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Pilot

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

e Q-parameter-programmering
e Centralt verktygsregister

e 3D-verktygskompensering

e Verktygsmatning

Viktig information markeras i piloten med féljande symboler:

@5 Observeral

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

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

Kapitel i bruksanvisningen, héar finner ni mer utforlig
information om det aktuella temat.

Denna pilot géller for TNC-styrsystem med foljande
mjukvarunummer:

Styrsystem NC-mjukvarunummer
TNC 426, TNC 430 280 476-xx
TNC 426*, TNC 430* 280 477-xx

*) Exportversion
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Introduktion

Program/Fil

I:@ Se aven ,Programmering, filhantering”.
Program, tabeller och text lagras i TNC:n som filer.
Filbeskrivningen bestar av tva delar:

DETALJ1. H

. |

Filnamn Filtyp

maximal langd:
16 tecken

se tabellen till hoger

Oppna nya bearbetningsprogram

¥ > Valj katalog, i vilken programmet skall lagras
Uil > Ange ett nytt filnamn med filtyp

P Valj mattangivelse for programmet (mm eller tum)

P Beskriv rddmnet (BLK-form) for grafiken:
P Ange spindelaxel
P Ange MIN-punkten:
den minsta X-, Y- och Z-koordinaten

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

Program

e i HEIDENHAIN-format H

¢ i DIN/ISO-format N
Tabeller for

e \Verktyg T

e Nollpunkter .D

e Paletter P

e Skéardata .CDT
e Positioner PNT
Text som

e ASClI-filer LA




Bestdm bildskarmsuppdelning MANUELL DRIFT R
l:@ Se kapitel 1, "Inledning” i bruksanvisning TNC 426, TNC 430.
- +76.644
Y +42,489 REiW +269.129
T . . . . . Z +285.231 3 +2.618
‘\J Softkeys for att bestdmma bildskarmsuppdelning : z 513,127
C +114.778 C +29975.433
B +2@?.8?2 B +28983.180
Driftart Bildskarmsinnehall o A +0.0000
B +45.0800
B T C +45.08800
Manuell drift Positioner POSTTION
Handratt i &4 S 359.973 ‘ |<% enspLANETS wInkEL  +0.0@08 |
T 8§ 886 Fa
Posmon.er t.'.” vénster POSITION | T Bz S-IST 11:32
Status till hoger EILHITS — ] 2% S-MOM LIMIT 1
e : AVKANNAR-| UTGANGS- | TNKRE- | 3D ROT | ppyryg
Manuell positionering Program R | M ‘ s P rumron | b0, | o, ThBELL ‘
. . A Positioner till vanster, status till hoger
Program till vanster PROGRA W Program till vanster, prog.grafik till héger
Status till hdger SRS
9 wanELL CRIFT[PROGRAM INMATNING
Program blockfoljd Program .
Program enkelblock @ BEGIN PGH 3515 Mt
1 BLK FORM 8.1 Z ¥-90 V-8@ 2-48
PrerathSt Program till vanster PROGRA 2 BLK FORM 8.2 ¥+38 Y+38 2+@
Programstruktur till héger SEKTIONER 3 TOOL CALL % 2 S1400
4 L 2+50 RB F MAH
Program till védnster PROGRAM 5 CALL LBL 1
. n * B L Z2+188 R8 F MAH M2
Status till hoger SE el s
Program till vanster PROGRAN b 0 180 RL 7250
AR . + 8 FPOL X+8 V+0
Grafik till hoger GRAFIK 16 FC DR- R8G CCH+@ CCY+B
. 11 FCT DR- R?.5
Grafik GRBFIK 12 FCT DR+ RSQ CCX+69.282 CCY-40
13 FSELECT 2 >
N i L i 14 FCT DR+ Ri@ PDH+@ PDY+@ D20
Fortsattning pé nésta sida P SR i s S - SR pra—
ﬁ ﬂ 80K STRART ENKELBL . +
X O START

Introduktion



MAMUELL DRIFT
Programlnmatnmg/ Program rrOGRAN ® BEGIN PGM 1S MM BEGIN PGH 1S
editering 1 BLK FORM 8.1 2 H+@ Y+B 2-40 - Borrhild LD-Kr 257943KL1
2 BLK FORM 8.2 %+188 Y+100 2+@ - Detinitio av Paranstrar
i A PROGRAM 3 % - Borrhild LD-Nr 257943KL1 - Bearbeta ficka
rogram til vanster
R
R . 4 TOOL CALL 1 Z 84508 - Grovbearbta ficka
SEKTIOMER
ProgramStrUktur tl” hoger & L Z+100 R® F MAH - Finbearbeta iicka
: = 6 CYCL DEF 268G BORRNING - skama Borrbild
Program till vénster PROGRAN
9 . L . + 02868=2  3SREKERHETSAVSTARND - Centrera
Programmeringsgrafik till hoger | erari« 0201--28 50IUP S
0206=16@8 3MATNING DJUP - Gaenoning
=
@) 0262-56  3SKAERDJUP END PGH 15
— 0216-8 $VAENTETID UPPE
A 0283=+8  3KOORD. OEVERYTA
5 0204-50  32. SPEKERHETSAUST.
© 0211=0  SYRENTETID HERE
o BORJAN SLUT SI0R SIOA VRHLA
— R’ i
T stik FENSTER
= = :

A Program till vanster, programstruktur till héger




Ratvinkligt koordinatsystem - absolut

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

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

Ratvinkligt koordinatsystem - inkrementalt

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

Introduktion
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Cirkelcentrum och Pol: CC

Cirkelcentrum CC anges vid programmering av cirkulara rérelser med
konturfunktionen C (se sidan 21). CC anvands &ven som Pol for
mattangivelser med poldra koordinater.

