92 i dessa block.

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

M91 och M92 fungerar inte vid 3D-vridet bearbetnings-
plan. TNC:n kommer i detta fall att presentera ett fel-
meddelande.

Verkan
M91 och M92 é&r bara aktiva i programblocken, i vilka M91 eller M92
har programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets bdrjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utga frdn maskinens nollpunkt sa kan
funktionen for instélining av arbetsstyckets utgdngspunkt spérras i
en eller flera axlar; se maskinparameter 7295.

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

Bilden till hoger visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.
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Aktivera den sist installda utgangspunkten: M104
(endast TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx)

Vid exekvering av palett-tabeller skriver i vissa fall TNC:n 6ver den
sist, av dig, instéllda utgangspunkten med varden fran palett-
tabellen. Med funktionen M104 aktiverar du ater den sist av dig
installda utgangspunkten.

Verkan
M104 ar bara verksam i de programblock som den har programme-
rats i.

M104 aktiveras i blockets slut.

Forflyttning till positioner i icke vridet
koordinatsystem vid 3D-vridet bearbetningsplan:
M130 (ej TNC 410)

Standardbeteende vid 3D-vridet bearbetningsplan
TNC:n hanfor koordinaterna i positioneringsblocken till det vridna
koordinatsystemet.

Beteende med M130

TNC:n hanfor koordinater i ratlinjeblock till det icke vridna
koordinatsystemet, aven néar vridning av bearbetningsplanet ar
aktiv.

TNC:n positionerar da det vinklade verktyget till de programmerade
koordinaterna i det icke vridna systemet.

Verkan
M130 ar endast aktiv i ratlinjeblock utan radiekompensering och
endast i de programblock i vilka M130 har programmerats.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

7.4 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Rundning av horn: M90

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

Vid programblock med radiekompensering (RR/RL) infogar TNC:n
automatiskt en 6vergangsbage vid ytterhorn.

Beteende med V90
Vid hérnévergédngar kommer verktyget att forflyttas med konstant

banhastighet: Hornen rundas av och arbetsstyckets yta blir jdmnare.

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

Anvéandningsexempel: Ytor med korta linjara inkrement.

Verkan

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

MQ90 aktiveras i blockets borjan. Driftsatt slapfelsberdkning maste
vara aktiverad.

@ Oberoende av M90 kan en gransvinkel anges via
MP7460. Om vinkeln mellan block &r mindre dn denna
kommer verktyget att forflyttas med konstant
banhastighet (vid slapfelsberakning och feed-pre-control,
ej TNC 426 B, TNC 430).
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Infoga konturoévergangar mellan godtyckliga
konturelement: M112 (ej TNC 426, TNC 430)

Standardbeteende

TNC:n stoppar maskinen kort (precisions stopp) vid alla riktnings-
foérdndringar som é&r storre an den forinstallda gransvinkeln
(MP7460).

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

Beteende med M112

%  Man kan anpassa beteendet vid M112 via
&= maskinparameter.

TNC:n infogar en valbar konturévergang mellan godtyckliga

konturelement (kompenserade och okompenserade) som kan ligga

i planet eller i rymden:

Tangentiell cirkelbdge: MP7415.0 = 0
Vid anslutningsstallena uppstéar, pa grund av férandringen av
riktningen, ett accelerationssprang

Polynom av tredje graden (kubisk spline): MP7415.0 = 1
Vid anslutningsstallena uppstar inget hastighetssprang

Polynom av femte graden : MP7415.0 = 2
Vid anslutningsstallena uppstar inget accelerationssprang

Polynom av sjunde graden: MP7415.0 = 3 (Standardinstalining)

Vid anslutningsstallena uppstér inget sprang vad betraffar “ryck”

Tillaten konturavvikelse E
Med toleransvarde T fastldgger man hur mycket den frasta kontu-
ren far avvika fran den programmerade konturen. Om man inte

anger nagot toleransvarde sa berdknar TNC:n konturdévergédngen sa

att den kan utféras med den programmerade banhastigheten.

Gransvinkel H

Om man anger en gransvinkel A, glattar TNC:n endast konturéver-
gangar vid vilka riktningsférandringens vinkel ar stoérre an den
programmerade gransvinkeln. Om man anger gransvinkel = 0,
kommer TNC:n dven att passera tangentiellt anslutande kontur-
element med konstant acceleration. Inmatningsomrade: 0° till 90°

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Inmatning av M112i ett positioneringsblock

Nar man trycker pa softkey M112 i ett positioneringsblock (vid
dialogen tilldggsfunktion), kommer TNC:n att fortsatta dialogen och
fragar efter den tillatna avvikelsen E och gréansvinkeln H.

Man kan aven definiera E och H via Q-parametrar. Se ,, 10 Program-
mering: Q-parametrar”

Verkan
M112 &r aktiv i bade slapfelsberdkning och hastighets-for-reglering
(feed-pre-control).

M112 aktiveras i blockets borjan.

Upphav verkan: Ange M113

Exempel NC-block
N50 GO1 G40 X+123.723 Y+25.491 F800 M112 E0.01 H10 *
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Konturfilter: M124 (ej TNC 426, TNC 430)

Standardbeteende
Vid berékning av en konturévergang mellan godtyckliga kontur-
element tar TNC:n hansyn till alla tillgangliga punkter.

Beteende med M124

%’  Man kan anpassa beteendet vid M124 via
&= maskinparameter.

TNC:n filtrerar bort konturelement med sméa punktavstand och
infogar en konturdvergang.

Konturovergangens form
Tangentiell cirkelbage: MP7415.0 = 0
Vid anslutningsstallena uppstéar, pa grund av férandringen av
riktningen, ett accelerationssprang

Polynom av tredje graden (kubisk spline): MP7415.0 = 1
Vid anslutningsstallena uppstar inget hastighetssprang

Polynom av femte graden : MP7415.0 = 2
Vid anslutningsstallena uppstar inget accelerationssprang

Polynom av sjunde graden: MP7415.0 = 3 (Standardinstallning)

Vid anslutningsstallena uppstar inget sprang vad betraffar "ryck”

Jamna ut konturévergang
Jamna inte ut konturdvergang: MP7415.1 = 0
Utfor konturévergang sasom angivits via MP7415.0 (Standard-
konturdvergang: Polynom av sjunde graden)

Jamna ut konturévergédng: MP7415.1 = 1
Utfor konturévergang sa att aven de kvarvarande réta linjerna
mellan konturévergangarna rundas

Minimal langd E for ett konturelement
Med parameter E fastlagger man upp till vilken langd TNC:n skall
filtrera bort konturelement. Om man har definierat en tillaten

konturavvikelse med M112, kommer TNC:n att ta hansyn till detta.

Om man inte har angivit nAgon maximal konturavvikelse sa berék-
nar TNC:n konturévergadngen sa att den kan utféras med den
programmerade banhastigheten.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Inmatning M124

Nar man trycker pa softkey M124 i ett positioneringsblock (vid
dialogen tilldggsfunktion), kommer TNC:n att fortsatta dialogen for
detta block och fragar efter det minimala punktavstandet E.

E kan aven definieras med hjalp av Q-parameter. Se ,, 10 Program-
mering: Q-parameter”.

Verkan
M124 aktiveras i blockets borjan. M124 aterstélles — liksom M112 -
med M113.

Exempel NC-block
N50 GOl G40 X+123.723 Y+25.491 F800 M124 EO0.01 *
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Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende

Vid ytterhdrn infogar TNC:n en 6vergangsbage. Vid mycket sméa
kontursteg kan detta medfodra att verktyget skadar konturen. Se
bilden i mitten till hoger.

Vid sadana tillfallen avbryter TNC:n programkérningen och presente-

rar ett felmeddelande ,Verktygsradie for stor”

Beteende med M97

TNC:n beréknar konturskarningspunkten for konturelementen —
pa samma satt som vid innerhorn — och forflyttar verktyget via
denna punkt. Se bilden nere till hoger.

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhornet.

Verkan
M97 éar bara verksam i det programblock som den har
programmerats i.

Konturhdrn som bearbetas med M97 blir inte fullstandigt
bearbetade. Eventuellt maste konturhornet
efterbearbetas med ett mindre verktyg.

Exempel NC-block
N50 G99 GOl ... R+20 *

N130 X ... Y ... F .. M97 *
N140 G91 Y-0,5 .... F.. *
N150 X+100 ... *

N160 Y+0,5 ... F.. M97 *
N170 G90 X .. Y ... *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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X
Stor verktygsradie
Forflyttning till konturpunkt 13
Bearbetning av sma kontursteg 13 och 14
Forflyttning till konturpunkt 15
Bearbetning av smé kontursteg 15 och 16
Forflyttning till konturpunkt 17
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Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhérn: M98

Standardbeteende
Vid innerhdrn beréknar TNC:n skarningspunkten for frdsbanorna och
andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

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

Beteende med M98

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

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

M98 aktiveras i blockets slut.

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

N100 GO1 G41 X ... Y... F *
N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *
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Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende
TNC:n forflyttar verktyget, oberoende av rorelseriktningen, med
den sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

TNC:n reducerar matningshastigheten vid rérelser i negativ riktning
i verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel FZMAX
begransas till en faktor F% av den sist programmerade matnings-
hastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103
Nar man anger M103 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter faktor F.

Verkan
M103 aktiveras i blockets borjan.
Upphav M103: Fornyad programmering av M103 utan faktor

Exempel NC-block
Matning vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 Z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5

N210 X+50

N220 G90 Z+5

@ Man aktiverar M103 med maskinparameter 7440; se
.14.1 Allmanna anvandarparametrar”.

Matning i mikrometer/spindelvarv: M136
(endast TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx)

Standardbeteende
TNC:n forflyttar verktyget med den i programmet definierade
matningen F i mm/min.

Beteende med M136

Med M136 forflyttar TNC:n inte verktyget i mm/min utan istéllet
med den i programmet definierade matningen F i mikrometer/
spindelvarv. Om man féréndrar varvtalet med potentiometern for
spindel-override kommer TNC:n automatiskt att anpassa mat-
ningen.

Verkan
M136 aktiveras i blockets borjan.

Man upphaver M136 genom att programmera M137.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Verklig banhastighet (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Matningshastighet vid cirkelbagar:
M109/M110/M111

Standardbeteende
TNC:n hanfoér den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbagar med M109
TNC:n anpassar hastigheten vid inner- och ytterbearbetning av
cirkelbagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

Beteende vid cirkelbagar med M110

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

M110 ar aven verksam vid invandig bearbetning av
cirkelbagar med konturcykler.

Verkan
M109 och M110 aktiveras i blockets bdrjan.
M109 och M110 upphavs med M111.

Férberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120 v

Standardbeteende

Om verktygsradien &r storre an ett kontursteg som skall utféras
med radiekompensering sa avbryter TNC:n programexekveringen
och presenterar ett felmeddelande. M97 (se ,Bearbetning av smé
kontursteg: M97") forhindrar felmeddelandet men ger upphov till
ett frasmarke och forskjuter dessutom hornet.

Om konturen innehéller sekvenser dar verktyget Overlappar efter-
kommande konturelement, forstor TNC:n i férekommande fall
konturen.

Se bilden till héger.

Beteende med M120

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

Antalet block (maximalt 99), som TNC:n forberéknar, definierar man
med LA (eng. Look Ahead: titta framat) efter M120. Ju storre antal
block som véljs, desto langre blir blockcykeltiden.
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Inmatning
Nar man anger M120 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter antalet block LA som skall férberdknas.

Verkan

M120 maste anges i ett NC-block som dven innehaller radie-
kompensering RL eller RR. M120 ar verksam fran detta block tills
man:

upphaver radiekompenseringen med RO
programmerar M120 LAO

programmerar M120 utan LA

anropar ett annat program med %...

M120 aktiveras i blockets borjan.

Begréansningar (endast TNC 426, TNC 430)
Aterkoérning till en kontur efter externt/internt stopp fér bara
utforas med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N

Om man anvander konturfunktionerna G25 och G24 far blocket
fore och efter G25 respektive G24 endast innehalla koordinater i
bearbetningsplanet

Overlagra handrattspositionering under
programkorning: M118 (ej TNC 410)

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

Beteende med M118

Funktionen M118 majliggér manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Rdorelseomradet for dessa
overlagrade forflyttningar definieras med axelspecifika varden X, Y
och Zimm.

Inmatning av M118

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter de axelspecifika vardena. Anvand de
orangefargade axelknapparna eller ASCll-knappsatsen for koordinat-
inmatning.

Verkan

Handrattspositionering upphdvs med en férnyad programmering av
M118 utan X, Y och Z.

M118 aktiveras i blockets borjan.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Exempel NC-block

Under programkérningen dnskas mojlighet till
handrattsrorelser i bearbetningsplanet X/Y med
+1 mm fran de programmerade vardena:

G0l G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1
% M118 verkar alltid i original-koordinat-

systemet, dven om funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplan ar aktiv!

M118 &r aven verksam i driftart Manuell
positionering!

Nar M118 &r aktiv erbjuds inte funktionen
Manuell forflyttning i samband med
avbrott i programexekveringen!
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7.5 Tillaggsfunktioner for
rotationsaxlar

Matning i mm/min
vid rotationsaxlar A, B, C: M116 (ej TNC 410)

Standardbeteende

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade matnings-
hastigheten som grad/min. Banhastigheten ar darfor avhangig
avstandet mellan verktygscentrum och rotationsaxelns centrum.

Ju storre avstandet ar desto hogre blir banhastigheten.
Matning i mm/min vid rotationsaxlar med M116

%’ Maskintillverkaren maste definiera maskinens geometri i
= maskinparameter 7510 och framat.

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade matnings-
hastigheten som mm/min. For detta berdknar TNC:n, vid varje
blockbdrjan, matningshastigheten for det specifika blocket.
Matningen andrar sig inte inom ett block, aven om verktyget
forflyttas mot rotationsaxelns centrum.

Verkan

M116 verkar i bearbetningsplanet.

M116 upphavs med M117; Likasa upphdvs M116 vid programmets
slut.

M116 aktiveras i blockets borjan.

Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar: M126 TNC:ns standardbeteende

Standardbeteende Ar-position Bor-position Faktisk vag
TNC:ns standardbeteende vid positionering av rotationsaxlar, vilkas
positionsvarde har reducerats till ett varde mindre &n 360°, &r 350° 10° -340°
beroende av maskinparameter 7682. Dar definieras om TNC:n skall
forflytta till den programmerade positionen med differensen mellan 10° 340° 330°
bor-position — ar-position eller om TNC:n standardméssigt (Gven +
utan M126) skall forflytta den kortaste vagen till den programme-
rade positionen. Se exempel i tabellen uppe till hoger.

P P PP 9 Beteende med M126
Beteende med M126 Ar-position Bor-position Faktisk va
Med M126 forflyttar TNC:n en rotationsaxel, vars positionsvarde har P P g
redgcerats till ett vé.rde__under 360°, den kortaste vagen. Se exem- 350° 10° +20°
pel i tabellen nere till hoger.
Verkan 10° 340° -30°

M126 aktiveras i blockets borjan.

M126 upphavs med M127; Vid programslutet upphavs alltid M126.
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Minskning av positionsvarde i rotationsaxel till ett
varde under 360°: M194

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

Exempel:

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

Beteende med M94

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

Exempel NC-block
Reducera positionsvarde i alla aktiva rotationsaxlar:
N50 M94 *

Dessutom vid TNC 426, TNC 430:
Reducera endast positionsvardet i C-axeln:

N50 M94 C *

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

N50 GOO C+180 M94 *

Verkan
M94 ar bara verksam i de positioneringsblock som den
programmeras i.

M94 aktiveras i blockets borjan.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Automatisk kompensering for maskingeometrin vid
arbete med rotationsaxlar:
M114 (ej TNC 410)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definie-
rade positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i
programmet sd maste postprocessorn berdkna den darigenom
uppkomna forskjutningen i linjaraxlarna (se bilden uppe till hoger)
och kompensera detta i ett positioneringsblock. Eftersom aven
maskingeometrin kommer att paverka detta maste NC-programmet
berdknas individuellt for olika maskiner.

Beteende med M114

Om en styrd rotationsaxels position dndrar sig i programmet
kommer TNC:n automatiskt att kompensera for forskjutningen av
verktyget med en 3D-ldngdkompensering. Eftersom maskinens
geometri har angivits i maskinparametrar kommer TNC:n aven att
kompensera for den maskinspecifika forskjutningen.
Postprocessorn behdver endast berdkna programmet en gang,
aven da det skall exekveras i olika maskiner som ar utrustade med
TNC-styrsystem.

Om din maskin inte ar utrustad med styrda rotationsaxlar (huvudet
kan endast vridas manuellt eller huvudet positioneras av PLC), kan
man ange spindelhuvudets aktuella position efter M114 (t.ex. M114
B+45, Q-parametrar ar tilldtna).

CAD-systemet alternativt postprocessorn maste ta hansyn till
verktygsradiekompenseringen. En programmerad radie-
kompensering RL/RR ger upphov till ett felmeddelande.

Om verktygets langdkompensering berdknas av TNC:n, kommer
den programmerade matningshastigheten att gélla verktygs-
spetsen annars géller den verktygets utgangspunkt.

@ Om man har en maskin som &r utrustad med ett styrt
vridbart spindelhuvud gar det att avbryta program-
exekveringen och andra vridningsaxelns installning
(t.ex. med handratten).

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N kan man
sedan ateruppta bearbetningsprogrammet vid stéllet dar
avbrottet utfordes. Vid aktiv M114 tar TNC:n automatiskt
hansyn till rotationsaxlarnas nya installning.

For att andra rotationsaxlarnas instéllning under program-
exekveringen med handratten anvander man sig av
M118 i kombination med M128.

Verkan
M114 aktiveras i blockets borjan, M115 vid blockets slut. M114 ar
inte verksam vid aktiv verktygsradiekompensering.

Man upphaver M114 med M115. Vid programslutet upphéavs alltid
M114.

%’  Maskintillverkaren maste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7510 och framat.
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Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM*): M128

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definie-
rade positionerna. Om en rotationsaxels position dndrar sig i
programmet sd maste den darigenom uppkomna forskjutningen i
linjaraxlarna berdknas och kompenseras i ett positioneringsblock
(se bilden till vanster vid M114).

Beteende med M128

Om en styrd rotationsaxels position andrar sig i programmet sa
forblir verktygsspetsens position oférandrad i forhallande till
arbetsstycket under vridningsrorelsen.

Anvand M128 i kombination med M118 om du vill férandra
rotationsaxlarnas instélining under programexekveringen med
handratten. Overlagringen av en handrattspositionering sker vid
aktiv M128 i det maskinfasta koordinatsystemet.

%~ Vid rotationsaxlar med Hirth-koppling: Andra bara
= rotationsaxelns lage efter det att verktyget har frikérts.
Annars kan konturen skadas pa grund av rorelsen ur
kuggdelningen.

Efter M128 kan man dven ange en matning som TNC:n skall utfora
utjdmningsroérelsen i de linjara axlarna med. Om man inte anger
nagon matning, eller om den ar storre an vardet som har definierats
i maskinparameter 7471, géller matningen fran maskinparameter
7471.

Fore positionering med M91 eller M92 och fére ett T-
block: Aterstall M128.

For att undvika konturavvikelser far man endast anvanda
radiefrasar vid M128.

Verktygslangden maéste utga fran radiefrasens
kulcentrum.

TNC:n vrider inte med den aktiva
verktygsradiekompenseringen. Darigenom uppstar ett
fel som beror pa rotationsaxelns vinkellage.

Nar M128 ar aktiv presenterar TNC:n symbolen @L

*) TCPM = Tool Center Point Management

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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M128 vid tippningsbord

Nar man programmerar en forflyttning av tippningsbord vid aktiv
M128, vrider TNC:n med koordinatsystemet i motsvarande grad.
Vrider man t.ex. C-axeln med 90° och déarefter programmerar en
rorelse i X-axeln kommer TNC:n att utféra forflyttningen i
maskinaxel Y.

TNC:n transformerar dven den instéllda utgangspunkten eftersom
denna har forflyttats genom rundbords-rérelsen.

Verkan

M128 aktiveras i blockets borjan, M129 vid blockets slut. M128 ar
aven verksam i de manuella driftarterna och forblir aktiv efter en
vaxling av driftart. Matningen foér utjdmningsrorelsen ar verksam
anda tills en ny programmeras eller M128 upphévs med M129.

Man upphéaver M128 med M129. TNC:n aterstéller sjalv M128 nar
man véljer ett nytt program i en programkdérningsdriftart.

%’ Maskintillverkaren maste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7510 och framat.

Exempel NC-block
Utfér utjdmningsrorelsen med matning 1000 mm/min:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M128 F1000
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Precisionsstopp vid horn med icke tangentiella
overgangar: M134

Standardbeteende
TNC forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, sa

att ett dvergangselement infogas vid icke tangentiella évergangar.

Konturdvergangen ar avhangig accelerationen, rycket och den
fastlagda toleransen for konturavvikelsen.

Man kan andra TNC:ns standardbeteende via maskin-
parameter 7440 sa att M134 aktiveras automatiskt nar
ett program kallas upp (se kapitel 14.1 ,Allméanna
anvandarparametrar”).

Beteende med M134
TNC forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, sa
att ett precisionsstopp utfors vid icke tangentiella dvergangar.

Verkan
M134 aktiveras i blockets bdrjan, M135 vid blockets slut.

Man upphéaver M134 med M135. TNC:n aterstéller sjalv M134 nar
man véljer ett nytt program i en programkdrningsdriftart.

Val av rotationsaxlar: M138 (endast TNC 426, TNC
430 med NC-software 280 474-xx)

Standardbeteende

TNC:n tar vid funktionerna M114, M128 och tippning av bear-
betningsplanet hansyn till rotationsaxlarna som Er maskin-
tillverkare har definierat i maskinparametrarna.

Beteende med M138
TNC:n tar vid de ovan angivna funktionerna hansyn till endast de
rotationsaxlar som man har definierat med M138.

Verkan
M138 aktiveras i blockets borjan.

Man &terstaller M138 genom att programmera M138 igen utan
uppgift om rotationsaxlar.

Exempel NC-block
Ta endast hansyn till rotationsaxel C vid de ovan angivna funktio-
nerna:

L Z+100 RO FMAX M138 C

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.6 Tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

7.6 Tillaggsfunktioner for laser-
skdarmaskiner (ej TNC 410)

TNC:n kan styra laserns effekt via S-analogutgangens spannings-
varde. Med M-funktionerna M200 till M204 ges mojlighet till
reglering av lasereffekten under programexekveringen.

Inmatning av tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

N&r man anger en M-funktion for laserskdrmaskiner i ett positione-

ringsblock sa fortsatter TNC:n dialogen och fragar efter tillaggs-
funktionens aktuella parametrar.

Alla tillaggsfunktioner for laserskdrmaskiner aktiveras i blockets
borjan.

Direkt utmatning av programmerad spanning: M200

TNC:n matar ut vardet, vilket programmerats efter M200, som
spanning V.

Inmatningsomrade: 0 till 9.999 V
Verkan

M200 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200,
M201, M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av stracka: M201

M201 matar ut spanning beroende av den tillryggalagda strackan.

TNC:n oOkar eller minskar den aktuella spanningen linjart till det
programmerade vardet V.

Inmatningsomrade: 0 till 9.999 V
Verkan

M201 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200,
M201, M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av hastigheten: M202

TNC:n matar ut spanningen som en funktion av hastigheten.
Maskintillverkaren definierar, via maskinparametrar, upp till tre
karaktaristik-kurvor FNR. i vilka specifika matningshastigheter

tilldelas bestamda spanningar. Med M202 valjs vilken karaktaristik-

kurva FNR. som TNC:n skall anvanda vid berékningen av spéan-
ningen.

Inmatningsomrade: 1 till 3
Verkan

M202 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200,
M201, M202, M203 eller M204.
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Spanning som funktion av tid
(tidsberoende ramp): M203

TNC:n matar ut spanningen V som en funktion av
tiden TIME. TNC:n 6kar eller minskar den aktuella
spanningen linjart under den programmerade tiden
TIME till det programmerade spanningsvardet V.

Inmatningsomrade
Spénning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder

Verkan
M203 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut
via M200, M201, M202, M2083 eller M204.

Spéanning som funktion av tid
(tidsberoende puls): M204

TNC:n matar ut en programmerad spanning som en
puls under den programmerade tiden TIME.

Inmatningsomrade
Spénning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder

Verkan
M204 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut
via M200, M201, M202, M203 eller M204.
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8.1 Allmant om cykler

8.1 Allmant om cykler

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

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

Definiera cykler

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
DEF

Valj cykelgrupp, t.ex. borrcykler

N Valj cykel, t.ex. G83 DJUPBORRNING. TNC:n éppnar
2] en dialog och fragar efter alla inmatningsvarden;

samtidigt presenterar TNC:n en hjalpbild i den hogra
bildskarmsdelen. | denna hjalpbild visas parametern
som skall anges med en ljusare farg.

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

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

Exempel NC-block
N50 G83 P01 +2 P02 -30 P03 +5 P04 1 P05 150 *

[ For att dven kunna exekvera bearbetningscyklerna G83
till G86, G74 till G78 och G56 till G59 i aldre TNC-
kurvlinjestyrsystem behdver man aven programmera ett
negativt fortecken vid sakerhetsavstandet och skar-
djupet.
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Cykelgrupp Softkey

Cykler for djupborrning, brotschning,
ursvarvning, férsankning, gangning BORRNING
och gangskarning

Cykler for frasning av fickor,
Oar och spar

FICKOR”
o

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

PUNKT-
MONSTER

SL-cykler (Subcontur-List), med -
vilka konturer som byggs upp oreeR
med flera dverlagrade delkonturer

kan bearbetas konturparallellt,
cylindermantel-

interpolering (ej TNC 410)

)
5
IIIII IIIII IIIII

Cykler f6r uppdelning av plana eller

¥TOR

vridna ytor
Cykler for koordinatomrékning, Koo,
med vilka godtyckliga konturer HING

kan forskjutas, vridas, speglas,
forstoras och forminskas

Specialcykler for vantetid, program-
anrop, spindelorientering,
tolerans (ej TNC 410)

SPECIAL-
CYKLER
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Anropa cykler

[ Férutséttning
Fére ett cykelanrop programmerar man alltid:

G30/G31 for grafisk presentation (endast
nddvandig for testgrafik)

Verktygsanrop
Spindelns rotationsriktning (tilldggsfunktion M3/M4)
Cykeldefinition
Beakta aven de vytterligare forutsattningarna som finns
inférda vid de efterféljande cykelbeskrivningarna.
Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i bearbetnings-
programmet. Dessa cykler kan och far inte anropas:
Cyklerna for punktmoénster pa cirkel och punktmaonster pa linjer
Sl-cykeln KONTUR
Sl-cykel KONTURDATA (ej TNC 410)
Cykel G62 TOLERANS (ej TNC 410)
Cykler for koordinatomrékning
Cykel GO4 VANTETID

Alla andra cykler anropas pa nedan beskrivna sétt.

Om TNC:n skall utféra cykeln en gang efter det sist programmerade
blocket, programmerar man cykelanropet med tilldggsfunktionen
M99 eller med G79:

Om TNC:n automatiskt skall utféra cykeln efter varje positionerings-
block, programmerar man cykelanropet med M89 (beroende av
maskinparameter 7440).

Inverkan av M89 upphaver man genom att programmera
M99 eller
G79 eller

en ny cykel

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Arbeta med tillaggsaxlar U/V/W

TNC:n utfor anséattningsrorelserna i den axel som
man har definierat som spindelaxel i TOOL CALL-
blocket. Rorelser i bearbetningsplanet utfér TNC:n
standardmassigt i huvudaxlarna X, Y eller Z. Undan-
tag:

Om man direkt programmerar tilldggsaxlar for
sidornas langder i cykel G74 SPARFRASNING och
i cykel G75/G76 FICKFRASNING

Om man har programmerat tilldggsaxlar i kontur-
underprogrammet vid SL-cykler
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8.2 Punkttabeller (endast TNC 410)

8.2 Punkttabeller (endast TNC 410)

Om man vill utféra en cykel, alt. flera cykler efter varandra, pa ett
oregelbundet punktmonster sa skapar man en punkttabell.

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

Ange punkttabell
Valj driftart Programinmatning/Editering.

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM
= MGT
Filnamn =

Ange punkttabellens namn, bekrafta med
knappen ENT

NYTT

Véxla i forekommande fall méttenhet till tum:
THCH Tryck pa softkey MM/INCH
ot Valj filtyp punkttabell: Tryck pa softkey .PNT
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Programming and editing
35 38 °]
1 B8 +30 *]
2 80 +50 B8
3 50 ]
4 208 +60 °]
5 35 +70 °]
B B5 +70 B8
CENDT
AeTL. X +08,195
Y -11.008 T
z +136.000 F B
S 10888 ME/9
PRGE PAGE HORD UORD INSERT DELETE | INSERT
ﬂ ‘ f=] =3 N LINES LINE LINE
Valj punkttabell i programmet
Valj driftart Programinmatning/Editering.
Kalla upp funktionen for val av
CALL punkttabell: Tryck pa knappen
PGM CALL
TF’H“B“E"LTL Tryck pa softkey PUNKTTABELL

Ange namnet pa punkttabellen, bekrafta med
knappen END

Exempel NC-block:
N72 %:PAT: "NAMEN"*
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Anropa cykel i kombination med punkttabeller

% Att beakta fore programmering

Med G79 PAT exekverar TNC:n den punkttabell som
man sist definierade (dven nar man har definierat
punkttabellen i ett program som har lankats med %).

TNC:n anvénder koordinaten i spindelaxeln vid
cykelanropet som sakerhetshojd.

Om TNC:n skall anropa den sist definierade bearbetningscykeln vid
punkterna som éar definierade i en punkttabell, programmerar man
cykelanropet med G79 PAT:

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL
CALL CALL

Anropa punkttabell: Tryck pa softkey CYCL CALL PAT

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

Vid behov anges tilldaggsfunktion M, bekrafta med
knappen END

TNC:n lyfter verktyget fran startpunkten tillbaka till sékerhetshéjd
(Sékerhetshojd = Spindelaxelkoordinat vid cykelanrop). For att dven
kunna anvanda detta arbetssatt vid cykler med nummer 200 och
hogre maste man definiera det andra sakerhetsavstandet (Q204)
med 0.

Om man vill forflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
forpositionering anvander man sig av tilldggsfunktionen M103 (se
. 7.4 Tilldggsfunktioner for konturbeteende™).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Punkttabellens beteende med cykler G83, G84
och G74 till G78

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for verktygets centrum. Koordinaten i
spindelaxeln fastlagger arbetsstyckets Overkant sa
att TNC:n kan forpositionera automatiskt (Ordnings-
foljd: Bearbetningsplan, sedan spindelaxel).

Punkttabellens beteende med SL-cykler och
cykel G39

TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunkts-
forskjutning.

Punkttabellens beteende med cykler G200 till
G204

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for verktygets centrum. Om man vill
anvanda de i punkttabellen definierade koordinater-
na i spindelaxeln som startpunkts-koordinater
maste man definiera arbetsstyckets yta (Q203) med
0 (se ,8.3 Borrcykler”, Exempel).

Punkttabellens beteende med cykler G210 till
G215

TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunkts-
forskjutning. Om man vill anvénda de i punkt-
tabellen definierade punkterna som startpunkts-
koordinater maste man programmera startpunkten
och arbetsstyckets yta (Q203) i respektive frascykel
med 0 (se ,8.4 Cykler for frasning av fickor, éar och
spar”, Exempel).
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8.3 Borrcykler

8.3 Borrcykler

TNC:n erbjuder totalt 9 (resp. 13) cykler for olika typer av borrnings-

bearbetning:

Cykel Softkey Cykel Softkey
G83 DJUPBORRNING =g G84 GANGNING

Utan automatisk forpositionering 2 Med flytande gangtappshallare

G200 BORRNING 0y G85 GANGNING GS

Med automatisk forpositionering, & Utan flytande géngtappshallare

2. sakerhetsavstand

G201 BROTSCHNING
Med automatisk férpositionering,
2. sdkerhetsavstand

G86 GANGSKARNING
(ej TNC 410)

G202 URSVARVNING =
Med automatisk forpositionering,

2. sakerhetsavstand

G203 UNIVERSAL-BORRNING
Med automatisk férpositionering, -
2. sdkerhetsavstand, spanbrytning, minskning av skardjup

G206 GANGNING NY

(endast vid TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx)

Med flytande ganghuvud, med
automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

G204 BAKPLANING @i g
Med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

S|

G207 GANGNING GS NY

(endast vid TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx)

Utan flytande ganghuvud, med
automatisk forpositionering,

2. sakerhetsavstand

G205 UNIVERSALDJUPBORRNING
(endast vid TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx)
Med automatisk forpositionering ,

2. sakerhetsavstand, spanbrytning, stoppavstand
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G208 BORRFRASNING

(endast vid TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx)

Med automatisk forpositionering, m

2. sdkerhetsavstand
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DJUPBORRNING (cykel G83)

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

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

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

maximalt stoppavstand: 7 mm

4 Dérefter borrar verktyget ner till ndsta skérdjup med den angivna
Matningen F.

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

6 Vid hélets botten lyfter TNC:n verktyget, efter Vantetiden for span-
brytning, tillbaka till startpositionen med snabbtransport

[ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering G40.

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

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

\\1\!‘\

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

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

Skardjup och Borrdjup ar lika

Skardjup ar storre an Borrdjup

Borrdjup behover inte vara en jamn multipel av
Skardjup

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

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet under
borrningen i mm/min

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Exempel NC-block:
N10 G83 P01 2 P02 -20 5 P03 0 P04 500*
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8.3 Borrcykler

BORRNING (cykel G200)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sédkerhets-
avstandet Over arbetsstyckets yta med snabbtransport

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

3 TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet med
shabbtransport, vantar dar - om sa har angivits - och forflyttar det
slutligen tillbaka med snabbtransport till en position motsvarande
sakerhetsavstandet 6ver det forsta skardjupet

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

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

6 Fran halets botten forflyttas verktyget till sakerhetsavstandet eller
— om sd har angivits — till det andra sakerhetsavstandet med
snabbtransport

[ Attbeakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

e Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
%) verktygsspetsen och arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde

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

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid borrning i mm/min

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

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar storre an Djup

Djup behover inte vara en jamn multipel av Skérdjup

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

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

4y \

Q210

I:II:II]I]

Q206
Q200 Q204

Zmy

=Y

Exempel NC-block:

N70 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=50*
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2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Dessutom vid TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

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

BROTSCHNING (cykel G201)

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

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

3 Vid hélets botten véntar verktyget, om sa har angivits

4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till Sékerhetsavstandet
med Matning F och darifran — om s& har angivits — med snabbtran-
sport till det andra Sékerhetsavstandet

(&5~ Attbeakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

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

[N

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

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid brotschning i mm/min

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

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

z\

WA

Q206

<

Q200 Q204
Q203
SA Q201
,
02085
Q211
=
X
Exempel NC-block:
N80 G201 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0.25 Q208=500 Q203=+0
Q204=50*
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8.3 Borrcykler

URSVARVNING (cykel G202)

%’  Bade maskinen och TNC:n méste vara forberedd av z ‘ % Q206
@ maskintillverkaren for cykel 202. N

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sékerhets-
avstandet Over arbetsstyckets yta med snabbtransport Q200 Q204
Q203

2 \erktyget borrar ner till Djup med den programmerade

borrmatningen
9 @ Q201 E Q208

3 Vid halets botten vantar verktyget — om sa har angivits — med ot

roterande spindel for friskédrning

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

=¥

5 Om frikdrning har valts kommer TNC:n att forflytta verktyget 0,2

mm (fast varde) i den angivna riktningen

6 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet
med Matning tillbaka och déarifran — om sé& har angivits — med Exempel NC-block:
snabbtransport till det andra Sakerhetsavstandet. Om Q214=0 N90 G202 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
sker returen pa halets vagg. Q211=0.5 Q208=500 Q203=+0 Q204=50
214=1*

@ Att beakta fore programmering Q
Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Vid cykelslutet aterstaller TNC:n kylvatske- och
spindeltillstandet som var aktivt fore cykelanropet.

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

~
3

N

£

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

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid ursvarvning i mm/min

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

Matning tillbaka Q208: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid atergang upp ur halet i mm/min. Om
Q208 = 0 anges sa kommer atergédngen att ske med
nedmatningshastighet

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

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

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

Frikdrning av verktyget i huvudaxelns plusriktning

R WON =29

Frikdrning av verktyget i komplementaxelns plusriktning

@ Kollisionsrisk!

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

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

Dessutom vid TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut): Vinkel
som TNC:n skall positionera verktyget till fore fri-
koérningen

UNIVERSAL-BORRNING (cykel G203)

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

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

3 Om spanbrytning har valts forflyttar TNC:n verktyget tilloaka med
sakerhetsavstandet. Om man arbetar utan spanbrytning forflyttar
TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet med Matning
tillbaka, vantar dar — om sa har angivits — och forflyttar det slutli-
gen tillbaka med snabbtransport till en position motsvarande
sakerhetsavstandet 6ver det forsta Skardjupet.

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den angivna
Matningen. Skérdjupet minskas for varje ny anséattning med
Minskningsvardet — om s& har angivits.

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

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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[~ Att beakta fore programmering

~
5
q @
=)

K

152

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompen-
sering G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

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

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

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid borrning i mm/min

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

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar storre an Djup

Djup behover inte vara en jamn multipel av Skéardjup

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

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

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

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

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

Minimalt skérdjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett minskningsvérde begréansar TNC:n minsk-
ningen av Skéardjupet till det med Q205 angivna véardet

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

- AN
z A % Q206
©
Q210
Q200
Q203
Q202
oV Q201
Q211 /4/
-
X

Matning tillbaka Q208: Hastighet med vilken
verktyget forflyttas upp ur halet i mm/min. Om
man anger Q208=0 kommer TNC:n att lyfta
verktyget med snabbtransport

Dessutom vid TNC 426, TNC 430 med NC-
software 280 474-xx:

Tillbakagang for spanbrytning Q256
(inkrementalt): Varde med vilket TNC:n lyfter
verktyget vid spanbrytning

Exempel NC-block:

N10 G203 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=50
Q212=0.2 Q213=3 Q205=3 Q211=0.25
Q208=500*
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BAKPLANING (cykel G204)

% Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av maskin-
& tillverkaren fér Bakplaning.

Cykeln fungerar endast med sa kallade bakplanings-
verktyg.

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

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

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

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

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

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

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

(&5~ Att beakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(hélets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering G40.

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta Z A

N
8
g

=

£y
im|
&

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

Materialtjocklek Q250 (inkrementalt): Arbetsstyckets w 22

tjocklek QY

Excenterméatt Q251 (inkrementalt): Borrstdngens

. - . 250
excentermatt; hamtas fran verktygets datablad Q

Q203

Skarhojd Q252 (inkrementalt): Avstand mellan borr
stangens underkant och huvudskéret; hamtas fran
verktygets datablad

Matning forpositionering Q253: Verktygets forflytt-
ningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket respek-
tive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Matning forsankning Q254: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid férsankning i mm/min z A

Vantetid Q255: Vantetid i sekunder vid férsankningens
botten

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

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

arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

TNC:n skall frikéra verktyget med excentermattet

I o S Q255
Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214: Riktning i vilken J
@

(efter spindelorienteringen); Inmatning av 0 ar inte

<Y

271
tillatet Q214 {D
Forskjutning av verktyget i huvudaxelns minusriktning

Forskjutning av verktyget i komplementaxelns minusriktning

Forskjutning av verktyget i huvudaxelns plusriktning Exempel NC-block:

Forskjutning av verktyget i komplementaxelns plusriktning N11 G204 Q200=2 Q249=+5 Q250=20
0251=3.5 Q252=15 Q253=750 Q254=200
0255=0 Q203=+0 Q204=50 Q214=1*

P w N =

% Kollisionsrisk!

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

Rikta in verktyget séa att verktygsspetsen ar parallell med
nagon av koordinataxlarna. Valj Frikorningsriktning sa att
verktyget kan forflyttas ner i halet utan att kollidera.

Dessutom vid TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

Vinkel fér spindelorientering Q336 (absolut): Vinkel
som TNC:n skall positionera verktyget till fore fri-
koérningen

154 8 Programmering: Cykler



UNIVERSAL-DJUPBORRNING (cykel G205, endast
vid TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx)

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

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

3 Om spanbrytning har valts forflyttar TNC:n verktyget tilloaka med
det angivna vardet for tillbakagdng. Om man arbetar utan span-
brytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet
med snabbtransport och darefter ater med snabbtransport till det
angivna forstopp-avstandet Gver det forsta skardjupet

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

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

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

[ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(hdlets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer
arbetsriktningen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och halets botten (verktygets spets)

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid borrning i mm/min

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

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar storre an Djup

Djup behover inte vara en jamn multipel av Skéardjup

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

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

Minskningsvéarde Q212 (inkrementalt): Varde med
vilket TNC:n minskar skéardjupet Q201

Minimalt skardjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett minskningsvéarde begransar TNC:n minsk-
ningen av Skardjupet till det med Q205 angivna vardet

Forstopp avstand uppe Q258 (inkrementalt): Saker
hetsavstand fér positionering med snabbtransport nar
TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till det aktuella
skardjupet efter en lyftning upp ur hélet; Varde for det
forsta skardjupet

Forstopp avstédnd nere Q259 (inkrementalt): Sdkerhets-
avstand for positionering med snabbtransport nar
TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till det aktuella
skardjupet efter en lyftning upp ur hélet; Varde for det
sista skardjupet

Om man anger ett annat varde for Q258 an fér Q259 sa
kommer TNC:n att férdndra forstopp-avstandet mellan
det forsta skardjupet och det sista skardjupet linjart.

Borrdjup for spanbrytning Q257 (inkrementalt):
Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra en span-
brytning. Ingen spanbrytning om 0 anges

Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid span-
brytning

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

zA

Q203

Q206

oo

4

Q200 Q204

Q202

=Y

Exempel NC-block:

N12 G205 Q200=2 Q201=-80 Q206=150
0Q202=15 Q203=+0 Q204=50 Q212=0.5

0205=3 Q258=0.
0256=0.2 Q211=

5 Q259=1 Q257=5
0.25*
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BORRFRASNING (cykel G208, endast vid TNC 426,
TNC 430 med NC-software 280 474-xx)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
till det angivna sakerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta och
forflyttar till den angivna diametern pa en rundningsbéage (om det
finns utrymme)

2 Verktyget borrar med den angivna matningen F p& en skruvlinje
fram till det angivna borrdjupet

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

4 Darefter positionerar TNC:n verktyget tillbaka till hdlets centrum

5 Slutligen utfor TNC:n en forflyttning tillbaka till sakerhets-
avstandet med snabbtransport. Om ett andra Sdkerhetsavstand
har angivits, forflyttar darefter TNC:n verktyget dit med snabbtran-
sport.

(&5~ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompen-
sering G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.

Om man har angivit en haldiameter som ar samma som
verktygsdiametern kommer TNC:n att borra direkt till det
angivna djupet utan skruvlinjeinterpolering.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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I Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets underkant och arbetsstyckets yta

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

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid borrning pa skruvlinjen mm/min

) Skardjup per skruvlinje Q334 (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget stegas nedat pa en skruvlinje (=360°).

@ Beakta att bade ditt verktyg och aven arbetsstycket

158

skadas vid for stort skardjup.

For att undvika inmatning av ett for stort skardjup anger
man verktygets storsta mojliga nedmatningsvinkel i
verktygstabellens kolumn ANGLE (se ,5.2 Verktygs-
data+). TNC:n berdknar d& automatiskt det maximalt
tillatna skardjupet och andra i férekommande fall ditt
inmatade varde.

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

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

1 Bor-diameter Q335 (absolut): Halets diameter. Om
man har angivit en bor-diameter som ar samma som
verktygsdiametern kommer TNC:n att borra direkt till
det angivna djupet utan skruvlinjeinterpolering.

z
Q204
Q200
Q203
X
YJ
X

Exempel NC-block:

8 Programmering: Cykler



GANGNING med flytande ganghuvud (cykel G84)
1 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet

2 Darefter véxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyttas,
efter Vantetiden, tillbaka till startpositionen.

3 Vid startpositionen vaxlas spindelns rotationsriktning tillbaka pa
nytt

(&5~ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompen-
sering G40.

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

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

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

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

Sékerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta;
Riktvarde: 4x gangans stigning

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

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

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet vid
gangning

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

S: Spindelvarvtal (varv/min)

p: Gangans stigning (mm)

Frikérning vid programavbrott (ej TNC 410)

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Exempel NC-block:

N13 G84 POl

2 P02 -20 P03 0 P04 100*
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GANGNING NY med flytande ganghuvud (cykel

G206, endast vid TNC 426, TNC 430 med NC-
software 280 474-xx)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport

FMAX
2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyt-
tas, efter vantetiden, tillbaka till sakerhetsavstandet. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar darefter TNC:n verktyget

dit med FMAX.

4 \/id sakerhetsavstandet vaxlas spindelns rotationsriktning tilloaka

pa nytt

[~ Att beakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompen-

sering G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-

riktningen.

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare med
ldngdutjdmningsmojlighet. Den flytande gangtappshal-
laren kompenserar eventuella skillnader mellan matnings-
hastigheten och spindelvarvtalet under gangningen.

Under det att cykeln exekveras ar potentiometern for
spindelvarvtals-override inte verksam. Potentiometern

fér matnings-override ar verksam men inom ett

begransat omréde (definierat av maskintillverkaren,

beakta maskinhandboken).

For hogergéanga skall spindeln startas med M3, for

vansterganga med M4.

160
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta;
riktvarde: 4x Gangans stigning

Borrdjup Q201 (géngans langd, inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans slut

Matning F Q206: Verktygets forflyttningshastighet vid
gangningen

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

S: Spindelvarvtal (varv/min)

p: Gangans stigning (mm)

Vantetid nere Q211: Ange ett varde mellan
0 och 0,5 sekunder for att forhindra verktygsbrott vid
forflyttning tillbaka

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

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

Frikorning vid avbrott i programexekveringen

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q200
Q201
11
== -
X
Exempel NC-block:
N25 G206 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0.25 Q203=+0 Q204=50*
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GANGNING utan flytande gangtappshallare GS
(cykel G85)

&%’  Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
= maskintillverkaren for cykeln géngning utan flytande
gangtappshallare.

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

Fordelar gentemot cykeln Gangning med flytande géngtappshallare:
Hogre bearbetningshastighet

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

Storre rorelseomrade i spindelaxeln da flytande gangtappshallare
inte behdver anvandas

@ Att beakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompen-
sering G40.

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

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

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

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv.

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

Borrdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta (gdngans bérjan) och gangans slut

GANGANS STIGNING:
Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller

vansterganga:
+ = Hogerganga
- = Vénsterganga

Frikérning vid programavbrott (ej TNC 410)

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

162

Exempel NC-block:
N18 G85 P01 2 P02 -20 P03 +1*
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GANGNING utan flytande ganghuvud GS NY
(cykel G207, endast vid TNC 426, TNC 430 med
NC-software 280 474-xx)

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

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

Fordelar gentemot cykeln Gangning med flytande géngtappshallare:
Se cykel 85.

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

2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyt-
tas, efter vantetiden, tillbaka till sékerhetsavstandet. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar darefter TNC:n verktyget
dit med FMAX.

4 P43 sdkerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln

(&5~ Att beakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompen-
sering G40.

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

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

Potentiometern fér matnings-override ar inte aktiv.

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Borrcykler

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbets-styckets yta

Borrdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta (gdngans borjan) och gangans slut

Gangstigning Q239
Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller

vansterganga:
+ = Hogerganga
- = Vansterganga

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

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

Frikorning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRI-
KORNING. Om man trycker pd MANUELL FRIKORNING, kan
verktyget frikéras kontrollerat. For att gora detta trycker man pa
positiv axelriktningsknapp for den aktiva spindelaxeln.
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Exempel NC-block:
N26 G207 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1
0203=+0 Q204=50*
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GANGSKARNING (cykel G86, ej TNC 410)

%’ Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
= maskintillverkaren for cykeln Gangskarning.

Cykel GB86 GANGSKARNING forflyttar verktyget, med reglerad
spindel och det aktiva varvtalet, fran den aktuella positionen till det
angivna Djupet. Spindeln stoppas vid halets botten. Fram- och
frankdrningsrorelserna maste programmeras separat — forslagsvis i
en maskintillverkarcykel. Mer information om detta erhélles fran Er
maskintillverkare.

(&5~ Att beakta fére programmering

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

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv.

TNC:n startar och stoppar automatiskt spindeln.
Programmera inte M3 eller M4 innan cykelanropet.

Borrdjup 1: Avstand mellan den aktuella verktygs-
positionen och gdngans slut

Borrdjupets fortecken bestdmmer arbetsriktningen
(,—" motsvarar negativ riktning i spindelaxeln)

GANGANS STIGNING 2:

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+ = Hogerganga (M3 vid negativt Borrdjup )

— = Véanstergdnga (M4 vid negativt Borrdjup )

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Exempel NC-block:
N22 G86 P01 -20 P02 +1*
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66

100
90

10

10 20

80 90100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Férpositionering i spindelaxeln, cykelanrop
Forflyttning till andra halet, Cykelanrop
Frikdrning av spindelaxeln

Forflyttning till hal 3

Forpositionering i spindelaxeln, cykelanrop
Forflyttning till fjarde halet, Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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programmet

" Bearbetningen ar programmerad i underprogram
(se ,,9 Programmering: Underprogram och
programdelsupprepning”)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

100

70

20

R&amnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget

Cykeldefinition Gangskarning
Forflyttning till forsta halet

20

Anropa underprogram 1

Forflyttning till andra halet

Anropa underprogram 1

Frikérning av verktyget, Slut pad huvudprogrammet
Underprogram 1: Gangskarning
Spindelorientering (mojliggdér upprepad gangskarning)

70

100

Forskjutning av verktyget for kollisionsfri nedmatning (beroende av

kdrndiametern och verktyget)
Forflyttning till startdjupet
Forflyttning av verktyget tillbaka till halets mitt

Anropa cykler
Frikorning
Slut pa underprogram 1
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8.3 Borrcykler

Programforlopp
= Centrering

= Borrning
= Gangning M6
Halens koordinater finns lagrade i punkttabellen

TAB1.PNT (se néasta sida) och anropas av TNC:n
med G79 PAT.
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100
90

65
55

30

10

1020 40 80 90100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition centrerborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition géngtapp
Verktygsanrop centrerborr

Forflytta verktyget till séker héjd (F programmeras med varde,

TNC:n positionerar till saker hojd efter varje cykel)
Definition av punkttabell

Cykeldefinition centrumborrning

Vid Q203 och Q204 maste 0 anges

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

Frikérning av verktyget, verktygsvéaxling
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HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Verktygsanrop borr

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

Vid Q203 och Q204 maste 0 anges

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

Forflytta verktyget till saker hojd

Cykeldefinition gangning

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget, programslut
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

8.4 Cykler for frasning av fickor,

o6ar och spar

Cykel

G75/G76 FICKURFRASNING (rektangular)
Grovbearbetningscykel utan automatisk forpositionering
G75: Medurs

G76: Moturs

G212 FICKA FINSKAR (fyrkantig)
Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. sékerhetsavstand

G213 O FINSKAR (fyrkantig)
Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

G77/G78 CIRKELFICKA

Grovbearbetningscykel utan automatisk forpositionering
G77: Medurs

G78: Moturs

G214 CIRKULAR FICKA FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

G215 CIRKULAR O FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

G74 SPARFRASNING
Grov-/finbearbetningscykel utan automatisk
forpositionering, lodrat ansattningsrorelse

G210 SPAR PENDLING
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering, pendlande ansattningsrorelse

G211 CIRKULART SPAR
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering, pendlande anséattningsrorelse
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URFRASNING (cykel G75, G76)

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid startpositionen (fickans

centrum) och forflyttas ner till det forsta Skérdjupet.

2 Darefter forflyttas verktyget i den langre sidans positiva riktning —

vid kvadratiska fickor i Y-axelns positiva riktning — och utokar
sedan fickan inifrdn och ut

3 Detta forlopp upprepas (1 till 2) tills det angivna Djupet uppnas.

4 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till start-
positionen.

(5

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(fickans centrum) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering G40.

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

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.

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

For den 2. Sidans langd galler féljande villkor: 2.Sidans
langd stdrre an [(2 x Rundningsradien)
+ ansattningen i sida kJ.

Rotationsriktning for urfrasning
Medurs: G75

Moturs: G76

Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan

verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

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

Skéardjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket

verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget

i en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar stoérre an Djup
Nedmatningshastighet: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid nedmatning

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

2. Sidans langd 5: Fickans bredd

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

zi
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Matning F: Verktygets forflyttnings-
hastighet i bearbetningsplanet

Rundningsradie: Radie for fickans horn

Vid Radie = 0 ar rundningsradien
samma som verktygsradien

Exempel NC-block:
N27 G75 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+60 P07 275 P08 5*

N35 G76 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+60 P07 275 P08 5*

Berakningar:
Anséttning i sida k = Kx R

K: Overlappningsfaktor, definierad i maskin-
parameter 7430

R: Frésens radie
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

FICKA FINSKAR (cykel G212)

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

2 Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berakningen av startpunkten
tar TNC:n hénsyn till Tillaggsmattet och verktygets radie. | vissa
fall utfér TNC:n ansattningen i fickans mitt.

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sékerhetsavstandet, for-
flyttar TNC:n verktyget till Sakerhetsavstandet med snabbtransport
och darifran med Nedmatningshastighet till det forsta Skardjupet.

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

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

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

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

[ Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

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

Fickans minsta storlek: tre ganger verktygsradien.
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Tillaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt): Tillaggsmatt i
bearbetningsplanets huvudaxel, utgaende fran fickans
langd.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Exempel NC-block:

N34

6212 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50 Q217=+50 Q218=80 Q219=60
Q220=5 Q221=0*
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O FINSKAR (cykel G213)

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

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

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med snabbtran-
sport och darifran med Nedmatningshastighet till det forsta
Skérdjupet.

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

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

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

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
Sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till 6ns centrum (slutposition =
startposition).

= Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela 6n, krdvs en borrande fras med ett skar dver
centrum (DIN 844). Ange i sadana fall en liten Nedmat-
ningshastighet.

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

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

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

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

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

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat fér
arbetsstyckets yta
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Exempel NC-block:
N35 G213 Q200=2 Q201=-20 Q206=150

Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
0216=+50 Q217=+50 Q218=80 Q219=60
0220=5 Q221=0*
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2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

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

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

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

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

Hornradie Q220: Radie for 6ns horn

Tillaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt vérde):
Tillaggsmatt i bearbetningsplanets huvudaxel,
utgdende fran ons langd.

CIRKELFICKA (cykel G77, G78)

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

2 Darefter foljer verktyget den i bilden till héger beskrivna
spiralformiga verktygsbanan med Matning F; for anséttning i sida
k se cykel G75/G76 FICKURFRASNING.

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

[ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(fickans centrum) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering G40.

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844), eller forborra i fickans centrum.
Rotationsriktning for urfrasning
Medurs: G77

Moturs: G78

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7 ) Sakerhetsavstand 11 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta
) Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och fickans botten

) Skardjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i en
sekvens direkt till Djup om:
1= Skardjup och Djup ar lika
1 Skardjup ar storre an Djup

> Nedmatningshastighet: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid nedmatning

> Cirkelradie: Cirkelfickans radie

» Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar
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CIRKELFICKA FINSKAR (cykel G214)

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

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

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sdkerhetsavstandet med snabbtran-
sport och darifran med Nedmatningshastighet till det forsta
Skardjupet.

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

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

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

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

@ Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer
arbetsriktningen.

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

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

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

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Exempel NC-block:

N42 G214 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50 Q217=+50 Q222=79 Q223=80*
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

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

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

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

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

Radmnets diameter Q222: Den forbearbetade fickans
diameter; Ange ett mindre varde for raédmnets diame-
ter an for diameter fardig detal;.

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

CIRKULAR O FINSKAR (cykel G215)

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

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

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sakerhetsavstandet med snabbtran-
sport och dérifran med Nedmatningshastighet till det forsta
Skérdjupet.

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

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

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

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

178

Yi

Q217

Q216

Y

8 Programmering: Cykler



[ Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

Om man vill anvénda finbearbetningscykeln for att skapa
hela 6n, kravs en borrande fras med ett skar éver
centrum (DIN 844). Ange i séddana fall en liten Nedmat-
ningshastighet.

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

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och 6ns botten

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

Skéardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket verkty-
get stegas nedat; Ange ett varde som ar stdrre dan 0

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

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

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

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

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

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

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
ons diameter; Ange ett mindre varde fér diameter
fardig detalj an for radmnets diameter

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

=
o Q206
zA N
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
A
X

Y

Q217

Q222

Q216

Exempel NC-block:

N43 G215 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50 Q217=+50 Q222=81 Q223=80*
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

SPARFRASNING (cykel G74)

Grovbearbetning

1 TNC:n forskjuter verktyget indt med finskdrsmattet (halva diffe-
rensen mellan spérets bredd och verktygets diameter). Darifran
matas verktyget ned i arbetsstycket och fraser i sparets langd-
riktning.

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

Detta forlopp upprepas tills det programmerade frasdjupet
uppnas.

Finbearbetning

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

4 Avslutningsvis forflyttas verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet
med snhabbtransport.

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

[~ Attbeakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
bearbetningsplanet — sparets mitt (2. sidans langd) och
forskjutet i sparet med verktygsradien — med radie-
kompensering G40.

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

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

Valj en frasdiameter som ar mindre &n Sparets bredd och
storre an halva Sparets bredd.

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

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

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

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar storre an Djup
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Nedmatningshastighet: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid nedmatning

1. Sidans langd 4: Spérets langd; fortecknet bestam-
mer den forsta bearbetningsriktningen

2. Sidans ldngd 5: Sparets bredd

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

SPAR med pendlande nedmatning
(cykel G210)

(&5 Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.

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

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

Grovbearbetning

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra
Sakerhetsavstandet och darefter dver den vanstra cirkelns
centrum med snabbtransport; darifran positionerar TNC:n
verktyget till Sékerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta.

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

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

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

Finbearbetning

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

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

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet med
snabbtransport eller — om sa har angivits — till det andra
Sédkerhetsavstandet.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Exempel NC-block:
N44 G74 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y12 P07 275*
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

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

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

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

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

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

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

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

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

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

1. Sidans langd Q218 (varde parallellt med bearbet-
ningsplanets huvudaxel): Ange spérets langre sida

2. Sidans langd Q219 (vérde parallellt med bearbet-
ningsplanets komplementaxel): Ange sparets bredd;
om sparets bredd ar densamma som verktygets
diameter kommer TNC:n bara att utfora grov-
bearbetningen

Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel till vilken hela
sparet skall vridas; vridningscentrum ligger i sparets
centrum

Q203

Exempel NC-block:

N51 G210 Q200=2 Q201=-20 Q207=500
Q202=5 Q215=0 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50 Q217=+50 Q218=80 Q219=12
Q224=+15*
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CIRKULART SPAR med pendlande nedmatning
(cykel G211)

Grovbearbetning

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra Saker-
hetsavstandet och darefter dver den hdgra cirkelns centrum med
snabbtransport. Darifran positionerar TNC:n verktyget till det
angivna Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta.

2 \erktyget forflyttas med Matning frasning till arbetsstyckets yta;
darifran forflyttas frasen — samtidigt som den matas ner snett i
materialet — till sparets andra dnde.

3 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till startpunkten, fortfarande
under sned nedmatning; detta forlopp (2 till 3) upprepas tills det
programmerade frasdjupet uppnas.

4 Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till
sparets andra dnde.

Finbearbetning

5 For att finbearbeta spéaret forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt
till den slutliga konturen. Darefter finbearbetar TNC:n konturen
med medfrasning (vid M3). Finbearbetningens startpunkt ligger i
den hogra cirkelns centrum.

6 Vid konturens slut forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen.

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet med
snabbtransport eller — om sa har angivits — till det andra
Séakerhetsavstandet.

(&5 Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups foértecken bestdmmer arbets-
riktningen.

Vaélj en frésdiameter som &r mindre an SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre an halva sparets langd.
Annars kan TNC:n inte utféra pendlande nedmatning.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q203
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

211
=
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I Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

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

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

1 Skérdjup Q202 (inkrementalt): Totalt matt med vilket
verktyget matas nedat i spindelaxeln under en hel
pendlingsrorelse

> Bearbetningstyp (0/1/2) Q215: Definition av
bearbetningsomfang:
0: Grov- och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning

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

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

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

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

> Diameter cirkelsegment Q244: Ange diameter for
cirkelsegmentet

2. Sidans langd Q219: Ange sparets bredd; om sparets
bredd ar densamma som verktygets diameter kom-
mer TNC:n bara att utféra grovbearbetningen

1> Startvinkel Q245 (absolut): Ange polér vinkel till
startpunkten

» Oppningsvinkel Q248 (inkrementalt): Ange sparets
Oppningsvinkel (vinkellangd)

Q217

X

1
Q216

Exempel NC-block:
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Exempel: Frasning av fickor, 6ar och spar

%C210 G71 *

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70

N80
N90

N100
N110
N120
N130
N140

N150
N160
N170
N180

G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
G99 T1 L+0 R+6 *

G99 T2 L+0 R+3 *

Tl G17 S3500 *

GO0 G40 G90 z+250 *

G213 Q200=2 Q201=-30 Q206=250 Q202=5
Q207=250 Q203=+0 Q204=20 Q216=+50
Q217=+50 Q218+90 Q219=80 Q220=0 Q221=5 *

G79 MO3 *

G78 P01 2 P02 -30 P03 5 P04 250 P05 25
P06 400 *

GO0 G40 X+50 Y+50 *

Z+2 M99 *

Z+250 M0O6 *

T2 G17 S5000 *

G211 Q200=2 Q201=-20 Q207=250
Q202=5 Q215=0 Q203=+0 Q204=100

Q216=+50 Q217=+50 Q244=70 Q219=8

Q245=+45 Q248=90 *
G79 M0O3 *

D00 Q245 P01 +225 *
G79 *

GO0 z+250 MO02 *

N999999 %C210 G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Yi

90 Yi
100 1
50 2 S
f
1';: Z
100 -40 -30 -20

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsdefinition sparfras
Verktygsanrop grov/fin

Frikorning av verktyget
Cykeldefinition utvandig bearbetning

Cykelanrop utvandig bearbetning
Cykeldefinition cirkelurfrasning

Cykelanrop cirkelurfrasning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop sparfras
Cykeldefinition spar 1

Cykelanrop spar 1

Ny startvinkel for spar 2

Cykelanrop spar 2

Frikorning av verktyget, programslut
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

8.5 Cykler for att skapa punkt-
monster

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan skapa punktmonster:

Cykel

Softkey

G220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL

220 40
£

G221 PUNKTMONSTER PA LINJER s

Foéljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel G220 och

cykel G221:

Cykel G83 DJUPBORRNING

Cykel G84 GANGNING med flytande gangtappshallare
Cykel G74 SPARFRASNING

Cykel G75/G76

FICKURFRASNING

Cykel G77/G78

CIRKELURFRASNING

Cykel G85 GANGNING utan flytande géngtappshallare
Cykel G86 GANGSKARNING

Cykel G200 BORRNING

Cykel G201 BROTSCHNING

Cykel G202 URSVARVNING

Cykel G203 UNIVERSAL-BORRNING
Cykel G204 BAKPLANING

Cykel G212 FICKA FINSKAR

Cykel G213 O FINSKAR

Cykel G214 CIRKULAR FICKA FINSKAR
Cykel G215 CIRKULAR O FINSKAR

Dessutom vid TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx

Cykel G205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING
Cykel G206 GANGNING NY med flytande gangtappshallare
Cykel G207 GANGNING RS NY utan
flytande ganghuvud
Cykel G208 BORRFRASNING
186
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PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen till
startpunkten for den forsta bearbetningen med snabbtransport.

Ordningsfoljd:
Forflyttning till 2. Sékerhetsavstandet (Spindelaxel)
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till Sékerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Frén denna position utfor TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget, med ratlinjeforflyttning, till
startpunkten for nasta bearbetning; Verktyget befinner sig dé pa
Sékerhetsavstandet (eller det andra Sakerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har
utforts.

(&5 Att beakta fére programmering

Cykel G220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel G220
automatiskt anropar den sist definierade bearbetnings-
cykeln!

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna G200
till G208 eller G212 till G215 med cykel G220 sa hamtas
sakerhetsavstandet, arbetsstyckets yta och det andra
sakerhetsavstandet fran cykel G220!

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets mittpunkt
i bearbetningsplanets huvudaxel

220 ia",’s
e

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets mitt-
punkt i bearbetningsplanets komplementaxel

Diameter cirkelsegment Q244: Cirkelsegmentets
diameter

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan bearbetnings-
planets huvudaxel och startpunkten for den forsta
bearbetningen péa cirkelsegmentet

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellan bearbetnings-
planets huvudaxel och startpunkten for den sista
bearbetningen pa cirkelsegmentet (galler inte vid
fullcirkel); ange en Slutvinkel som skiljer sig fran
Startvinkel; om man anger en Slutvinkel som ar stérre
an Startvinkel sa utfors bearbetningen moturs, annars
medurs

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
bearbetningar pa cirkelsegmentet; om Vinkelsteg ar
lika med noll s& berakna TNC:n sjalv Vinkelsteget ur
Startvinkel, Slutvinkel och Antal bearbetningar; om ett
Vinkelsteg anges sa tar TNC:n inte hansyn till Slut-
vinkel; fértecknet for Vinkelsteg bestammer
bearbetningsriktningen (- = Medurs)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q203

8.5 Cykler for att skapa punktmonster

Q217

i X
! Q216

Exempel NC-block:

N53 G220 Q216=+50 Q217=+50 Q244=80
Q245=+0 Q246=+360 Q247=+0 Q241=8
Q200=2 Q203=+0 Q204=50*
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Antal bearbetningar Q241: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde

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

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

Dessutom vid TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av hur
verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan bearbet-
ningarna

1: Forflyttning till det andra sdkerhetsavstandet
mellan méatpunkterna

PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)

8.5 Cykler for att skapa punktmonster

[ Att beakta fore programmering

Cykel G221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel G221
automatiskt anropar den sist definierade bearbetnings-
cykeln!

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna G200
till G208 eller G212 till G215 med cykel G220 sa hamtas
sakerhetsavstandet, arbetsstyckets yta och det andra
sdkerhetsavstandet fran cykel G220!

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten fér den férsta bearbetningen.

Ordningsfoljd:
Forflyttning till 2. Sdkerhetsavstandet (spindelaxel)
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfor TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva
riktning till startpunkten for nasta bearbetning; verktyget befinner
sig da pé& Sakerhetsavstandet (eller pa det andra Sékerhets-
avstandet).
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4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna pa den
forsta raden har utforts; verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden.

5 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista punkt
och utfor déar bearbetningen.

6 Darifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten for nasta bearbetning.

7 Detta forlopp (5-6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den
andra raden har utforts.

8 Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nésta rad.

9 Med den beskrivna pendlande rorelsen kommer alla andra rader
att utforas.

221@ 1> Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat for
= startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel

> Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets komplementaxel

» Avstand 1. axel Q237 (inkrementalt): Avstand mellan de
enskilda punkterna inom raden

» Avstand 2. axel Q238 (inkrementalt): Avstand mellan
de enskilda raderna

I Antal spalter Q242: Antal bearbetningar per rad
» Antal rader Q243: Antal rader

> Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel med vilken hela
halbilden skall vridas; vridningscentrum ligger i
startpunkten

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

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

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

Dessutom vid TNC 426, TNC 430 med NC-software
280 474-xx:

1 Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition av hur
verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan bearbet-
ningarna

1: Forflyttning till det andra sdkerhetsavstandet
mellan méatpunkterna

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q225

Q203

Exempel NC-block:
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

—

Raédmnesdefinition
Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget

Cykeldefinition borrning

Cykeldefinition halcirkel 1

Cykeldefinition halcirkel 2

Frikérning, programslut

8 Programmering: Cykler



8.6 SlL-cykler grupp |

Med SL-cyklerna kan komplexa sammansatta konturer bearbetas.

Konturens egenskaper
En sammansatt kontur kan byggas upp av flera éverlagrade del-
konturer (upp till 12 stycken). Godtyckliga fickor och 6ar bildar da
delkonturerna.

Man definierar en lista med delkonturerna (underprogram-
nummer) i cykel G37 KONTUR. TNC:n berdknar den slutliga
sammansatta konturen med hjalp av dessa delkonturer.

De individuella delkonturerna definierar man i form av under-
program.

Minnesutrymmet for en Sl-cykel &r begrénsat. Exempelvis far
underprogrammen tillsammans inte innehélla fler an 128 réatlinje-
block.

Underprogrammens egenskaper
Koordinatomrakningar ar tillatna.

TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M

TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pa
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering G42.

TNC:n identifierar en 6 om man programmerar forflyttning pa
utsidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering G41.

Underprogrammen far inte innehalla nagra koordinater i spindel-
axeln.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastldgger man
bearbetningsplanet. Parallellaxlar ar tillatna.

Bearbetningscyklernas egenskaper

@ TNC 410:
Med MP7420.0 och MP7420.1 definierar man hur TNC:n

skall positionera verktyget vid Urfrasning grov (se , 14.1
Allmanna anvandarparametrar”).

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till startpunkten i
bearbetningsplanet innan varje cykel. Man maéste sjalv for-
positionera verktyget till sékerhetsavstandet i spindelaxeln.

Varje djupniva urfrases axelparallellt eller enligt en godtycklig
vinkel (vinkeln definieras i cykel G57); Verktyget passerar dver Oar
pa sakerhetsavstandet. | MP7420.1 kan man bestdamma att TNC:n
skall urfrdsa konturen séa att enskilda kammare bearbetas efter
varandra utan lyftningsrorelse.

TNC:n tar hansyn till det angivna tilliggsmattet (cykel G57) i
bearbetningsplanet.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.6 SL-cykler grupp |

Oversikt: SL-cykler

G37 KONTUR (kravs alltid)

37
LBL 1 N

G56 FORBORRNING (valbar)

ki
§}\3
NS

G57 URFRASNING (kravs alltid)

B

G58/G59 KONTURFRASNING (valbar) ey
G58: Medurs 59
G59: Moturs

KONTUR (cykel G37)

| cykel G37 KONTUR listar man alla underprogram som skall
Overlagras for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen (se
bilden nere till hoger).

5

37
LBL 1...N

192

Att beakta fore programmering

Cykel G37 ar DEF-aktiv, detta innebar att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

| cykel G37 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

I Labelnummer for kontur: Ange alla labelnummer fér
de olika underprogrammen som skall ¢verlagras for att
skapa en kontur. Bekrafta varje nummer med knappen
ENT och avsluta sedan inmatningen med knappen
END.
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FORBORRNING (cykel G56)

Cykelférlopp Y
Som cykel G83 djupborrning

Anvéandningsomrade

Cykel G56 FORBORRNING tar hansyn till Tillaggsmattet d& ned-
matningspunkten berdknas. Nedmatningspunkten ar samtidigt
startpunkt for urfrasningen.

@ Att beakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sékerhetsavstandet éver arbetsstyckets
yta).

ES Sékerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan

& verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

Borrdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-

styckets yta och halets botten (verktygets spets)

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

Y
Skardjup och Borrdjup &r lika %

Skérdjup ar storre an Borrdjup

Borrdjup behover inte vara en jamn multipel av
Skérdjup

Nedmatningshastighet: Borrmatning i mm/min

Tillaggsmatt: Finskdrsmatt i bearbetningsplanet

Exempel NC-block:
N54 G56 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 +0.5*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 193
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8.6 SL-cykler grupp |

URFRASNING (cykel G57)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget dver den forsta nedmatnings-
punkten i bearbetningsplanet; darvid tar TNC:n hansyn till
Tillaggsmattet

2 TNC:n forflyttar verktyget till det forsta skardjupet med Ned-
matningshastighet

Konturen frases runt (se bilden uppe till hoger):

1 Verktyget fréaser runt den forsta delkonturen med den angivna
matningen; Hansyn tas till Tillaggsmattet i bearbetningsplanet

2 Ytterligare ansattningar och delkonturer frifrdses av TNC:n pa
motsvarande satt

3 TNC:n forflyttar verktyget i spindelaxeln till Sdkerhetsavstandet
och darefter dver den férsta nedmatningspunkten i bearbetnings-
planet.

Urfrasning ficka (se bilden i mitten till hdger):

1 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget med den programme-
rade frasmatningen konturen axelparallellt alt. enligt den angivna
urfrasningsvinkeln.

2 Oarnas konturer (har: C/D) passeras déa pa sakerhetsavstandet

3 Detta forlopp upprepas tills det angivna frasdjupet uppnas.

@ Att beakta fore programmering

Med MP7420.0 och MP7420.1 definierar man hur
TNC:n skall bearbeta konturen (se ,,14.1 Allmanna
anvandarparametrar”).

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

| forekommande fall skall en borrande fras med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844), alt forborrning via
cykel G56.

194
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Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

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

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

Skardjup och Frasdjup ér lika

Skardjup ar storre an Frasdjup

Frasdjup behover inte vara en jamn
multipel av Skardjup

Nedmatningshastighet: Matning vid nedmatning i
mm/min

Tillaggsmatt: Finskarsmatt i bearbetningsplanet

Urfrasningsvinkel: Urfrasningsrérelsens riktning.
Urfrasningsvinkel anges i forhallande till bearbetnings-
planets huvudaxel. Ange vinkeln s& att sa langa fras-
banor som mojligt uppnas.

Matning: Frasmatning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

w

Exempel NC-block:
N54 G57 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 +0.5 P06+30 P07 500*
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KONTURFRASNING (cykel G58/G59)

Anvéandningsomrade ;
Cykel G58/G59 KONTURFRASNING anvands for att finbearbeta

konturfickan.

= Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets

yta).

Rotationsriktning vid konturfrasning:
Medurs: G58

Moturs: G59

TNC:n finbearbetar varje delkontur separat, dven da flera skardjup

har angivits.

59

196

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

Frasdjup2 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och fickans botten

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

Skardjup och Frasdjup ér lika

Skardjup ar storre an Frasdjup

Frasdjup behover inte vara en jamn multipel av
Skérdjup

Nedmatningshastighet: Matning vid nedmatning i
mm/min

Matning: Frasmatning i mm/min

|
. 3|J
0 2

<Y

|
A

Exempel NC-block:

N54 G58 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 500*

N71 G59 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 500*
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8.7 SlL-cykler grupp Il (ej TNC 410)

Med SL-cyklerna kan komplexa sammansatta konturer bearbetas
konturorienterat, vilket gor att en mycket hég ytjamnhet kan
erhallas.

Konturens egenskaper
En sammansatt kontur kan byggas upp av flera dverlagrade del-
konturer (upp till 12 stycken). Godtyckliga fickor och 6ar bildar da
delkonturerna.

Man definierar en lista med delkonturerna (underprogram-
nummer) i cykel G37 KONTUR. TNC:n beraknar den slutliga
sammansatta konturen med hjélp av dessa delkonturer.

De individuella delkonturerna definierar man i form av under
program.

Minnesutrymmet for en Sl-cykel &r begrénsat. Exempelvis far
underprogrammen tillsammans inte innehélla fler an 128 réatlinje-
block.

Underprogrammens egenskaper
Koordinatomrakningar éar tillatna.

TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M

TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pa
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering G42.

TNC:n identifierar en 6 om man programmerar forflyttning pa
utsidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering G41.

Underprogrammen far inte innehalla nagra koordinater i spindel-
axeln.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastlagger man
bearbetningsplanet. Tillaggsaxlar U,V,W ar tillatna

Bearbetningscyklernas egenskaper
TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sékerhetsavstand
fore varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom
frasningen sker runt Oar.

Radien pa , Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar

inte, frasmarken undviks (galler for den yttersta verktygsbanan vid

urfrasning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pé en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X).

TNC:n bearbetar konturerna genomgaende med medfrasning
alternativt med motfrésning.

Med MP7420 definierar man vart TNC:n skall positionera
verktyget efter att cyklerna G121 till G124 har slutforts.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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gL-cykler grupp Il (ej TNC 410)

Mattuppgifterna for bearbetningen sasom frasdjup, tilldaggsmatt och
sdkerhetsavstand anges centralt i cykel 120 som KONTURDATA.

Oversikt: SL-cykler

G37 KONTUR (kravs alltid)

Y T w

N @
oos [
=] -
E] '
=

G120 KONTURDATA (krévs alltid) GouTou

N
s 2

G121 FORBORRNING (valbar)

L]

RS

G122 GROVSKAR (kravs alltid)
G123 FINSKAR DJUP (valbar) b
G124 FINSKAR SIDA (valbar)

Ytterligare cykler:

G125 KONTURLINJE A
127@@}

G127 CYLINDERMANTEL

G128 CYLINDERMANTEL Sparfrasning
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KONTUR (cykel G37)

| cykel G37 KONTUR listar man alla underprogram som skall
Overlagras for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen.

@ Att beakta fore programmering

Cykel G37 ar DEF-aktiv, detta innebar att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

| cykel G37 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

37 Labelnummer for kontur: Ange alla labelnummer for

i de olika underprogrammen som skall dverlagras for att
skapa en kontur. Bekréfta varje nummer med knappen
ENT och avsluta sedan inmatningen med knappen
END.

Exempel NC-block:
N120 G37 P01 1 P02 5 P03 7*

Overlagrade konturer

Man kan 6verlagra fickor och oar for att skapa en ny kontur. Dérige-
nom kan en fickas yta 6kas med en dverlagrad ficka eller minskas
med en overlagrad 0.

Underprogram: Overlappande fickor

De efterfoljande programexemplen ar
konturunderprogram som anropas i ett huvudprogram
fran cykel G37 KONTUR.

Fickan A och B Overlappar varandra.

TNC:n berédknar skarningspunkterna S; och S,, man behdver inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.
Underprogram 1: Vanster ficka

N510 G98 L1 *

N520 GO1 G42 X+10 Y+50 *
N530 I+35 J+50 *

N540 GO2 X+10 Y+50 *
N550 G98 LO *

Underprogram 2: Hoger ficka

N560 G98 L2 *

N570 GO1 G42 X+90 Y+50 *
N580 I+65 J+50 *

N590 G02 X+90 Y+50 *
N600 G98 LO *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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B!L-cykler grupp Il (ej TNC 410)

~Summa” -yta
Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Gverlappade ytan
skall bearbetas:

= Ytorna A och B maste vara fickor.
= Den forsta fickan (i cykel G37) maste borja utanfér den andra.
Yta A:

Yta B:

.Differens” -yta
Ytan A skall bearbetas férutom den av B dverlappade delen:

Yta B:

N

00
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LSnitt” -yta
Den av A och B dverlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara
técks av en ficka skall lamnas obearbetade.)

A och B maste vara fickor.

A maste borja inuti B.

Yta A:

N510 G98 L1 *

N520 GOl G42 X+60 Y+50 *
N530 I+35 J+50 *

N540 G02 X+60 Y+50 *
N550 G98 LO *

Yta B:

N560 G98 L2 *

N570 GOl G42 X+90 Y+50 *
N580 I+65 J+50 *

N590 G02 X+90 Y+50 *
N600 G98 LO *

KONTURDATA (cykel G120)

| cykel G120 anger man bearbetningsinformation fér under-
programmen som innehaller delkonturerna.

(5

120
CONTOUR
DATA

Att beakta fore programmering

Cykel G120 ar DEF-aktiv, detta innebaér att cykel G120 akti-
veras direkt efter sin definition i bearbetningsprogrammet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

Den i cykel G120 angivna bearbetningsinformationen
géller for cyklerna G121 till G124.

Om man anvénder SL-cykler i Q-parameterprogram, far
inte parameter Q1 till Q19 anvandas som program-
parametrar.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten.

Banoverlapp Faktor Q2: Q2 x verktygsradien ger
ansattningen i sida k.

Tillagg for finskéar sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman
for finskar i bearbetningsplanet.

Tillagg for finskar djup Q4 (inkrementalt): Arbetsman
for finskar i fickans botten.

Koordinat arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.7 SL-cykler grupp Il (ej TNC 410)

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.

Sakerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hojd, pa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan ske
(for mellanpositioneringar och atergang vid cykelslut)

Radie innerhdrn Q8: Rundningsradie for inner,hérn”;
Det angivna vardet avser verktygscentrumets bana.

Rotationsriktning ? Medurs = -1 Q9: Bearbetnings-
riktning for fickor

medurs (Q9 = -1 motfrasning for fickor
och 0ar)

moturs (Q9 = +1 medfrasning for fickor och dar)

Bearbetningsparametrarna kan kontrolleras och, om s& énskas,
andras vid ett programstopp.

Exempel NC-block:
N57 G120 Q1=-20 Q2=1 Q3=+0.2 Q4=+0.1 Q5=+0 Q6=+2
Q7=+50 Q8=0.5 Q9=+1*

FORBORRNING (cykel G121)

Cykelférlopp
Som cykel G83 Djupborrning (se ,,8.3 Borrcykler®).

Anvandningsomrade
Cykel G121 FORBORRNING tar hansyn till Tillaggsmatt finskar sida
och Tillaggsmatt finskér djup samt urfrasningsverktygets radie da
nedmatningspunkten berdknas. Nedmatningspunkten ar samtidigt
startpunkt for urfrasningen.

iz Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat (fortecken vid negativ arbetsriktning ,,—")

S

5

Nedmatningshastighet Q11: Borrmatning i mm/min

Grovskar verktygsnummer Q13: Numret pa verktyget
som skall anvandas vid grovbearbetningen

Exempel NC-block:
N58 G121 Q10=+5 Q11=100 Q13=1*

202
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GROVSKAR (cykel G122)

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfér nedmatnings-
punkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 Pa det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
konturen inifrdn och ut.

3 Forst frifrdses Garnas konturer (har: C/D) for att darefter utvidga
fickan utat mot fickornas konturer (hér: A/B).

4 Slutligen fardigstaller TNC:n fickans kontur och verktyget aterfors
till Sékerhetshojden.

(= Att beakta fore programmering

122

| forekommande fall skall en borrande fras med ett skar dver
centrum anvandas (DIN 844), alt forborring via cykel G121.

Skéardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet nedat
i mm/min

Matning frasning Q12: Frasmatning i mm/min

Forbearbetningsverktyg nummer Q18: Nummer pa
verktyget som TNC:n redan har anvant for urfrasning.
Om ingen tidigare urfréasning har utforts anges ,0";
om man anger ett nummer har, utfér TNC:n endast
urfrasning vid de delar som inte kunde bearbetas med
forbearbetningsverktyget.

Om det inte gar att forflytta verktyget i sidled till det
omrade som skall efterbearbetas kommer TNC:n att
utféra pendlande nedmatning; pa grund av detta
maste man ange skéarldangden LCUTS och den maxi-
mala nedmatningsvinkeln ANGLE for verktyget i
verktygstabellen TOOL.T (se Kapitel , 5.2 Verktygs-
data”). Om detta inte har definierats kommer TNC:n
att presentera ett felmeddelande.

Matning pendling Q19: Pendlingsmatning i
mm/min

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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FINSKAR DJUP (cykel G123)

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten paverkas av utrymmesférhallandena i
fickan.

TNC:n forflyttar verktyget pa en vertikal tangentiellt anslutande
cirkelbage ner till ytan som skall bearbetas. Darefter frases det vid
grovbearbetningen kvarldmnade finskarsmattet bort.

123 Nedmatningshastighet Q11: Verktygets forflyttnings-
= hastighet vid nedmatning

Matning frasning Q12: Frasmatning

Exempel NC-block:
N60 G123 Q11=100 Q12=350*

204
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FINSKAR SIDA (cykel G124)

TNC:n forflyttar verktyget pa en tangentiellt anslutande cirkelbage
fram till delkonturerna. Varje delkontur finbearbetas separat.

(5

124@

Att beakta fore programmering

Summan av Tillagg for finskar sida (Q14) och finbear-
betningsverktygets radie maste vara mindre an summan
av Tillagg for finskér sida (Q3, cykel G120) och grovbear-
betningsverktygets radie.