CC definieras i ratvinkliga koordinater*.

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

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

Vinkelreferensaxel

Den poléra koordinatvinkeln PA samt vridningsvinkeln ROT hanfors till
referensaxlarna:

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

*Cirkelcentrum i poléra koordinater: Se FK-Programmering




Polara koordinater

Mattangivelser i polara koordinater hanfor sig till Pol CC.

En position i bearbetningsplanet bestdms genom:

e Poldrkoordinatens radie PR = avstandet fran Pol CC

e Poldrkoordinatens vinkel PA = vinkeln fran referensaxeln till strackan
CC-PR

Inkremental mattangivelse

Inkremental mattangivelse i poldra koordinater hanfor sig till den senast

programmerade positionen.

Programmering av polara koordinater

. P Valj konturfunktion

P Tryck pé& P-knappen
P Besvara dialogfragorna

Vertygsdefinition

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

Inmatning av verktygsdefinition
Verktygsdata (ldngd L och radie R) kan anges antingen:

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

Introduktion
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e > Verktygsnummer

el > Verktygslangd L
) Verktygsradie R

I Verktygslangden programmeras som langddifferensen AL till noll-
verktyget:
AL>0: Verktyget ldngre an nollverktyget
AL<OQ: Verktyget kortare dn nollverktyget

P Verktygslangden kan ocksa matas i en forinstéllningsapparat, om sé
ar fallet programmeras den uppmaéatta ldngden.

Verktygsanrop
¥ > Verktygsnummer eller namn
(28 ) Spindelaxel parallell: verktygsaxel
) Spindelvarvtal S
b Matning
b Tillaggsmatt for verktygslangd DL (tex forslitning)
b Tillaggsmatt for verktygsradie DR (tex forslitning)

Verktygsvaxling

o

W Tillaggsmatt vid pinnfrés

@




Verktygskompensering

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

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

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

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

Upphor att vara verksam:
P Nar positioneringsblock med RO programmeras

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

V¥ S = Start; E = Slut

Introduktion
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Installning av utgangslage utan
3D-avkannarsystem

Vid installning av utgangslége (nollpunkt) andras koordinaterna i
TNC:ns positionsindikering till en kdnd position pa arbetsstycket:

P Véxla in ett nollverktyg med kand radie

b Valj arbetssatt manuell drift eller el. handratt

) Beror arbetsstyckets Ovre yta med verktygsaxeln och ange
verktygslangden

> Beror arbetsstyckets sidoytor och ange verktygscentrumets position
i bearbetningsplanet

Instélining och matning med 3D-avkannarsystem

HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem gor att instalining av maskinen kan
utféras snabbt, enkelt och noggrant.

Forutom avkédnnarfunktioner for riggning av maskinen i driftart
Manuell och El. Handratt star aven ett flertal matcykler till forfogande i
programkorningsdriftarterna (se dven Bruksanvisning Avkannarcykler):

e Matcykler for uppmétning och kompensering for ett snett placerat
arbetsstycke

e Matcykler for automatisk instélining av en utgangspunkt

e Matcykler for automatisk uppmaétning av arbetsstycket med
toleransjamforelse och automatisk verktygskompensering




Forflyttning till och fran konturen

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

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

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

Forsta konturpunkten P, och sista konturpunkten P_
Den férsta konturpunkten P, programmeras i ett APPR-block (eng:

approach = narma). Den sista konturpunkten programmeras som vanligt.

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

Konturfunktioner vid forflyttning till och fran
» Vil Softkey med 6nskad konturfunktion:
DEP

APPR LT DEP LT
o o

Ratlinje med tangentiell anslutning

RAPPR LN DEP LN

Ratlinje vinkelréat till konturpunkt

RAPPR CT DEP CT

<} « 4 Cirkelbdge med tangentiell anslutning

rrer | [DEP ) R3tlinje med tangentiell dver-
A et gangsbége till konturen

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

Forflyttning till och
frdn konturen

13



Framkorning med en tangentiellt
anslutande ratlinje
meR LT b Koordinater fér forsta Konturpunkten P,

b Avstand langd mellan P, och P,
LEN > 0 anges

) Radiekompensering RR/RL

Forflyttning till och
fran konturen

Framkorning med en réatlinje
vinkelrat till forsta konturpunkten
wree L] - Koordinater for forsta konturpunkten P,