Om cykel G124 anvands utan att urfrasning med cykel
G122 har utforts forst, galler anda ovanstaende
berdkning; i formeln skall da vardet ,0" anvandas for
radien pa grovbearbetningsverktyget.

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i
fickan.

Rotationsriktning ? Medurs = -1 Q9:
Bearbetningsriktning:

+1: Rotation moturs

-1: Rotation medurs

Skéardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matning nedat
Matning frasning Q12: Frdsmatning

Tillagg for finskar sida Q14 (inkrementalt): Inmatnings-
mojlighet for arbetsman vid upprepade finskar; den
sista arbetsmanen kommer att frdsas bort om man
anger Q14 =0

Exempel NC-block:
N61 G124 Q9=+1 Q10=+5 Q11=100 Q12=350 Ql4=+0*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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KONTURLINJE (cykel G125)

Med denna cykel kan, i kombination med cykel G37 KONTUR,
,Oppna” konturer bearbetas: konturens bdrjan och slut sammanfal-
ler inte.

Cykeln G125 KONTURLINJE erbjuder betydande foérdelar gentemot
vanliga positioneringsblock vid bearbetning av en 6ppen kontur:

TNC:n 6vervakar bearbetningen for att undvika underskarning och
konturskador. Kontrollera konturen med testgrafiken innan
programkorning.

Om verktygsradien &r for stor s& maste eventuellt konturens
innerhorn efterbearbetas.

Bearbetningen kan genomgaende utféras med medfrasning eller
motfrasning. Frasmetoden bibehélles d&ven om konturen speglas.

Vid flera ansattningar kan TNC:n forflytta verktyget fram och tillbaka
langs med konturen: darigenom reduceras bearbetningstiden.

Man kan ange en arbetsman vilket mojliggor flera arbetssteg for
grov respektive finbearbetning.
[~ Attbeakta fére programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.

TNC:n tar bara hansyn till den forsta Labeln i cykel G37
KONTUR.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 128
ratlinjeblock i en SL-cykel.

Cykel G120 KONTURDATA behdvs inte.

Positioner som programmeras inkrementalt direkt efter
cykel G125 utgar ifran verktygets position efter cykelns
slut.

206

8 Programmering: Cykler



e Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
(/8] arbetsstyckets yta och konturens botten.

Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman
for finskar i bearbetningsplanet.

Koord. arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta i férhallande till
arbetsstyckets nollpunkt.

Sékerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hojd, pa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan ske;
verktygets atergangsposition vid cykelns slut.

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid forflytt-
ningar i bearbetningsplanet

Frasmetod ? Motfrasning = -1 Q15:

Medfréasning: Inmatning = +1
Motfrasning: Inmatning = -1

Véxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar: Inmatning = 0

Exempel NC-block:
N62 G125 Q1=-20 Q3=+0 Q5=+0 Q7=+50 Q10=+5 Q11=100
Q12=350 Q1l5=+1*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 207

8.7 SL-cykler grupp Il (ej TNC 410)



8.7 SL-cykler grupp Il (ej TNC 410)

CYLINDERMANTEL (cykel G127)

%’  Maskinen och TNC:n maste forberedas for cykel G127
&= CYLINDERMANTEL av maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pa en
cylindermantel. Den programmerade konturen kors darvid med
G40 alt. med G41/G42.

Konturen beskriver man i ett underprogram som anges i cykel G37
(KONTUR,).

Underprogrammet innehéller koordinater i en vinkelaxel (t.ex. C-
axeln) och en dartill parallellt I6pande axel (t.ex. Z-axel). Som
konturfunktioner star G1, G11, G24, G25 och G2/G3/G12/G13 med
R till forfogande.

Mattuppgifterna i vinkelaxeln kan anges antingen i grader eller i
mm (tum) (véljes vid cykeldefinitionen).

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfér nedmatnings-
punkten; hdnsyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 Pa det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
l&ngs den programmerade konturen.

3 Vid konturens slut forflyttar TNC:n verktyget till sdkerhets-
avstédndet och tillbaka till nedmatningspunkten;

4 Steg 1 till 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

5 Darefter forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet.

=y Att beakta fore programmering

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 128
ratlinjeblock i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestdammer arbets-
riktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar over centrum (DIN
844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot rund-
bordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och
icke kompenserade bana ligger innanfor rotationsaxelns
positionsomrade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
| forekommande fall satter man MP 810.x = 0 vid
felmeddelande ,Konturprogrammeringsfel”.
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127 Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan cylinder
@ mantel och konturens botten.

Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman
for finskar i det utrullade mantelplanet; tillaggsmattet
verkar i radiekompenseringens riktning.

Sékerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta.

Skérdjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid forflytt-
ningar i bearbetningsplanet

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, péa vilken kontu-
ren skall bearbetas.

Mattenhet ? Grad=0 MM/INCH=1 Q17: Rotations-
axelns koordinater i underprogrammet programmeras
i grader eller mm (tum).

Exempel NC-block:
N63 G127 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q1l0=+3 Q11=100 Q1l2=350
Q16=25 Q17=0*
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8.7 SL-cykler grupp Il (ej TNC 410)

CYLINDERMANTEL sparfrasning (cykel G128, endast
TNC 426, TNC 430 med NC-software 280 474-xx)

%’ Maskinen och TNC:n maste forberedas for cykel G128
@ CYLINDERMANTEL av maskintillverkaren.

Med denna cykel kan ett normalt definierat spar projiceras pa en
cylinders mantel. | motsats till cykel G127 ansatter TNC:n verktyget
vid denna cykel pa ett sadant satt att vdggarna, vid aktiv radie-
kompensering, alltid &r parallella i férhéallande till varandra. Program-
mera konturens centrumpunktsbana.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position 6ver nedmatnings-
punkten.

2 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
langs sparets vagg; darvid tas hansyn till Tillaggsmatt finskar sida.

3 Vid konturens slut forskjuter TNC:n verktyget till den motsatta
sparvaggen och forflyttar tillbaka till nedmatningspunkten.

4 Steg 2 och 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

5 Darefter forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet.

@ Att beakta fore programmering

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 128
ratlinjeblock i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbets-
riktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar over centrum (DIN
844).

Anvand ev. Cykel G127 for grovbearbetning med RO vid
frasdiameter mindre an halva sparets bredd.

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utfora vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och
icke kompenserade bana ligger innanfor rotationsaxelns
positionsomrade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
| forekommande fall satter man MP 810.x = 0 vid
felmeddelande ,Konturprogrammeringsfel”.
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1z Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan cylinder
mantel och konturens botten.

Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman
for finskar i det utrullade mantelplanet; tillaggsmattet
verkar i radiekompenseringens riktning.

Sékerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta.

Skérdjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid forflytt-
ningar i bearbetningsplanet

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, péa vilken kontu-
ren skall bearbetas.

Mattenhet ? Grad=0 MM/INCH=1 Q17: Rotations-
axelns koordinater i underprogrammet programmeras
i grader eller mm (tum).

Spérbredd Q20: Bredd for sparet som skall skapas

Exempel NC-block:
N63 G128 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3 Q11=100 Q12=350
Q16=25 Q17=0 Q20=12*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.7 SL-cykler grupp Il (ej TNC 410)

N

12

50+

Raédmnesdefinition

Verktygsdefinition borr

Verktygsdefinition grov/fin

Verktygsanrop borr

Frikérning av verktyget

Lista underprogram fér kontur

Definiera allmanna bearbetningsparametrar

Cykeldefinition férborrning
Cykelanrop férborrning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop grov/fin
Cykeldefinition urfrasning
Cykelanrop urfrasning
Cykeldefinition finskar djup
Cykelanrop finskéar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskar sida
Frikérning av verktyget, programslut
Underprogram for kontur 1: vanster ficka
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HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Underprogram for kontur 2: hoger ficka

Underprogram for kontur 3: vanster fyrkantig 6

Underprogram for kontur 4: héger trekantig 6
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8.7 SL-cykler grupp Il (ej TNC 410)

-< |

N

14

100
95
8011
20
15
| | { X
s 50 100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Definiera underprogram for kontur
Definiera bearbetningsparametrar

Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut
Underprogram for kontur
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8.7 SL-cykler grupp Il (ej TNC 410)

@ Cylindern ar uppspand i rundbordets
centrum.
Utgangspunkten ligger i rundbordets Z
centrum.

60

20

30 50 157

Verktygsdefinition

Verktygsanrop, verktygsaxel Y
Frikdrning av verktyget

Definiera underprogram for kontur
Definiera bearbetningsparametrar

Férpositionera rundbord

Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram for kontur

Uppgifter for rotationsaxeln i grader;

ritningsmatt omraknat fran mm till grader (157 mm = 360°)
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8.8 Cykler for ytor

8.8 Cykler for ytor

TNC:n erbjuder fyra cykler med vilka ytor med foljande egenskaper
kan bearbetas:

Genererade genom digitalisering eller av ett CAD-/CAM-system
Plana rektanguléra ytor

Ytor placerade i snett plan

Godtyckligt tippade

Vridna

Cykel Softkey

@

G60 BEARBETNING MED DIGITALISERADE DATA T
For uppdelning av digitaliserade data i flera PuToAT
ansattningar (ej TNC 410)

G230 PLANING _
For plana rektanguldra ytor §
G231 LINJALYTA —

£

For icke rektangulara, tippade eller vridna ytor

BEARBETNING MED DIGITALISERADE DATA
(cykel G60, ej TNC 410)

1 TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport, fran den
aktuella positionen i spindelaxeln till Sakerhetsavstandet over
den i cykeln programmerade MAX-punkten.

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget i bearbetningsplanet till den i
cykeln programmerade MIN-punkten med snabbtransport

3 Darifran forflyttas verktyget, med Nedmatningshastighet, till den
forsta konturpunkten.

4 Darefter utfor TNC:n alla i filen med digitaliseringsdata lagrade
punkterna med Matning frasning; om det behovs utfér TNC:n
emellanat forflyttning till Sékerhetsavstand for att hoppa Gver
omraden som inte skall bearbetas.

5 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstand
med shabbtransport.
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@ Att beakta fore programmering

Med cykel G60 kan man bearbeta med digitaliserade
data och PNT-filer.

Om man bearbetar med en PNTfil, i vilken inga
koordinater i spindelaxeln finns, erhalles frasdjupet av
den programmerade MIN-punkten i spindelaxeln.

0 PGM namn digitaliseringsdata: Ange namnet pa filen, i

PuTooT vilken digitaliseringsdata finns lagrad; om filen inte
finns i den aktuella katalogen maste den kompletta
sokvagen anges. Om man vill bearbeta med en punkt-

tabell anges dessutom efternamnet .PNT

MIN-punkt omrade: Min-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
for omradet inom vilket frasningen skall utféras.

MAX-punkt omrade: Max-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
for omradet inom vilket frasningen skall utféras.

Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta for rorelser
med snabbtransport

Skardjup 2 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
skall stegas nedat

Nedmatningshastighet 3: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid nedmatning i mm/min

Matning frasning 4: Verktygets forflyttningshastighet
vid frasning i mm/min

Tillaggsfunktion M: Mgjlighet att ange en tillaggs-
funktion, t.ex. M13

Exempel NC-block:
N64 G60 P01 BSP.I P02 X+0 P03 Y+0 P04 Z-20

P05 X+100 P06 Y+100 P07 Z+0 P08 2 P09 +5
P10 100 P11 350 P12 M13*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.8 Cykler for ytor

PLANING (cykel G230)

1 TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport, fran den
aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkten 1;
TNC:n forskjuter da verktyget med verktygsradien at vanster och
uppat.

2 Darefter forflyttas verktyget med snabbtransport i spindelaxeln till
Sakerhetsavstand och forflyttas déarifran med Nedmatnings-
hastighet till den programmerade startpositionen i spindelaxeln.

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten. 2; slutpunkten beréknas av
TNC:n med hjalp av den programmerade startpunkten, den
programmerade langden och verktygsradien.

4 TNC:n forskjuter verktyget med Matning sidled till ndsta rads
startpunkt; TNC:n beraknar forskjutningen med hjélp av den
programmerade bredden och antalet frasbanor.

5 Darefter forflyttas verktyget tillbaka i 1. axelns negativa riktning

6 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullsténdigt.

7 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till Sékerhetsavstand
med shabbtransport.
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[ Attbeakta fére programmering Y
TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen |]|]|:||:|[> Q207
forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till -
startpunkten 1. ) aag
h
Verktyget skall férpositioneras sa att kollision med - — -t ——-

arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.

Q219
|
|
|
o)
N
3

PETR Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Min-punkt-koordinat i
@i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall
planas

=
é
o>
8.8 Cykler for ytor

Q226 >>->-
Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Min-punkt-koordinat N 1
i bearbetningsplanets komplementaxel for ytan som —0@ L
skall planas t Q218 X

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Hojd i spindelaxeln
vid vilken planingen skall ske

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall
planas, utgdende fran Startpunkt 1. axel

2. Sidans langd Q219 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets komplementaxel for ytan som Z A
skall planas, utgaende fran Startpunkt 2. axel

Antal rader Q240: Antal rader, pa bredden, som TNC:n
skall forflytta verktyget pa Q227

oo

Q206

\

Q200

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid forflyttning fran Sakerhetsavstand till
fréasdjupet i mm/min

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

=Y

Matning tvar Q209: Verktygets forflyttningshastighet
vid forflyttning till ndsta rad i mm/min; om forflytt-
ningen i sidled sker i materialet anges ett mindre
Q209 an Q207; om forflyttningen sker utanfér materia-
let kan Q209 vara storre an Q207 Exempel NC-block:

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan  [N71 6230 Q225=+10 Q226=+12 Q227=+2.5
verktygsspetsen och fréasdjupet for positionering vid Q218=150 Q219=75 Q240=25 Q206=150
cykelns borjan och cykelns slut Q207=500 Q209=200 Q200=2*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 219



8.8 Cykler for ytor

LINJALYTA (cykel 231)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen med en
3D-réatlinjerorelse till startpunkten 1

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten. 2

3 Darifran forflyttar TNC:n verktyget, med snabbtransport, med
verktygsdiametern i positiv spindelaxelriktning och sedan ater
tillbaka till startpunkten 1

4 Vid startpunkten 1 forflyttar TNC:n verktyget ater till det sist
utférda Z-vardet.

5 Darefter forskjuter TNC:n verktyget i alla tre axlarna fran punkt 1 ,
i riktning mot punkt 4 , till ndsta rad.

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pa denna rad.
Denna slutpunkt berdknar TNC:n med hjalp av punkt 2 och en
férskjutning i riktning mot punkt 3

7 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullsténdigt.

8 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till verktygsradien éver den
hdgsta angivna punkten i spindelaxeln.

Frasbanor

Startpunkten och darmed aven frasriktningen ar fritt valbar dd TNC:n
ldagger den forsta frasbanan fran punkt 1 mot punkt 2 och hela ytan
fran punkt 1 / 2 mot punkt 3 / 4 . Man kan placera punkt 1 i det
hoérn pa ytan som man onskar.

Ytfinheten vid anvandande av ett cylindriskt verktyg kan optimeras
enligt foljande:

Genom dykande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt 1
storre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med liten
lutning.

Genom klattrande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt
1 mindre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med stor
lutning

Vid vridna ytor, huvudrorelseriktning (frdn punkt 1 mot punkt 2) i
riktningen dér den storsta lutningen ligger. Se bilden i mitten till
hoger.

Ytfinheten vid anvandande av en radiefrés kan optimeras enligt
foljande:

Vid vridna ytor, huvudrorelseriktning (frdn punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot riktningen dar den stérsta lutningen ligger. Se
bilden nere till hoger.
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@ Att beakta fore programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
med en 3D-ratlinjerorelse till startpunkten 1. Verktyget
skall forpositioneras sé att kollision med arbetsstycke
och spannanordningar inte kan ske.

TNC:n forflyttar verktyget mellan de angivna positionerna
med radiekompensering G40.

| forekommande fall skall en borrande fras med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844).

EEn Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Startpunkts-koordinat
£ 1 i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall
delas upp

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Startpunkts-koordi-
nat 1 i bearbetningsplanets komplementaxel for ytan
som skall delas upp

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Startpunkts-koordi-
nat 1 i spindelaxeln for ytan som skall delas upp

2. Punkt 1. axel Q228 (absolut): Slutpunkts-koordinat 2
i bearbetningsplanets huvudaxel fér ytan som skall
delas upp

2. Punkt 2. axel Q229 (absolut): Slutpunkts-koordinat 2
i bearbetningsplanets komplementaxel for ytan som
skall delas upp

2. Punkt 3. axel Q230 (absolut): Slutpunkts-koordinat 2
i spindelaxeln for ytan som skall delas upp

3. Punkt 1. axel Q231 (absolut): Koordinat for punkt 3
i bearbetningsplanets huvudaxel

3. Punkt 2. axel Q232 (absolut): Koordinat for punkt 3
i bearbetningsplanets komplementaxel

3. Punkt 3. axel Q233 (absolut): Koordinat for punkt 3
i spindelaxeln

4. Punkt 1. axel Q234 (absolut): Koordinat for punkt 4
i bearbetningsplanets huvudaxel

4. Punkt 2. axel Q235 (absolut): Koordinat for punkt 4
i bearbetningsplanets komplementaxel

4. Punkt 3. axel Q236 (absolut): Koordinat for punkt 4
i spindelaxeln

Antal rader Q240: Antal rader som TNC:n skall forflytta
verktyget pd mellan punkt 1 och 4, resp. mellan punkt
2 och3

Matning frasning Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min. TNC:n utfor den
forsta frasbanan med halva det programmerade
vardet.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q236

Q233
Q227 1

0230_"-@1;> 7 W

Q228 Q231 Q234 Q225

<Y

Y

Q235
Q232

Q229
Q226

Exempel NC-block:

N72 G231 Q225=+0 Q226=+5 Q227=-2
Q228=+100 Q229=+15 Q230=+5 Q231=+15
Q232=+125 Q233=+25 Q234=+85 Q235=+95
Q236=+35 Q240=40 Q207=500*
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8.8 Cykler for ytor

<
<

N

22

100

T

100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition planing

Forpositionering i narheten av startpunkten
Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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8.9 Cykler for koordinatomrakning

Néar en kontur har programmerats kan TNC:n férandra dess position
pa arbetsstycket, dess storlek och ldge med hjélp av koordinat-
omrakningar. TNC:n erbjuder foljande cykler fér omrakning av
koordinater:

Cykel

(72
=
—*
=
6]
<

G53/G54 NOLLPUNKT ]
Konturer forskjuts direkt i programmet eller fran p
en nollpunktstabell 1=

G28 SPEGLING P
Konturer speglas >

G73 VRIDNING 7
Konturer vrids i bearbetningsplanet 2R

G72 SKALFAKTOR 7
Konturer forminskas eller forstoras

N

3]

G80 BEARBETNINGSPLAN

Bearbetningar utférs i tippat koordinatsystem
fér maskiner med vridbara spindelhuvuden
och/eller rundbord (ej TNC 410)

&ﬁ

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition —
den behover och skall inte anropas. Den ar verksam tills den
aterstélls eller definieras pa nytt.

Aterstallning av koordinatomrikningar:
Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, t.ex.
SKALFAKTOR 1,0

Utfor tillaggsfunktionerna M02, M30 eller blocket N999999 %...
(avhangigt maskinparameter 7300)

Valj ett nytt program

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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NOLLPUNKTS-férskjutning (cykel G54)

Med hjalp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Verkan )

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING hanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
presenteras av TNC:n i den utdkade statuspresentationen.

s~w Forskjutning: Den nya nollpunktens koordinater
anges; absoluta varden anges i forhéllande till
arbetsstyckets utgangspunkt, arbetsstyckets utgangs-
punkt har definierats genom instélining av origos lage;
inkrementala varden anges i forhallande till den sist
aktiverade nollpunkten — denna kan i sin tur ha varit
forskjuten.

Dessutom vid TNC 410:

REF: Tryck pa softkey REF for att fa den programme-
rade nollpunkten att utgad fran maskinnollpunkten.
TNC:n markerar i detta fall det forsta cykelblocket med
REF.

REF

Aterstallning
En nollpunktsforskjutning upphéavs genom att en ny nollpunkts-
forskjutning med koordinatvardena X=0, Y=0 och Z=0 anges.

Grafik (ej TNC 410)

Om ett nytt rddmne programmeras efter en nollpunktsforskjutning,
sa kan man via maskinparameter 7310 vélja om rédmnet skall
hanforas till den nya eller den gamla nollpunkten. Vid bearbetning
av flera detaljer kan TNC:n pa detta satt simulera varje enskild detalj
grafiskt.

Statuspresentation
Positionspresentationen utgar ifran den aktiva (férskjutna)
nollpunkten.

Nollpunkten som visas i den utdkade statuspresentationen utgar
ifrdn den manuellt installda utgdngspunkten.

224

Exempel NC-block:
N72 G54 G90 X+25 Y-12.5 Z100*

alt.
N72 G54 G90 REF X+25 Y-12.5 Z100*
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NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabell
(cykel G53)

(&5 Nollpunkter fran nollpunktstabellen kan utga fran den
aktuella utgangspunkten for arbetsstycket eller fran
maskinens nollpunkt (avhangigt maskinparameter 7475).

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Dessutom galler for TNC 426, TNC 430:

Om man anvander programmeringsgrafiken i samband
med nollpunktstabell, sa skall man valja vilken noll-
punktstabell man vill anvanda i driftart Programtest
innan grafikstarten (status S).

Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.

Om man bara anvander en nollpunktstabell sa undviker
man forvaxling vid aktivering i driftarterna for program-
korning.

Anvandningsomrade
Nollpunktstabeller anvander man exempelvis vid

Ofta forekommande bearbetningssekvenser pa olika positioner
pa arbetsstycket eller

Ofta férekommande forskjutning till samma nollpunkter

| ett och samma program kan nollpunktsforskjutningen programme-
ras bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en nollpunktsta-
bell.

5 Forskjutning: Antingen anges nollpunktens nummer

1 fran nollpunktstabellen eller en Q-parameter; Om man
anger en Q-parameter sa aktiverar TNC:n det noll-
punktsnummer som star i Q-parametern. Aktivera
nollpunktstabell: Se langre fram i detta kapitel

Aterstalining
En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anropas fran
nollpunktstabellen.

En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen.

Statuspresentation
Néar nollpunkterna fran tabellen utgar ifran maskinens nollpunkt
géller foljande:

Positionspresentationen utgar ifran den aktiva (férskjutna)
nollpunkten.

Nollpunkten som visas i den utdkade statuspresentationen utgéar
ifran maskinens nollpunkt, vid vilkken TNC:n réknar den manuellt
instéllda utgangspunkten.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

N\

RSN

Exempel NC-block:
N72 G53 #12*
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PGM
MGT

PGM
MGT

8.9 Cykler for koordinatomrakning

Funktion

Editera nollpunktstabellTNC 410
Nollpunktstabellen valjer man i driftart Programinmatning/Editering.

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT;
se aven ,Kapitel 4, Filhantering”

Valj en tillganglig nollpunktstabell: Forflytta markoren
till en godtycklig nollpunktstabell och godkdnn med
knappen ENT

Oppna en ny nollpunktstabell: Ange ett nytt filnamn
och bekrafta med knappen ENT. Tryck pa softkey ,.D"
for att dppna nollpunktstabellen

Editera nollpunktstabell TNC 426, TNC 430
Nollpunktstabellen valjer man i driftart Programinmatning/Editering.

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT,
se aven ,Kapitel 4, Filhantering”

Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkeys VALJ TYP och
VISA .D

Valj 6nskad tabell eller ange ett nytt filnamn

Editera fil. Softkeyraden visar da féljande funktioner:

Softkey

Ga till tabellens bdrjan

BORJAN

G4 till tabellens slut

Bladdra en sida uppat

SIDA

Bladdra en sida nedat

SIDA

Infoga rad

INFOGR

Radera rad

RADERA
RRD

Spara inmatad rad och hoppa till nasta

NASTR

rad (ej TNC 41 0) RAD

Infoga ett definierbart antal rader

APPEND

N LINES

Forflytta markoren en kolumn &t véanster (endast TNC 410) | «

WORD

Forflytta markoren en kolumn at hoger (endast TNC 410) =

WORD

IIII |IIII IIIII IIIII IIIII |%i|| IHHII IHHII IC:]E |%H|I
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PROGRAM INMATNING
NOLLPUNKTSFORSKJUTNING 7
AS1 .0 MM
D i v
0+ 8 8
1 16 +20 +8
2 16 -25 +5
3 35 -12.5
4 180 +182.5 +12.5
5 50 350 8
6 20 +20 +3
? 45 +8 +3
8 85 +4@ +50
9 188 +250 -7
10 +ise +400 +20
LENDI
BERY +@.7356
Y +B8.740 T
+
Z B.720 F B
S M5/9
SIDA SIDA ORD 0RD INFOGA RADERA | INFOGA
ﬁ ﬂ f=| = N RADER RAD RAD

WRHUELL ORIFT EDITERA NOLLPUNKTSTABELL

NOLLPUNKTSFORSKJUTNING ?

FIL: WULLTAB.D MH

D Z B |

o ] ] ] +8
1 25 +25 0 +0
2 ] +50 +2.5 +8
3 ] ] ] +98
4 +27.26 ] -3.5 +8
5 258 250 ] +8
8 350 +350 +10.2 +8
7 +1208 0 ] o
8 +1768 +1200 25 +8
E] -1768 -1200 25 +8
18«8 0 +8
11 ] ] +8
12 -+ ] +8

H ¥ z A B c u v
av APA]| (B} PA | Av [PA]| (AT PA | Av /[PA]| (A} PA | [AU]- PA | [AZ) PA
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% Med funktionen , Overfér drposition” lagrar TNC:n
positionen fran den axel som visas i tabellhuvudet 6ver
markoren (ej TNC 410).

Konfigurera nollpunktstabell (ej TNC 410)

| den andra och tredje softkeyraden kan man, for varje nollpunkts-
tabell, vélja vilka axlar som man skall kunna definiera nollpunkter i.
Som standard ar alla axlar aktiva. Om man vill spéarra bort en axel sa
dndrar man dess axelsoftkey till AV. TNC:n kommer da att radera
den dartill hérande kolumnen i nollpunktstabellen.

Lamna nollpunktstabell
Visa en annan filtyp i filhanteringen och vaélj énskad fil.

Aktivera nollpunktstabell for programkoérning TNC 410

I TNC 410 anvander man sig av funktionen %:TAB: i NC-program-
met for att vélja vilken nollpunktstabell som TNC:n skall hamta
nollpunkterna ifran:

Valj funktionen for programanrop: Tryck pa knappen
CALs PGM CALL

Tryck pa softkey NOLLPUNKTSTABELL

Ange nollpunktstabellens namn, bekrafta med knap-
pen END

Exempel NC-block:
N72 %:TAB: "NAMEN"*

Aktivera nollpunktstabell for programkérning TNC 426, TNC 430
| TNC 426, TNC 430 méaste man aktivera nollpunktstabellen manu-
ellt i ndgon av driftarterna fér programkorning:

Valj en programkdrnings-driftart, t.ex. Programkdrning
blockfoljd

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT;

MGT se aven ,Kapitel 4, Filhantering”

Valj en tillganglig nollpunktstabell: Forflytta markdren
till en godtycklig nollpunktstabell och godkann med
knappen ENT. TNC:n markerar den valda tabellen i
statusfaltet med ett M.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

227

8.9 Cykler for koordinatomrakning



8.9 Cykler for koordinatomrakning

SPEGLING (cykel G28)

TNC:n kan utféra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.
Se bilden uppe till hoger.

Verkan

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar de
speglade axlarna i den utdkade statuspresentationen.

Om endast en axel speglas kommer verktygets bearbetnings-
riktning att andras. Detta géller inte for bearbetningscykler.

Om tva axlar speglas bibehalles bearbetningsriktningen.
Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:

Nollpunkten ligger pé& konturen som skall speglas: detaljen
speglas direkt vid nollpunkten; se bilden i mitten till hoger

Nollpunkten ligger utanfér konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts dven till en annan position; se bilden nere till hoger

2 Speglad axel ?: Ange axlarna som skall speglas; man

Y, kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar — med
undantag for spindelaxeln och den dartill hérande
komplementaxeln

Aterstallning
Programmera cykel SPEGLING pa nytt och besvara dialogfragan
med NO ENT.

Exempel NC-block:
N72 G28 X Y*
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VRIDNING (cykel G73)

| ett program kan TNC:n vrida koordinatsystemet runt den aktuella
nollpunkten i bearbetningsplanet.

Verkan

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n presenterar
den aktiva vridningsvinkeln i den utokade statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
X/Y-plan X-axel
Y/Z-plan  Y-axel
Z/X-plan  Spindelaxel

% Att beakta fore programmering

TNC:n upphéver en aktiverad radiekompensering genom
definitionen av cykel G73. | forekommande fall maste
radiekompenseringen programmeras pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel G73 maste
bearbetningsplanets bada axlar forflyttas for att aktivera
vridningen.

7 Vridning: Ange vridningsvinkel H i grader (°).
=N Inmatningsomrade: -360° till +360° (absolut G90 fore
H eller inkrementalt G91 fore H)

Aterstallning
Programmera cykel G73 VRIDNING pa nytt med vridningsvinkel 0°.

Exempel NC-block:
N72 G73 G90 H+25*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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SKALFAKTOR (cykel G72)

| ett program kan TNC:n forstora eller forminska konturer. P& detta
satt kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsman.

Verkan

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den
aktiva skalfaktorn i den utdkade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar:

i bearbetningsplanet eller i alla tre koordinataxlarna samtidigt
(avhangigt maskinparameter 7410)

i cyklers mattuppgifter
aven i parallellaxlarna U, V och W
Forutsattning

Innan en forstoring alternativt en férminskning bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett hérn pa konturen.

7 Faktor?: Ange faktor F; TNC:n multiplicerar koordinater
B och radier med F (som beskrivits i ,,Verkan”)
Forstoring: F storre an 1 till 99,999 999
Foérminskning: F mindre an 1 till 0,000 001
Aterstalining
Programmera cykel SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1.

Exempel NC-block:
N72 G72 F0.980000*
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BEARBETNINGSPLAN (cykel G80, ej TNC 410)

%’  Funktionen fér 3D-vridning av bearbetningsplanet maste
anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren.
For det specifika spindelhuvudet (tippningsbordet)
bestammer maskintillverkaren om TNC:n skall tolka
vinklarna som programmeras i cykeln som rotations-
axlarnas koordinater eller som matematisk vinkel for ett
snett plan. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

3D-vridningen av bearbetningsplanet sker alltid runt den
aktiva nollpunkten.

Grunder se ,2.5 3D-vridning av bearbetningsplanet”: Las
forst igenom hela detta avsnitt.

Verkan

| cykel G80 definierar man bearbetningsplanets ldge — motsvarar
verktygsaxelns lage i forhallande till det maskinfasta koordinat-
systemet — genom att ange vridningsvinklar. Man kan definiera
bearbetningsplanets lage pa tva olika satt:

Ange rotationsaxlarnas lage direkt (se bilden uppe till hoger)

Beskriva bearbetningsplanets lage med hjalp av upp till tre
vridningar (rymdvinkel) av det maskinfasta koordinatsystemet.
Rymadvinkeln som skall anges far man genom att placera ett snitt
vinkelratt genom det tippade bearbetningsplanet och sedan
betrakta snittet frdn den axel som vridningen skall ske runt (se
bilderna i mitten och nere till hoger). Redan med tva rymdvinklar
kan alla godtyckliga verktygslagen definieras entydigt i rymden.

Beakta att det tippade koordinatsystemets lage och
darigenom aven forflyttningsrorelser i det tippade
systemet paverkas av hur man beskriver det tippade
planet.

Om man programmerar bearbetningsplanets lage via rymdvinkel
berdknar TNC:n automatiskt de darfor erforderliga vinkel-
installningarna for rotationsaxlarna och lagger in dessa i para-
metrarna Q120 (A-axel) till Q122 (B-axel). Om det finns tvd mojliga
|6sningar valjer TNC:n — utgaende fran rotationsaxlarnas nolldgen —
den kortaste vagen.

Vridningarnas ordningsfoljd vid berdkning av planets lage éar fast:
Forst vrider TNC:n A-axeln, darefter B-axeln och slutligen C-axeln.

Cykel G80 aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Sa
fort man forflyttar en axel i det vridna koordinatsystemet kommer
kompenseringen for denna axel att aktiveras. Man maste alltsa
forflytta alla axlarna om kompenseringen for alla axlarna skall
aktiveras.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Z

\/

A

S-S
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Om man har stéllt in funktionen VRIDNING Programkdrning i driftart
Manuell drift pa AKTIV (se ,,2.5 3D-vridning av koordinatsystemet”)
sa kommer vardet som har angivits i menyn att skrivas éver med
vinkelvardet fran cykel G80 BEARBETNINGSPLAN.

Vridningsaxel och vinkel: Ange rotationsaxel med
&

tillhérande vridningsvinkel; rotationsaxlarna A, B och C
programmeras via softkeys

Om TNC:n positionerar rotationsaxlarna automatiskt sa kan man
dven ange foljande parametrar

Matning ? F=: Vridningsaxlarnas forflyttnings-
hastighet vid automatisk positionering

Sakerhetsavstand ? (inkrementalt): TNC:n positionerar
spindelhuvudet s& att positionen som ar en forlang-
ning av verktyget med sédkerhetsavstandet, inte andrar
sig relativt arbetsstycket

Aterstalining

For att aterstélla vridningsvinkeln definierar man cykeln BEARBET-
NINGSPLAN pa nytt och anger 0° for alla vridningsaxlarna. Déarefter
definierar man aterigen cykel BEARBETNINGSPLAN och besvarar
dialogfragan med knappen ,,NO ENT". Pa detta satt aterstélles
funktion (forst vridning tillbaka till noll och sedan avstéangning).

Positionera rotationsaxel

%’ Maskintillverkaren bestammer om cykel G80 dven
& Dpositionerar rotationsaxeln(arna) automatiskt eller om
man sjalv maste forpositionera rotationsaxlarna i
programmet. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

Om cykel G80 positionerar rotationsaxlarna automatiskt galler:
TNC:n kan bara positionera styrda axlar automatiskt.

| cykeldefinitionen maste man férutom vridningsvinkel dven ange
ett sédkerhetsavstand och en matning med vilken vridningsaxlarna
positioneras.

Endast forinstéllda verktyg kan anvandas (hela verktygslangden
maste anges i G99-blocket alt. i verktygstabellen).

Under vridningsforloppet forblir verktygsspetsens position i
princip oforandrad i forhallande till arbetsstycket.

TNC:n utfér vridningssekvensen med den sist programmerade
matningen. Den maximala matningshastigheten som kan uppnas
beror pé& spindelhuvudets (tippningsbordets) komplexitet.

Exempel NC-block

N50 GO0 G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+1l5 *

N90 GOO G40 Z+80 *
N100 X-7.5 Y-10 *
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Positionera rotationsaxel

Definiera vinkel for kompenseringsberakning
Aktivera kompensering for spindelaxel
Aktivera kompensering for bearbetningsplanet
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Positionspresentation i vridet system

De presenterade positionerna (BOR och AR) samt nollpunkts-
presentationen i den utdkade statuspresentationen hanfors, efter
aktivering av cykel G80, till det vridna koordinatsystemet. Positio-
nen som presenteras direkt efter cykeldefinitionen kommer alltsa
inte att dverensstdmma med koordinaterna fér positionen som
programmerades precis innan cykel G80.

Overvakning av bearbetningsomradet

| vridet koordinatsystem overvakar TNC:n andlédgena bara for axlar
som forflyttas. | forekommande fall kommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande.

Positionering i vridet system

Med tillaggsfunktionen M130 kan man, aven vid vridet system,
utféra forflyttning till positioner som utgar fran det icke vridna
koordinatsystemet (se ,7.3 Tillaggsfunktioner for koordinat-
uppgifter”).

Kombination med andra cykler for koordinatomrakning

Vid kombination av flera cykler for koordinatomréakning, maste man
beakta att tippningen av bearbetningsplanet alltid sker runt den
aktiva nollpunkten. Man kan utféra en nollpunktsférskjutning innan
aktiveringen av cykel G80 utfors, da forskjuts det ,, maskinfasta
koordinatsystemet”.

Om man forskjuter nollpunkten efter att cykel G80 har aktiverats sa
forskjuts det ,vridna koordinatsystemet”.

Viktigt: Da cyklerna skall aterstéllas skall de upphavas i omvéand
ordningsféljd i forhallande till hur de aktiverades:

1. Aktivering nollpunktsforskjutning
2. Aktivering tippning av bearbetningsplanet
3. Aktivering vridning

Bearbetning

1 é\terstéllning vridning
2. Aterstélining tippning av bearbetningsplanet
3. Aterstallning nollpunktsforskjutning

Automatisk matning i vridet system

Med cykel Gb5 kan arbetsstycket méatas daven i vridet koordinatsys-
tem. TNC:n lagrar méatresultatet i en Q-parameter, vilken sedan kan
behandlas ytterligare (t.ex. Skriva ut matresultatet pa en skrivare).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Arbeta med cykel G80 BEARBETNINGSPLAN, steg for steg

1 Skapa programmet
Definiera verktyget (om inte TOOL.T &r aktiv), ange hela verktyg-
slangden.

Anropa verktyget

Frikorning av verktygsaxeln sa att verktyget inte kolliderar med
arbetsstycket (spannanordningar) vid vridningen.

| forekommande fall, positionera vridningsaxel(ar) med ett GO1-
block till respektive vinkelvarde (avhangigt maskinparameter).

Aktivera nollpunktsférskjutning om det behdvs.

Definiera cykel G80 BEARBETNINGSPLAN; ange vridnings-
axlarnas vinkelvarden.

Forflytta alla huvudaxlar (X, Y, Z) foér att aktivera kompenseringen.

Programmera bearbetningen som om den skulle utféras i ett icke
vridet plan.

Aterstall cykel GBO BEARBETNINGSPLAN; ange 0° for alla
vridningsaxlar

Upphav funktionen BEARBETNINGSPLAN; definiera aterigen
cykel G80, besvara dialogfragan med ,NO ENT"

| forekommande fall, aterstéall nollpunktsforskjutningen

| forekommande fall, positionera vridningsaxlarna till 0°-
positionen

2 Spéann upp arbetsstycket

3 Forberedelse i driftart

Manuell positionering

Positionera vridningsaxel(ar) till [&mpligt vinkelvarde for att stélla in
arbetsstyckets utgdngspunkt. Vinkelvardet anges i forhéallande till
den valda utgangsytan pa arbetsstycket.

4 Forberedelse i driftart

Manuell drift

Funktion vridning av bearbetningsplan valjs till AKTIV med softkey
3D-ROT for driftart Manuell drift; vid icke styrda axlar anges vrid-
ningsaxlarnas vinkelvarde i menyn.

Vid icke styrda axlar méste de inmatade vérdet éverensstamma
med vridningsaxelns(axlarnas) ar-position, annars kommer TNC:n
att berdkna en felaktig utgangspunkt.
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5 Stall in utgangspunkten
Manuellt genom att tangera arbetsstycket pa samma satt som i
icke vridet system (se , 2.4 Installning av utgangspunkt utan 3D-
avkannarsystem”)

Styrt med ett HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem (se ,,12.3 Install-
ning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem”)

6 Starta bearbetningsprogrammet i driftart Program blockfoljd

7 Driftart Manuell drift

Funktionen vridning av bearbetningsplan véljs till INAKTIV med
softkey 3D-ROT. Ange vinkelvardet 0° i menyn for alla vridnings-
axlarna (se ,2.5 3D-vridning av bearbetningsplan”).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Programforlopp
= Koordinatomrakning i huvudprogram

" Bearbetning i underprogram 1
(se ,,9 Programmering: Underprogram
och programdelsupprepning”)

N

36

65 130

Raédmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Nollpunktsforskjutning till centrum
Anropa frasbearbetning

Satt marke for programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt
Anropa frasbearbetning

Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger
Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning
Frikérning av verktyget, programslut
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Siykler for koordinatomrakning
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8.10 Specialcykler

8.10 Specialcykler
VANTETID (cykel G04)

| ett Idpande program kan TNC:n fordréja exekveringen av blocket
efter cykeln med den programmerade vantetiden. En vantetid kan
exempelvis anvandas for spanbrytning.

Verkan

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstand sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte av vanteti-
den.

04

O Vantetid i sekunder: Ange en vantetid i sekunder

Inmatningsomréade O till 3 600 s (1 timme)
i 0,001 s-steg

Exempel NC-block:
N72 GO4 F1.5*

/

lc o oooo0ooo0ooooooooo g

002

0o oo 00000000 000O0O02dJg

PROGRAMANROP (cykel G39)

Man kan likstalla bearbetningsprogram, sadasom exempelvis
speciella borrcykler eller geometrimoduler, med bearbetnings-
cykler. Man anropar dessa program pa ungefar samma satt
som cyklerna.

70 G39 POl 50 *

e o o B -

o
o

. M99

> % LOT31 G71
@ Att beakta fore programmering

Om man vill ange ett Klartext-Dialog-program i cykeln sa
skall filtypen .H skrivas in efter programnamnet.

For TNC 426, TNC 430 galler dessutom -

N99999 LOT31 G71

Y 0000000000000 0 0 0 0

Y% 0 oo 00000000 0 0

N

Om man bara anger programnamnet, maste det i cykeln
angivna programmet finnas i samma katalog som det
anropande programmet.

Om det i cykeln angivna programmet inte finns i samma
katalog som det anropande programmet, maste man
ange hela sokvagen, t.ex. \KLAR35\FK1\50.| .
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Programnamn: Ange namnet pa programmet som

3 PGM
CcALL

Programmet anropas sedan med
G79 (separat block) eller
M99 (blockvis) eller
M89 (utfors efter varje positioneringsblock)

Exempel: Programanrop
Ett anropbart program 50 skall anropas fran ett annat program med
hjalp av cykelanrop.

Exempel NC-block

N550 G39 P01 50 *
N560 GOO X+20 Y+50 M99 *

SPINDELORIENTERING (cykel G36)

%’  Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
& maskintillverkaren for cykel G36.

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och positionera
den till bestamda vinklar.

Spindelorienteringen behévs exempelvis
vid verktygsvéaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget.
for att rikta in séandar- och mottagarfonstret i 3D-avkannarsystem
med infraréd éverforing

Verkan
TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln
genom att M19 programmeras.

Om M19 programmeras utan féregdende definition av cykel G36
sd positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvarde som har
angivits i en maskinparameter (se maskinhandboken).

3 & Orienteringsvinkel: Ange vinkel i férhéallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

0 till 360°
0,001°

Inmatningsomrade:
Inmatningssteg:

Exempel NC-block:
N72 G36 S25*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

skall anropas och i forekommande fall &ven sdkvagen.

Definition: ,,Program 50 &r en cykel”
Anropa program 50
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8.10 Specialcykler

TOLERANS (cykel G62, ej TNC 410)

TNC glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga (okompen-
serade eller kompenserade) konturelement. Darigenom forflyttas
verktyget kontinuerligt pa arbetsstyckets yta. Om det behdvs
reducerar TNC:n automatiskt den programmerade matningen sa
att programmet alltid utfoérs , ryckfritt” med hogsta mdjliga
matningshastighet. Ytan blir jamnare och maskinmekaniken
skonas.

Genom glattningen uppstar en konturavvikelse. Konturavvikelsens
storlek (Toleransvarde) ar fastlagd av Er maskintillverkare i en
maskinparameter. Med cykel G62 kan man foérandra det for-
installda toleransvéardet (se bilden uppe till hdger).

%’  Den snabba konturfrasningen anpassas av maskin-
& tillverkaren till TNC:n och maskinen. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

=y Att beakta fore programmering

Cykel G62 ar DEF-aktiv, detta innebér att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

Man é&terstéller cykel G62 genom att definiera cykel G62
pa nytt och besvara dialogfragan efter TOLERANSVARDE
med NO ENT.

Toleransvarde for hérnrundning: Tilldten kontur
avvikelse i mm

Exempel NC-block:
N72 G62 TO0.05*
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Underprogram och

programdelsupprepning




9.1 Markera underprogram och programdelsupprepningar;

9.2 Underprogram

9.1 Underprogram och
programdelsupprepning

Underprogram och programdelsupprepning gor det magjligt att
programmera en bearbetningssekvens en géng for att darefter
utféra den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar pabérjas i bear-
betningsprogrammet med ett marke G98 L. L &r en forkortning
for Label (eng. for marke).

Label tilldelas ett nummer mellan 1 och 254. Varje individuellt Label-
nummer far bara anges en gang i programmet med G98.

Om ett och samma Label-nummer anges flera ganger
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande nar
man avslutar G98-blocket.

For TNC 426, TNC 430 galler dessutom
Vid mycket langa program kan man via MP7229 begransa
kontrollen till ett definierbart antal block.

Label 0 (G98 LO) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal ganger.

9.2 Underprogram

o°

Arbetssatt
1 TNC:n utfor ett bearbetningsprogram fram till ett anrop av
underprogram Ln,0. n ar ett godtyckligt Label-nummer

2 Fran detta stalle utfér TNC:n det anropade underprogrammet
fram till underprogrammets slut G98 LO.

3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av bearbetnings- GO0 Z+100 M2

programmet vid blocket efter anropet av underprogrammet Ln,0. G98 L1 * <
Programmering - anmarkning %
Ett huvudprogram kan innehélla upp till 254 underprogram.
G98 LO *

Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsfdljd och
sa ofta som dnskas.

<@

N99999 % ...

Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.

Programmera underprogram i slutet av huvudprogrammet (efter
blocket med M2 alt. M30).

Om ett underprogram placeras innan blocket med MO02 eller M30
i bearbetningsprogrammet sa@ kommer det att utféras minst en
gang dven om det inte anropas.
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Programmering underprogram
@ 98 Markera borjan: Valj funktion G98

Tryck pa knappen , I pa alfa-knappsatsen och ange
underprogrammets nummer

Markera slut: Valj funktion G98 och ange ,L0"

Anropa underprogram
[E Anropa underprogram: Tryck pa knappen L

Ange Label-nummer pa det anropade programmet och
Illo“

% 0,0 ar inte tilldtet da det skulle innebara ett anrop av
underprogrammets slut.

9.3 Programdelsupprepning

o

2 Darefter upprepar TNC:n programdelen mellan anropad Label och
Label-anropet L1,2, s& manga ganger som man har angivit efter
kommatecknet.

|

N99999 % ...

Programdelsupprepningar bdrjar med ett marke G98 Ln. n &r ett .
godtyckligt Label-nummer. En programdelsupprepning avslutas 0 @
med Ln,m. m &r antalet programdelsupprepningar. ]
. G98 L1 *
Arbetssatt ! i
1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till slutet pa program- . % (%) T ﬂ
delen (L1,2) j {
LLl,2 *

3 Darefter forsatter TNC:n vidare i exekveringen av bearbetnings-
programmet.

Programmering - anmarkning
Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

TNC:n kommer alltid att utféra programdelar en gang mer an
antalet programmerade upprepningar.

Programmering programdelsupprepning
@ 98 Markera boérjan: Vélj funktion G98
Tryck pa knappen , L och ange sedan Label-nummer
for programdelen som skall upprepas
Anropa programdelsupprepning

Tryck pa knappen L, ange Label-nummer for program-
delen som skall upprepas samt ange antalet upprep-
ningar efter ,komma".
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9.4 Godtyckligt program som underprogram

9.4 Godtyckligt program som
underprogram

1 TNC:n utfor bearbetningsprogrammet fram till dess att ett annat
program anropas med %

2 Efter detta utfér TNC:n det anropade programmet fram till dess
slut.

3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av det anropande
bearbetningsprogrammet fran blocket som befinner sig efter
programanropet.

Programmering - anmarkning
TNC:n behover inga Labels for att anvanda ett annat godtyckligt
program som underprogram.

Det anropade programmet far inte innehalla tillaggsfunktionerna
M2 eller M30.

Det anropade programmet far inte innehalla nagra anrop med %
tillbaka till det anropande programmet.

Anropa godtyckligt program som underprogram

0/ Anropa program: Tryck pa knappen % och ange sedan
0 programnamn for det anropade programmet

Funktion

% A G71 *

. N99999 % A G71 * E . N99999 % B G71 *

% B G71 *

Anropa Klartext-Dialog-program

[72]
. . =X
(=
=
©
<

Anropa DIN/ISO-program

Anropa externt lagrade program (endast TNC410) exr

Omvandla block %EXT till % INT (internt lagrat
program anropas (endast TNC 410)

Anropa programtyp som har definierats i
MOD-funktionen ,,Programinmatning”
(endast TNC 410)

DEFAULT

—
=
—
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Man kan ocksa anropa ett godtyckligt
program med cykel G39.

Om man vill anropa ett Klartext-Dialog-
program sa anger man filtyp .H efter
programnamnet.

For TNC 426, TNC 430 galler dessutom

Om man bara anger programnamnet,
maste det anropade programmet finnas i
samma katalog som det anropande
programmet.

Om det anropade programmet inte finns
i samma katalog som det anropande
programmet maste man ange hela
sokvagen, t.ex.
TNC:A\VZW35\SCHRUPP\PGM1.I




9.5 Lankning av underprogram
Underprogram och programdelsupprepningar kan ldnkas pa
foljande satt:

= Underprogram i underprogram

1 Programdelsupprepning i programdelsupprepning

= Upprepa underprogram

= Programdelsupprepning i underprogram

Lankningsdjup
Lankningsdjupet ar det antal nivder som programdelar eller

Exempel NC-block

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Underprogrammet vid Label G98 L1 anropas
Sista programblocket i

huvudprogrammet (med M2)

Borjan pa underprogram 1

Underprogrammet vid Label G98 L2 anropas

Slut pa underprogram 1
Borjan pa underprogram 2

Slut pa underprogram 2
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9.5 Lankning av underprogram

Programexekvering

Steg 1:

Steg 2:

Steg 3:

Steg 4:

Steg b:

Huvudprogrammet UPGMS utfors fram till block
N170.

Underprogram 1 anropas och utférs sedan fram till
block N390.

Underprogram 2 anropas och utférs sedan fram till
block N620. Slut p& underprogram 2 och aterhopp till
underprogrammet som underprogram 2 anropades
ifran.

Underprogram 1 utfors fran block N400 fram till block
N450. Slut pd underprogram 1 och aterhopp till
huvudprogram UPGMS.

Huvudprogrammet UPGMS utférs fran block N180
fram till block N350. Aterhopp till block 1 och program-
slut.

Upprepning av programdelsupprepning
Exempel NC-block
%REPS G71 *

N150 G98 L1 *

N200 G98 L2 *

N270 L2,2 *

N350 L1,1 *

N999999 %REPS G71 *

Programexekvering

Steg 1:
Steg 2:

Steg 3:

Steg 4:

Steg b:
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Huvudprogrammet REPS utfors fram till block N270.
Programdelen mellan block N270 och block N200
upprepas 2 ganger.

Huvudprogrammet REPS utfors fran block N280 fram
till block N350.

Programdelen mellan block N350 och block N150
upprepas 1 gang (innehéller aven programdels-
upprepningen mellan block N200 och block N270).

Huvudprogrammet REPS utférs fran block N360 till
block N999 999 (Programslut)

9 Programmering: Underprogram och programdelsupprepning

Borjan pa programdelsupprepning 1
Borjan pa programdelsupprepning 2

Programdel mellan detta block och G98 L2
(block N200) upprepas 2 ganger
Programdel mellan detta block och G98 L1
(block N150) upprepas 1 gang
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9.5 Lankning av underprogram

Steg 1: Huvudprogrammet UPGREP utférs fram till block
N110.

Steg 2: Underprogram 2 anropas och utfors.

Steg 3: Programdelen mellan block N120 och block N100
upprepas 2 ganger; Underprogram 2 anropas 2
ganger.

Steg 4: Huvudprogrammet UPGREP utférs fran block N130 till
block N190; Programslut

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Bdrjan pa programdelsupprepningen

Anropa underprogram

Programdel mellan detta block och G98 L1
(block N100) upprepas 2 ganger
Huvudprogrammets sista programblock med M2
Bdrjan pa underprogrammet

Slut pa underprogrammet
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9.6 Programmeringsexempel

Programforlopp
= Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets
Overkant

= Ansattningen anges inkrementalt
= Konturfréasning

" Upprepa ansattning och konturfréasning

N

48

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Sétt Pol

Forpositionering i bearbetningsplanet
Férpositionering till arbetsstyckets dverkant
Marke for programdelsupprepning
Inkrementalt skardjup (ansattning i luften)
Forsta konturpunkten

Forflyttning till konturen

Kontur

Forflyttning fran konturen
Frikérning

Aterhopp till LBL 1; totalt nio ganger
Frikérning av verktyget, programslut

9 Programmering: Underprogram och programdelsupprepning



Programforlopp
1 Forflyttning till halbild i huvudprogram

program 1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

15 45 75 100

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning

Forflyttning till startpunkt halbild 1, spindel till
Anropa underprogram for halbild

Forflyttning till startpunkt halbild 2

Anropa underprogram for halbild

Forflyttning till startpunkt halbild 3

Anropa underprogram fér halbild

Slut pa huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Halbild

Forsta hélet; i Z till sékerhetsavstand, anropa cykel
Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde halet, anropa cykel

Slut pa underprogram 1
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9.6 Programmeringsexempel

programmet
2 Anropa komplett halbild (underprogram 1)

= Forflyttning till halbild i underprogram 1,
anropa halbild (underprogram 2)

" Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 2

N

50

100

60

10

15 45 75 100

Verktygsdefinition centrumborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition géngtapp
Verktygsanrop centrumborr
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition centrumborrning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Cykeldefinition borrning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop gangtapp

Cykeldefinition gédngning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Slut pa huvudprogrammet
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Bdrjan pa underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 1

Anropa underprogram 2 for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2

Anropa underprogram 2 for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3

Anropa underprogram 2 for halbild

Slut pa underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild
Forsta halet med aktiv bearbetningscykel
Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 2
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Programmering:

Q-Parametrar
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incip och funktionsoversi

10.1 Pr

10.1 Princip och funktionsodversikt

Med Q-parametrar kan man definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt bearbetningsprogram. Detta gérs genom att man
programmerar variabler istallet for siffervarden: Q-parametrar.

Q-parametrar kan representera exempelvis:

Koordinatvéarden
Matningshastigheter
Spindelvarvtal
Cykeldata

Forutom detta kan man med Q-parametrar exempelvis program-
mera konturer som definieras med hjalp av matematiska funktioner
eller stalla logiska villkor for att bearbetningssekvenser skall utféras

eller inte.

En Q-parameter kdnnetecknas av bokstaven Q och ett parameter-
nummer mellan 0 och 399. Q-parametrarna ar uppdelade i tre

huvudgrupper:

Betydelse Omrade

Fritt anvandbara parametrar, globalt QO till Q99
verksamma for alla program som finns

lagrade i TNC:ns minne

Parametrar for specialfunktioner i TNC:n Q100 till Q199
Parametrar som féretradesvis anvands Q200 till Q399

for cykler, dessa ar globalt verksamma
for alla program som finns i TNC:ns
minne

(TNC 410: till Q299)

Programmeringsanvisning

Q-parametrar och siffervarden far blandas vid inmatningen av ett

bearbetningsprogram.

Q-parametrar kan tilldelas siffervarden mellan =99 999,9999 och

+99 999,9999.

@ Vissa Q-parametrar tilldelas automatiskt alltid samma data
av TNC:n, exempelvis tilldelar TNC:n Q-parameter Q108
den aktuella verktygsradien. Se ,,10.9 Fasta Q-parametrar”.

Om man anvander parameter Q1 till Q99 i maskin-
tillverkarcykler bestdmmer man via maskinparameter
MP7251 huruvida dessa parametrar endast skall vara
lokalt verksamma i maskintillverkar-cykeln eller globalt

verksamma for alla program.
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Kalla upp Q-parameterfunktioner
TNC 426, TNC 430: Nér ett bearbetningsprogram matas in trycker
man pa softkey PARAMETER.

TNC 410: Tryck pa knappen ,,Q" (i faltet for sifferinmatning och
axelval under —/+ -knappen).

Déa presenterar TNC:n foljande softkeys:

Funktionsgrupp Softkey
Matematiska grundfunktioner
Vinkelfunktioner
IF/THEN-bedémning, hopp
Specialfunktioner
Formel direkt programmerbar

10.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar
istallet for siffervarden
Med Q-parameterfunktionen DO: TILLDELNING kan Q-parametrar

tilldelas siffervarden. Detta gor det mdjligt att mata in Q-parametrar
istallet for siffervarden i bearbetningsprogrammet.

Exempel NC-block

N150 DOO Q10 PO1 +25 * Tilldelning:
Q10 far vardet 25
N250 GO0 X +Ql10 * motsvarar GO0 X +25

For en detaljfamilj kan man exempelvis programmera karaktéris-
tiska dimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behdver man da bara tilldela
dessa parametrar lampliga varden.

Exempel

Cylinder med Q-parametrar

Cylinderradie R = Q1

Cylinderhojd H = Q2

Cylinder 71 Q1 = +30
Q2 = +10

Cylinder 72 Q1 =+10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Qi

Q2

Q2

af

Z2
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konturer med hjalp av matematiska funkt

ivning av

10.3 Beskr

10.3 Beskrivning av konturer med hjalp
av matematiska funktioner

Med Q-parametrar kan man programmera matematiska grund-

funktioner i bearbetningsprogrammet:

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey GRUND-
FUNKT. TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey
D00: TECKEN oo
t.ex. DOO Q5 PO1 +60 * e
Tilldela ett varde direkt

DO01: ADDITION "
t.ex. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Fe v
Summera tva varden och tilldela resultatet

D02: SUBTRAKTION =
t.ex. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * oY
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet

D03: MULTIPLIKATION p
t.ex. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 * Fed
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet

DO04: DIVISION o
t.ex. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * foY

Dividera tva varden och tilldela resultatet
Forbjudet: Division med 0!

D05: ROTEN UR
t.ex. D05 Q20 P01 4 * SORT
Berakna roten ur ett varde och tilldela resultatet

Forbjudet: Roten ur negativa tal!

o
]

Till héger om ,,="-tecknet far man ange:
tva tal
tva Q-parametrar
ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berakningarna kan anges med
bade positivt och negativt fortecken.
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Exempel: Matematisk grundfunktioner

m Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q,
reTeR alt. softkey PARAMETER

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa
FUNKTION- softkey GRUNDFUNKT.

00 Valj Q-parameterfunktion TILLDELNING: Tryck
ey pa softkey DOX =Y
Parameter-Nr. for resultat ?

5 ENT Ange Q-parameterns nummer: 5

Forsta varde eller parameter?

10 Tilldela Q5 siffervardet 10

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

m Vélj Q-parameterfunktioner:
HETER Tryck pa knappen Q, alt. softkey

PARAMETER
Vélj matematiska
FURKTION. grundfunktioner: Tryck pa

softkey GRUNDFUNKT.

Valj Q-parameterfunktion
ey MULTIPLIKATION: Tryck pa
softkey DO3 X =Y

Parameter -Nr. for resultat ?

12 Ange Q-parameterns

nummer: 12

Multiplikand?

Q5 Ange Q5 som forsta vérde

Multiplikator?

7 ﬂ Ange 7 som andra varde

TNC:n visar foljande programblock:

N160 DOO Q5 POl +10 *
N170 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)
Sinus, cosinus och tangens beskriver forhallandet mellan sidorna i
en ratvinklig triangel. Dar motsvarar:

Sinus: sinao =a/c

Cosinus: cos a=b/c

Tangens: tan oo = a/b =sino/cos o

Dar:
c ar sidan mitt emot den rata vinkeln (hypotenusan)
a ar sidan mitt emot den vinkeln (motstaende katet)

b &r den tredje sidan (narliggande katet)

Med tangens kan TNC:n berédkna vinkeln:

o, = arctan o, = arctan (a / b) = arctan (sin ot/ cos o)

Exempel:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
Dessutom galler:
a2+b2=c2 (medaz=axa)

c=\(az+b?)

Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey
VINKELFUNKT. TNC:n presenterar da softkeys enligt tabellen till
hoger.

Programmering: jamférbar med ,, Exempel: Programmera matema-
tiska grundfunktioner”.
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Funktion

DO06: SINUS

t.ex. D06 Q20 P01 -Q5b *
Berakna sinus for en vinkel i
grader (°) och tilldela resultatet

(7
g =X
-+
~
@
<

SINCHY

DO07: COSINUS

t.ex. D07 Q21 P01 -Q5 *
Berakna cosinus for en vinkel i
grader (°) och tilldela resultatet

o
3

COSCHY

D08: ROTEN UR KVADRATSUMMA
t.ex. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Berédkna langden med hjalp av tva
varden och tilldela resultatet

D8
KOLEW ¥

D13: VINKEL

t.ex. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *
Berakna vinkel med arctan for tva
sidor eller sin och cos for vinkeln
(0 < vinkel < 360°) och tilldela

resultatet

D13
HOANG Y

10 Programmering:
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10.5IF/THEN - bedomning med
Q-parametrar

Vid IF/THEN - bedémning jamfér TNC:n en Q-parameter med en
annan Q-parameter eller ett siffervarde. Om det programmerade
villkoret ar uppfyllt sa fortsatter TNC:n bearbetningsprogrammet vid
den efter villkoret programmerade LABELNn (LABEL se , 9. Under-
program och programdelsupprepning”). Om villkoret inte ar uppfyllt
sa fortsatter TNC:n programexekveringen vid nasta block.

Om man vill anropa ett annat program som underprogram sa
programmerar man ett programanrop med % efter LABEL G98.

Ovillkorligt hopp
Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

DO: PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *
IF/THEN - bedémning programmering

IF/THEN - villkoren presenteras genom att trycka pa softkey HOPP.
TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey

D09: OM LIKA MED, HOPP

t.ex. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 PO3 5 *

Om bada vardena eller parametrarna ar lika,
hoppa till angiven label

IF X E@ ¥

@
S¥g
SLe
=

D10: OM OLIKA, HOPP
t.ex. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * S
Om bada vardena eller parametrarna ar olika,

hoppa till angiven label

=
g
23
-

D11: OM STORRE AN, HOPP oIt
t.ex. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * 5010
Om forsta véardet eller parametern ar storre an det

andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

=
=
)
3}
<

D12: OM MINDRE AN, HOPP
t.ex. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 1 * soto
Om forsta vardet eller parametern ar mindre an det

andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

=
=g
R
o
<

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.6 Kontrollera och andra Q-parametrar

Anvéanda begrepp och forkortningar

IF (eng.): Om

EQU (eng. equal): Lika

NE (eng. not equal): Inte lika
GT (eng. greater than): Stdrre an
LT (eng. less than): Mindre an
GOTO (eng. go to): Ga till

10.6 Kontrollera och andra
Q-parametrar

Man kan kontrollera och aven éndra Q-parametrar
under en programkorning eller ett programtest.

Stoppa programkdrningen (t.ex. tryck pa den
externa STOPP-knappen och softkey INTERNT
STOPP) alt. stoppa programtestet.

Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck
pa knapp Q

TNC 426, TNC 430:

Ange Q-parameterns nummer och
tryck pa knappen ENT. TNC:n visar da
Q-parameterns aktuella varde i dialog-
faltet.

TNC 410:

Valj 6nskat Q-parameternummer med
pilknapparna eller bladdra med softkey
. SIDA)

Om man vill andra vardet anger man
ett nytt varde, bekraftar med knappen
ENT och avslutar inmatningen med
knappen END.

Om man inte vill &ndra vérdet sa
avslutar man dialogen med knappen
END.
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PROGRAMTEST

0o = +@

01 = +9

02 = +25

03 = +58

04 = +12.5

05 = +@

06 = -12

07 = CNEY) I

a8 = +@

Q9 = +8.257

010 = +@

011 = +@

sorv I +08.735
Y +0.740 T
2z +0.720 L

ke o | PROGRAMTEST

Q15 =
%3815 G71 #
N1@e De@e Q1 P@l1l +0 *
N2@ DB@ Q2 P@l +@ *
N30 Do@ Q3 Po1 -40 *
N35 DB@ Q6 POl +40 *
N36 DO@ Q16 P81 +10 #
N40 DO Q7 PO1 -390 *
N5@ DO Q17 PO1 +90 *
N60 DOO Q8 PB1 +0 *
N70 DO Q18 PO1 +90 *
N8@ D8O QS POl +0 *
N9@ Do@ Q1@ P81 +50 #
N1@@ D@e Q12 Pel +o #
N11@ *
N120 D@8 028 POl +508 *

|SLUT
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10.7 Specialfunktioner

Felnummer och text

Specialfunkti i fter det att har tryckt pa softk 1000 Spindel 7
pecialfunktionerna visas g er det att man har rycl pa softkey 1007 Verktygsaxel saknas
SPECIAL-FUNKTION. TNC:n visar foljande softkeys: 1002 Sparbredd for stor
Funktion Softkey 1003 Verktygsradie for stor
1004 Omrade Overskridet
D14: ERROR 1005  Startposition ej korrekt
Kalla upp felmeddelanden 1006 VRIDNING gj tillaten
1007 SKALFAKTOR ej tillaten
D15: PRINT 1008  SPEGLING ej tillaten
Oformaterad utmatning av text eller Q-parametervarde 1009 Forskjutning ej tillaten
1010 Matning saknas
D19: PLC — 1011 Inmatat varde fel
Overfér vérde till PLC 1012  Fel fértecken
1013 Vinkel ej tillaten
1014 Kan ej kora till beréringspunkt
D14: ERROR 1015 For manga punkter
Kalla upp felmeddelanden 1016 Inmatning motségelsefull
Med funktionen D14: ERROR kan programstyrda meddelanden 1017 CYKEL ofullsténdig
som har férprogrammerats av maskintillverkaren alt. av 1018 Yta fel definierad
HEIDENHAIN kallas upp: Om TNC:n kommer till ett block med D14 1019 Fel axel programmerad
under programkdrning eller programtest sé stoppas program- 1020 Fel varvtal
exekveringenooch ett meddelande visas. Dérgfter maste program- 1021 Radiekorrektur odefinierad
met startas p& nytt. Felnummer se tabellen till nedan. 1022 Rundning odefinierad
Exempel NC-block 1023 Rundningsradie for stor
TNC:n skall presentera ett meddelande som finns lagrat under 1024 Programstart odefinierad
felnummer 254 1025 Fér stor sammanfogning
N180 D14:P0O1 254 * 1026 Vinkelreferens saknas' .
1027 Ingen bearb.-cykel definierad
Omrade felnummer Standard-dialog 1028 S.parbr?dd. for stor
1029 Ficka for liten
0...299 D14: Felnummer O .... 299 1030 Q202 ej definierad
1031 Q205 ej definierad
300 ... 999 Maskinberoende dialog 1032 Ange Q218 storre &n Q219
1033 CYKEL 210 gj tillaten
1034 CYKEL 211 ej tillaten
1000 ... 1099 lg;etr;]serleelr:nteil?izlsggen 1035 0220 for stor
1036 Ange Q222 storre an Q223
1037 Ange Q244 storre an 0
1038 Ange Q245 skild fran Q246
1039 Ange vinkelomrade < 360°
1040 Ange Q223 storre an Q222
1041 Q214: 0 e tillatet

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

261

10.7 Specialfunktioner



10.7 Specialfunktioner

D15: PRINT
Oformaterad utmatning av text eller Q-
parametervarde

@ Installning av datasnitt TNC 410:

| menypunkt datasnitt RS232 anger man
var TNC:n skall spara texter och Q-
parametervarden.

Installning av datasnitt TNC 426, TNC
430:

I menypunkt PRINT resp. PRINT-TEST
anger man sokvagen till katalogen i vilken
TNC:n skall spara texter eller Q-
parametrar.

Se ,, 13 MOD-Funktioner, instéllning av
datasnitt”.

Med funktionen D15: PRINT kan man mata ut Q-
parametrars varden och felmeddelanden via data-
snittet, exempelvis till en skrivare. Om man lagrar
vardena internt eller skickar ut dem till en dator,
kommer TNC:n att gora detta i filen %D15RUN.A
(utmatning under programkaorning) eller i filen
%D15SIM.A (utmatning under programtest).

Utmatning av dialoger och felmeddelanden med
D15: PRINT ,,siffervarde”

Siffervarde 0 till 99: Dialoger for maskin-

tillverkarcykler
PLC-felmeddelanden
Exempel: Mata ut dialognummer 20

N60 D15:P01 20 *

fran 100:

Utmatning av dialoger och Q-parametrar med
D15: PRINT ,, Q-parameter”
Anvandningsexempel: Matprotokoll for ett arbets-
stycke.

Upp till sex Q-parametrar och siffervarden kan matas
ut samtidigt.

Exempel: Mata ut dialog 1 och siffervarde Q1
N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *
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PROGRAM INMATNING wRvELL RFT[EDITERA PROGRAM-TRABELL
GRENSSNITT RS232 GRANSSNITT RS232 GRANSSNITT RS422
BAUD-RATE 57608 DRIFTART: MSVE¥] DRIFTART: Lsv-2
BRAUD-RATE BAUD-RATE
MINNE FOR _BLOCKYIS OVERFORING F : 9600 FE : 9688
TILLGANGLIGT [KB1 291 EXT1 : 57688 EXT1 : 96088
RESERVERAT L[KB1 e EXT2 : 115288 EXT2 : 9688
LsSv-2: 115288 LSv-2: 115288
TILLDELNING
sy X -125.400 PRINT :
Y +48.000 T PRINT-TEST : RS232:\
Z  +114.570@ Fo ROT) PGM MGT: UTOKAD
M5/9
R5252 [ anvmnon-
| | | [ | |SLUT O | Rs22 |ooeanerer| "URLP | | |SLUT
D19: PLC

Overfor varde till PLC

Med funktionen D19: PLC kan man &verfora upp till tva siffervarden

eller Q-parametrar till PLC.

Inkrement och enheter: 0,1 pm alt. 0,0001°

Exempel: Overfor siffervardet 10 (motsvarar 1pm alt. 0,001°) till PLC

N60 D19 POl +10 P02 +Q3 *
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10.8 Formel direkt programmerbar

Via softkeys kan man mata in matematiska formler, som innehéller

flera rakneoperationer, direkt i bearbetningsprogrammet:

Inmatning av formel

Formeln visas da man trycker pa softkey FORMEL. TNC:n visar

foljande softkeys i flera softkeyrader:

Matematisk funktion

Addition
t.ex. Q10 =Q1 + Qb

Subtraktion
t.ex. Q256 =Q7-Q108

Multiplikation
tex.Q12=5* Q5

Division
t.ex. Q256=0Q1/Q2

Vanster parentes
tex.Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Hoéger parentes
tex. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrat (eng. square)
tex.Q156=SQ5

Kvadratroten ur (eng. square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

SERT

IIIII IIIII IIIII IIIII IIIII IIIII [:::::} IIIII Eg)
W] ~ ~ * +

=

~

(]

<

Sinus for en vinkel
t.ex. Q44 = SIN 45

Cosinus for en vinkel
t.ex. Q45 = COS 45

Tangens for en vinkel
t.ex. Q46 = TAN 45

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.8 Formel direkt programmerbar

Matematisk funktion Softkey Matematisk funktion Softkey
Arcus-Sinus Kontrollera ett tals fortecken -
Omvand funktion till sinus; Vinkeln beraknas ur (ej TNC 426, TNC 430)

forhallandet mellan motstédende katet/hypotenusa t.ex. Q12 = SGN Q50

t.ex. Q10 = ASIN 0,75 Vid svarsvarde Q12 = 1: Q50 >= 0

Vid svarsvarde Q12 = 0: Q50 < 0

Arcus-Cosinus

Omvénd funktion till cosinus; Vinkeln beraknas ur
forhallandet mellan nérliggande katet/hypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40 For programmering av matematiska funktioner
géller foljande regler:

ACoS

Rakneregler

Arcus-Tangens Punkt- innan streckrakning
Omvand funktion till tangens; Vinkeln beraknas ur = % % = %
forhallandet mellan motstaende/narliggande katet LEU L TOREREE
t.ex. Q12 = ATAN Q50 1.Réknestegb 3 =15
2.Réknesteg 2 10=20
3.Raknesteg 15 + 20 = 35

N130 Q2 = SQ 10 - 373 =73 *

1.Raknesteg 10 i kvadrat = 100
2.Réknesteg 3 med potens 3 = 27
3.Réaknesteg 100 - 27 = 73

Distributionsregler
Fordelning vid parentesberakningar

ATAN

Potens for ett varde
t.ex. Q15 = 313

Konstant Pl (varde = 3,14159)
t.ex. Q15 =PI

Naturlig logaritm (LN) fér ett tal
Bastal 2,7183
tex. Q15 =LN Q11

=

IIiII IIHII IIIII

a*(b+c)=a*b+a*c

Logaritm for ett tal, bastal 10
t.ex. Q33 = LOG Q22 LoG

Exponentialfunktion, 2,7183 upphdijt till n
tex.Q1 =EXP Q12

m
&=
£

Negering av ett tal (Multiplikation med -1)
t.eX. 02 = NEG 01 MEG

Ta bort decimaler
Skapa ett heltal
t.ex. Q3 = INT Q42

Absolutvarde for ett tal
t.ex. Q4 = ABS Q22

Ta bort siffror innan decimalkomma
Fraktion
t.ex. Qb = FRAC Q23

FRAC
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Inmatningsexempel
Vinkel beraknas med arctan dar motstaende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

PARA-
METER

FORMEL

Parameter-Nr.

2
B

< |
m12

m13

1@

Exempel NC-block

Vélj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q,

alt. softkey PARAMETER

Vaélj formelinmatning: Tryck pa softkey FORMEL

for resultat ?

Ange parameternummer, godkdnn med ENT

Véaxla softkeyrad at hdger och
valj funktionen arcus-tangens

Véxla softkeyrad &t vénster och
vélj vanster parentes

Ange Q-parameternummer 12

Valj division

Ange Q-parameternummer 13

Vélj hoger parentes och
avsluta formelinmatningen

37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.9 Fasta Q-parametrar

10.9 Fasta Q-parametrar
Q-parametrarna Q100 till Q122 tilldelas automatiskt varden av
TNC:n. Dessa Q-parametrar innehéller:
Varden fran PLC
Uppgifter om verktyg och spindel
Uppgifter om driftstatus o.s.v.
Varden fran PLC: Q100 till Q107

TNC:n anvéander parametrarna Q100 till Q107 for att Gverfora varden
fran PLC till ett NC-program.

Aktiv verktygsradie: Q108
Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien. Q108 &r
sammansatt av:

Verktygsradie R (verktygstabell eller G99-block)
Delta-varde DR fran verktygstabellen

Verktygsaxel: Q109
Vérdet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parametervarde
Ingen verktygsaxel definierad Q109 = -1

X-axel Q109=0

Y-axel Q109 =1

Z-axel Q109 =2

U-axel Q109 =6

V-axel Q109 =7

W-axel Q109 =8

Spindelstatus: Q110
Vérdet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-
funktionen for spindeln:

M-funktion Parameterviarde
Ingen spindelstatus definierad Q110 = -1

MO03: Spindel TILL, medurs Q110=0

MO04: Spindel TILL, moturs Q110 =1

MO05 efter M03 Q110=2

MO05 efter M04 Q110=3

Kylvatska till/fran: Q111

M-funktion Parametervarde
MO08: Kylvatska TILL Q111 =1

MO09: Kylvatska FRAN Q111 =0
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Overlappningsfaktor: Q112
TNC:n tilldelar Q112 6verlappningsfaktorn for fickurfrasning
(MP7430).

Mattenhet i program: Q113

Vardet i parameter Q113 paverkas, vid lankning av program med
%..., av mattenheten i programmet som utfor det férsta anropet av
ett annat program.

Mattenhet i huvudprogrammet Parametervirde
Metriskt system (mm) Q113 =0
Tum (inch) Q113 =1

Verktygslangd: Q114
Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygslangden.

Koordinater efter avkanning under programkérning
Parametrarna Q115 till Q119 innehaller spindelpositionens upp-
matta koordinater efter en programmerad matning med ett 3D-
avkannarsystem.

Matstiftets langd och radie é&r inte inraknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parameter
X-axel Q115
Y-axel Q116
Z-axel Q117
IV. axel Q118
V. axel (] TNC 410) Q119

Avvikelse mellan ar- och bérvarde vid automatisk
verktygsmaéatning med TT 120 (endast Klartext-Dialog)

Avvikelse mellan ar- och borvarde Parameter
Verktygslangd Q115
Verktygsradie Q116

3D-vridning av bearbetningsplanet med arbetsstyckets vinkel:
av TNC:n beraknade koordinater for vridningsaxlar (ej TNC 410)

Koordinat Parameter
A-axel Q120
B-axel Q121
C-axel Q122

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Matresultat fran avkannarcykler

(se aven bruksanvisning Cykler for avkannarsystem)

Uppmatt arvarde Parameter
Centrum i huvudaxel Q151
Centrum i komplementaxel Q152
Diameter Q153
Fickans langd Q154
Fickans bredd Q155
Langd i den i cykeln valda axeln Q156
Centrumaxelns lage Q157
Vinkel i A-axeln Q158
Vinkel i B-axeln Q159
Koordinat i den i cykeln valda axeln Q160
Beraknad avvikelse Parameter
Centrum i huvudaxel Q161
Centrum i komplementaxel Q162
Diameter Q163
Fickans langd Q164
Fickans bredd Q165
Uppmatt langd Q166
Centrumaxelns lage Q167
Arbetstyckets status Parameter
Bra Q180
Efterbearbetning Q181

Skrot Q182
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10.10 Programmeringsexempel

Programforlopp

1 Ellipskonturen approximeras med manga korta
rata linjer (definierbart via Q7). Ju fler berék-
ningssteg som valjs desto jamnare blir konturen

1 Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i planet:

Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Moturs bearbetningsriktning:
Startvinkel < Slutvinkel

= Ingen kompensering sker for verktygsradien

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Halvaxel X

Halvaxel Y

Startvinkel i planet

Slutvinkel i planet

Antal berakningssteg
Vridningsposition for ellipsen
Frasdjup
Nedmatningshastighet
Frasmatning
Sakerhetsavstand for forpositionering
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikbrning av verktyget

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
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10.10 Programmeringsexempel

N

70

Underprogram 10: Bearbetning

Forskjut nollpunkten till ellipsens centrum
Vridning till vridningsposition i planet
Beréakna vinkelsteg

Kopiera startvinkel

Stall in stegraknare

Berdkna X-koordinat for startpunkt
Berédkna Y-koordinat for startpunkt
Forflyttning till startpunkt i planet
Forpositionering till sakerhetsavstand i spindelaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Uppdatera vinkel

Uppdatera stegraknare

Beréakna aktuell X-koordinat

Berékna aktuell Y-koordinat

Forflyttning till nasta punkt

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till Label 1
Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning

Forflyttning till sékerhetshojd

Slut pa underprogram
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Programforlopp
1 Programmet fungerar endast med radiefras,
verktygslangden avser kulans centrum

1 Cylinderkonturen approximeras med manga korta
rata linjer (definierbart via Q13). Ju fler berdknings-
steg som valjs desto jdmnare blir konturen

= Cylindern frases med langsgaende frasbanor
(hér: parallellt med Y-axeln)

1= Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i rymden:

Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Moturs bearbetningsriktning:
Startvinkel < Slutvinkel

" Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

T
m
O
m
=z
T
>
=z
_|
=z
O
5
o
_|
=z
O
N
N
()]
_|
=z
O
~
w
o

’ v

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Centrum Z-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)
Slutvinkel i rymden (plan Z/X)
Cylinderradie

Cylinderns ldngd
Vridningsposition i planet X/Y
Arbetsman cylinderradie
Nedmatningshastighet
Matning frasning

Antal berakningssteg
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikbrning av verktyget

Anropa bearbetningen

Aterstall tillaggsmattet

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
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10.10 Programmeringsexempel

N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460

698
Q16
D00
D00
Q25
G54
673
600
601
1+0
611
G98
GO1
D01
D01
D11
611
01
D01
D01
D12
698
G73
G54
G98

L10 *
= Q6 - Q10 - Q108
Q20 POl +1 *

Q24 POl +Q4 *
= (Q5 - Q4) / Q13
X+Ql Y+Q2 Z+Q3 *

G90 H+Q8 *

G40 X+0 Y+0 *

Z+5 F1000 M3 *

K+0 *

R+Ql6 H+Q24 FQll *

L1 *

G40 Y+Q7 FQ1l *

Q20 POl +Q20 P02 +1 *
Q24 PO1 +Q24 P02 +Q25
PO1 +Q20 P02 +Q13 P03
R+Q16 H+Q24 FQl2 *
G40 Y+0 FQll *

Q20 PO1 +Q20 P02 +1 *
Q24 PO1 +Q24 P02 +Q25
P01 +Q20 P02 +Q13 P03
L99 *

G90 H+0 *

X+0 Y+0 Z+0 *

Lo *

N999999 %ZYLIN G71 *

272

99 *

Underprogram 10: Bearbetning

Berakna tillaggsmatt och verktyg i forhallande till cylinderradie
Stall in stegréknare

Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)

Berékna vinkelsteg

Forskjut nollpunkten till cylinderns centrum (X-axel)

Vridning till vridningsposition i planet

Forpositionering i planet till cylinderns centrum
Forpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i Z/X-planet

Forflyttning till cylinderns startposition, sned nedmatning i material

Langsgaende frasning i riktning Y+

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om redan fardigt, om ja hoppa till slutet

Forflyttning till approximerad ,,Bage” for nasta langsgéende bana
Langsgaende frasning i riktning Y-

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till Label 1

Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning
Slut pa underprogram
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Exempel: Konvex kula med cylindrisk fras

Programforlopp
Programmet fungerar endast med en cylindrisk

fras
| o A v
Kulans kontur approximeras med manga korta
rata linjer (Z/X-planet, definierbart via Q14). Ju 100 —
mindre vinkelsteg som valjs desto jamnare blir
konturen
Antalet kontursteg bestdmmer man via vinkel- @ Q&?D
steget i planet (via Q18) &
Kulan frases nedifran och upp med 3D-rorelser 50
Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

R X 9

50 100 -50
%KUGEL G71 *
N10 DOO Q1 P01 +50 * Centrum X-axel
N20 D00 Q2 POl +50 * Centrum Y-axel
N30 D00 Q4 P01 +90 * Startvinkel i rymden (plan Z/X)
N40 DOO Q5 P01 +0 * Slutvinkel i rymden (plan Z/X)
N50 DOO Q14 POl +5 * Vinkelsteg i rymden
N60 DOO Q6 P01 +45 * Kulradie
N70 DOO Q8 P01 +0 * Startvinkel for vridningslage i planet X/Y
N80 D00 Q9 P01 +360 * Slutvinkel for vridningslage i planet X/Y
N90 D00 Q18 P01 +10 * Vinkelsteg i planet X/Y for grovbearbetning
N100 DOO Q10 POl +5 * Tillaggsmatt for kulradien for grovbearbetning
N110 DOO Q11 POl +2 * Sékerhetsavstand for forpositionering i spindelaxeln
N120 D00 Q12 POl +350 * Matning frasning
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 * Raamnesdefinition
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 * Verktygsdefinition
N160 T1 G17 S4000 * Verktygsanrop
N170 GOO G40 G90 Z+250 * Frikérning av verktyget
N180 L10,0 * Anropa bearbetningen
N190 DOO Q10 POl +0 * Aterstéll tillaggsmattet
N200 D00 Q18 P01 +5 * Vinkelsteg i planet X/Y for finbearbetning
N210 L10,0 * Anropa bearbetningen
N220 GOO G40 Z+250 M2 * Frikérning av verktyget, programslut
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10.10 Programmeringsexempel

N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500

G98
D01
D00
D01
D00
D01
G54
G73
I+0
G11
G98

L10
Q23
Q24
026
Q28
Q16
X+Q1
690
3+0
G40
L1 *

*

PO1 +Q11 P02 +Q6 *
PO1 +Q4 *

P01 +Q6 P02 +Q108 *
P01 +Q8 *

PO1 +Q6 P02 -Q10 *
Y+Q2 Z-Q16 *

H+Q8 *

*

R+Q26 H+Q8 FQ12 *

I+Q108 K+0 *

G0l
G98
G11
D02
D11
Gll
GOl
GO0
D01
D00
G73
D12
D09
G73
G54
G98

Y+0
L2 *
G40
024
PO1
R+Q6
G40
G40
028
Q24
690
PO1
PO1
690
X+0
Lo *

Z+0 FQl12 *

R+Q6 H+Q24 FQl2 *
PO1 +Q24 P02 +Q14 *
+Q24 P02 +Q5 P03 2 *
H+Q5 FQl2 *

Z+Q23 F1000 *

X+Q26 *

P01 +Q28 P02 +Q18 *
PO1 +Q4 *

H+Q28 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *
+Q28 P02 +Q9 P03 1 *
H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %KUGEL G71 *
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Underprogram 10: Bearbetning

Berékna Z-koordinat for forpositionering
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)
Korrigera kulradie for forpositionering
Kopiera vridningslage i planet

Ta hansyn till tillaggsmattet vid kulradie
Forskjut nollpunkten till kulans centrum
Berakna startvinkel for vridningslage i planet
Satt Pol i X/Y-planet for forpositionering
Forpositionering i planet

Forpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i Z/X-planet, forskjuten med verktygsradien
Forflyttning till djupet

Forflyttning uppat pa approximerad ,Bage”

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om en bage ar fardig, om inte hoppa tillbaka till Label 2
Forflyttning till slutvinkel i rymden

Frikorning i spindelaxeln

Forpositionering for nasta bage

Uppdatera vridningslage i planet

Aterstall rymdvinkel

Aktivera nytt vridningslage

Kontrollera om ej fardig, om ej fardig hoppa tillbaka till LBL 1

Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsférskjutning
Slut pa underprogram

10 Programmering: Q-parametrar
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11.1 Grafi

11.1 Grafik

| driftarterna for programkoérning och i driftarten programtest kan
TNC:n simulera en bearbetning grafiskt.
Via softkey vaéljer man:

Vy ovanifrén

Presentation i 3 plan

3D-framstallning
TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett
cylinderformigt verktyg. Vid aktiv verktygstabell kan man aven

simulera bearbetning med en radiefrds (ej TNC 410). For att gora
detta anger man R2 = R i verktygstabellen.

TNC:n presenterar inte nagon grafik:

om det aktuella programmet inte har nagon giltig rédmnes-
definition

om inte nagot program har valts
| TNC 426, TNC 430 kan man via maskinparameter 7315 till 7317

valja att TNC:n skall skapa grafik dven da man inte har definierat
nagon spindelaxel eller forflyttar spindelaxeln.

Man kan inte anvanda den grafiska simuleringen vid
programsekvenser respektive program som innehaller

Forflyttningar i rotationsaxlar
Cykeln Bearbetningsplan

| dessa fall kommer TNC:n att visa ett felmeddelande.

Oversikt: presentationssatt

| driftarterna for programkérning (ej TNC 410) och i driftarten for
programtest visar TNC:n foljande softkeys:

Presentationssatt Softkey

Vy ovanifran

Presentation i 3 plan

9]} m

3D-framstéllning
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Begransningar under programkorningen

(vidTNC 426,TNC 430)

Bearbetningen kan inte presenteras grafiskt samti-
digt som TNC:ns processor redan ar belastad med
komplicerade bearbetningsuppgifter eller bearbet-
ning av stora ytor. Exempel: Planing éver hela ra-
amnet med ett stort verktyg. TNC:n fortsatter inte
grafikpresentationen och presenterar istéllet texten
ERROR i grafikfonstret. Daremot fortldper bearbet-
ningen.

Vy ovanifran

5 Valj antal djupnivaer med softkey (gj

e 32 TNC 410, véxla softkeyrad): Vaxla
mellan 16 eller 32 djupnivaer; for
djupframstallningen i denna grafik
géller:

Vélj vy ovanifrdn med softkey

,Ju djupare, desto morkare”

Vy ovanifran ar den grafiska simulering
som utfors snabbast.

Presentation i 3 plan

Presentationen visas i vy ovanifran med tvéa snitt,
motsvarande en teknisk ritning. En symbol till
vanster under grafiken indikerar om presentationen
motsvarar projektionsmetod 1 eller projektions-
metod 2 enligt DIN 6, del 1 (valbart via MP7310).

Vid presentation i tre plan finns funktioner for
delforstoring tillgédngliga (ej TNC 410, se ,Del-
férstoring”).

Dessutom kan man forskjuta snittytorna med hjélp
av softkeys:

S Vélj presentation i 3 plan med softkey

Vaxla softkeyrad, tills TNC:n visar
foljande softkeys:

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

B[ 5[ [ [ o [iml] = aer |
BLK FORM ] o START =} START

ou:11:58 X +70.4 Y 455.5 06:31:33

RARHINE
Som
BLK FORM

=N
R RegeT g’] | EE | = | =1
sTaRT

BLK FORM

STOPP.
vID
i

START
ENKELBL.
[u]

o |00 |*g

= &
EIE

STRRT

Funktion Softkeys

Forskjut den vertikala snittytan till
hoger eller vanster

Forskjut den horisontala snittytan
uppat eller nedat

Snittytans position visas i bildskarmen i samband med for-
skjutningen.

Snittets koordinater (ej TNC 410)

TNC:n presenterar snittytans koordinater, i férhallande till
arbetsstyckets utgédngspunkt, i grafikfonstrets underkant. Endast
koordinaterna i bearbetningsplanet visas. Denna funktion aktiveras
med maskinparameter 7310.
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3D-framstallning
TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt.

3D-framstaliningen kan vridas runt den vertikala
axeln. Rddmnets ytterkanter, som de sag ut innan
den grafiska simuleringen, kan presenteras i form
av enram (ej TNC 410).

| driftart Programtest finns funktioner for del-
forstoring tillgdngliga (se , Delférstoring).

Vridning av 3D-framstallning
Véxla softkeyrad, tills foljande softkeys visas:

Softkeys

Valj 3D-framstallning med softkey

Funktion

04:11:68

@o 06:31:33

.
NEIE

TART

s RESET
ENKELBL. s
a

STRRT

o RESET
ENKELBL. ?
R START

II Eﬁﬁ | = STRRT

Vridning av bilden i 27°-steg
runt den vertikala axeln

Visa och ta bort ram for raamnets ytterkanter
(ej TNC 410)

VISA
BLK-FORM
VISA INTE
BLK-FORM

Visa ram: Softkey VISA BLK-FORM

Ta bort ram: Softkey VISA INTE BLK-
FORM

Delforstoring

Man kan éndra delférstoringen i driftart Programtest
vid:

Presentation i 3 plan och vid
3D-framstélining

For att kunna gora detta méaste den grafiska
simuleringen stoppas. En delférstoring ar alltid
aktiv i alla presentationssatten.

278

1RGN _08:23:30

2
Lag

8e MAGN 06:31:44

RAE [ oueRroR
BLK FoRy [ DETALS

= START RESET
m[5|=

ENKELBL.
[u]

o
i3l
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Vaxla softkeyrad i driftart Programtest, tills foljande softkeys visas:

Funktion Softkeys

Valj vénster/ndger sida pa arbetsstycket

Valj framre/bakre sida pa arbetsstycket

Valj dvre/undre sida pa arbetsstycket

Forskjut snittytan for férminskning eller
férstoring av réédmnet I:l

Godkéann delférstoring/férminskning

Andra delférstoring
Softkeys se tabell

Om det behovs, stoppa den grafiska simuleringen
Valj sida pa arbetsstycket med softkey (tabell)

Forminska eller forstora rdamne: Hall softkey ,—"
alt. ,+" intryckt

Overfor dnskad delférstoring: Tryck pa softkey OVER-
FOR DETALJ

Starta programtest pa nytt med softkey START (RESET
+ START éterstaller det ursprungliga raamnet)

Markorposition vid delférstoring

(ej TNC 410)

Vid en delforstoring visar TNC:n koordinaterna for axeln som for
tillfallet beskars. Koordinaterna motsvarar omradet som valts for
delforstoringen. Till vanster om snedstrecket visar TNC:n omréadets
minsta koordinat (MIN-punkt), till hoger den storsta (MAX-punkt).

Vid en forstorad avbildning visar TNC:n MAGN nere till hoger i
bildskarmen.

Om TNC:n inte kan férminska alternativt forstora raéédmnet mer,
kommer styrsystemet att visa ett felmeddelande i grafikfonstret.
For att bli av med felmeddelandet maste rddmnet forstoras eller
forminskas tilloaka lite.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram
kan aterupprepas ett godtyckligt antal ganger.
Darfor kan grafiken eller en forstorad del aterstéllas

till radmnet.

Funktion Softkey
Aterskapat obearbetat raamne i den e
sist valda delférstoringen o PO
visas

Aterstall delforstoringen sa att RARINE
TNC:n visar det bearbetade

eller obearbetade arbets-
stycket enligt programmerad
BLK-FORM

= Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM
visar TNC:n — dven efter en avgransning
utan OVERFOR DETALJ - ater rédmnet
med den programmerade storleken.

Berakning av bearbetningstid PROGRANTEST o [PROGRAMTEST
Driftarter for programkérning L cor cvescrcn v e w29 500 2 701 1 +
Tiden fran programstart till programslut visas. Vid oo 11 o1 ssooar oo o 02 ot 0+
avbrott i programexekveringen stoppas tid- o o 2 an a0 e e
rékningen. oo s e
Programtest =y e R
2940
Den ungeférliga tiden som visas berdknas fran S B T
tidsatgangen som TNC:n behdver fér att utféra S T 1 ] G [onlonB] T (ool
verktygsrorelserna med den programmerade

matningen. Den av TNC:n berdknade tiden é&r inte
avsedd for kalkylering av bearbetningstiden efter-
som TNC:n inte tar hansyn till maskinberoende tider
(sdsom exempelvis for verktygsvaxling).
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Kalla upp stoppur-funktion

Véaxla softkeyrad, tills TNC:n visar foljande softkeys

med stoppur-funktioner:

Stoppur-funktioner

Softkey

Lagring av visad tid

SPARA
O

Presentera summa av lagrad
och visad tid

FADDERA
O+&

Aterstalining av visad tid

ATERSTALL]
00:00:008

Vilka softkeys som visas till vanster om
stoppurfunktionerna ar beroende av vald
bildskdrmsuppdelning.

11.2 Funktioner for presentation
av program i Program-
kérning/Programtest

| driftarterna for programkorning och i driftart

programtest visar TNC:n softkeys, med vilka man
kan bladdra sida for sida i bearbetningsprogrammet:

PROGRAMTEST

%NEU G71 #

PROGRAH PROGRAMTEST

BLoCKFoLID

N1@ G38 G17 X+8 Y+@ Z-4@8%
N28 G31 698 X+1080 Y+100 Z2+0%
N38 G99 T1 L+@ R+5#
N4B T1 G17 S5000%
N5B GB@ G48 GIB Z+250+
NEB X-38_Y+180%
N78 GB1 2-38 F200+%
N8B GB1 G41 X+@ Y+5@%
N9B G25 R2#
NSB X+5@8 Y+100+
N188 G25 R28+
U ] +0.735
+0.748 T
H +8.720 L
s M5/9
Soa | swe Somamn | stot
i ) i g o

%3815 G71 #

N1e Do@ Q1 P@l +@ *
N2@ Do@ Q2 PRl +@ *
N3@ DO@ Q03 POl -40 *
N35 Do@ 06 PB1 +40 *
N36 Do@ Q16 PB1 +10 *
N4@ DOB Q7 PB1 -908 *
N5@ Dee Q17 P@1 +9@
N6@ D@@ Q8 P@1 +@ *
N?7@ D@@e Q18 P@1 +9@
N8@ D@@ QS P@1 +@ *
NSe Dee Q1@ P@1 +5@8 =*
N1ge Do Q12 P@l +@ *
N1le *

N120 D@o Q28 Pl +500 *

*

*

STOR SIOR | BORJAN | sLUT

Funktion Softkey
Bladdra i programmet en bild- $1oA
skarmssida tillbaka
Bladdra i programmet en bild- SIOR

skérmssida framat

BORIAN

Ga till programbdrjan

IHII% |%%II I%Hll

Ga till programslut

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.3 Programtest

11.3 Programtest

| driftart Programtest simulerar man programs och programdelars
forlopp, for att undvika fel vid programkérningen. TNC:n hjalper dig
att finna foljande feltyper:

geometriska motsagelser
saknade uppgifter
ej utférbara hopp

forflyttning utanfor bearbetningsomradet

Dessutom kan man anvanda féljande funktioner:
Programtest blockvis
Testavbrott vid ett godtyckligt block
Hoppa 6ver block
Funktioner for grafisk simulering
Berdkning av bearbetningstid
Utokad statuspresentation
Utfora programtest
Vid aktivt centralt verktygsregister maste man valja en verktygs-
tabell som skall anvéndas for programtestet (status S). For att gora

detta valjer man en verktygstabell i driftart Programtest med
filhanteringen (PGM MGT).

Med MOD-funktionen RAAMNE | ARB.-RUM kan man aktivera en
overvakning av bearbetningsomradet for programtest (ejf TNC 410,
se ,13 MOD-funktioner, Presentation av rédmnet i bearbetnings-
rummet”).

Valj driftart Programtest

Valj filhantering med knappen PGM MGT och valj
sedan filen som skall testas eller

Valj programbdrjan: Vélj med knappen GOTO rad , 0"
och bekrafta inmatningen med knappen ENT

TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey

Testa hela programmet START

START

Testa varje block individuellt ENKELBL.

RESET

Visa radmnet och testa hela programmet sTART

<) B e 1]

Stoppa programtestet sop
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Utfora programtest fram till ett bestamt block
Med STOPP VID N utfér TNC:n programtestet fram
till ett valbart block med blocknummer N.

Valj programbdrjan i driftart Programtest

Valj programtest fram till ett bestamt block:
Tryck pé softkey STOPP VID N

STOPP
vID
|

Stopp vid N: Ange blocknumret som
programtestet skall stoppas vid

Program: Om man vill hoppa in i ett
program som anropas via CALL PGM:
Ange namnet pa programmet i vilket
blocket med det valda blocknumret
befinner sig

Upprepning: Ange antal upprepningar

som skall utféras, om N befinner sig
inom en programdelsupprepning

Testa programsekvens: Tryck pa

softkey START; TNC:n testar program-

met fram till det angivna blocket

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

PROGRAMTEST FroGRa PROGRAMTEST
aLociroL 10
ZNEU G71 + %3815 G71 +
N18 G308 G17 X+0 Y+B 2-40%
N2@ G31 G308 X+188 Y+18@8 Z+B* Nig Dgo a1 Po1 +o +
N30 o3 11 M N28 D@@ Q2 POl +@ *
N4@ T1 G17 N38 D@® Q3 POl -48 *
NEB GB@ G4 N35 D@ Q6 PO1 +48 *
NEB X-38_Y N36 D@® Q16 POl +18 *
N7@ Ge1 z- N48 D@® Q7 POl -98 *
ngg SE% Ge N58 D@® Q17 PB1l +98 *
Nige a2e m N68 D@ 08 POl +B *
N118 X100 N78 D@® Q18 PB1l +98 *
N8B D@ Q9 PBl +B *
ary .
+8.740 = TILL SATS NUMMER=
z +8.7280 F o PROGRAM = 3815.1
s M5/9 UPPREPNING =1
| [ | stesr |SLUT | | | o 12 ENSKYE;LEEYL"SLUT | o
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11.4 Programkorning

| driftarten Program blockféljd utfér TNC:n ett
bearbetningsprogram kontinuerligt fram till
programslutet eller tills bearbetningen avbryts.

| driftarten Program enkelblock utfér TNC:n ett
block i taget da man trycker pa den externa START-
knappen.

Foljande TNC-funktioner kan anvandas i driftarterna
for programkoérning:

Avbrott i programkdrningen
Programkdrning fran ett bestamt block
Hoppa Gver block

Editera verktygstabell TOOL.T
Kontrollera och éandra Q-parametrar

Overlagra handrattspositionering
(ej TNC 410)

Funktioner for grafisk simulering
(ej TNC 410)

Utdkad statuspresentation

Kérning av bearbetningsprogram

Forberedelse
1 Spann fast arbetsstycket pa maskinbordet

2 Installning av utgangspunkt
3 Valj nodvandiga tabell- och palettfiler (status M)
4 V3lj bearbetningsprogram (status M)

@ Matning och spindelvarvtal kan d@ndras
med override-potentiometrarna.

Program blockfoljd
Starta bearbetningsprogrammet med den
externa start-knappen.

Program enkelblock
Starta varje enskilt block i bearbetnings-
programmet individuellt med den externa
start-knappen.
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PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAN
IMATNING

ZNEU G71 *
Nig

18 G38 G17 X+8 Y+8 Z-48% . 0 ve0 240 +
N3@ G99 T1 L+@ R+20% N30 G99 T1 L+B R+ +
N4 T1 G17 S5008%
N5 GO0 G40 GO Z+258+ NG Tt G17 $5000 ¢
NEB X-38 Y+58 NS0 600 G640 G50 2+250
N7@ GO1 2-38 F200%* N6 X-30 Y450 *
N8B GOl G41 X+8 Y+50% \70 Go1 2-5 F200 +
N9@ X+58 Y+180+ N8B 601 641 X+0 Y50 +
N108 G25 R28#
N11@ X+188 Y+50+%
o 40:00:00
sore +0.735 X +150.8000 Y -50.0000 WA +100.0000
Y +8.740 T A +0.8000 B +188.0080 C +90.8000
z +0.720 L s 0.000
S M5/9 AR ar Be )
BLOCKVIS PA = PA = RESTORE K= VERKTYG
sl ] BEER (IEIE= B oo [ ]
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Exekvera bearbetningsprogram som innehaller
koordinater i icke styrda axlar (endast TNC 410)

TNC:n kan aven exekvera program som man har programmerat icke
styrda axlar i.

Nar TNC:n kommer till ett block, som en icke styrd axel har program-
merats i, stoppas programexekveringen. Samtidigt ¢ppnar TNC:n ett
fonster i vilket restvagen till malpositionen presenteras (se bilden
uppe till hoger). Gor da pa foljande satt:

Forflytta axeln manuellt till malpositionen. TNC:n uppdaterar
kontinuerligt fonstret med restvdgen och visar hela tiden avstan-
det till malpositionen

Né&r man har kommit fram till malpositionen trycker man pa
knappen NC-start for att dteruppta programexekveringen. Om
man trycker pd NC-START innan man har natt malpositionen
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

@ Hur exakt man behover traffa malpositionen bestams i
maskinparameter 1030.x (maojligt inmatningsvarde: 0.001
till 2 mm).

Icke styrda axlar maste sta i separata positioneringsblock,
annars kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

[PROGRAM BLOCKFOLJD

N1O G308 G17 X+@ Y+0 Z-4@+
N28 G31 598 X+108 Y+18B Z+0*
N3@ G99 T20@ L+B R+20+
Ni@ T208 G17 S500+%
N5@ G@O G40 GI9B 2+50+
NB@ X-30 Y+30 M3%
N7B Z-28
NeE GUl G4
NOB L22.B%
N9B G26
Nige I+ +35,495#
N11@ G@
eR X +149,995
+ Y -199,985
+*z +44,785 T 280 2
F o
S 5

6o M5/9

IMTERNT
STOPP
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11.4 Programkorning

Stoppa bearbetningen

Det finns olika mdjligheter att stoppa en programkorning:
Programmerat stopp
Extern STOPP-knapp
Vaxla till Program enkelblock

Om TNC:n registrerar ett fel under programkoérningen sa stoppas
bearbetningen automatiskt.

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n
avbryter programexekveringen nar bearbetningsprogrammet har
utforts fram till ett block som innehaller ndgon av féljande uppgif-
ter:

G38
Tillaggsfunktioner MO, M2 eller M30

Tillaggsfunktion M6 (bestams av maskintillverkaren)

Stoppa med extern STOPP-knapp
Tryck pa extern STOPP-knapp: Blocket som TNC:n utfér vid
tidpunkten d& knappen trycks in, kommer inte att slutforas; i
statuspresentationen blinkar ,*"-symbolen

Om bearbetningen inte skall aterupptas, aterstéller man TNC:n
med softkey INTERNT STOPP: , *"-symbolen i status-
presentationen slacks. | detta ldge kan programmet startas
om fran bdrjan.

Stoppa bearbetningen genom att vaxla till driftart Program
enkelblock

Under det att ett bearbetningsprogram exekveras i driftart Program
blockfdljd valjs driftart Program enkelblock. TNC:n stoppar bearbet-
ningen efter att det aktuella bearbetningssteget har slutforts.
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Forflyttning av maskinaxlarna under ett
avbrott

Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pa
samma satt som i driftart Manuell drift.

= TNC 426, TNC 430: Kollisionsrisk!

Om en programkérning stoppas i samband med 3D-
vridet bearbetningsplan, kan man med softkey 3D PA/AV
vaxla mellan vridet och icke vridet koordinatsystem.

Axelriktningsknapparnas, handrattens och aterkérnings-
logikens funktion utvarderas av TNC:n med hansyn
tagen till softkey-instéllningen. Kontrollera, innan
frikdrning, att ratt koordinatsystem ar aktiverat och

att rotationsaxlarnas vinkelvarden har forts in i
3D-ROT-menyn.

Anvandningsexempel:
Frikorning av spindeln efter verktygsbrott
Stoppa bearbetningen

Frige de externa riktningsknapparna: Tryck pé& softkey MANUELL
FORFLYTTNING.

Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

Anvand funktionen , Aterkdrning till konturen” for att &terkéra till
avbrottsstallet (se ytterligare information nedan i detta avsnitt).

<’ Fér TNC 426, TNC 430 galler:
=

| en del maskiner méste man aven trycka pd den externa
START-knappen, efter softkey MANUELL FORFLYTT-
NING, for att frige de externa riktningsknapparna. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Programkorning

Fortsatt programkorning efter ett avbrott

Om man stoppar programkorningen under en
bearbetningscykel maste aterstarten ske i cykelns
borjan. TNC:n maste da aterupprepa redan utférda bear
betningssteg.

Om man har avbrutit programkdérningen inom en
programdelsupprepning far man bara valja ett annat
block inom programdelsupprepningen med GOTO.

Om programkoérningen stoppas inom en programdelsupprepning
eller inom ett underprogram, maste aterstarten till avbrottsstéllet
utféras med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N.

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:
information om det sist anropade verktyget
aktiva koordinatomrakningar
det sist definierade cirkelcentrumets koordinater

Den lagrade informationen anvands for aterkérning till konturen
efter manuell forflyttning av maskinaxlarna i samband med ett
avbrott (ATERSKAPA POSITION).

Fortsatt programkoérning med START-knappen

Genom att trycka pa den externa START-knappen kan program-
kdrningen aterupptas, om den stoppades pa nagot av foljande
satt:

Tryckning pa den externa STOPP-knappen
Programmerat stopp
Fortsatt programkorning efter ett fel
Vid icke blinkande felmeddelanden:
Atgarda felorsaken
Radera felmeddelandet: Tryck pa knappen CE

Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen fran stallet dar
avbrottet intraffade

Vid blinkande felmeddelanden:

Hall knappen END intryckt i tva sekunder, TNC:n utfér en varm-
start

Atgarda felorsaken
Starta igen

Vid aterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er
service-representant.
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Godtyckligt startblock i program (block scan)

% Funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N maste
anpassas och friges av maskintillverkaren. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N (block scan) kan
man starta ett bearbetningsprogram fran ett fritt valbart block N.
TNC:n laser internt igenom programmets bearbetningssekvenser
fram till det valda blocket. TNC:n kan simulera bearbetningen av
arbetsstycket grafiskt.

Nér ett program har avbrutits med ett INTERNT STOPP foreslar
TNC:n automatiskt det avbrutna blocket N som aterstartsblock.

@ Blocklasningen far inte paborjas i ett underprogram.

Om programmet innehaller ett programmerat stopp
innan aterstartsblocket kommer blocklasningen att
stoppas dar. Tryck pa den externa startknappen for att
fortsatta blockldsningen (TNC 410: Tryck pé softkey
FRAMKORNING TILL BLOCK N och START).

Efter en blocklasning forflyttas verktyget till den
berdknade positionen med funktionen ATERSKAPA
POSITION.

ForTNC 426, TNC 430 galler dessutom:

Alla nédvandiga program, tabeller och palettfiler maste
valjas i nagon av driftarterna for programkorning
(status M).

Via maskinparameter 7680 bestammer man om block-
lasningen, vid lankade program, skall paborjas i huvud-
programmets block 0 eller i block 0 pa programmet som
programkorningen sist avbrots i.

Med softkey 3D PA/AV definierar man om TNC:n, vid 3D-
vridet bearbetningsplan, skall kéra fram i vridet eller i
icke vridet system.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Programkorning

Valj det aktuella programmets forsta block som PROGRAN BLOCKFULJD PROGRAM BLOCKFOLJD .
borjan for blocklasning: Ange GOTO ,,0 R E I . U GrL e ana »
i L R . N2g 631 G90 X+190 Y+100 Z+@+ N28 G31 G908 X+100 Y+18@ 2+8 *
Valj blocklasning: Tryck pa softkey FRAMKORNING  |Ni6 1317 s5600s Nde T1 e17 ssoon » .
N50 GO0 G40 G90 2+250%
TILL BLOCK N n?g é;i“zig - FRAMKORN. TILL N=
i . N88 GO1 G41 PROGRAM = NEU.I
Framkorning till N: Ange numret pa E?%Sxégiézimsa UPPREPNING =
i blocket N som blocklasningen skall
. . sorv +0.735 X +150.0000 Y -50.0000 +100.0000
utféras till Y +8.740 T A +0.0000 B +180.0000 C  +90.0000
2 +0.720 L s ©.000
2 M5/9 R =3 a0 H 59
Program: Ange pamnet pé program- ] ] v | st [T T 5] 0 Fon | e SLUT
met som innehéller blocket N

Upprepning: Ange antal upprepningar
som skall utféras i blocklasningen, om
N befinner sig inom en programdels-
upprepning

PLCAV/PA

(ej TNC 426, TNC 430):

For att ta hansyn till verktygsanrop och
tillaggsfunktioner M: Stall in PLC PA
(véxla mellan PA och AV med knappen
ENT). PLC pa AV betraktar endast
geometrin

Starta blocklasningen:

TNC 426, TNC 430: Tryck pa den
externa START-knappen

TNC 410: Tryck pa softkey START

Framkorning till konturen: Se nésta
avsnitt , Aterkdrning till konturen”
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Aterk(")rning till konturen PROGRAM BLOCKFOLJD PROGRAM BLOCKFGULJD ’;zgi:;’;m

@ GB1 G41 X+0 Y+50%
100%

° X+50 Y+ o H H
Med funktionen ATERSKAPA POSITION &terfor soe R2pe FERrRRORIIE Y frerroe

N8

NS@

NIt
TNC:n verktyget till arbetsstyckets kontur i foljande Niao 2

N158

N160@

N898

situationer:

-ELLER MOTSVARANDE SOFTKEYINMATN.

Aterkérning till konturen efter att maskinaxlarna

har férﬂyttats under ett avbrott, som har utforts aory ;gz.%gg +87,0203+Y  +42,4514+42 +177,1750

= +274. A 3,3858 48 1,6514 4C 90,0018

utan ett INTERNT STOPP Z  +126.000 iy U :4589,1+U +Izss7,5+u ++93?5,5
S 5000 M5/9 AR T1 2 S 370 Fo M 33

Aterkornlﬂg t||| konturen eﬁer en b|OC|<|aSI’1Ing Arnxsvmlnnvsvm HERZSVHLL | M::zE:LII:;E::T MERimLL mgajmu mzwimu iy M::L}A::L 1::5::1

med FRAMKORNING TILL BLOCK N, exempelvis
efter ett avbrott med INTERNT STOPP

Dessutom vidTNC 426, TNC 430 med NC-
software 280 474-xx:

Om en axels position har férandrats efter 6pp-
ningen av reglerkretsen i samband med ett
programavbrott (maskinberoende)

Valj aterkorning till konturen: Tryck péa softkey
ATERSKAPA POSITION

Forflytta axlarna i den ordningsféljd som TNC:n
foreslar i bildskarmen: Tryck pa den externa
START-knappen eller

Forflytta axlarna i en godtycklig ordningsfoljd:
Softkey FRAMKORNING X, FRAMKORNING Z osv.
trycks in samt att respektive forflyttning aktiveras
med den externa START-knappen

Ateruppta bearbetningen: Tryck pa extern START-
knapp

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 291
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11.5 Blockvis overforing:
Exekvera langa program
(ej TNC 426, TNC 430)

Bearbetningsprogram som kraver stérre minnesutrymme an vad
som finns tillgangligt i TNC:n kan overforas , blockvis” fran ett
externt lagringsmedium.

Programblocken éverfors till TNC:n via datasnittet och raderas
omedelbart efter det att de har utforts. P& detta satt kan man
exekvera program av obegransad langd.

@ Programmet far innehalla maximalt 20 G99-block. Om
man behover fler verktyg sa anvander man verktygs-
tabellen.

Om programmet innehaller ett %... block, maste det
anropade programmet finnas tillgangligt i TNC:n.

Programmet far inte innehalla:
Underprogram
Programdelsupprepningar
Funktion D15:PRINT

Blockvis 6éverforing av program
Konfigurera datasnittet med MOD-funktionen (se
,13.5 Instalining av externt datasnitt").

Vélj driftart Programkérming blockfdljd eller Program-
korning enkelblock

Utféra blockvis dverféring: Tryck pé softkey BLOCKVIS
OVERFORING

Ange programnamn, bekrafta med knappen ENT.
TNC:n laser in det valda programmet via datasnittet

Starta bearbetningsprogrammet med den externa
start-knappen.

11.5 Blockvis overforing: Exekvera langa program (ej TNC 426, TNC 430)
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11.6 Hoppa over block

| programtest eller programkérning kan block, som har markerats
med ett ,,/"-tecken, hoppas dver:

e e Exekvera eller testa programblock med
fi| | w8 /"-tecken: Stall in softkey pa AV

Exekvera eller testa inte programblock med
./"-tecken: Andra softkey till PA

EIH] ‘0
AUS av [PA]

% Denna funktion fungerar inte pa TOOL DEF-block.

Den sista valda installningen kvarstar aven efter ett
stromavbrott.

11.7 Valbart programkorningsstopp
(ej TNC 426, TNC 430)

Man kan valja om TNC:n skall stoppa programexekveringen respek-
tive programtestet vid block som ett M01 har programmerats i. Om
man anvander MO1 i driftart Programkérning kommer TNC:n inte att
sténga av spindeln och kylvatskan.

=)o Stoppa inte programkoérningen respektive
programtestet vid block som innehéller M0O1: Valj
softkey till AV

= Stoppa programkérningen respektive programtestet
o vid block som innehaller M01: Valj softkey till PA

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.1 Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt

12.1 Avkannarcykler i driftarterna Manu-
ell drift och El. handratt

&’ TNC:n maste forberedas fér anvandning av 3D-
= avkannarsystem av maskintillverkaren.

@ Om matningar skall utféras under programkdérning méaste
man beakta att verktygsdata (ldngd, radie, axel) kan
hamtas antingen fran avkannarens kalibrerade data eller
fran det sista T-blocket (valjs via MP7411).

Beakta dessutom vid TNC 426, TNC 430:

Om arbete sker omvaxlande med ett brytande och ett
maéatande avkannarsystem, forsakra dig om att:

ratt avkannarsystem har valts i MP 6200

det matande och det brytande avkannarsystemet aldrig
ar anslutna till styrsystemet samtidigt

TNC:n kan inte avgora vilket avkdnnarsystem som sitter i
spindeln for tillfallet.

Efter det att man har tryckt pa den externa START-knappen pabdrjar
3D-avkannaren en axelparallell forflyttning mot arbetsstycket enligt
den valda avkannarfunktionen. Maskintillverkaren staller in
avkanningshastigheten: Se bilden till hoger. Nar 3D-avkdnnaren
kommer i kontakt med arbetsstycket,

skickar 3D-avkdnnarsystemet en signal till TNC:n: Den avkanda
positionens koordinater sparas

stoppas 3D-avkannarsystemets forflyttning

forflyttas 3D-avkannarsystemet tillbaka till avkdnningens start-
position med snabbtransport

Om matspetsen inte paverkas inom en forutbestdmd stracka,
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande

(Stracka: MP6130 for brytande avkannarsystem och MP6330 for
maéatande avkannarsystem).

Vilj avkannarfunktion
Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

Vélj avkannarfunktioner: Tryck pa softkey
FuIKTION AVKANNARFUNKTIONER. TNC:n visar
ytterligare softkeys: Se tabellen till hoger
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Funktion

Softkey

Kalibrering av effektiv langd

RAL. L

—

Kalibrering av effektiv radie

KAL. R KAL. 30

Grundvridning

AUKANNING
[ rot

Installning av utgangspunkt

RvﬁHNNING

O POS

RUKANNING
Instalining av horn som utgédngspunkt

Instélining av cirkelcentrum
utgangspunkt

AVKANNING
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Spara matvarden fran avkanningscyklerna i
protokoll (ej TNC 410)

%’ TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for denna
@ funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Efter det att TNC:n har utfért ndgon av avkdnningscyklerna kommer
TNC:n av visa softkey SKRIV. Om man trycker pa denna softkey,
kommer TNC:n att dverfora det aktuella vardet frdn den aktiva
avkanningscykeln till ett protokoll. Via funktionen PRINT i
konfigurationsmenyn for datasnitten (se ,, 13 MOD-funktioner,
konfigurera datasnitt”) definierar man om TNC:n

skall skriva ut matresultatet
skall spara métresultatet pd TNC:ns harddisk
skall spara matresultatet pa en extern PC

Om man sparar matresultatet, goér TNC:n detta i ASClI-filen
%TCHPRNT.A (se bilden uppe till hdger). Om ingen sokvag och
inget datasnitt anges i konfigurationsmenyn for datasnitten kom-
mer TNC:n att spara filen % TCHPRNT i huvudkatalogen TNC:\.

@ Om man trycker pa softkey PRINT, far inte filen
%TCHPRNT.A vara vald (6ppnad) i driftart Program-
inmatning/Editering. Om den ar det kommer TNC:n
att presentera ett felmeddelande.

TNC:n skriver uteslutande in méatvardena i filen
%TCHPRNT.A. Om flera avkénnarcykler utfors efter
varandra och dess matvarden skall sparas maste man
sadkra innehallet i filen % TCHPRNT.A mellan avkénnar-
cyklerna (genom att kopiera eller dopa om filen
%TCHPRNT.A).

Format och innehall i filen % TCHPRNT definieras av Er
maskintillverkare.

Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell (ej TNC 410)

Efter det att en godtycklig avkénningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in méatvérdet i en nollpunktstabell via softkey INFOGA |
NOLLPUNKTSTABELL:

Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

Ange namnet pa nollpunktstabellen (hela sdkvdgen) i inmatnings-
faltet Nollpunktstabell, godkann med knappen ENT

Ange nollpunktsnummer i inmatningsfaltet nollpunktsnummer =,
godkann med knappen ENT

Tryck pa softkey SKRIV IN | NOLLPUNKTSTABELL, TNC:n skriver in
data i den angivna nollpunktstabellen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFTIPROGRAM INMATNING

02-02-1998, 15:19:38
TCH PROBE RAXEL
MAETSTIFTSRADIE 1
MAETSTIFTSRADIE 2
DIAMETER KALIBRERINGSRIMNG :
KORRIGER INGS-FAKTOR

iz
: 1.508 MM
i 1.8508 MM

56.001 MM

: H o= 1.0000

: ¥ = 1.0000

: Z = 1.0000

KRAF TFOERHALLANDE

: FH-FZ = 1.00080

: F¥YsFZ = 1.00008

[ENDI

[roeR | MeSTA SISTA
ORD ORDET

SKRIV BYR 4 <<

SIDA SIDA BORJAN SLUT

ﬁ Q SOK
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12.1 Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt

Kalibrera brytande avkannarsystem
Avkannarsystemet maste kalibreras vid
Installation
Om maétspetsen gér av
Byte av matspets
Foérandring av avkanningshastigheten

Foérandringar sdsom exempelvis temperaturférandringar i
maskinen

Vid kalibrering berdknar TNC:n matspetsens ,effektiva” langd
och matkulans ,effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-
avkannarsystemet anvands en kontrollring med kand hojd
och innerradie. Kontrollringen spanns fast pa maskinbordet.

Kalibrering av effektiv langd
Stéll in utgangspunkten i spindelaxeln sa att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

T Valj kalibreringsfunktion fér avkénnarsystemets langd:

i Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTIONER och CAL L.
TNC:n presenterar ett menyfonster med fyra
inmatningsfalt.

Ange Verktygsaxel (axelknapp)
Referenspunkt: Ange kontrollringens hojd

Man behdver inte mata in ndgot i menypunkterna
Effektiv kulradie och Effektiv langd

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfor kontrollringens Overkant

Om det behovs, andra avkanningsriktning: Valj med
softkey eller pilknapparna

Kann av 6verkanten: Tryck pé& extern START-knapp
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Kalibrering av effektiv radie och kompensering for kulans
centrumforskjutning

Avkannarsystemets centrum dverensstdmmer oftast inte helt exakt
med spindelns centrum. Forskjutningen mellan avkdnnarens
centrum och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt
med hjélp av denna kalibreringsfunktion.

Vid denna funktion roterar TNC:n 3D-avkdnnarsystemet med 180°.
Rotationen startas med en tilldaggsfunktion som maskintillverkaren
har definierat i maskinparameter 6160.

Matningen av avkannarens centrumforskjutning utfors efter kalibre-
ring av effektiv kulradie.

Positionera matspetsens kula i Manuell drift till halet i kontroll-
ringen

KA R Valj kalibreringsfunktion for avkdnnarens kulradie och
avkannarens centrumforskjutning: Tryck pa softkey
CAL R

Valj verktygsaxel, ange aven kontrollringens radie

Avkanning: Tryck 4 x pa extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kanner av en position i halet i varje
axelriktning och beréknar den effektiva kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck pa
softkey SLUT

1200 Bestdmma maétkulans centrumférskjutning: Tryck pa
+ softkey 180°. TNC:n roterar avkannarsystemet med
180°

Avkanning: Tryck 4 x pa extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kanner av en position i halet i
varje axelriktning och berdknar méatkulans centrum-
forskjutning

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.1 Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt

Visa kalibreringsvarden KALIBRERING EFFEKTIV RADIE MANUELL DRIFT o

TNC:n lagrar den effektiva langden, den effektiva XeX= v -

radien och avkédnnarens centrumfdrskjutning och tar

hénsyn till dessa vérden vid kommande anvéandning  [¢5iTeolPRINs Radie - 2499 KONTROLLRING RADIE =

av 3D-avkdnnarsystemet. De lagrade véardena kan EFFEKTIV LENGD = +a  C MATKULA HITTFORSKJUTN  X=+0.0125

visas om man trycker pad CAL L och CAL R. MATKULA MITTFORSKJUTN Y+o

Lagra kalibreringsvirde i verktygstabellen R 1 tl0 0600 b +130.0000 ¢  +30.0000

TOOL.T (ej TNC 410) ] Fe Wy e . s 000
X | Y | 2 | ‘ I |SLUT X-= | Y+ Y- | | PRINT ISLUT

Denna funktion finns endast tillganglig
om man har stallt in maskinparameter
7411 = 1 (aktivera avkannarsystemets
data med anrop).

Om man utfér méatningar under programkoérningen
kan man aktivera stélldata for avkédnnarsystemet fran
verktygstabellen med ett anrop. For att lagra
kalibreringsdata i verktygstabellen TOOL.T anger
man verktygsnumret i kalibreringsmenyn (bekraftar
med ENT) och trycker darefter pa softkey R-
INMATNING VERKTYGSTABELL resp. L-
INMATNING VERKTYGSTABELL.
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Kalibrera matande avkannarsystem (ej TNC 410)

% Om TNC:n visar felmeddelandet Matstift utbojt, valjer
man menyn for 3D-kalibrering och trycker déar pa softkey
ATERSTALL 3D.

Det matande avkannarsystemet maste kalibreras efter
varje forandring av avkannar-maskinparametrar.

Kalibreringen av effektiv langd sker pa samma satt som
vid brytande avkdnnarsystem. Dessutom maste
matstiftsradien R2 (hérnradie) anges.

| MP6321 definieras om TNC:n skall kalibrera det méatande
avkannarsystemet med eller utan omslagsmatning.

Med 3D-kalibreringscykeln for det méatande avkdnnarsystemet
utfors matningar automatiskt mot en kalibreringsring. (Kalibrerings-
ringen levereras av HEIDENHAIN). Kalibreringsringen spéanns fast pa
maskinbordet med spannjarn.

Fran de vid kalibreringen uppmétta matvardena beraknar TNC:n

avkannarsystemets fjaderkonstant, utbdjningen av matstiftet och
matstiftets centrumforskjutning. TNC:n for automatiskt in dessa
varden i inmatningsmenyn efter slutférd kalibrering.

Forpositionera avkdnnarsystemet i Manuell drift till en position
ungefar i kalibreringsringens mitt samt vrid det till 180°.

Valj 3D-kalibreringscykel: Tryck pa softkey KAL. 3D

Ange Maétstiftsradie 1 och Matstiftsradie 2. Ange
samma matstiftsradie 2 som matstiftsradie 1 om det
ar ett kulformigt matstift som anvands. Ange olika
varden for matstiftsradie 2 och matstiftsradie 1 om det
ar ett matstift med hornradie som anvands.

Diameter kalibreringsring: Diametern finns ingraverad
pa kalibreringsringen

Starta kalibreringsforloppet: Tryck pa extern START-
knapp: Avkéannarsystemet kanner av kalibreringsringen
enligt en fast forprogrammerad sekvens

Vrid avkannarsystemet till O grader, nar TNC:n ger ett
meddelande om detta

Starta kalibreringsforloppet for att bestamma avkanna-
rens centrumforskjutning: Tryck pa extern Start-knapp.
Avkannarsystemet kanner ater av kalibreringsringen
enligt den fasta forprogrammerade sekvensen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.1 Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt

Visa kalibreringsvarden

Kompenseringsfaktorerna och kraftférhallandena sparas i TNC:n
for att nyttjas vid senare anvandning av det matande avkannar-
systemet.

Tryck pa softkey KAL. 3D, for att visa de lagrade vardena.
Lagra kalibreringsvarde i verktygstabellen TOOL.T

Denna funktion finns endast tillgdnglig om man har stallt
in maskinparameter 7411 = 1 (aktivera
avkannarsystemets data med TOOL CALL).

Om man utfér méatningar under programkdérningen kan man aktivera
stélldata for avkdnnarsystemet fran verktygstabellen med ett TOOL
CALL. For att lagra kalibreringsdata i verktygstabellen TOOL.T anger
man verktygsnumret i kalibreringsmenyn (bekraftar med ENT) och
trycker darefter pa softkey R-INMATNING VERKTYGSTABELL.

TNC:n lagrar Matstiftsradie 1 i kolumnen R och Matstiftsradie 2 i
kolumnen R2.

Kompensering for vridet arbetsstycke

Med funktionen , Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt
kompensera for ett snett placerat arbetsstycke.

D& TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den 6verens-
stdmmer med en av arbetsstyckets kanter i férhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden i mitten till
hoger.

@ Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot vinkel-
referensaxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

For att sakerstéalla att basplanets vinkel beraknas korrekt i
programkorning méaste bearbetningsplanets bada koor-
dinater programmeras i det forsta positioneringsblocket.

VAlj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
el ROT
Positionera avkannarsystemet till en position i narhe-
ten av den forsta avkanningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot vinkelreferens-
axeln: Valj axel och riktning via softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i narhe-
ten av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n sparar grundvridningen dven vid stromavbrott. Grundvrid-
ningen ar verksam vid alla efterféljande programexekveringar.
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Visa grundvridning

Grundvridningens vinkel visas vid férnyat val av
AVKANNING ROT i faltet for vridningsvinkel. TNC:n
visar aven vridningsvinkeln i den utdkade status-
presentationen (STATUS POS.)

| statuspresentationen visas en symbol for vridet
basplan da TNC:n forflyttar maskinaxlarna enligt det
vridna basplanet.

Upphav vridning av basplanet
Valj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
AVKANNING ROT

Ange vridningsvinkel ,, 0" bekrafta med knappen
ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen
END

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426 B, TNC 430
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12.2 Instédllning av utgangspunkt med
3D-avkannarsystem

Funktionerna for installning av utgadngspunkten pa ett uppriktat
arbetsstycke véljs med foljande softkeys:

Instalining av utgangspunkt i godtycklig axel med AVKANNING
POS

Instalining utgangspunkt i ett hérn med AVKANNING P
Instélining av utgangspunkt i ett cirkelcentrum med AVKANNING CC

Installning av utgangspunkt i godtycklig axel (se bilden uppe till
héger)

RUFFANING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
s POS

Positionera avkdnnarsystemet till en position i narhe-
ten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
utgangspunkten skall stallas in, t.ex. avkanning i Z
med riktning Z-: Valj via softkey

Avkénning: Tryck pa extern START-knapp

Referenspunkt: Ange den uppmétta positionens bor
koordinat, bekrafta med knappen ENT

Horn som utgangspunkt — Overfor punkter som redan
registrerats vid avkanning av basplanets vinkel (se bilden till
héger)

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Beroringspunkter for basplanets vinkel?: Tryck pa
knappen ENT for att dverfora de tidigare
avkanningspunkternas koordinater

Positionera avkannarsystemet till en position i narhe-
ten av den forsta avkanningspunkten, pa kanten som
inte kdndes av vid uppmatning av basplanets vinkel

12.2 Installning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

Valj avkanningsriktning: Valj med softkey
Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pa samma kant

Avkénning: Tryck péa extern START-knapp

Referenspunkt: Ange utgangspunktens bada koordina-
ter i menyfonstret, godkann med knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Hoérn som utgangspunkt - Overfor inte punkter som redan
registrerats vid avkanning av basplanets vinkel

Vilj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Berdringspunkt for basplanets vinkel?: Svara nej pa
dialogfragan med knappen NO ENT (dialogfragan
presenteras endast d& grundvridning har utférts innan)

Kénn av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor

Ange utgangspunktens koordinater, godkann med
knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck p& knappen END

Cirkelcentrum som utgangspunkt o
Centrum pé hal, cirkulara fickor, cylindrar, tappar, cirkulara 6ar osv.

kan man stélla in som utgangspunkt.

Invandig cirkel:

TNC:n kénner av cirkelns innervagg i alla fyra koordinat-
axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkanningsriktningen valjas

godtyckligt.

Positionera avkdnnarens kula till en position ungefar i cirkelns

centrum.

RAYKANNING
ol

Vilj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING CC

Avkanning: Tryck fyra ganger pa extern START-knapp.
Avkannarsystemet kanner av fyra punkter efter
varandra pa cirkelns innervagg.

Om man vill anvdnda omslagsmaétning (endast vid
maskiner med spindelorientering, avhangigt MP6160):
Tryck pa softkey 180° och kdnn pa nytt av fyra punkter
pa cirkelns innervagg.

Om man inte vill anvanda omslagsmatning: Tryck pa
knappen END

Referenspunkt: Ange cirkelcentrumets béada koordina-
ter, bekréafta med knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Utvandig cirkel:

Positionera avkénnarens kula till en position utanfor cirkeln i
narheten av den forsta avkanningspunkten.

Valj avkanningsriktning: Valj med lamplig softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Upprepa avkanningsforloppet for de kvarvarande tre punkterna.
Se bilden nere till hoger

Ange utgangspunktens koordinater, godkann med knappen ENT

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.2 Installning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

Installning av utgangspunkt via flera hal MANUELL DRIFT
(ej TNC 410)

| en andra softkeyrad finns softkeys for installning av utgangspunk-
ten genom matning av flera hal eller cirkulara tappar.

Definiera om hal eller cirkulara tappar skall matas
Valj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
FuNKTION AVKANNARFUNKTIONER, véxla softkeyrad

Valj avkénnarfunktion foér hal: Tryck exempelvis
ROT

pa softkey AVKANNING ROT X +150.6688 Y -58.808080 +160.0008
s N : ) A +0.00088 B +1818.8000 C +90.0000
A Valj hal eller cirkuldra tappar: Aktivt element &r S ©.\800
2 iInramat AR T ] M B9
AVKANNING AYKANN ING H\.‘KHNNING
Kann av flera hal o | $g SLUT

Forpositionera avkannarsystemet till en position ungefar i mitten av
halet. Genom att sedan trycka pa den externa START-knappen sa
kdnner TNC:n automatiskt av fyra punkter pa halets innervagg.

Darefter forflyttar man avkdnnarsystemet till nasta hal och upprepar
avkanningsproceduren dar. TNC:n upprepar detta forlopp tills alla
hal, som behdvs for installning av utgdngspunkten, har kdnts av.

Kann av flera cirkulara tappar

Positionera avkannarsystemet till en position i narheten av den
forsta avkanningspunkten pa den cirkuldra tappen. Valj avkdnnings-
riktning via softkey, utfér avkanningsforloppet med den externa
START-knappen. Utfér processen totalt fyra ganger.

Anvandningsomrade Softkey
Basplanets vinkel med hjalp av tva hal: AVEITG
TNC:n beraknar vinkeln mellan linjen

som forbinder de bada halens centrum
och bor-laget (vinkelreferensaxeln)

Utgangspunkt med hjalp av fyra hal: AT
TNC:n berédknar skarningspunkten mellan linjerna
som férbinder de bada tva forst avkdnda och de

bada sist avkdnda halen. Avkanningarna utféres enligt kryssets
form (som det presenteras i softkeyn), eftersom TNC:n annars
kommer att berdkna en felaktig utgangspunkt.

Cirkelcentrum med hjalp av tre hal: AV
TNC:n berdknar en cirkelbage som gar igenom g
alla tre hélens centrum. Utifrdn detta beréknas

aven ett cirkelcentrum for cirkelbagen.
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12.3Matning av arbetsstycke med
3D-avkannarsystem
@ | TNC 426, TNC 430 finns flera méatcykler, med vilka man
enkelt kan utféra matningar pa arbetsstycket. Dessa
beskrivs i en separat bruksanvisning. Kontakta
HEIDENHAIN om du behdver en séddan bruksanvisning
for avkannarcykler.
Med ett 3D-avkannarsystem kan foljande matas:
positioners koordinater och darifran

matt och vinklar pé arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett
uppriktat arbetsstycke

ARG Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
0P POS

Positionera avkénnarsystemet till en position i narhe-
ten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall méatas: Valj med lamplig softkey.

Starta avkanningen: Tryck pé extern START-knapp

TNC:n visar avkanningspunktens koordinat i menyfaltet Referens-
punkt.

Uppmatning av en hornpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Sok hornpunktens koordinater pa samma satt som beskrivits under
,Horn som utgangspunkt”. TNC:n visar det avkdnda hornets
koordinater i menyfaltet Referenspunkt.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.3 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner

HijRNNINE

—Pos

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i néarheten
av den fdrsta avkanningspunkten A

Valj avkanningsriktning med softkey
Avkénning: Tryck pa extern START-knapp

Notera vardet som visas som Referenspunkt (endast
om den tidigare instéllda utgdngspunkten skall
aterstéllas efter méatningen)

Referenspunkt: Ange ,0"
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Valj avkannarfunktion pé nytt: Tryck pé softkey
AVKANNING POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i nédrheten
av den andra avkanningspunkten B

Valj avkanningsriktning med softkey: Samma axel som
vid den forsta matningen men med motsatt riktning.

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Véardet som visas i menyfaltet Referenspunkt ar avstandet mellan
de bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstallning av utgangspunkten till vardet som gallde
innan langdmaétningen )
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS

Kénn av den forsta avkanningspunkten pa nytt

Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades

Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END.

Vinkelmatning
Med ett 3D-avkannarsystem kan man mata en vinkel i bearbetnings-
planet. Féljande kan matas:

vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller

vinkel mellan tva kanter

Den uppmaétta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.
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Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxel och
arbetsstyckets kant )
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
| rot ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridnings-
vinkeln, om den tidigare instéllda vridningsvinkeln
skall aterstéllas efter matningen.

Utfor funktionen basplanets vinkel mot sidan som
skall matas (se , Kompensering for vridet arbets-
stycke”)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och arbets-
styckets kant som Vridningsvinkel med softkey PA
AVKANNING ROT.

Upphav grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning:

Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet

Matning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT 7
Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om L2
den tidigare instéllda vridningsvinkeln skall aterstéllas efter Y ——
matningen. m
QL

Utfor funktionen basplanets vinkel mot den férsta sidan (se A\ — X
.Kompensering for vridet arbetsstycke") "

&
Mat édven den andra sidan p4 samma satt som vid grundvridning,

andra inte Vridningsvinkel till 0!

Visa vinkeln mellan de tva sidorna som vinkel PA med softkey
AVKANNING ROT

Upphéav grundvridning eller &terstéll till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde

10 S
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Matning med 3D-avkannarsystem
under programkorning

Med 3D-avkdnnarsystem kan positioner pa arbetsstycket méatas

Anvéandning:
Matning av hojdskillnader pa gjutna ytor
Toleranskontroll under bearbetningen

Programmering av avkdnnarfunktionen utférs med knappen G55 i
driftart Programinmatning/Editering. TNC forpositionerar avkannar-
systemet och kdnner automatiskt av den dnskade positionen.
TNC:n gor detta genom att forflytta avkénnaren parallellt med
maskinaxeln som man har angivit i avkannarcykeln. En aktiv grund-
vridning eller rotation tas bara i beaktande av TNC:n vid berak-
ningen av avkanningspunkten. TNC:n sparar avkanningspunktens
uppmatta koordinat i en Q-parameter. TNC:n avbryter avkannings-
forloppet om avkannarsystemet inte paverkas inom en foérutbe-
stamd stracka (valbar via MP 6130). Positionens koordinater, som
matkulans sydpol befinner sig i vid avkanningen, finns dessutom
tillgdngliga i Q115 till Q119 efter avkanningsforloppet. Matstiftets
langd och kulradie inkluderas inte av TNC:n i dessa parameter-
varden.

For att 6ka méatsakerheten kan man via maskinparameter 6170
bestdmma hur méanga ganger TNC:n skall upprepa avkannings-

toleransomradet (MP 6171) sa kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Forpositionera avkannaren manuellt sa att kollision vid
framkaorning till den programmerade férpositionen inte
kan ske.

Beakta att TNC:n kan hamta verktygsdata sasom langd,
radie och axel antingen fran avkannarens kalibrerade data
eller fran det sista G99-blocket: Valbart via MP7411.

12.3 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

55 1 Valj avkannarfunktion, bekrafta med knappen ENT

Parameter-Nr. for resultat: Ange numret pa Q-para-
metern som koordinatens varde skall lagras i

Mataxel/Matriktning: Ange avkdnningsaxel med

axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen samt

fortecken for avkanningsriktningen. Bekrafta med
knappen ENT.

Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for

férpositioneringen av avkannarsystemet med axelvals-

knapparna eller med ASClI-knappsatsen.

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT.

Exempel NC-block
N670 G55 P01 Q5 P02 X- X+5 Y+0 Z-5 *
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Exempel: Matning av hojden pa en 6 pa arbetsstycket

Programforlopp
Tilldela programparametrar

Mata hojd med cykel G55

Berdkna hojden

%3DTASTEN G71 *
N10 DOO Q11 P01 +20 *
N20 D00 Q12 P01 +50 *
N30 D00 Q13 P01 +10 *
N40 D00 Q21 P01 +50 *
N50 D00 Q22 P01 +10 *
N60 DOO Q23 PO1 +0 *
N70 TO G17 *
N80 GOO G40 G90 Z+250 *
N90 X+Q1l1l Y+Ql2 *
N100 G55 P01 10 P02 Z-
X+Q11 Y+Q1l2 z+Q13 *
N110 X+Q21 Y+Q22 *
N120 G55 P01 20 P02 Z- Z+Q23 *
N130 D02 Q1 POl +Q20 P02 +Ql0 *
N140 G38 *
N150 GOO G40 Z+250 M2 *
N999999 %3DTASTEN G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Forsta avkanningspunkten: X-koordinat
Forsta avkanningspunkten: Y-koordinat
Forsta avkanningspunkten: Z-koordinat
Andra avkanningspunkten: X-koordinat
Andra avkanningspunkten: Y-koordinat
Andra avkanningspunkten: Z-koordinat
Anropa avkannarsystem

Frikorning av avkannarsystem
Forpositionera avkdannarsystemet

Mat arbetsstyckets dverkant

Forpositionera for andra matningen
Mat djup

Berékna ons absoluta hojd

Stoppa programkdrning: Kontrollera Q1
Frikorning av verktyget, programslut
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13.1 Valja, andra och lamna MOD-funktioner

13.1 Vilja, andra och lamna MOD-
funktioner

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations- och
inmatningsméjligheter. Vilka MOD-funktioner som erbjuds beror pa
vilken driftart som éar aktiv.

Valja MOD-funktioner
Valj driftart, i vilkken MOD-funktionerna énskas andras.

m Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD. Bilden
uppe till hoger: MOD-funktion i TNC 410.
Bilden i mitten till hdger och pa nésta sida: MOD-
funktion i TNC 426, TNC 430 for programtest och
i en maskindriftart.

Andra instéllningar
Valj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.

For att andra en instéllning stér — beroende pa den valda funktionen
— flera mojligheter till férfogande:

Ange siffervarde direkt, t.ex. vid begréansning av rorelseomrade

Andra installning genom att trycka pa knappen ENT, t.ex. bestam-
mande av programmeringssprak

Andra installning via urvalsfonster (ej TNC 410):

Nar flera installningsmajligheter finns tillgangliga, kan man
genom att trycka pé knappen GOTO vaxla in ett fonster, i vilket
alla installningsmoéjligheterna visas samtidigt. Vélj den 6nskade
installningen direkt genom att trycka pa motsvarande sifferknapp
(till vanster om kolon), alternativt med pilknapparna och godkann
sedan med knappen ENT. Om man inte vill andra installningen
stéanger man fonstret med knappen END.

Lamna MOD-funktioner
Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey SLUT eller knappen
END.

Oversikt MOD-funktioner TNC 426, TNC 430
Beroende pa den valda driftarten kan féljande andringar utféras:

Programinmatning/Editering:
Visa NC-mjukvarunummer
Visa PLC-mjukvarunummer
Ange kodnummer
Instéllning av datasnitt
Maskinspecifika anvandarparametrar

Visa HJALP-filer, om sadana finns tillgangliga
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Programtest:
Visa NC-mjukvarunummer

Visa PLC-mjukvarunummer

Ange kodnummer

Instéllning av datasnitt

Presentation av radmnet i bearbetningsrummet

Maskinspecifika anvandarparametrar

Visa HJALP-filer, om sadana finns tillgangliga
Alla andra driftarter:

Visa NC-mjukvarunummer

Visa PLC-mjukvarunummer

Visa installerade optionsnummer

Valja positionspresentation

Vialja mattenhet (mm/tum)

Vélja programmeringssprak for $MDI

Vilja axlar for dverféring av arposition

Stélla in begrénsning av rorelseomrade

Visa nollpunkt

Visa drifttid

Visa HJALP-filer, om sadana finns tillgangliga

13.2 Systeminformation
(ej TNC 426, TNC 430)

Med softkey SYSTEM-INFORM. presenterar TNC:n féljande

information:
Ledigt programminne

NC-mjukvarunummer

PLC-mjukvarunummer visas i TNC-bildskarmen efter att funktio-
nerna har valts. Direkt under dem visas nummer pa de installe-

rade optionerna (OPT:):

Tillgéngliga optioner, t.ex. digitalisering

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT PROGRAM

INMATMING

POSITIONSVAERDE 1 G
POSITIONSVAERDE 2  RESTV

VAXLA MM/TUM MM
PROGRAMINMATNING HEIDENHAIN
AXELVAL %00111

NC SOFTWARE-NUMMER 2808474 B2

PLC:
OFT:

SOFTWARE-NUMMER
~B6000011

POSITION~
PGM-INMAT

RORELSE - HASKTN
omeoe | " | SLUT
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13.4 Ange kodnummer

13.3 Mjukvaru- och optionsnummer TNC 426, TNC 430;

13.3 Mjukvaru- och options-nummer
TNC 426, TNC 430

Mjukvarunummer for NC och PLC visas i bildskdrmen efter det att
MOD-funktioner har valts. Direkt under dem visas nummer pa de
installerade optionerna (OPT:):

Inga optioner OPT: 00000000
Option digitalisering med brytande avkdnnare OPT. 00000001
Option digitalisering med matande avkénnare OPT. 00000011

13.4 Ange kodnummer

For att ange kodnummer trycker man i TNC 410 pa softkeyn som
visar en nyckeln. TNC:n kraver ett kodnummer for féljande funk-
tioner:

Funktion Kodnummer
Kalla upp anvéndarparametrar 123

Frige specialfunktioner for

Q-parameterprogrammering 555343
Upphéva filskydd (endast TNC 410) 86357

Drifttidsraknare for (endast TNC 410):

STYRNING TILL

PROGRAMKORNING

SPINDEL TILL 857282

Konfiguration av ethernet-kort (e TNC410) NET123
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PROGRAM INMATNING

13.5 Installning av datasnitt

TNC 410

GRANSSNITT RS232
For att stélla in datasnittet trycker man péa softkey BRUD-RATE 57608
RS 232-SETUP. TNC:n visar en bildskdrmsmeny i vilken foljande MINNE FGOR BLOCKVIS OVERFORING
instaliningar kan andras: piLLEnNGLIGT KB 291
Valja DRIFTART for extern enhet
Extern enhet DATASNITT RS232 BoRy ¢ -lﬁg . SSS
_ Z +114.578 T
HEIDENHAIN diskettenhet Fe S
FE 401 och FE 401B FE | | | | ‘ | | |
SLUT
Frammande enhet, sdsom skrivare, EXT1, EXT2
remsldsare/stans, PC utan TNCremo
PC med HEIDENHAIN-mjukvara FE
TNCremo
Ingen Overféring av data; t.ex. digitali-
sering utan lagring av matvarden eller
arbete utan ansluten extern enhet NUL
Installning av BAUD-RATE
BAUD-RATE (datadverforingshastighet) kan valjas mellan 110 och
115.200 Baud. TNC:n lagrar en BAUD-RATE for respektive driftart
(FE, EXT1 osv.).
Definition av minne for blockvis éverféring
For att kunna editera andra program parallellt med blockvis overfo-
ring definierar man minnesutrymmet for blockvis dverforing.
TNC presenterar det tillgéngliga minnet. Vélj ett mindre reserverat
minne an det tillgangliga minnet.
Installning av blockbuffert
For att sékerstalla en kontinuerlig exekvering vid blockvis dverféring
behdver TNC:n en viss buffert med block i programminnet.
| blockbufferten fastldgger man hur manga NC-block som skall lasas
in via datasnittet innan TNC:n paborjar bearbetningen. Inmatning-
svardet for blockbufferten ar avhangigt NC-programmets punkt-
avstand. Vid mycket sma punktavstand anges en stor blockbuffert,
vid storre punktavstdnd anges en mindre blockbuffert.
Riktvarde: 1000
HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 317
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13.6 Installning av datasnitt TNC 426, TNC 430

13.6 Installning av datasnitt
TNC 426, TNC 430

Tryck pa softkey INSTALLNING - RS 232-/ RS 422 fér att stélla in
de externa datasnitten. TNC:n visar en bildskdrmsmeny i vilken
foljande instéllningar kan dndras:

Installning av RS-232-datasnitt

For RS-232-datasnittet valjs driftart och baudrate i bildskarmens
vanstra del

Instéllning av RS-422-datasnitt

For RS-422-datasnittet valjs driftart och baudrate i bildskdrmens
hogra del.

Viélja DRIFTART fér extern enhet

@ | driftarterna FE2 och EXT kan man inte anvanda
funktionerna ,inldsning av alla program”, ,inldsning
av erbjudet program” och ,inlasning av filférteckning”.

Installning av BAUD-RATE

BAUD-RATE (datadverforingshastighet) kan valjas mellan 110 och
115.200 Baud.

WANVELL ORIFTIFDITERA PROGRAM-TABELL
GRANSSNITT R$232 GRANSSNITT R$S4z2
DRIFTRART: LSV-2 DRIFTART: Lsv-2
BAUD-RATE BAUD-RATE

FE : 960g FE : 96aQ

EXT1 57604 EXT1 9680

EXT2 1152080 EXT2 96080
LSv-2: 115208 LsSy-2: 11520880
TILLDELNING

PRINT :

PRINT-TEST : RS232:\

PGM MGT: UTOGKAD

RS232 | yviNDAR-
O | 352 e oo sLuT

Extern enhet Driftart Symbol
HEIDENHAIN diskettenhet (cal

FE 401 B FE1

FE 401 fran prog.-Nr. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN diskettenhet FE2 [l

FE 401 till och med prog. Nr. 230 626 02

PC med HEIDENHAIN o6verforings-  FE1 |E|

Programvara TNCremo

Frammande enhet, sasom skrivare,
remslasare/stans, PC utan TNCremo

EXT1, EXT2 D

PC med HEIDENHAIN-mjukvara
TNCremo for fjarrstyrning av TNC:n

LSV2 ]
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TILLDELNING

Med denna funktion definierar man var TNC:n skall 6verfora olik
typer av data.

Anvandning:

e Utmatning av varde med Q-parameterfunktion D15

e Sokvag till katalog pd TNC:ns harddisk déar digitaliserade data skall

sparas

Beroende pé vilken TNC-driftart som anvdnds kommer antingen
funktionen PRINT eller PRINT-TEST att anvdndas:

a

TNC-driftart Overforingsfunktion
Program enkelblock PRINT

Program blockfoljd PRINT

Programtest PRINT-TEST

PRINT och PRINT-TEST kan stéllas in pa foljande satt:

Funktion Sokvag
Utmatning av data via RS-232 RS232:\....
Utmatning av data via RS-422 RS422\....
Lagring av data pa TNC:ns harddisk TNCA....

Lagring av data i samma katalog som programmet
med D15 alternativt programmet

med digitaliseringscykeln finns i -tom -
Filnamn:
Data Driftart Filnamn

Digitaliseringsdata Programkérning Bestéms i cykel
OMRADE

Véarde med FN15  Programkérning %D15RUN.A

Véarde med FN15  Programtest %D15SIM.A

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.7 Programvara for dataoverforing

13.7 Programvara for dataoverforing

Man bér anvanda HEIDENHAIN programvara TNCRemo for
overforing av filer fran och till TNC:n. Med TNCremo kan man
kommunicera med alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella
datasnittet.

@ Kontakta HEIDENHAIN for att erhalla datadverforings-
programvaran TNCremo.

Systemforutsattningar for TNCremo
Persondator AT eller kompatibelt system

640 kB arbetsminne
1 MByte ledigt pa harddisken
Ett ledigt seriellt datasnitt

Operativsystem MS-DOS/PC-DOS 3.00 eller hogre, Windows 3.1
eller hogre, 0S/2

En Microsoft (TM) kompatibel mus for att forenkla arbetet (ej krav)
Installation under Windows

Starta installationsprogrammet SETUPEXE frén filhanteraren
(utforskaren)

Folj anvisningarna i setup-programmet
Starta TNCremo under Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Dubbelklicka péa ikonen i programgrupp HEIDENHAIN applikatio-
ner

Windows95:

Klicka pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremo>

Nar man startar TNCremo for forsta gangen fragar programmet dig
om ansluten styrning, datasnitt (COM1 eller COM2) och efter
datadverforingshastigheten. Ange den 6nskade informationen.

320 13
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Datadverforing mellan TNC 410 ochTNCremo
Kontrollera om:

TNC:n ar ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator

Datadverforingshastigheten i TNC:n och den i TNCremo
Overensstammer

Nar man har startat TNCremo ser man, i fonstrets vanstra del, alla
filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Katalog>,
<Vaxla> kan man valja en godtycklig enhet alternativt en annan
katalog. For att kunna starta filéverforingen fran TNC:n (se ,,4.5
Filhantering TNC 410"), véljer man <Anslut>, <Fileserver>.
TNCremo ar nu redo att ta emot filer.

Dataodverforing mellan TNC 426, TNC 430 och TNCremo
Kontrollera om:

TNC:n &r ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator

Datadverforingshastigheten for LSV2-drift i TNC:n och den i
TNCremo Overensstammer

N&r man har startat TNCremo ser man, i huvudfonstrets vanstra del,
1 alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Katalog>,
<Vaxla> kan man valja en godtycklig enhet alternativt en annan
katalog i datorn.

For att aktivera kommunikationen med TNC:n véljer man <Anslut>,
<Anslut>. TNCremo tar nu emot fil- och katalogstrukturen fran
TNC:n och presenterar denna i huvudfénstrets undre del (2). For att
overfora en fil fran TNC:n till PC:n véljer man filen i TNC-fonstret
(genom musklick markeras den med ljusare farg) och aktiverar
funktionen <Fil> <QOverfor>.

For att 6verfora filer fran PC:n till TNC:n valjer man filen i PC-fonstret
och aktivera sedan funktionen <Fil> <Overfor>.

Avsluta TNCremo
Valj menypunkt <Fil>, <Avsluta>, eller tryck pa knapp-kombinatio-
nen ALT+X

@ Beakta aven hjalpfunktionen i TNCremo, i denna
forklaras alla funktionerna.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Storl Attr Datum Tid
Z:NGYCLEN28B47488N\NC
3m21 22 .8

Fria 940,228,688 hyte

Files
byte

Filer
byte

Hoppling:
RS232 lokalt
Protokell:
BLK.H L§U-2

FKi.H . g bit
NEU.H 166 .... 12.87. . Paritet: N
SLOLD.H LLll12lev. . Stopphit: 1
STAT.H 2 D izle7l .

SIATI.H . 1z.87. . Grénssnitts
T412.H D azle7. 238 [lff coma 1Ro3
18.H Ll 12.87.99 11. 115208 Baud

TSU-7 ans lutning For TNC F1louerforing F ALL, P10 Meny, FI Nialp
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13.8 Ethernet-datasnitt (endast TNC 426, TNC 430)

13.8 Ethernet-datasnitt
(endast TNC 426, TNC 430)

Introduktion

Som tillagg kan man utrusta TNC:n med ett ethernet-kort for att
darigenom kunna ansluta styrsystemet som Client i det egna
natverket. TNC:n dverfér data via ethernet-kortet enligt familjen
TCP/IP-protokoll (Transmission Control Protocol/Internet Protocol)
samt med hjélp av NFS (Network File System). TCP/IP och NFS ar
vanligen implementerade i UNIX-system vilket medfér att TNC:n
kan anslutas till UNIX-varlden utan ytterligare programvara.

PC-varlden med Microsoft operativsystem arbetar ocksé med TCP/
IP vid natverksuppkoppling men daremot inte med NFS. Darfor
behdver man en extra programvara for att kunna ansluta TNC:n till
ett PC-natverk. HEIDENHAIN férordar féljande natverks-program-

varor:
Operativsystem Natverks-programvara

DOS, Windows 3.1, Maestro 6.0, fabrikat HUMMINGBIRD
Windows 3.11, e-mail: support@hummingbird.com
Windows NT www: http:\www.hummingbird.com
Windows 95 OnNet Server 2.0, fabrikat FTP

e-mail: support@ftp.com
www: http:\www.ftp.com

Montering av ethernet-kort

@ Fore installation av ethernet-kortet maste TNC:n och
maskinen stédngas av!

Beakta anvisningarna i montageanvisningen som
medfdljer ethernet-kortet!
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Anslutningsmojligheter

Man kan ansluta TNC:ns ethernet-kort till natverket antingen via en
BNC-anslutning (X26, koaxkabel 10Base2) eller via en RJ45-anslut-
ning (X25,10BaseT). Man kan endast anvdnda en av de bada anslut-
ningarna &t gangen. Bada anslutningarna ar galvaniskt franskilda
styrningselektroniken.

BNC-anslutning X26 (koaxkabel 10Base2, se bilden uppe till hdger)
10Base2-anslutningen kallas aven for Thin-Ethernet eller
CheaperNet. Vid 10Base2-anslutning anvander man en BNC-T-
kontakt for att ansluta TNC:n till sitt natverk.

@ Avstandet mellan tva T-kopplingar maste vara minst
0,5 m.

Antalet T-kopplingar ar begransat till maximalt 30
stycken.

Man maste forse bussens 6ppna énde med 50 Ohm
avslutningsmotstand.

Den maximala nodlangden — det ar avstandet mellan tva
avslutningsmotstand — motsvarar 185 m. Man kan
forbinda upp till 5 noder till varandra via signalférstarkare
(repeater).

RJ45-anslutning X25 (10BaseT, se bilden nere till hdger)
Vid 10BaseT-anslutning anvander man twisted pair-kabel for att
ansluta TNC:n till sitt natverk.

Den maximala kabellangden mellan TNC:n och en
knutpunkt motsvarar vid oskarmad kabel maximalt 100
m, vid skarmad kabel maximalt 400 m.

Om man kopplar upp TNC:n direkt mot en PC maste en
korsad kabel anvandas.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

© ea b BeEER o

10BaseT

TNC

0bb0000OOD
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13.8 Ethernet-datasnitt (endast TNC 426, TNC 430)

Konfigurering av TNC:n PROGRA NATVERKSINSTALLNING
TNC:NS INTERNETADRESS

FIL: TP4_NGQ

% Lat en natverksspecialist konfigurera TNC:n.

| driftart programinmatning/editering trycker man pa knappen
MOD. Ange kodnummer NET123, TNC:n presenterar huvud-
bildskarmen for natverkskonfigurering.

Allménna natverks-installningar
Tryck pa softkey DEFINE NET f6r inmatning av allménna natverk-
sinstéliningar (se bilden uppe till hdger) och ange féljande
information:

Instédllning Betydelse

BLOCKFOLJID

[R ___ADDRESS HASK
0 255.255.6.8
LEND]

ROUTER PROT
RFC

ADDRESS

BORJAN SLUT SIDR SIDA

Adress som Er natverksadministrator maste tilldela T T 1l

MASTA
RAD

TNC:n. Inmatning: Fyra decimalvarden atskilda av
punkter, t.ex. 160.1.180.20

MASK

SUBNET MASK for att minska antalet adresser inom
Ert ndtverk. Inmatning: Fyra decimalvarden éatskilda av
punkter, frdga natverks- administratoren, t.ex.
255.255.0.0

ROUTER

Internet-adress for Er default-router. Anvand endast
om Ert natverk bestar av flera sammankopplade del-
natverk. Inmatning: Fyra decimalvarden atskilda av
punkter, fraga natverksadministratéren om vardet,
t.ex. 160.2.0.2

PROT

Definition av dverféringsprotokollet.
RFC: Overforingsprotokoll enligt RFC 894
IEEE: Overféringsprotokoll enligt IEE 802.2/802.3

HW

Definition av den anvénda anslutningen
10BASET: Om man anvander 10BaseT
10BASE2: Om man anvander 10Base?2

HOST

Namn som TNC:n meddelar sig med i natverket: Om
man anvander en hostname-server maste man ange
.Fully Qualified Hostname+ har. Om man inte anger
nagot namn kommer TNC:n att anvanda en s& kallad
NUL-identifiering. De enhetsspecifika instéllningarna
UID, GID, DCM och FCM (se nasta sida) kommer da
att ignoreras av TNC:n
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Enhetsspecifika natverksinstéallningar
Tryck pé softkey DEFINE MOUNT fér inmatning av enhets-
specifika natverksinstaliningar (se bilden uppe till hoger). Man
kan definiera ett godtyckligt antal natverksinstallningar, dock
kan maximalt 7 stycken hanteras samtidigt.

Installning

Betydelse

PROGRAM
BLOCKFOL.JD

NATVERKSINSTHLLNING
SERVERNS INTERNETADRESS

ADDRESS

Er servers adress. Inmatning: Fyra
decimalvarden atskilda av punkter, fraga
natverksadministratoren om vardet, t.ex.
160.1.13.4

RS

Paketstorlek for datamottagande i byte.

Inmatningsomrade: 512 till 4 096. Inmatning 0O:

TNC:n anvénder den av servern meddelade
optimala paketstorleken

a 160.1.13.4 ]

1 160.1.247.3

)

WS

Paketstorlek for datasdndning i byte.

Inmatningsomrade: 512 till 4 096. Inmatning 0O:

TNC:n anvénder den av servern meddelade
optimala paketstorleken

1 LORLD
1 LINUX

BORJAN

i]

SIDA

SIDA

INFOGA
RAD

RADERA
RAD

NARSTAR
RAD

TIMEOUT

Tid i ms, efter vilkken TNC:n upprepar en av
servern icke besvarad Remote Procedure Call.
Inmatningsomrade: 0 till 100 000. Standard-
inmatning: 0, detta motsvarar en TIMEOUT pa
7 sekunder. Anvand endast hogre varde nar
TNC:n maste kommunicera med servern via
flera routers. Fraga natverksadministratoren
om vardet

HM

Definierar huruvida TNC:n skall upprepa
Remote Procedure Call dnda tills NFS-servern
svarar.

0: Upprepa alltid Remote Procedure Call

1: Upprepa inte Remote Procedure Call

DEVICENAME

Namn som TNC:n visar i filhanteringen nar
TNC:n &r ansluten till en enhet

PATH

NFS-serverns katalog som man vill ansluta till
TNC:n. Beakta stora och sma bokstéver vid
inmatning av sokvagen

uiD

Definierar med vilken anvandar-identifikation
man vill f& atkomst till filer i natverket. Fraga
natverksadministratdren om véardet

GID

Definierar med vilken gruppidentifikation man
vill fa dtkomst till filer i natverket. Fraga
natverksadministratéren om vardet

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Instéllning Betydelse

DCM Héar anger man atkomstrattigheten till
kataloger i NFS-servern (se bilden uppe till 111101000
héger). Ange vardet med binarkod. Alla andra anvandare: soker
Exernpel: 111101000 Alla andra anvgndare: s"krlver
0: Atkomst & tillaten Alla andra anvandare: laser
1: Atkomst tillaten Arbetsgrupper: soker

DCM Har anger man atkomstrattigheten till filer Arbetsgrupper: skriver
i NFS-servern (se bilden uppe till héger). Arbetsgrupper: laser
Ange vardet med binarkod. Anvandare: soker
Exempel: 111101000 Anvandare: skriver
0: Atkomst ej tillaten Anvéndare: laser
1: Atkomst tillaten

AM Definierar huruvida TNC:n, vid uppstart,
automatiskt skall logga pa natverket.
0: Logga inte pa automatiskt
1: Logga pé automatiskt

Definiera natverks-skrivare

Tryck pé softkey DEFINE PRINT om du vill skriva ut filer direkt fran
TNC:n till en natverksskrivare:

Instéllning Betydelse

ADDRESS Er servers adress. Inmatning: Fyra
decimalvarden atskilda av punkter, fraga
natverksadministratéren om vardet, t.ex.
160.1.13.4

DEVICE NAME Namn pa skrivaren som TNC:n visar om
man trycker pa softkey SKRIV UT (se aven
.4.4 Utdkad filhantering”)

PRINTER NAME Namnet pa skrivaren i Ert natverk, fraga
natverksadministratéren om vardet

Testa forbindelsen PROGRA NATVERKSINSTHALLNING

BLOCKFOLJID

Tryck péa softkey PING

Ange internet-adressen till enheten som du vill testa forbindelsen
till och bekrafta med ENT. TNC:n skickar datapaket danda tills man
avslutar testmonitorn med knappen END.

PING MONMITOR

INTERMET ADDRESS :
| raden TRY visar TNC:n antalet datapaket som har skickats ivag till
den tidigare definierade mottagaren. Efter antal datapaket som har

skickats ivag visar TNC:n statusen: ra 66 + HOST RESPOND

Statuspresentation Betydelse

HOST RESPOND Datapaket har kommit tillbaka,
forbindelsen fungerar

TIMEOUT Datapaket har inte kommit tillbaka,
kontrollera forbindelsen

CAN NOT ROUTE Datapaket kunde inte skickas ivag,

kontrollera serverns och routerns
internet-adress i TNC:n
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Visa felprotokoll
Tryck pa softkey SHOW ERROR om du vill se felprotokollet.
Har loggar TNC:n alla fel som har upptratt i natverksdriften
sedan den sista uppstarten av TNC:n.

De listade felmeddelandena ar uppdelade i tva kategorier:

Varningsmeddelanden ar markerade med (W). Vid dessa
meddelanden kunde TNC:n uppratta natverksférbindelse
men var tvungen att korrigera instéllningar for att gora
detta.

Felmeddelanden ar markerade med (E). Om sadana fel-
meddelanden intraffar kan inte TNC:n upprétta nagon
natverksforbindelse.

Felmeddelanden

Orsak

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET

Vid DEFINE NET har du angivit en felaktig
beteckning for HW

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

Vid DEFINE NET har du angivit en felaktig
beteckning for PROT

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

TNC:n kunde inte hitta nagot ethernet-kort

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Du har anvant en felaktig internet-adress for
TNC:n

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

SUBNET MASK passar inte till TNC:ns internet-
adress

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Du har angivit en felaktig internet-adress for
TNC:n, eller angivit en felaktig SUBNET MASK
eller satt alla bitar i HostID till 0 (1)

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

Alla bitar i SUBNET ID &r O eller 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

Du har angivit en felaktig internet-adress for
routern

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

Defaultroutern har inte samma Net- eller
SubnetID som TNC:n

IP4: (E) | AM NOT A ROUTER

Du har definierat TNC:n som router

MOUNT: <enhetsnamn> (E) DEVICENAME NOT VALID

Enhetsnamnet ar for langt eller innehaller
otillatna tecken

MOUNT: <enhetsnamn> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Du har redan definierat en enhet med detta
namn

MOUNT: <enhetsnamn> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Du har forsokt att forbinda TNC:n med fler an
7 natenheter

NFS2: <enhetsnamn> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET TO x

Du har angivit ett for litet varde for RS vid
DEFINE MOUNT. TNC:n satter RS till 512 Byte

NFS2: <enhetsnamn> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

Du har angivit ett for stort varde for RS vid
DEFINE MOUNT. TNC:n satter RS till 4 096
Byte

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Felmeddelanden

Orsak

NFS2: <enhetsnamn> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SET TO x

Du har angivit ett for litet varde for WS vid
DEFINE MOUNT. TNC:n satter WS till 512
Byte

NFS2: <enhetsnamn> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x

Du har angivit ett for stort varde for WS vid
DEFINE MOUNT. TNC:n satter WS till 4 096
Byte

NFS2: <enhetsnamn> (E) MOUNTPATH TO LONG

Du har angivit ett for langt namn i PATH vid
DEFINE MOUNT.

NFS2: <enhetsnamn> (E) NOT ENOUGH MEMORY

For tillfallet finns det for lite arbetsminne
tillgangligt for att kunna uppratta en
natverksforbindelse

NFS2: <enhetsnamn> (E) HOSTNAME TO LONG

Du har angivit ett for langt namn i HOST vid
DEFINE NET.

NFS2: <enhetsnamn> (E) CAN NOT OPEN PORT

TNC:n kan inte 6ppna en erforderlig port for
att uppréatta natverksforbindelsen

NFS2: <enhetsnamn> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

TNC:n har erhallit data fran portmapper som
inte ar rimliga

NFS2: <enhetsnamn> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

TNC:n har erhallit data fran mountserver som
inte ar rimliga

NFS2: <enhetsnamn> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Mountserver tilldter inte atkomst till katalogen
som definierats i PARH vid DEFINE MOUNT

NFS2: <enhetsnamn> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

Du har angivit 0 i UID eller GID vid DEFINE
MOUNT. Inmatningsvardet O ar forbehallet
systemadministratoren
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13.9 Konfigurera PGM MGT
(ej TNC 410)

Med denna funktion bestdmmer man filhanteringens funktions-
omfang:

Standard: Forenklad filhantering utan katalogpresentation

Utdkad: Filhantering med utdkade funktioner och katalog-
presentation

= Se aven ,Kapitel 4.3 Standard filhantering” och , Kapitel
4.4 Utodkad filhantering”.

Andra installning
Vélj filhantering i driftart Programinmatning/Editering: Tryck pa
knappen PGM MGT

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Valj installning PGM MGT: Forflytta markéren med pilknapparna till
instalining PGM MGT, vaxla mellan Standard och Utdkad med
knappen ENT

13.10 Maskinspecifika
anvandarparametrar

%  Maskintillverkaren kan ldgga in funktioner i upp till 16
&= ,Anvéndarparametrar”. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

13.11 Presentera raamnet i
bearbetningsrummet
(ej TNC 410)

| driftart Programtest kan man grafiskt kontrollera rdédmnets position
i maskinens bearbetningsrum. Med denna funktion kan aven
overvakning av maskinens arbetsomrade aktiveras for driftart
Programtest: For dessa funktioner trycker man pa softkey
RAAMNE | ARB.-RUM.

TNC:n presenterar en kub 1 som representerar bearbetnings-
utrymmet. Kubens dimensioner visas i fonster ,Forflyttnings-
omrade” (2). TNC:n hamtar arbetsomradets dimensioner fran
maskinparametrarna for det aktiva forflyttningsomradet. Eftersom
forflyttningsomradet har definierats i maskinens referenssystem
s& motsvarar kubens nollpunkt aven maskinens nollpunkt. Man
kan gora maskinens nollpunkt synlig genom att trycka pa softkey
M91 (andra softkeyraden).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT| PROGRAMTEST

FORFLYTTN.OMR 2
-240.0000

—~® | /@ | @

SLUT
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13.11 Presentera raamnet i bearbetningsrummet (ej TNC 410)

Ytterligare en kub (3) representerar radmnet, vars dimensioner (4)
har hédmtats av TNC:n fran definitionen av rédmnet i det valda
programmet. Rdamnes-kuben definierar inmatningskoordinat-
systemet, vars nollpunkt ligger innanfor kuben. Man kan visa
nollpunktens lage i kuben genom att trycka pa softkey , Visa
arbetsstyckets nollpunkt” (andra softkeyraden).

Var rdédmnet befinner sig inom arbetsomradet ar i normalfallet utan
betydelse for programtestet. Nar man testar program, som innehal-
ler forflyttningsrorelser med M91 eller M92, maste man emellertid
forskjuta rdédmnet , grafiskt” sa att inte nagra konturskador uppstar.
Anvand de i tabellen till hoger listade softkeys for att gora detta.

Darutdver kan man aven aktivera dvervakningen av bearbetnings-
utrymmet for driftart Programtest. Detta for att testa programmet
med den aktuella utgdngspunkten och det aktiva forflyttnings-
omradet (se tabellen till hdger, softkey langst ner).
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Funktion

Flytta rddmnet at vanster
(grafiskt)

@

Flytta raamnet &t hoger
(grafiskt)

@

Flytta rddmnet framat
(grafiskt)

™

&

Flytta rédmnet bakéat
(grafiskt)

-

@

Flytta rédmnet uppat
(grafiskt)

—

&

Flytta rédmnet nedat
(grafiskt)

&

Visa radmnet i forhallande till den

instéllda utgangspunkten

Visa det totala rorelseomradet i for-

hallande till det presenterade rédmnet

Visa maskinnollpunkten i
bearbetningsrummet

H91 @

Av maskintillverkaren fastlagd
position (t.ex. verktygsvaxlings-
punkt) visas i bearbetnings-

rummet

Mgz @

-

~

@
<

Visa arbetsstyckets noll-

punkt i bearbetningsrummet

|

Overvakning av arbetsomradet
vid Programtest, aktivera (PA)/

deaktivera (AV)
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13.12 Vialja typ av positionsindikering
Man kan paverka presentationen av koordinater som sker i drift-
arterna Manuell drift och Programkoérning:

Bilden till hoger visar olika positioner for verktyget

1 Utgéngsposition

2 Verktygets malposition

3 Arbetsstyckets nollpunkt

4 Maskinens nollpunkt

Foljande typer av koordinater kan valjas for TNC:ns positions-
presentation:

Funktion Visning
Bor-position; vardet som TNC:n for tillfallet arbetar mot  BOR
Ar-position; momentan verktygsposition AR
Referens-position; ar-position i forhallande till REF

maskinens nollpunkt

Restvag till den programmerade positionen; differens RESTV
mellan ar- och mal-position

Slapfel; differens mellan bor- och ar-position SLAP
Utbojning av det méatande avkdnnarsystemet UTBJN
Forflyttningsstracka som har utforts via handratts- M118

overlagring (M118)
(endast positionspresentation 2, ej TNC 410)

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man valja olika typer av
positionsvarden for den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man valja olika typer av
positionsvarden for den utdkade statuspresentationen.

13.13 Valja mattenhet

Med denna MOD-funktion definierar man om TNC:n skall presen-
tera koordinater i mm eller tum.

Metriskt mattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) MOD-funktionen
Véaxla mm/tum = mm. Vardet visas med tre decimaler.

Tum mattsystem: t.ex. X = 0,6216 (tum) MOD-funktionen Vaxla
mm/tum = tum. Vardet visas med fyra decimaler.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Itionering,

k for Manuell posi

o

j programmeringsspra

13.14 Val
13.15 Axelval for L-blocksgenerering (ej TNC 410, endast Klartext-dialog)

13.14 Vilja programmeringssprak

for Manuell positionering
Med MOD-funktionen Programinmatning vaxlar man program-
meringen av filen i driftart Manuell positionering:

Programmering i Klartext-Dialog:
Programinmatning: HEIDENHAIN

Programmering enligt DIN/ISO:
Programinmatning: 1ISO

13.15 Axelval for L-blocksgenerering
(ej TNC 410, endast Klartext-
Dialog)

| inmatningsfaltet Axelval definieras vilka axlars aktuella verktygs-
positioner som skall 6verforas till ett L-block. For att skapa ett
separat L-block trycker man pé knappen , Overfor ar-position”.
Axlarna véljs med en bit-kod pd samma satt som maskinpara-
metrarna:

Axelval % 11111 X, Y, Z, V., V. axel overfors
Axelval %01111 X, Y, Z, V. axel verfors
Axelval %00111 X, Y, Z axel overfors
Axelval %00011 X, Y axel 6verfors

Axelval %00001 X axel overfors

13.16 Ange begransning av rorelse-
omrade, nollpunktspresentation

Inom maskinens maximala rorelseomrade kan ytterligare begrans-
ning av det anvandbara rorelseomradet i koordinataxlarna goras.

Anvandningsexempel: Skydda en delningsapparat mot kollision

Det maximala rorelseomradet ar begransat av mjukvarugranslagen.
Det for tillfallet anvandbara rérelseomrédet kan minskas med MOD-
funktionen ANDLAGE: Detta gérs genom att ange axlarnas maxi-
mala positionsvarden i positiv och negativ riktning i férhallande till
maskinens nollpunkt. Om Er maskin férfogar 6ver flera forflyttnings-
omréden kan begransningen stéllas in separat for respektive for-
flyttningsomrade (softkey ANDLAGE (1) till ANDLAGE (3), ej

TNC 410).
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Arbeta utan extra begréansning av
rérelseomradet

For koordinataxlar som inte skall férses med nagon
extra rérelsebegransning anges TNC:ns maximala
rorelseomréade (+/- 99999 mm) som ANDLAGE.

Visa och ange det maximala rérelseomradet
Valj Positionsvarde REF

Forflytta maskinen till dnskade positiva och
negativa begransningspositioner i X-, Y- och Z-
axeln

Notera vardena med fortecken
Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD

Ange begransning av forflyttnings-

Oneéne omrade: Tryck pa softkey ANDLAGE.
Knappa in de noterade vardena for
axlarna i Begransning.

Lamna MOD-funktionen: Tryck pa
softkey SLUT

% Kompensering for verktygsradie
inkluderas inte i begréansningen av
rorelseomradet.

Begransningen av rérelseomradet och
mjukvarugranslagena aktiveras forst nar
referenspunkterna har passerats.

Visa nollpunkt

Véardena som visas i bildskarmens nedre vanstra del
ar de manuellt instéllda utgangspunkterna i forhal-
lande till maskinens nollpunkt. Dessa kan inte
andras i denna bildskdrmsmeny.

Begréansning av rorelseomrade for programtest
(endast TNC 410)

Man kan definiera ett separat , Rorelseomrade” for
programtest och programmeringsgrafik. For att gdra
detta trycker man pa softkey ANDLAGE TEST (2:a
softkeyraden), efter att ha aktiverat MOD-funktio-
nen.

Forutom begrdansningen kan man aven definiera
arbetsstyckets utgangspunkts lage i forhallande till
maskinens nollpunkt.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT

MANUELL DRIFT

EDTTERR
TRBELL

BEGRANSNINGAR: X+ 30000
BEGRANSNINGAR: Y+ +30000
BEGRANSNINGAR: 2+ +30000
BEGRANSNINGAR: X- -30000
BEGRANSNINGAR: Y- -30000
BEGRANSNINGAR: 2- -30000
LU ] +0.735

Y +8.740

z

wm—

M5/9

BEGRANSNINGAR:

X- B

Y- -500

2- +0

A- +0

B- -90

C- -30000
NOLLPUNKTER:
X +1580 Y -5@
A +0 B +188
U +o Vv +0

+500
+500
+400
+360

+30000

2 +108
c +9@
W +0

| |SLUT

PosTTION|
Pan-1nmaT]

RORELSE-
OHRADE

HRSKIN

- %

|SLUT
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’

13.17 Utféra HJALP-filer

13.18 Visa drifttid (i TNC 410 via kodnummer)

13.17 Utfora HJALP-funktion

Hjalp-funktionen &r till for att hjalpa anvandaren i situationer som
kraver ett forutbestdmt handlingsséatt, sésom exempelvis frikérning
av maskinen efter ett stromavbrott. Aven tillaggsfunktioner kan
dokumenteras och utforas i en HJALP-fil.

Vid TNC 426, TNC 430 finns i maskiner flera hjalp-filer tillgangliga.
Dessa kan man vélja via filhanteringen.

v

HJALP-funktionen finns inte tillgangliga i alla maskiner.
Beakta anvisningarna i maskinhandboken.

Vilja och utfora HJALP-funktion
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

VAl] HJIALP-funktion: Tryck pa softkey HJALP

ITNC 426, TNC 430: Om det behdvs, kalla upp
filhanteringen (knappen PGM MGT) och vélj en annan
hjalp-fil

Valj en rad i hjélp-filen som &r markerad med en # med

hjélp av pilknapparna ,uppat/nedat”
Utfor vald HJALP-funktion: Tryck pa NC-start

13.18 Visa drifttid
(vid TNC 410 via kodnummer)

%’ Maskintillverkaren kan dven presentera andra tider.
& Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Via softkey MASKINTID kan man presentera av olika drifttider:

PROGRAM INMATNING

PROGRAM
IMMATNING

FIL: MACH1.HLP RAD : SPAL T:
Mommands for the tool changer

#1111 chain forward
#2222 chain backward

CEND]

THMSERT

Drifttid Betydelse

Styrning till Styrsystemets drifttid sedan
installation

Maskin till Maskinens drifttid sedan
installation

Programkdérning Drifttid for styrd drift sedan
installation

X +150.8000 Y -50.0000 H +100.0000
A +0.0600 B +180.0000 C  +90.0000
S ©0.008
AR T Fl] M 579
NHSISH gégg? SIDR SI0R BUEHN SLUT SUK‘
SKRIU OUR E$S < i
MANUELL DRIFT PROGRR
INMATNING
STYRSYSTEM TILL = 1731:44:42
MASKIN P# = @:00:00
PROGRAMEXEKVERING = 8:00:00
T [ [ T T
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14.1 Allmanna anvandarparametrar
Allméanna anvandarparametrar ar maskinparametrar som
anvandaren kan andra for att paverka TNC:ns beteende.
Typiska anvandarparametrar ar exempelvis:

Dialogsprak

Installning av datasnitt

Matningshastigheter

Bearbetningsforlopp

Override-potentiometrarnas funktion

Inmatningsmaojligheter for maskinparametrar
Maskinparametrar kan programmeras med:

Decimala tal
Ange siffervarde direkt

Dual/binara tal
Ange procenttecken ,, %" innan siffervardet

14.1 Allmanna anvandarparametrar

Hexadecimala tal
Ange dollartecken ,,$" innan siffervardet

Exempel:
Istallet for det decimala talet 27 kan dven det bindra talet % 11011
eller det hexadecimala talet $1B anges.

De olika maskinparametrarna far definieras med skilda tal-system.

En del maskinparametrar innehéller mer an en funktion. Inmatnings-
vardena i sddana maskinparametrar ar summan av de med ett +
tecken markerade delvardena.

Kalla upp allmanna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar valjs med kodnummer 123 i MOD-
funktionen.

(& | MOD-funktionen finns ocksa de maskinspecifika
ANVANDARPARAMETRARNA tillgéngliga.
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Extern datadverforing

Anpassning av TNC-datasnitt EXT1 (5020.0) och

EXT2 (5020.1) till extern enhet
MP5020.x
7 databitar (ASClI-code, 8.bit = paritet): +0
8 databitar (ASCll-code, 9.bit = paritet): +1

Block-Check-Charakter (BCC) godtycklig: +0
Block-Check-Charakter (BCC) styrtecken e tillatna: +2

Overforingsstopp med RTS aktiv: +4
Overforingsstopp med RTS ej aktiv: +0

Overforingsstopp med DC3 aktiv: +8
Overforingsstopp med DC3 ej aktiv: +0

Teckenparitet jamn: +0
Teckenparitet ojamn: +16

Teckenparitet ej dnskad: +0
Teckenparitet 6nskad: +32

11/, stoppbit: +0
2 stoppbitar: +64

1 stoppbit: +128
1 stoppbit: +192
Exempel:
Anpassa TNC-datasnitt EXT2 (MP 5020.1) till en
extern enhet med féljande instéllning:

8 databitar, BCC godtycklig, dverforingsstopp
med DC3, jamn teckenparitet, teckenparitet
onskad, 2 stoppbitar

Inmatning i MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Typ av datasnitt for EXT1 (5030.0) och
EXT2 (5030.1)
MP5030.x
Standardoverforing: 0
Datasnitt for blockvis dverféring: 1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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3D-avkannarsystem och digitalisering

Valj avkannarsystem

(endast vid option digitalisering med matande avkannarsystem, ej TNC410)
MP6200
Brytande avkénnarsystem: 0
Matande avkannarsystem: 1

Valj typ av 6verforing
MP6010
Avkannarsystem med kabeloverforing: 0
Avkannarsystem med infrarod éverforing: 1

Avkanningshastighet for brytande avkannarsystem
MP6120
10 till 3000 [mm/min]

Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt
MP6130
0,001 till 99.999,9999 [mm]

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt vid automatisk matning
MP6140
0,001 till 99 999,9999 [Mmm]

14.1 Allmanna anvandarparametrar

Snabbtransport vid avkdnning med brytande avkannarsystem
MP6150
1 till 300.000 [mm/min]

Matning av avkannarens centrumférskjutning vid kalibrering av brytande avkannarsystem
MP6160
Ingen 180°-vridning av 3D-avkannarsystemet vid kalibrering: 0
M-funktion fér 180°-vridning av avkannarsystemet vid kalibrering: 1 till 88

Upprepad métning vid programmerbar avkannarfunktion (ej TNC 410)
MP6170
114l 3

Toleransomrade for upprepad matning (ej TNC 410)
MP6171
0,001 till 0,999 [Mmm]

Nedmatningsdjup av matstiftet vid digitalisering med matande avkannarsystem (ej TNC 410)
MP6310
0,1 till 2,0000 [mm] (riktvarde: Tmm)

Matning av avkannarens centrumforskjutning vid kalibrering av matande avkannarsystem (ej TNC 410)
MP6321
Mat centrumforskjutning: 0
Mat inte centrumforskjutning: 1
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Tilldelning av avkdannarsystemets axlar till maskinaxlarna vid matande avkannarsystem (ej TNC 410)

) . MP6322.0
@ A_vkannarsystgmets axlar maste Maskinaxel X ar parallell med avkdnnarsystemets axel X: 0, Y:1, Z:2
tilldelas maskinaxlarna korrekt, annars
finns risk for att forstora avkannaren. MP6322'1 . }
Maskinaxel Y ar parallell med avkannarsystemets axel X: 0, Y:1, Z:2
MP6322.2

Maskinaxel Z &r parallell med avkdnnarsystemets axel X: 0, Y: 1, Z: 2

Maximal utbdjning av det matande avkannarsystemets matstift (ej TNC 410)
MP6330
0,1 till 4,0000 [mm]

Matning for positionering av det matande avkannarsystemet till MIN-punkten och framkorning till konturen
(ej TNC 410)

MP6350

10 till 3.000 [mm/min]

Avkanningshastighet for matande avkannarsystem (ej TNC 410)
MP6360
10 till 3.000 [mm/min]

Snabbtransport i avkanningscykler for matande avkannarsystem (ej TNC 410)
MP6361
10 till 3.000 [mm/min]

Matningsreducering da det matande avkannarsystemets matstift paverkas i sidled (ej TNC 410)

TNC:n minskar matningen enligt en forinstalld

karaktaristik. Den minimala matningen motsvarar

10% av den programmerade digitaliserings-

hastigheten.
MP6362
Sankning av matningshastigheten ej aktiv: 0
Sankning av matningshastigheten aktiv: 1

Radialacceleration vid digitalisering med méatande avkédnnarsystem (ej TNC 410)

Med MP6370 begréansar man matningen som
TNC:n forflyttar avkdnnaren med under digitalise-
ring pa cirkelrorelser. Cirkelrérelser uppstar
exempelvis vid stora riktningsférandringar.

Sa lange den programmerade digitaliserings-
hastigheten ar mindre an den via MP6370
beraknade hastigheten séa forflyttar TNC:n
avkannaren med den programmerade matningen.
Ett ldmpligt varde erhalles genom praktiska
forsok.
MP6370
0,001 till 5,000 [m/s?] (riktvarde: 0,1)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 339

14.1 Allmanna anvandarparametrar



14.1 Allmanna anvandarparametrar

Malfonster for digitalisering pa konturlinjer med matande avkannarsystem (ej TNC 410)

Vid digitalisering pa konturlinjer kommer slut-
punkten inte att sammanfalla helt exakt med
startpunkten.

MP6390 definierar ett kvadratiskt malfonster
inom vilket slutpunkten maste ligga efter digitali-
sering ett varv runt konturlinjen. Det inmatade
vardet motsvarar kvadratens halva sida.
MP6390
0,1 till 4,0000 [mm]

Radieméatning med TT 120: Avkanningsriktning
MP6505
Positiv avkdnningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axel): 0
Positiv avkanningsriktning i +90°-axel: 1
Negativ avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axel): 2
Negativ avkanningsriktning i +90°-axel: 3

Avkanningshastighet for andra matningen med TT 120, matplattans form, korrektur i TOOL.T
MP6507
Avkanningshastigheten for andra matningen med TT 120 berdknas
med konstant tolerans: +0
Avkanningshastigheten for andra méatningen med TT 120 berdknas
med variabel tolerans: +1
Konstant avkdnningshastighet for andra matningen med TT 120: +2

Maximalt tillatet matfel med TT 120 vid méatning med roterande verktyg

Nodvandig for berdkningen av
avkanningshastigheten tillsammans med MP6570
MP6510
0,001 till 0,999 [mm] (riktvarde: 0,005 mm)

Avkanningshastighet for TT 120 vid stillastaende verktyg
MP6520
10 till 3.000 [Mmm/min]

Radieméatning med TT 120: avstand fran verktygets underkant till avkannarens éverkant
MP6530.0 (forflyttningsomrade 1) till MP6530.2 (forflyttningsomrade 3)
TNC 410: Forflyttningsomrade 1

Sakerhetszon runt beroringsplattan pa TT 120 vid forpositionering
MP6540
0,001 till 99.999,999 [mm]

Snabbtransport i avkannarcyklerna for TT 120
MP6550
10 till 10.000 [mm/min]

M-funktion for spindelorientering vid métning av individuella skéar
MP6560
0 till 88
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Matning med roterande verktyg: Verktygets tillatna periferihastighet

Nodvandig for berakning av spindelvarvtal och

for berékning av avkanningshastigheten

MP6570
1,000 till 120,000 [m/min]

Koordinater for TT-120-matplattans mittpunkt i férhallande till maskin-nollpunkten

MP6580.0 (forflyttningsomrade 1)
X-axel

MP6580.1 (forflyttningsomrade 1)
Y-axel

MP6580.2 (forflyttningsomrade 1)
Z-axel

MP6581.0 (forflyttningsomrade 2) (ej TNC 410)
X-axel

MP6581.1 (forflyttningsomrade 2) (ej TNC 410)
Y-axel

MP6581.2 (forflyttningsomrade 2) (ej TNC 410)
Z-axel

MP6582.0 (forflyttningsomrade 3) (ej TNC 410)
X-axel

MP6582.1 (forflyttningsomrade 3) (ej TNC 410)
Y-axel

MP6582.2 (forflyttningsomrade 3) (ej TNC 410)
Z-axel

TNC-presentation, TNC-editor

Programmeringsplats

MP7210

TNC med maskin: 0

TNC som programmeringsplats med aktivt PLC: 1
TNC som programmeringsplats utan aktivt PLC: 2

Kvittering av meddelandet STROMAVBROTT efter uppstart

MP7212
Kvittering med knapp: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO-programmering: Forvalt blocknummersteg

MP7220
0 till 150
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Sparra vissa filtyper
MP7224.0
Inga filtyper sparrade: +0
Spérra HEIDENHAIN-program: +1
Spérra DIN/ISO-program: +2
Spérra verktygstabeller: +4
Spérra nollpunktstabeller: +8
Spérra palettabeller: +16 (ej TNC 410)
Sparra textfiler: +32 (ej TNC 410)

Sparra editering av vissa filtyper (ej TNC 410)

MP7224.1

Inga filtyper sparrade for editering: +0

Sparra editering av:
HEIDENHAIN-program: +1
DIN/ISO-program: +2
Verktygstabeller: +4
Nollpunktstabeller: +8
Palettabeller: +16
Textfiler: +32

Om en filtyp sparras kommer TNC:n att
radera alla filer av denna typ.

Konfiguration av palettabeller (ej TNC 410)

14.1 Allmanna anvandarparametrar

MP7226.0
Palettfiler e aktiva: 0
Antal paletter per palettfil: 1 till 2565

Konfiguration av nollpunktsfiler (ej TNC 410)
MP7226.1
Nollpunktsfiler ej aktiva: 0
Antal nollpunkter per nollpunktstabell: 1 till 255

Programléngd fér programkontroll (ej TNC 410)
MP7229.0
Block 100 till 9.999

Programlangd som FK-block ar tillatna till (ej TNC 410)
MP7229.1
Block 100 till 9.999

Dialogsprak

MP7230 vid TNC 410

Tyska: 0

Engelska: 1

MP7230 vid TNC 426, TNC 430

Engelska: 0 Svenska: 7
Tyska: 1 Danska: 8
Tjeckiska: 2 Finska: 9
Franska: 3 Nederlandska: 10
[talienska: 4 Polska: 11
Spanska: 5 Ungerska: 12

Portugisiska: 6
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Installning av TNC:ns interna klocka (ej TNC 410)
MP7235
Varldstid (Greenwich time): 0
Centraleuropeisk tid (CET): 1
Centraleuropeisk sommartid: 2
Tidsskillnad till varldstid: -23 till +23 [timmar]

Konfiguration av verktygstabeller
MP7260
Ej aktiv: 0
Antal verktyg som TNC:n genererar nar en ny verktygstabell
Oppnas: 1 till 254
Om man behover fler an 254 verktyg kan verktygstabellen utdkas med
funktionen INFOGA N RADER VID SLUTET (se ,,5.2 Verktygsdata”, ej
TNC 410)

Konfiguration av platstabeller
MP7261
Ej aktiv: 0
Antal platser per platstabell: 1 till 254

Indexerade verktyg for att kunna lagga in flera kompenseringsdata for ett verktygsnummer
MP7262
Inte indexerade: 0
Antal tilldtna index: 1 till 9

Softkey platstabell
MP7263
Visa softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: 0
Visa inte softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: 1
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Konfiguration av verktygstabeller; Kolumnnummer
i verktygstabellen (ej anvand: 0) for

MP7266.0 Verktygsnamn — NAME: 0 till 28; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.1 Verktygslangd — L: 0 till 28; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.2 Verktygsradie — R: 0 till 28; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.3 Verktygsradie 2 — R2: 0 till 28; Kolumnbredd: 11 tecken (ej TNC 410)

MP7266.4 Overméatt langd — DL: 0 till 28; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.5 Overmatt radie — DR: 0 till 28; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.6 Overmatt radie 2 — DR2: 0 till 28; Kolumnbredd: 8 tecken (ej TNC 410)

MP7266.7 Verktyg spéarrat — TL: 0 till 28; Kolumnbredd: 2 tecken

MP7266.8 Systerverktyg — RT: 0 till 28; Kolumnbredd: 3 tecken

MP7266.9 Maximal livslangd — TIME1: 0 till 28; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.10 Max. livslangd vid TOOL CALL — TIME2: 0 till 28; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.11 Aktuell livslangd — CUR. TIME: 0 till 28; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.12 Verktygskommentar — DOC: 0 till 28; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.13 Antal skar — CUT.: 0 till 28; Kolumnbredd: 4 tecken

MP7266.14 Tolerans for detektering av forslitning verktygslangd — LTOL: 0 till 28; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.15 Tolerans for detektering av forslitning verktygsradie — RTOL: 0 till 28; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.16 Skarriktning — DIRECT.: 0 till 28; Kolumnbredd: 7 tecken

MP7266.17 PLC-status — PLC: 0 till 28; Kolumnbredd: 9 tecken

MP7266.18 Tillagg till verktygsforskjutningen i verktygsaxeln fran MP6530 — TT:L-OFFS: 0 till 28;
Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.19 Forskjutning av verktyget fran avkénnarens centrum till verktygets centrum — TT:R-OFFS: 0 till 28;
Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.20 Tolerans for detektering av brott verktygslangd — LBREAK.: 0 till 28; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.21 Tolerans for detektering av brott verktygsradie — RBREAK: 0 till 28; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.22 Skarldngd (cykel 22) — LCUTS: 0 till 28; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.23 Maximal nedmatningsvinkel (cykel 22) — ANGLE.: 0 till 28; Kolumnbredd: 7 tecken

MP7266.24 Verktygstyp =TYP: 0 till 28; Kolumnbredd: 5 tecken (endast for Klartext-dialog, ej TNC 410)

MP7266.25 Verktygsmaterial — TMAT: 0 till 28; Kolumnbredd: 16 tecken
(endast for Klartext-dialog, ejf TNC 410)

MP7266.26 Skardatatabell — CDT: 0 till 28; Kolumnbredd: 16 tecken (endast for Klartext-dialog, ej TNC 410)

MP7266.17 PLC-varde — PLC-VAL: 0 till 28; Kolumnbredd: 9 tecken (ej TNC 410)
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Konfiguration av verktygsplatstabell; Kolumnnummer i verktygstabellen for (ej anvand: 0):

MP7267.0
Verktygsnummer — T: 0 till 5

MP7267.1
Specialverktyg — ST: 0 till 5

MP7267.2
Fast verktygsplats — F: 0 till 5

MP7267.3
Plats sparrad — L: 0 till 5

MP7267.4
PLC — status — PLC: 0 till 5

Driftart Manuell drift: Presentation av matningshastighet

MP7270

Matning F visas bara da en axelriktningsknapp trycks in: 0
Matning F visas aven da inte nagon axelriktningsknapp trycks in
(matning som har definierats via softkey F eller matning i den
Jlangsammaste” axeln): 1

Spindelvarvtal S och tillaggsfunktion M efter STOPP ater
verksam: +0

Spindelvarvtal S och tillaggsfunktion M efter STOPP ej mer
verksam: +2

Decimaltecken

MP7280
Komma som decimaltecken: 0
Punkt som decimaltecken: 1

Positionsvisning i verktygsaxeln

MP7285

Positionen i forhallande till verktygets utgangspunkt: 0
Positionen i verktygsaxeln i forhallande till
verktygsspetsen: 1

Positionsvisning for X-axeln

MP7290.0

0,T mm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4

0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5 (ej TNC 410)

0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6 (ej TNC 410)
Positionsvisning for Y-axeln

MP7290.1

Inmatningsvarde se MP7290.0

Positionsvisning for Z-axeln

MP7290.2
Inmatningsvarde se MP7290.0

Positionsvisning for V. axel

MP7290.3
Inmatningsvarde se MP7290.0
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Positionsvisning for den V. axeln (ej TNC 410)

MP7290.4
Inmatningsvarde se MP7290.0

Positionsvisning for den 6. axeln (ej TNC 410)

MP7290.5
Inmatningsvarde se MP7290.0

Positionsvisning for den 7. axeln (ej TNC 410)

MP7290.6
Inmatningsvarde se MP7290.0

Positionsvisning for den 8. axeln (ej TNC 410)

MP7290.7
Inmatningsvarde se MP7290.0

Positionsvisning for den 9. axeln (ej TNC 410)

MP7290.8
Inmatningsvarde se MP7290.0

Spaérra andring av utgangspunkt (ej TNC 410)

MP7295
Andring av utgangspunkten ej spérrad: +0

Andring av utgangspunkten i X-axeln sparrad: +1
Andring av utgangspunkten i Y-axeln sparrad: +2
Andring av utgangspunkten i Z-axeln spérrad: +4
Andring av utgangspunkten i IV. axeln spéarrad: +8

Andring av utgangspunkten i V. axeln sparrad :
Andring av utgangspunkten i 6. axeln spérrad:
Andring av utgangspunkten i 7. axeln sparrad:
Andring av utgangspunkten i 8. axeln sparrad:
Andring av utgangspunkten i 9. axeln sparrad:

+16

+32
+64
+128
+256

Sparra andring av utgangspunkten med de orangefargade axelknapparna

MP7296
Andring av utgangspunkten ej sparrad: 0

Andring av utgangspunkten med de orangefargade axel-

knapparna sparrad: 1

Aterstill statuspresentation, Q-parametrar och verktygsdata

MP7300

Aterstall alla da ett program valjs: 0
Aterstall alla da ett program valjs och vid
M02, M30, END PGM: 1

Aterstall bara statuspresentation och verktygsdata

dé ett program valjs: 2

Aterstall bara statuspresentation och verktygsdata

da ett program véljs och vid M02, M30, END PGM: 3

Aterstall statuspresentation och Q-parametrar da ett program valjs: 4
Aterstall statuspresentation och Q-parametrar da ett program

véljs och vid M02, M30, END PGM: 5

Aterstall statuspresentation da ett program valjs: 6
Aterstéll statuspresentation da ett program valjs och

vid M02, M30, END PGM: 7
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Presentationssatt for grafik
MP7310
Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektions-
metod 1: +0
Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektions-
metod 2: +1
Vrid inte koordinatsystemet for grafisk presentation: +0
Vrid koordinatsystemet for grafisk presentation med 90°: +2
Nytt rédmne vid cykel G53/G54 NOLLPUNKT visas i férhallande
till den gamla nollpunkten: +0 (ej TNC 410)
Nytt rédmne vid cykel G53/G54 NOLLPUNKT visas i férhallande
till den gamla nollpunkten: +4 (ej TNC 410)
Visa inte markorens position vid presentation i tre plan: +0
(ej TNC 410)
Visa markoérens position vid presentation i tre plan: +8
(ej TNC 410)

Definitioner for programmeringsgrafik (ej TNC 426, TNC 430)
MP7311
Visa inte nedmatningspunkt som cirkel: +0
Visa nedmatningspunkt som cirkel: +1
Visa inte meanderbanor vid cykler: +0
Visa meanderbanor vid cykler: +2
Visa inte kompenserade banor: +0
Visa kompenserade banor: +3

Grafisk simulering utan programmerad spindelaxel: Verktygsradie (ej TNC 410)
MP7315
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering utan programmerad spindelaxel: Arbetsdjup (ej TNC 410)
MP7316
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering utan programmerad spindelaxel: M-funktion for start (ej TNC 410)
MP7317.0
0 till 88 (0: funktion inaktiv)

Grafisk simulering utan programmerad spindelaxel: M-funktion for slut (ej TNC 410)
MP7317.1
0 till 88 (0: funktion inaktiv)

Instéllning av skarmslackare (ej TNC 410)

Ange efter vilken tid TNC:n skall aktivera skarm-
slackaren
MP7392
0 till 99 [min] (0: funktion inaktiv)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bearbetning och programkorning

Cykel G85: Spindelorientering vid cykelns bérjan
MP7160
Spindelorientering utférs: 0
Ingen spindelorientering utfors: 1

Effekt av cykel G72 SKALFAKTOR
MP7410
SKALFAKTOR é&r aktiv i 3 axlar: 0
SKALFAKTOR ér bara aktiv i bearbetningsplanet: 1

Verktygsdata vid den programmerbara avkannarcykeln G55
MP7411
Aktuella verktygsdata skrivs dver med 3D-avkannarsystemets
kalibreringsdata: 0
Aktuella verktygsdata bibehélles: 1

Overgangsmode vid konturfrasning (ej TNC 426, TNC 430)
MP7415.0
Infoga rundningsbage: 0
Infoga polynom av tredje graden (kubisk spline, kurva utan sprang i
foérdndringen av hastigheten): 1
Infoga polynom av femte graden (kurva utan spréng i férandringen av
accelerationen): 2
Infoga polynom av sjunde graden (kurva utan sprang i férandringen av
ryck): 3

Installning for konturfrasning (ej TNC 426, TNC 430)
MP7415.1
Jamna inte ut konturen: +0
Jamna ut konturen: +1
Glatta inte hastighetsprofilen nar det ligger en kort rat linje mellan
konturdvergangarna: +0
Glatta hastighetsprofilen nar det ligger en kort rat linje mellan
konturévergédngarna: +2
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SL-cykler grupp |
MP7420
Fras kanal runt konturen i medurs riktning for dar och i
moturs riktning for fickor: +0
Fras kanal runt konturen i medurs riktning for fickor och
i moturs riktning for dar: +1
Fras konturkanal innan urfrasning: +0
Fras konturkanal efter urfrasning: +2
Sammanfoga kompenserade konturer: +0
Sammanfoga okompenserade konturer: +4
Urfrasning pa samtliga djup ner till fickans botten: +0
Frés bade kanal och urfrésning pa varje skardjup innan
vaxling till nasta skardjup: +8

For cyklerna G56, G57, G58, Gb9, G121, G122, G123, G124 galler:
Forflytta verktyget vid cykelslutet till den sist programmerade
positionen foére cykelanropet: +0

Endast frikdrning i spindelaxeln vid cykelslutet: +16

SL-cykler grupp |, arbetssétt (ej TNC 426, TNC 430)
MP7420.1
Meanderformig urfrasning av sammanfogade omraden med lyftning: +0
Urfréasning av sammanfogade omraden efter varandra utan lyftning: +1
Bit 1 till Bit 7: reserverad

PROGRAM INMATNING PROGRAM INMATNING

START
START SIMGLE
[m]

RESET
START SIMGLE
[m]

RESET ‘ | ‘ START
i

"
START START

MP7420.1=0 MP7420.1 =1
(liten cirkel = nedmatningsrorelser)
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Cykel G75/G76 FICKURFRASNING och cykel G77/G78 CIRKELURFRASNING: Overlappningsfaktor

MP7430
0,1 till 1,414

Cirkelradiens tillatna avvikelse vid cirkel-slutpunkten jamfért med cirkel-startpunkten (ej TNC 410)

MP7431
0,0001 till 0,016 [mm]

Funktion fér ett antal tillaggsfunktioner M

%’  kfaktorerna definieras av
&= maskintillverkaren. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

14.1 Allmanna anvandarparametrar

MP7440

Stoppa programkérningen vid MO06: +0

Stoppa inte programkorningen vid M06: +1

Inget cykelanrop med M89: +0

Cykelanrop med M89: +2

Stoppa programkérningen vid M-funktioner: +0

Stoppa inte programkoérningen vid M-funktioner: +4

k.-faktorer ej vaxlingsbara via M105 och M106: +0 (ej TNC 410)
k.-faktorer véaxlingsbara via M105 och M106: +8 (ej TNC 410)
Reducering av matningshastighet i verktygsaxeln

med M103 F.. ej aktiv: +0

Reducering av matningshastighet i verktygsaxeln

med M103 F.. aktiv: +16

Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar ej aktiv: +0
Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar aktiv: +32

Exekvera bearbetningscykler om inte M3 eller M4 ar aktiv (ej TNC 410)

MP7441
Visa felmeddelande om inte M3/M4 ar aktiv: 0
Visa inte felmeddelande om M3/M4 inte ar aktiv: 1

Vinkel pa maximal riktningsforandring som skall utféras med konstant banhastighet
(Horn med RO, ,,Innerh6rn” dven radiekompenserade, ej TNC 426, TNC430)

Galler bade vid slapfelsberakning och hastighets-

for-reglering

MP7460
0,0000 till 179,9999 [°]

Maximal banhastighet vid matningsoverride 100% i driftarterna for programkdorning

MP7470
0 till 99.999 [Mmm/min]

Nollpunkter fran nollpunktstabellen i férhallande till

MP7475
Arbetsstyckets nollpunkt: 0
Maskinens nollpunkt: 1
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Exekvering av palettabeller (ej TNC 410)

MP7683

Program enkelblock: En rad i det aktiva NC-programmet exekveras
for varje NC-start: +0

Program enkelblock: Hela NC-programmet exekveras for varje
NC-start: +1

Program blockféljd: Hela NC-programmet exekveras for varje
NC-start: +0

Program blockfoljd: Alla NC-program fram till nasta palett exekveras
for varje NC-start: +2

Program blockféljd: Hela NC-programmet exekveras for varje
NC-start: +0

Program blockfoljd: Hela palettfilen exekveras for varje NC-start: +4

Elektroniska handrattar

Typ av handratt

MP7640

Maskin utan handratt: 0

HR 330 med tillaggsknappar — knapparna for rérelseriktning och
shabbtransport utvarderas av NC: 1 (ej TNC 410)

HR 130 utan tillaggsknappar: 2 (ej TNC 410)

HR 330 med tillaggsknappar — knapparna pa handratten for
rorelseriktning och snabbtransport utvarderas av PLC: 3

(e TNC 410)

HR 332 med tolv tillaggsknappar: 4 (ej TNC 410)

Fleraxlig handratt med tillaggsknappar: 5

HR 410 med tillaggsfunktioner: 6

Omrakningsfaktor (ej TNC 410)

MP7641
Anges via knappsatsen: 0
Anges fran PLC: 1

Handrattsfunktioner som definieras av maskintillverkaren (ej TNC 410)

MP 7645.0 0 till 255
MP 7645.1 0 till 255
MP 7645.2 0 till 255
MP 7645.3 0 till 255
MP 7645.4 0 till 255
MP 7645.5 0 till 255
MP 7645.6 0 till 255
MP 7645.7 0 till 255
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14.2 Kontakt- och kabelbeskrivning for datasnitt

14.2 Kontakt- och kabelbeskrivning for
datasnitt

Datasnitt V.24/RS-232-C
HEIDENHAIN-utrustning

HEIDENHAIN utrustning

Extern HEIDENHAIN V.24-Adapter- HEIDENHAIN X21
enhet Standardkabel block Anslutningskabel TNC
t.ex. FE 3m max. 17 m
e =) : =)
1d.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760 ..
= - > - - =
GND | 1| 1 %X{ gnGN% e ]| %\ge " }\%‘fﬁ 1|| 1] GND Chassis
TXD 2 2 v 2 2 2 2 9n GN 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 s PK 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 s PK 4 4 4 4 o GY 4 4 | CTS ClearTo Send
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 | [wrD 6 6 6 6 w AD| | 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | GND Signal Ground
8 8 [~ 5 8| 8 8|l 8 8|l 8
9 9 9 9 9 9 9 9
10 || 10 10 [| 10 10 || 10 10 || 10
1| 1 11 (] 1 1 || 1 1| N
12 |] 12 12 (] 12 12 || 12 12 || 12
13 || 13 13 || 13 13 || 13 13 || 13
14 || 14 14 (] 14 14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 || 17 17 || 17 17 || 17 17 || 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18
19 (| 19 br 19 [ 19 19 [ 19 bi 19 [ 19
DTR |20 || 20 20 || 20 20 || 20 20 || 20 | DSR Data Set Ready
: : ), U BN~ . : : ~ BL ~ : :
| 25 || 25 | |25 |l25|  [25]|25 | 25 || 25 |

Kontaktbelaggningen pa& TNC-logikenheten (X21) skiljer
sig fran den pa adapterblocket.
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Frammande utrustning

Kontaktbeldaggningen pé en icke-HEIDENHAIN-enhet kan skilja
sig markant fran den pa en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av éverfoéring. Nedan-
stdende figur visar adapterblockets kontaktbelaggning.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

QOWONOOP~WN -

N — —m 4 8y v sy
TCOWoOoONOOOPWN —

N
o1

= = )
V.24-Adapter- HEIDENHAIN X21
block anslutningskabel LETNC
max. 17 m
: l : : 'ws/br ws/br? : :
WH/BN( iWH/B
ge GN
2 2 2 2 2
an YL
3 e 3
5 51| 5 ar PR 5|l 5
6 6| 6 or - BL 6| 6
7 71 7 | [RD 71 7
8 8 8 8 8
9 9 9 9 9
10 10 || 10 10 10
11 I 1 11 Il
12 12 1] 12 12 12
13 13 1] 13 13 13
14 14 || 14 14 || 14
15 15 15 15 15
16 16 || 16 16 16
17 17 17 17 17
18 18 || 18 18 18
19 19 1] 19 19 19
20 20|| 20 bl BNV 20 || 20
25 25 || 25 25 || 25

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Datasnitt V.11/RS-422 (ej TNC 410)
Pa datasnitt V.11 anslutes endast icke-HEIDENHAIN utrustning.

Kontaktbelaggningen pa TNC-logikenheten (X22) och den
pa adapterblocket ar identisk.

Extern V.11- HEIDENHAIN-

enhet Adapter- Anslutningskabel

t.ex. PC block max. 1000 m
= = 3 =
1d.-Nr. 249 819 01 Id.-Nr. 250 478 .
P - > -

< ]

2 2|l 2 o 21| 2
3 3| 3 grs o 31| 3
4 4l 4 ngn o all 4
2 g g ws/gn WH/GN g 2
7 71 7 gsr/rs GZ/’:K 7l 7
8 8|l 8 thV s 8|l s
9 9|l 9 e 9l 9
10 10 || 10 Ty 10 || 10
1 1 || 11 — 11 || 1
12 12 || 12 bQ/ EE 12 (|12
14 14 || 14 14 || 14
15 15015 ~ 115 |18

X22
TNC

GND Chassis
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

GND Signal
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR
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Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt (Option, ej TNC 410)
Maximal kabellangd: oskarmad: 100 m
skarmad: 400 m

Pin Signal Beskrivning
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 fri—

5 fri—

6 REC- Receive Data
7 fri—

8 fri—

Ethernet-datasnitt BNC-kontakt (Option, ej TNC 410)
Maximal kabellangd: 180 m

Pin Signal Beskrivning
1 Data (RXI, TXO) Innerledare (karna)
2 GND Skarm

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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14.3 Teknisk information

14.3 Teknisk information

TNC-karaktaristik

Kortbeskrivning

Kurvlinjestyrsystem for maskiner med upp till 9 axlar (TNC 410: 4 axlar),
dessutom spindelorientering; TNC 410 CA, TNC 426 CB, TNC 430 CA
med analog varvtalsreglering, TNC 410 PA, TNC 426 PB,

TNC 430 PB med digital varvtalsreglering och integrerad
stromreglering

Komponenter Logikenhet

Knappsats

Fargbildskarm med softkeys
Datasnitt V.24 | RS-232-C

V.11 / RS-422 (ej TNC 410)

Ethernet-datasnitt (Option, ej TNC 410)
Utodkat datasnitt med LSV-2-protokoll fér extern
fidrrstyrning av TNC:n via datasnittet med HEIDENHAIN
Programvara TNCremo (ej TNC 410)

Simultan forflyttning av axlar vid konturelement

Rétlinje i upp till 5 axlar (TNC 410: 3 axlar)
Exportversioner TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 axlar

Cirkel i upp till 3 axlar (vid 3D-vridet bearbetningsplan,
TNC 410: 2 axlar)

Skruvlinje 3 axlar

~Look Ahead”

Definierad rundning av icke kontinuerliga konturdvergangar (t.ex. vid
3D-former);

Kollisionsdvervakning med Sl-cykel ,, 6ppna konturer”

For radiekompenserade positioner med M120 LA-forberdkning av
geometri for hastighetsanpassning

Parallelldrift

Editering av ett bearbetningsprogram samtidigt som TNC:n exekverar
ett annat

Grafisk presentation

Programmeringsgrafik
Testgrafik
Programkdérningsgrafik (ej TNC 410)

Filtyper

HEIDENHAIN-klartext-dialogprogram
DIN/ISO-program

Verktygstabeller

Skardatatabeller (e TNC 410)
Nollpunktstabeller

Punkttabeller

Palettfiler (ej TNC 410)

Textfiler (e TNC 410)

Fritt definierbara tabeller (ej TNC 410)
Systemfiler
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Programminne

Héarddisk med 1.5 GByte for NC-program
(TNC 410: ca. 10.000 NC-block, med batteri-buffert)
Godtyckligt antal filer kan hanteras (TNC 410: upp till 64 filer)

Verktygsdefinitioner

Upp till 254 verktyg i program eller godtyckligt antal verktyg
i tabeller (TNC 410: upp till 254)

Programmeringshjalp

Funktion for framkorning till och frankérning fran konturen
Integrerad kalkylator (ej TNC 410)
Strukturering av program (endast Klartext-dialog, ej TNC 410)
Kommentarblock
Direkt hjalp for visat felmeddelande (hjalp anpassad

till situationen, ej TNC 410)
Hjalp-funktion for DIN/ISO-programmering (ej TNC 426, TNC 430)

Programmerbara funktioner

Konturelement

Ratlinje

Fas

Cirkelbage

Cirkelcentrum

Cirkelradie

Tangentiellt anslutande cirkelbage

Hornrundning

Ratlinjer och cirkelbagar for framkoérning till och frankdrning fran
konturen

B-Spline (ej TNC 410)

Programhopp

Underprogram
Programdelsupprepning
Godtyckligt program som underprogram

Bearbetningscykler

Borreykler for borring, djupborrning, brotschning, ursvarvning, férsankning
Gangning med och utan flytande gédnghuvud

Grov- och finbearbetning av fyrkants- och cirkelficka

Cykler for frasning av raka och cirkelformade spar

Punktmonster pa cirkel och linjer

Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor

Bearbetning av godtyckliga fickor och 6ar

Cylindermantel-interpolation (ej TNC 410)
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14.3 Teknisk information

Koordinatomrakningar Nollpunktsférskjutning
Spegling
Vridning
Skalfaktor
Tippa bearbetningsplanet (ej TNC 410)

3D-avkannarsystem Avkannarfunktioner for utgangspunkt-instélining och fér automatisk
maétning av arbetsstycket
Digitalisering av 3D-former med maéatande avkédnnarsystem
(Option, endast Klartext-Dialog, ej TNC 410)
Digitalisering av 3D-former med brytande avkénnarsystem
(Option, endast Klartext-Dialog)
Automatisk verktygsmatning med TT 120 (endast Klartext-Dialog)

Matematiska funktioner Grundlaggande raknesatt +, —, x och |
Trigonometri sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Roten ur varde (Va) och ur kvadratsumma (N a2 + b2)
Kvadrat av varde (SQ)

Upphait till (A)

Konstant Pl (3,14)

Logaritmfunktioner

Exponentialfunktion

Skapa negativt varde (NEG)

Skapa heltal (INT)

Skapa absolutvarde (ABS)

Ta bort heltalsdel (FRAC)

Jamfdrelse storre an, mindre an, lika, olika
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TNC-prestanda

Blockcykeltid

4 ms/block,
TNC 410: 6 ms/block, 20 ms/block vid blockvis ¢verféring via
datasnittet

Reglercykeltid

TNC 410 konturinterpolering: 6 ms

TNC 426 CB, TNC 430 CA:  Konturinterpolering: 3 ms
Fininterpolering: 0,6 ms (lage)

TNC 426 PB, TNC 430 PB: Konturinterpolering: 3 ms
Fininterpolering: 0,6 ms (varvtal)

Dataoverfoéringshastighet

Maximalt 115.200 Baud via V.24/V.11
Maximalt 1 Mbaud via Ethernet-datasnitt (Option, ej TNC 410)

Omgivningstemperatur

Drift: 0°C till +45°C
Lagring: -30°C till +70°C

Rorelsestracka

Maximalt 100 000 mm (2540 tum)
TNC 410: Maximalt 30 000 mm (1.181 tum)

Matningshastighet

Maximalt 300 m/min (11.811 tum/min)
TNC 410: Maximalt 100 m/min

Spindelvarvtal

Maximalt 99 999 varv/min

Inmatningsomrade

Minimum 0,1um (0,00001 tum) resp. 0,0001° (TNC 410: 1 pm)
Maximum 99 999,999 mm (3.937 tum) resp. 99 999,999°
TNC 410: Maximum 30 000 mm (1.181 tum) resp. 30 000,000°

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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14.4 Byta buffertbatteri; 14.5 Adressbokstaver (DIN/ISO)

14.4 Byta buffertbatteri

Nar styrsystemet ar avstangt forsorjer ett buffertbatteri TNC:n med
strom for att data i RAM-minnet inte skall férloras.

Om TNC:n presenterar felmeddelandet Byt buffertbatteri méaste
man byta batterierna. Batterierna ar placerade inuti logikenheten
bredvid stromforsorjningen (rund, svart hallare). Dessutom finns
det i TNC:n ytterligare en ackumulator som forsdrjer styrningen
med strdm under tiden som batterierna byts (maximal funktionstid:
24 timmar).

@ Stéang av maskinen och TNC:n fére vaxling av
buffertbatteri!

Buffertbatteri far endast bytas av personal med
utbildning for dettal

Batterityp: 3 Mignon-celler, leak-proof, IEC-beteckning , LR6"

14.5 Adressbokstaver (DIN/ISO)

G-funktioner

Grupp G Funktion Blockvis Hanvisning
verksam Sida
Positioneringar 00 Ratlinje-interpolation, kartesisk med snabbtransport 101
01 Ratlinje-interpolation, kartesisk 101
02 Cirkel-interpolation, kartesisk, medurs (med R) 102
03 Cirkel-interpolation, kartesisk, moturs (med R) 102
05 Cirkel-interpolation, kartesisk, utan riktningsuppgift 102
06 Cirkel-interpolation, kartesisk, tangentiell konturanslutning 105
07 Axelparallellt positioneringsblock
10 Ratlinje-interpolation, poldr, med snabbtransport 111
11 Ratlinje-interpolation, polar 11
12 Cirkel-interpolation, polar, medurs 111
13 Cirkel-interpolation, polér, moturs 111
15 Cirkel-interpolation, polar, utan riktningsuppgift 111
16 Cirkel-interpolation, polar, tangentiell konturanslutning 112
Cykler for borrning 83 Djupborrning 145
84 Gangning med flytande gédngtappshallare 157
85 Gangning utan flytande gangtappshaéllare 160
86 Géngskarning (ej TNC 410) 163
200 Borrning 146
201 Brotschning 147
202 Ursvarvning 148
203 Universal-borrning 149
204 Bakplaning 151

360 14 Tabeller och dversikt



Grupp G Funktion Blockvis Hanvisning
verksam Sida
Cykler f6r borrning 205 Universal-djupborrning (endast NC-software 280 474-xx) 153
206 Géngning med flytande géngtappshéllare (endast NC-software 280 474-xx) 158
207 Gangning utan flytande gangtappshallare (endast NC-software 280 474-xx) 161
208 Frasborrning, spiral (endast NC-software 280 474-xx) 155
Cykler for frasning av 74 Sparfrasning 178
fickor, dar och spar 75 Frasning av rektangular ficka medurs 169
76 Frasning av rektangular ficka moturs 169
77 Frasning av cirkular ficka medurs 173
78 Frasning av cirkular ficka moturs 173
210 Sparfrasning med pendlande nedmatning 179
211 Cirkulart spar med pendlande nedmatning 181
212 Rektanguléar ficka finskar 170
213 Rektanguléar 6 finskar 172
214 Cirkular ficka finskar 175
215 Cirkular ¢ finskéar 176
Cykler for att skapa 220 Punktmodnster pé cirkel 185
punktmodnster 221 Punktmodnster pa linjer 186
Cykler for att skapa 37 Definition av fickans kontur 190/197
Overlagrade konturer 56 Forborrning av konturficka (i kombination med G37) SLI 181
57 Urfrasning av konturficka (i kombination med G37) SLI 192
58 Konturfrasning medurs av konturficka (i kombination med G37) SLI 194
59 Konturfrasning moturs av konturficka (i kombination med G37) SLI 194
120 Konturdata (ej TNC 410) 199
121 Forborrning (i kombination med G37) SLII (ef TNC 410) 200
122 Urfrasning (i kombination med G37) SLII (ej TNC 410) 201
123 Finskar djup (i kombination med G37) SLII (ej TNC 410) 202
124 Finskér sida (i kombination med G37) SLII (ej TNC 410) 203
125 Konturlinje (i kombination med G37, ej TNC 410) 204
127 Cylindermantel (i kombination med G37, ej TNC 410) 206
128 Cylindermantel sparfrasning
(i kombination med G37, endast NC-software 280 474-xx) 208
Cykler for uppdelning 60 Exekvera punkttabeller (ejf TNC 410) 214
230 Uppdelning av plana ytor 216
231 Uppdelning av godtyckligt vinklade ytor 218
Cykler for koordinat- 28 Spegling 226
omrakning 53 Nollpunktsforskjutning med en nollpunktstabell 223
54 Nollpunktsforskjutning i program 222
72 Skalfaktor 228
73 Vridning av koordinatsystemet 227
80 Bearbetningsplan (ej TNC 410) 229
Specialcykler 04 Vantetid 236
36 Spindelorientering 237
39 Cykel programanrop, cykelanrop via G79 236
62 Toleransavvikelse for snabb konturfrasning (ej TNC 410) 238
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14.5 Adressbokstaver (DIN/ISO)

Grupp G Funktion Blockvis Hanvisning
verksam Sida

79 Cykelanrop 141

Val av 17 Val av plan XY, verktygsaxel Z 96

Bearbetningsplan 18 Val av plan ZX, verktygsaxel Y 96
19 Val av plan YZ, verktygsaxel X 96
20 Verktygsaxel IV 96
24 Fas med faslangd R 101
25 Hornrundning med R 106
26 Tangentiell framkdérning till en kontur med R 99
27 Tangentiell frankorning fran en kontur med R 99
29 Overforing av det sista positionsborvardet som Pol 110

Raamnesdefinition 30 Raamnesdefinition for grafik, Min.-punkt 61
31 Raamnesdefinition for grafik, Max.-punkt 61
38 STOPP av programexekvering 284

Verktygskompensering 40 Ingen verktygskompensering (RO) 90
41 Verktygskompensering, vanster om konturen (RL) 90
42 Verktygskompensering, hoger om konturen (RR) 90
43 Axelparallell kompensering, férldangning (R+) 90
44 Axelparallell kompensering, forkortning (R-) 90
51 Nasta verktygsnummer (vid centralt verktygsregister) 87
55 Avkannarfunktion 308

Mattenhet 70 Mattenhet: Tum (for programbarjan) 60
71 Mattenhet: Millimeter (for programbdrjan) 60

Mattuppgifter 90 Absoluta mattuppgifter 35
91 Inkrementala mattuppgifter 35
98 Satt ett Label-nummer 220
99 Verktygsdefinition 80

Adressbokstaver Funktion

% Programbadrjan resp. programanrop

# Nollpunktsnummer med cykel G53

A Rotationsrorelse runt X-axel

B Rotationsrorelse runt Y-axel

C Rotationsrorelse runt Z-axel

D Parameterdefinition (programparameter Q)

DL Forslitningskompensering langd vid verktygsanrop

DR Forslitningskompensering radie vid verktygsanrop

E Tolerans for M112 och M124

F Matning

F Vantetid med G04

F Skalfaktor med G72

F Faktor for matningsreducering med M103

G Forflyttningsvillkor

H Poladr koordinatvinkel med kedjematt/absolutmatt

H Vridningsvinkel med G73

H Gransvinkel for M112
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Adressbokstaver

Funktion

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

R <~

Satt ett Label-nummer med G98
Hopp till ett Label-nummer
Verktygslangd med G99

'_
>

Antal block for forberakning med M120

Tillaggsfunktioner

Blocknummer

Cykelparameter i bearbetningscykler
Parameter i parameterdefinitioner

Programparameter/Cykelparameter Q

Polar koordinatradie

Cirkelradie med G02/G03/G05
Rundningsradie med G25/G26/G27
Fasning med G24

Verktygsradie med G99

Spindelvarvtal
Spindelorientering med G36

Verktygsdefinition med G99
Verktygsanrop

Linjarrorelse parallell med X-axel
Linjarrorelse parallell med Y-axel
Linjarrorelse parallell med Z-axel

X-axel

Y-axel

Z-axel

Blockslut
Parameterdefinition Funktion Hanvisning Sida
D00 Tilldelning 254
D01 Addition 254
D02 Subtraktion 254
D03 Multiplikation 254
D04 Division 254
D05 Roten ur 254
D06 Sinus 256
D07 Cosinus 256
D08 Roten ur kvadratsumma (c = V a2 + b?) 256
D09 Om lika, hopp 257
D10 Om olika, hopp 257
D11 Om storre an, hopp 257
D12 Om mindre an, hopp 257
D13 Vinkel (vinkel fran ¢ -sin o och ¢ -cos o) 256
D14 Felnummer 259
D15 Print 259
D19 Tilldelning PLC-merker 259
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SYMBOLER
3D-avkannarsystem ... 296
kalibrera
brytande ... 298
maétande ... 301

lagra kalibreringsvarde i
TOOL.T ... 300, 302

matning under program-
kérning ... 310

3D-presentation ... 278

A
Adressbokstaver ... 360
Anvandarparametrar

allmanna ... 336

for 3D-avkannarsystem och
digitalisering ... 338

for bearbetning och
programkaorning ... 348

for extern
datadverforing ... 337

for TNC-presentation,
TNC-editor ... 341

maskinspecifika ... 329
Arbetsstycke, uppmatning ... 307
Arbetsstyckespositioner

absoluta ... 35

relativa ... 35
Avkannarcykler ... 296
Avstangning ... 16

B
Bakplaning ... 153
BAUD-RATE, instéllning ... 317, 318
Bearbetning, avbryta ... 286
Bearbetningsplan, tippa ... 21

cykel ... 231

manuellt ... 21

steg for steg ... 234
Bearbetningstid, beradkna ... 280

Bearbetningsutrymme, évervakning ...

329

Bildskarm ... 3
Bildskarmsuppdelning ... 4
Block

infoga ... 63, 65
radera ... 63, 65
andra ... 63, 65

Blockbuffert ... 317
Blocklasning ... 289

Bokstaver, vaxla mellan
stora och sma ... 69

Borreykler ... 146
Borrfrasning ... 157
Borrning ... 147, 148, 151
Brotschning ... 149
Buffertbatteri, byta ... 360
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C
Cirkelbage ... 104, 105, 113, 114
Cirkelcentrum ... 104
Cirkelficka

finbearbetning ... 177

grovbearbetning ... 175
Cirkular 6 finskar ... 178
Cirkulart spar, frasning ... 183
Cykel

anropa ... 143, 145

definiera ... 142

grupper ... 142

med punkttabeller ... 144
Cylinder ... 270
Cylindermantel ... 208, 210

D

Datasnitt
installning ... 317, 318, 319
kontaktbelaggning ... 352
tilldelning ... 319

Datasakerhet ... 37

Datadverforings-
hastighet ... 317, 318

Datadverforingsprogram ... 320
Detaljfamiljer ... 255
Digitaliserade data

bearbeta med ... 216
DIN/ISO-format ... 59
Djupborrning ... 147, 155
Driftarter ... 5
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E

Ellips ... 268

Ethernet-datasnitt
anslutningsmajligheter ... 323
konfigurera ... 324

natverk, logga pa och ur
natverk ... 55

F
Fas ... 103
Felmeddelanden ... 73, 261
utmatning ... 261
Filhantering
dopa om fil ... 42, 50, 57

extern
datadverforing ... 40, 52

filnamn ... 37

filtyp ... 37

inlasning av fil ... 58
kalla upp ... 38, 45, 56

kataloger
kopiera ... 48
skapa ... 47

konfiguration via MOD ... 329
kopiera fil ... 39, 48, 57
kopiera tabeller ... 48
markera filer ... 50
radera fil ... 39, 49, 57
skriva Over filer ... 54
skydda fil ... 42, 54, 57
standard ... 38
utdkad ... 44
valja fil ... 38, 47
Filstatus ... 38, 45
Finskar djup ... 204

FK-program till klartext-
program, konvertera ... 42

FNxx. Se Q-parameter-
programmering

Formel, inmatning ... 263

F

Fullcirkel ... 111

Forflytta maskinaxlarna ... 17
med elektronisk handratt ... 18
med externa riktningsknappar ... 17
stegvis ... 19

Forpositionering ... 99

G

Godtyckligt program som
underprogram ... 244

Grafik

detaljférstoring ... 67

vid programmering ... 66, 67
Grafik ... 276

detaljforstoring ... 278

vyer ... 276
Grafisk simulering ... 280
Grunder ... 32
Gangning

med flytande ganghuvud ... 159,
160

utan flytande ganghuvud ... 162,
163

Gangskarning ... 165

Handrattspositionering,
Overlagra ... 133

Helix-interpolation ... 114, 116
Hjalp vid felmeddelanden ... 73
Hjalp-funktion ... 74
utfora ... 334
Huvudaxlar ... 33
Huvudplan ... 98
Halcirkel ... 187
Harddisk ... 37
Hornrundning ... 108

Icke styrda axlar i
NC-programmet ... 285

K
Kalkylator ... 72
Katalog ... 43

kopiera ... 48

skapa ... 47
Knappsats ... 5
Kodnummer ... 316
Kommentar, infoga ... 68

Konstant ban-
hastighet: M90 ... 124

Kontur

framkorning till och frankérning
fran ... 99

tangentiell fram- och
frankorning ... 101

Konturcykler. Se SL-cykler
Konturfunktioner
cirklar och cirkelbagar ... 98
rotationsriktning ... 98
grunder ... 97
Konturlinje ... 206
Konturrérelser ... 102
polédra koordinater ... 112

cirkelbdge med tangentiell
anslutning ... 114

cirkelbage runt Pol ... 113
ratlinje med matning ... 113
ratvinkliga koordinater ... 102

cirkelbage med
bestamd radie ... 105

cirkelbage med tangentiell
anslutning ... 107

cirkelbage runt
cirkelcentrum ... 104

ratlinje med matning ... 103

ratlinje med snabbtransport
... 103
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K

Konturdvergéang
M112 ... 125
M124 ... 127

Koordinatomrakning

oversikt ... 223
Kopiera fran programdelar ... 64
Kula ... 272

L

Laserskarning,
tillaggsfunktioner ... 140

L-blocksgenerering ... 332
Linjalyta ... 220

Look ahead ... 132
Langhal, frasning ... 181

Maskinfasta koordinater:
M91/M92 ... 121

Maskinparametrar
for 3D-avkannarsystem ... 338
for extern datadverforing ... 337

for TNC-presentation och
TNC-editor ... 341

Matning ... 19
vid rotationsaxlar: M116 ... 134
andra ... 20

Matningsfaktor for
nedmatning: M103 ... 131

M-Funktioner. Se Tillaggsfunktioner
MOD-funktion

lédmna ... 314

valja ... 314
Matvarde, spara i protokoll ... 297

N
NC-felmeddelanden ... 73
Nollpunktsforskjutning
med nollpunktstabeller ... 225
i programmet ... 224
Natverksanslutning ... 55
Natverksinstallningar ... 324
Natverksskrivare ... 55, 326

(o)
Optionsnummer ... 316

P
Palettabell
exekvera ... 76

overforing av
koordinater ... 76

Parameterprogrammering. Se Q-
parameterprogrammering

Parentesberakning ... 263
Plats-tabell ... 86
Pol
bestdmma ... 34
programmering ... 112
Polara koordinater
grunder ... 34
programmering ... 112
vinkelreferensaxel ... 34
Positionering
med manuell inmatning ... 26

vid tippat
bearbetningsplan ... 123

POSITIP-drift ... 285
Presentation i 3 plan ... 277
Program
editering ... 63, 65
-uppbyggnad ... 59
Oppna ... 60
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P
Programanrop

via cykel ... 238
Programdelar, kopiera ... 64
Programdelsupprepning

anropa ... 243

arbetssatt ... 243

programmering ... 243
Programhantering. Se Filhantering
Programkoérning ... 284

avbryta ... 286

godtyckligt startblock i
programmet ... 289

hoppa 6ver block ... 293
utféra ... 284

ateruppta efter
avbrott ... 288

oversikt ... 284
Programmeringsgrafik ... 66, 67

Programnamn. Se Filhantering:
Filnamn

Programtest ... 282

fram till ett bestamt
block ... 283

utféra ... 282
oversikt ... 282
Punktmonster
pa cirkel ... 187
pa linjer ... 188
oversikt ... 186
Punkttabeller ... 144
programmeringsexempel ... 168
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Q
Q-parameterprogrammering ... 254
if/then-bedémning ... 259

matematiska
grundfunktioner ... 256

programmeringsanvisning ... 254

specialfunktioner ... 261

vinkelfunktioner ... 258
Q-parametrar

fasta ... 266

kontrollera ... 260

oformaterad utmatning ... 262

overfor varde till PLC ... 262

R
Radiekompensering ... 91
bearbeta horn ... 93
innerhérn ... 93
ytterhérn ... 93
Referenspunkt, passera ... 16
Referenssystem ... 33
Rektangular ficka
finbearbetning ... 172
Rektangular 6 finskar ... 174
Rotationsaxlar ... 136
Rotationsaxlar ... 134
reducera positionsvarde ... 135
vagoptimerad forflyttning ... 134

Rotationsaxlar, forflytta
narmaste vag: M126 ... 134

Rundningsbage mellan
linjer: M112 ... 125

Raamne
definiera ... 59
Ratlinje
med matning ... 103, 113
med snabbtransport ... 103, 113

Rorelseomrade, 6vervakning vid
PGM-test ... 333

S

Snabb 3D-frasning ... 240

Skalfaktor ... 230

Skruvlinje ... 114

SL-cykler
brotschning ... 194, 203
cykel kontur ... 192, 199
finskéar djup ... 204
finskar sida ... 204
konturdata ... 201
konturfrasning ... 196
férborrning ... 193, 202
Overlagrade konturer ... 199

Snabbtransport ... 78

Snett placerat arbetsstycke,
kompensera ... 302

Software-nummer ... 316
Spegling ... 228
Spindelorientering ... 239
Spindelvarvtal ... 19

ange ... 20, 78

andra ... 20
Sparfrasning ... 180

pendlande ... 181
Statuspresentation ... 9

allman ... 9
utdkad ... 10
Sokvég ... 43
T
Textfil

editeringsfunktioner ... 69
l&mna ... 69
raderingsfunktioner ... 70
sOka text ... 71
Oppna ... 69

Tillbehor ... 14

Tilldggsaxlar ... 33

T
Tillaggsfunktioner ... 120
inmatning ... 120

for kontroll av programkérning ...
121

for konturbeteende ... 124
for koordinatuppgifter ... 121
for laserskarmaskiner ... 140
for rotationsaxlar ... 134

for spindeln ... 121

Tippning av
bearbetningsplanet ... 21, 231

TNC 410, TNC 426, TNC 430 ... 2, 356
TNCremo ... 320
Trigonometri ... 2568

(V)
Underprogram
anropa ... 243
arbetssatt ... 242
programmering ... 243
Underprogram, lankning av ... 245
Universal-borrning ... 151
Uppstart ... 16
Urfrasning. Se SL-cykler: grovskar
Ursvarvning ... 150
Utgangspunkt, installning ... 20
med 3D-avkannarsystem ... 304

cirkelcentrum som
utgangspunkt ... 305

horn som utgangspunkt ...

305
i en godtycklig
axel ... 304

via flera hal ... 306
utan 3D-avkdnnarsystem ... 20
Utgangspunkt, vélja ... 36
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\" A

Verktygsdata ... 80 Aterkérning till konturen ... 291

anropa ... 88
delta-varde ... 80
indexerade ... 84

6

inmatning i program ... 80

inmatning i tabell ... 81
Verktygskompensering

ldngd ... 90

radie ... 91
Verktygslangd ... 79
Verktygsnamn ... 79
Verktygsnummer ... 79
Verktygsradie ... 80
Verktygsrorelser

inmatning ... 80

programmering ... 97

oversikt ... 96
Verktygstabell ... 81
editera ... 83

inmatningsmojligheter ... 81
ldmna ... 83
oversikt editeringsfunktioner ... 84
Verktygsvaxling ... 89
automatisk ... 89
Vinkelfunktioner ... 258
Vridning ... 229
Vy ovanifran ... 277
Vantetid ... 238
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Oppna konturhdrn: M98 ... 130
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Tillaggsfunktioner

M Effekt av M-funktionen Aktiveras vid block - bérjan slut  Sida
MO0 Programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fran 121
MO1  Valbart Stopp av programkérningen 293
MO02 Programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fran/i vissa fall Radera statuspresentationen

(avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till block 1 121
MO03 Spindel TILL medurs
MO04  Spindel TILL moturs
MO05  Spindel STOPP 121
MO06 Verktygsvaxling/Programstopp (avhangigt maskinparameter)/Spindelstopp 121
MO8 Kylvatska TILL
M09 Kylvatska AV 121
M13  Spindel TILL medurs/Kylvatska TILL
M14  Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL 121
M30 Samma funktion som MO02 121
M89  Fri tillaggsfunktion eller

cykelanrop, modalt verksamt (avhéngigt maskinparameter) 143
M90 Endast i sldpfelsberdkning: Konstant banhastighet vid hérn 124
M91 | positioneringsblock: Koordinater i forhallande till maskinens nollpunkt 121
M92 | positioneringsblock: Koordinater i férhallande till en av maskin-

tillverkaren definierad position, t.ex. till verktygsvaxlingspositionen 121
M94  Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an 360° 135
M97 Bearbetning av sma kontursteg 129
M98 Fullstandig bearbetning av 6ppna konturer 130
M99 Blockvis cykelanrop 143




M Effekt av M-funktionen Aktiveras vid block - boérjan slut  Sida
M101 @utomatisk verktygsvaxling till systerverktyg nar max. livslangd har uppnatts
M102 Aterstall M101 89
M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning (procentuellt véarde) 131
M104 Aktivera ater den i driftart Manuell sist installda utgangspunkten 123
M105 Genomfor bearbetning med den andra kv-faktorn
M106 Genomfor bearbetning med den forsta kv-faktorn 350
M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med Overmatt
M108 Aterstall M107 89
M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret

(hdjning och sankning av matningshastigheten)
M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret

(9ndast sankning av matningshastigheten)
M111  Aterstall M109/M110 132
M112 Infoga konturévergangar mellan godtyckliga konturelement;

Ange tolerans T for konturavvikelse
M113 Aterstall M112 125
M114 @utom. kompensering foér maskingeometrin vid arbete med rotationsaxlar
M115 Aterstéll M114 136
M116 Matning i mm/min vid vinkelaxlar
M117 Aterstall M116 134
M118 Overlagra handrattsrorelser under programkérning 133
M120 Forberakning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) 132
M124 Konturfilter 127
M126 Forflytta rotationsaxel narmaste vag
M127 Aterstall M126 134
M128 @ibehéll verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar (TCPM)
M129 Aterstall M128 137
M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet koordinatsystem 123
M134 E’recisionsstopp vid icke tangentiella konturévergangar vid positioneringar med rotationsaxlar
M135 Aterstall M134 139
M136 Matning F i mikrometer per spindelvarv
M137 Aterstall M136 131
M138 Val av rotationsaxlar 139
M200 Laserskarning: Direkt utmatning av programmerad spéanning
M201 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av strackan
M202 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av hastigheten
M203 Laserskéarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (ramp)
M204 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (puls) 140

Tillaggsfunktioner



Programmeringshjalp

Konturcykler

Funktionsoversikt DIN/ISO
TNC 410, TNC 426, TNC 430

M-Funktioner
Programuppbyggnad vid bearbetning med flera verktyg MO0 Programstopp/spindelstopp/kylvatska fran
Lista pa konturunderprogram G37 PO1 ... MO1 Valbart programkaérningsstopp (ej TNC 426, TNC 430)
Definiera konturdata G120 01 M02 Programstopp/spindelstopp/kylvatska fran
— i forekommande fall radera statuspresentationen
Definiera/anropa borr Aterhopp till block 1
Egﬂ;ﬁﬁ?g?' Forborming G121Q10 .. MO03/M04 Spindelstart medurs / moturs
— ~ MO05 Spindelstopp
Definiera/anropa grovfréas Y Verk axling. 1 vi fall soindal i
Konturcykel: Urfrasning G122 Q10 ... 06 erktygsvaxling, i vissa fall spindelstopp/programkdérningsstopp
Cykelanrop MO8/M09 Kylvatska Till / Frén
Definiera/anropa finfras M13 Spindelstart medurs/kylvétska till
Konturcykel: Finskéar djup G123 Q11 ... M14 Spindelstart moturs/kylvétska till
Cykelanrop M30 Som M02
Definiera/anropa finfras 1A -
Konturcykel: Finskar sida G124 Q11 . M89 Fri tilldggsfunktion gller cykelanrop, modalt verksam
Cykelanrop M99 Cykelanrop, blockvis verksam
Slut p& huvudprogrammet, &terhopp Mo02 M90 Konstant banhastighet vid innerhérn
" och icke kompenserade horn
Underprogram for kontur G98 ... - - — - — -
G98 L0 Mo1 Koordinaterna i positioneringsblocket i férhallande till
maskinnollpunkten
M2 Koordinaterna i positioneringsblocket i forhallande till
en maskinfast punkt
Radiekom pensering for Mo4 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett vérde mindre dn 360°
M97 Bankompensering vid ytterhdrn: Skérningspunkt istallet for
konturunderprogram bvergangsbage
M98 Slut p& bankompensering, blockvis verksam
Kontur Konturelement programmeringsfoljd Radiekompens. M101 Automatisk verktygsvéxling till systerverktyg,
. ) a imal livslangd uppnas.
Invandig  vid medurs (CW) G42 (RR) Ror maxima
(ficka)  moturs (CCW) G41 (RL) 102 AterstallM101___ : :
Utvandig  vid medurs (CW) G4 (RD) M103 er;joLéceir{Eglﬁvvgfjg)ghet med faktor F vid nedmatning
(6) moturs (CCW) G42 (RR) p
M104 Den i driftart Manuell sist instéllda utgadngspunkten ater-
aktiveras (endast NC 280 474-xx)
. . . M105 Genomfor bearbetning med den andra k,-faktorn (ej TNC 410)
Koordlnatom raknlngar M106 Genomfor bearbetning med den forsta k,-faktorn (ej TNC 410)
M107 Felmeddelande vid systerverktyg med dvermatt
Koordinatomrakning Aktivera Upphiva ignoreras (vid blockvis éverféring, ej TNC 410)
. M108 Aterstall M107
Nollpunktsférskjutning G54 X+20Y+30Z7+10 G54 X+0Y+0Z+0 ; ; - -
- M109 Konstant matningshastighet i verktygsskaret
Spegling G28X G28 vid inner- och ytterhém
Vridning G73 H+45 G73H+0 M110 Konstant matningshastighet i verktygsskéaret
vid innerhérn
Skalfakto.r G72F0.8 G72F1 M111 Matning avser centrumbanan
Bearbetningsplan G80A+10B+10C15 G80 (standardbeteende)
M112 Infoga konturévergangar mellan godtyckliga konturévergangar,
tolerans for konturavvikelse kan anges via E
= mg = M113 Aterstall M112 (ej TNC 426, TNC 430)
Q parameterdeflnltloner M114 Automatisk kompensering for maskingeometrin vid arbete
D Funktion D Funktion med vridningsaxlar (ej TNC 410)
) ) — M115 Aterstéll M114 (ej TNC 410)
00 Tilldelning 08 Roten ur kvadratsumma ¢ = Vaz+b2 - - ; - —
01 Addition 09 Om lika, hoppa till label nummer M116 lylatmr]g vid rotationsaxlar i mm/min (ej TNC 410)
02 Subtraktion 10  Om olika, hoppa till label nummer M117 eterstall M116
03 Multiplikation 11 Om storre, hoppa till label nummer M118 Overlagra handrattsrérelser under programkaérning
04 Division 12 Qm mindre, hoppa till Iabel nummer (ej TNC 410)
05 Rotenur 13 Vinkel [Vinkel frén ¢ * sin a och ¢ ¢ cos a) M120 Férberéikning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD)
06 Sinus 14 Felnummer - -
07 Cosinus 15  Print M124 Konturfilter (e TNC 426, TNC 430)
19 Tilldelning PLC M126 Férflytta rotationsaxlar narmaste vég
M127 Aterstall M126
M128 Verktygsspetsens position vid positionering av
rotationsaxlar bibehalles (ej TNC 410)
M129 Aterstall M128 (e TNC 410)
M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet
koordinatsystem (ej TNC 410)
M134 Precisionsstopp vid icke tangentiella évergangar vid
positioneringar med rotationsaxlar (ej TNC 410)
M135 Aterstéll M134 (ej TNC 410)
M136 Matning F i mikrometer per spindelvarv
M137 Aterstall M136
M138 Val av rotationsaxlar

M200...M204 Funktioner for laserskarmaskiner (ej TNC 410)




G-funktioner och adresser

G-funktioner

G-funktioner

Verktygsrorelser Koordinatomrékningar
GO0  Raétlinje-interpolation, kartesisk, med snabbtransport GB3  Nollpunktsférskjutning fran nollpunktstabeller
GO1  Raétlinje-interpolation, kartesisk G54  Nollpunktsférskjutning i program
G02  Cirkel-interpolation, kartesisk, medurs G28  Spegling av konturen
G03  Cirkel-interpolation, kartesisk, moturs G73  Vridning av koordinatsystemet
G05  Cirkel-interpolation, kartesisk, utan riktningsuppgift G72  Skalfaktor, forminska/forstora konturen
G06  Cirkel-interpolation, kartesisk, tangentiell konturanslutning G80  3D-vridning av bearbetningsplanet

* G07  Axelparallellt positioneringsblock
G10  Ratlinje-interpolation, polar, med snabbtransport Cykler for uppdelning
G11  Ratlinje-interpolation, polar GB60  Exekvera punkttabeller (e TNC 410)
G12  Cirkel-interpolation, polar, medurs G230 Uppdelning av plana ytor
G13  Cirkel-interpolation, polar, moturs G231 Uppdelning av godtyckligt vinklade ytor
G15  Cirkel-interpolation, polér, utan riktningsuppgift Specialeykler
G16  Cirkel-interpolation, polér, tangentiell konturanslutning *G04  Vantetid med F sekunder

Fas/Rundning/Framkérning till resp. frankorning fran kontur . G36  Spindelorientering
* G24  Fas med faslangd R G39  Programanrop . . :
*G25  Hérnrundning med radie R G62  Toleransavvikelse fér snabb konturfrésning (ej TNC 410)
*G26  Mijuk (tangentiell) framkdrning med radie R till en kontur p :
* G27  Mjuk (tangentiell) frankérning med radie R fradn en kontur D%ﬁ1n7mon;\alrl]o;e;:(l’)(\e/t:rlggsggl::e‘ 7
L. G18  Plan Z/X, verktygsaxel Y
Verktygsdefinition ) , G19  Plan Y/Z verktygsaxel X
* G99  Med verktygsnummer T, l&ngd L, radie R G20 Verktygsaxel IV
Kompensering for verktygsradie Mattuppagifter
G40  Ingen verktygsradiekompensering Ggopngéttuppg"fterabso|uta
G41  Verktygskompensering, védnster om konturen G91  Mattuppgifter inkrementala
G42  Verktygskompensering, hoger om konturen
G43  Axelparallell kompensering for GO7, forldngning Maéttenhet
G44  Axelparallell kompensering fér GO7, férkortning G70  Mattenhet tum (bestams i programmets borjan)
Réamnesdefinition for grafik G71  Mattenhet millimeter (bestdms i programmets borjan)
G30  (G17/G18/G19) Min-punkt Speciella G-funktioner
G31  (G90/G91) Max-punkt G29  Sista positionsborvardet som Pol (cirkelcentrum)
. . G38  STOPP av programexekvering
Cykler fér borrning *G51  Férval av verktyg (vid centralt verktygsregister)
G83  Djupborrning . . G55 Programmerbar avkannarfunktion
G84  Gangning med flytande gangtappshallare *G79  Cykelanrop
G85  Gangning utan flytande géngtappshallare * G398 Sattlabelnummer

G86  Gangskérning (ej TNC 410)

G200 Borrning

G201 Brotschning

G202 Ursvarvning

G203  Universal-borrning

G204 Bakplaning

G205 Universal-djupborrning (endast NC-software 280 474-xx)

G206 Géngning med flytande géngtappshéllare (endast NC-software 280 474-xx)

*) Blockvis verksam funktion

Adresser

G207 G'é__ngning utan flytande géangtappshallare (endast NC-software 280 474-xx) Adr. Funktion Adr. Funktion
G208 Fréasborrning, spiral (endast NC-software 280 474-xx) o P bor M M-FunK
o rogrambaorjan -Funktioner
Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar % Programanrop N Blocknummer
G74  Sparfrasning #  Nollpunktsnummer med G53
G75  Medurs frasning av rektanguldr ficka - P Cykelparametrar
G76 I\/Iotuurs frésnihgayrektanggtjllér ﬂlcka A Rotationsrorelse runt X-axel i bearbetningscykler
G77  Medurs frasning av cirkular ficka B Rotationsrorelse runt Y-axel P Varde eller Q-parameter
G78  Moturs frasning av cirkular ficka C Rotationsrorelse runt Z-axel i Q-parameterdefinition
G210 Spérfrfa’smng med pendlande nedmatnir_]g D Q-parameterdefinitioner Q Parameter Q
S%B g\rtu\art slgarfmfdfpenlg_lande nedmatning DL  Férslitningskomp. langd med T R Polér koordinatradie
&213 Rektanguléf 'Cf a k'!?s ar DR Forslitningskomp. radiemed T R Cirkelradie med G02/G03/G05
ektangular o finskar E T dM1120chMiz2a R Rundningsradie med
G214 Cirkular ficka finskar olerans me oc G25/G26/G27
G215 Cirkular 6 finskar F Matning R Verktygsradie med G99
Cykler for att skapa punktménster F Vantetid med G04 S Spindelvarvtal
G220 Punktménster pa cirkel E Ekﬂfak':mf dmed G72 AMI103 S Spindelorientering med G36
G221 Punktmdnster pd linjer ol L IeCeernome T Verktygsdefinition med G9
SL-cykler grupp 1 G G-funktioner T Verktygsanrop
G37  Kontur, definition av delkonturernas underprogramnummer H Polér koordinatvinkel T Nésta verktyg med G51
G56  Forborrning H Vridningsvinkel med G73 U Axel parallell med X-axel
G57  Urfrésning (grov) o H  Gréansvinkelmed M112 \Y Axel parallell med Y-axel
G58  Konturfrésning medurs (finskér) 1 X-koordinat for w Axel parallell med Z-axel
G59  Konturfrasning moturs (finskér) cirkelcentrum/pol X Xaxel
SL-cykler grupp 2 (ej TNC 410) J Yekoordinat fér Yy o Yo
G37  Kontur, definition av delkonturernas underprogramnummer cirkelcentrum/pol z Z-axel
G120 Dfafinitio‘n av konturdata (géller for G121 till G124) K Z-koordinat for * Blockslut
813; Eorborrmng|| L urfrasnin ) cirkelcentrum/pol
onturparallell urfrdsning (grov. =
G123 Finskér djup L ?j‘;geétg'éabe"”“mmer
G124 Finskér sida :
G125 Konturlinje (bearbetning av dppna konturer) L Hopp till ett labelnummer
G127 Cylindermantel L Verktygslangd med G99
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