b Avsténd langd mellan P, och P,
LEN > 0 anges

»» Radiekompensering RR/RL

14



Framkorning med en tangentiellt
anslutande cirkelbdge

FrRer| b Koordinater for férsta konturpunkten P,
2t b Radie R
R > 0 anges

b Mittpunktsvinkel CCA
CCA > 0 anges

) Radiekompensering RR/RL

Forflyttning till och
frdn konturen

Framkorning med en ratlinje och en tangentiellt
anslutande cirkelbage

Fere et b Koordinater for forsta konturpunkten P,
> ) Radie R
R > 0 anges

) Radiekompensering RR/RL




Frankdérning med en tangentiellt
anslutande ratlinje

DT Avstand langd mellan P_och P
: LEN > 0 anges

Forflyttning till och
fran konturen

Frankdérning med en ratlinje
vinkelrat till sista konturpunkten

oer vl b Avstand léngd mellan P_ och P,
LEN > 0 anges

16



Frankdorning med en tangentiellt
anslutande cirkelbage

P er| b Radie R

St R > 0 anges

b Mittpunktsvinkel CCA

Forflyttning till och
frdn konturen

Frankdérning med en réatlinje och en tangentiellt
anslutande cirkelbage

oee et - Koordinater for &ndpunkten P,
o ) Radie R
R > 0 anges




Konturfunktioner
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Konturfunktioner for
positioneringsblock

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

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

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

Uppgifter i ett positioneringsblock

Ett fullstandigt positioneringsblock innehaller féljande uppgifter:
e Konturfunktion

e Konturelementets andpunkt (bérposition)

e Radiekompensering RR/RL/RO

e Matningshastighet F

e Tillaggsfunktion M

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

Konturfunktioner

Ratlinje

Fas mellan tva rata linjer

Avrundning av horn

Cirkelcentrum eller
Pol-koordinat angivelse

Cirkelbdge runt
cirkelcentrum CC

Cirkelbdge med radie
angivelse

Cirkelbdge med
tangentiell anslutning till
féregédende konturelement

Flexibel kontur-
programmering FK

)
oz
(=]

(2]
o

&,

¥ =

EIps

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan

Sidan
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Ratlinje
I Koordinaten for réatlinjens andpunkt
> Radiekompensering RR/RL/RO
> Matningshastighet F
I Tillaggsfunktion M

Med ratvinkliga koordinater:

Konturfunktioner

Med poléra koordinater:
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Fas mellan tva rata linjer

) Fasens langd
» Matning F for fasen

Hornavrundning

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

b Radie R for cirkelbagen
P Matningshastighet F for hornavrundningen




Cirkelbage runt cirkelcentrum CC
. b Koordinater for cirkelcentrum CC

b Koordinater for cirkelbagens andpunkt
> Rotationsriktning DR
Med C och CP kan en helcirkel programmeras i ett block.

Med rétvinkliga koordinater:

Konturfunktioner

Med poléra koordinater:




Cirkelbdge CR med radie angivelse

b Koordinater for cirkelbdgens andpunkt

) Radie R
storre cirkelbagar : ZW > 180, R negativ

mindre cirkelbdgar: ZW < 180, R positiv
> Rotationsriktning DR

Konturfunktioner

A Bige 1 och 2 V¥ Bage 3 och 4




Cirkelbage CT med tangentiell anslutning

b Koordinater for cirkelbdgens andpunkt
»» Radiekompensering RR/RL/RO

» Matningshastighet F

b Tillaggsfunktion M

Med révinkliga koordinater:

Med poléra koordinater:

Konturfunktioner




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

Antal géngor: n = Gangor + Overskjutande ganga
i borjan och slut

Totalhdjd: h = Stigning P x antalet gédngor n

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

GCJ Startvinkel: PA = Vinkel for gdngningsstart + vinkel for

) Overskjutande génga

- Slutkoordinat: Z = Stigning P x (antal gdngor + Overskjutande

= génga i bérjan och slut)

2 Skruvlinjens form

5

=

g hégergénga Z+ DR+ RL

N2 vansterganga Z+ DR- RR
hégerganga /- DR- RR
vansterganga /- DR+ RL
hégerganga Z+ DR+ RR
vansterganga Z+ DR- RL
hégerganga /- DR- RL
vansterganga /- DR+ RR

Ganga M6 x 1Tmm med 5 géngor:

24



Flexibel konturprogrammering FK

FK

I:@ Se , Kunturfunktioner — Flexibel Konturprogrammering FK"”

Om arbetsstyckets ritning saknar vissa slutkoordinater eller innehéller
positioner, som inte kan programmeras med de gra konturfunktions-
knapparna, anvdnder man sig istallet av "Flexibel konturprogrammering FK".

Mojliga uppgifter om ett konturelement:
Kénda koordinater for slutpunkt

Hjalppunkter pa konturelementet

Hjalppunkter i konturelementets narhet
Relativ position till ett annat konturelement
Riktningsangivelse (vinkel) / langd

Uppgift om konturférlopp

konturprogrammering

Flexibel

A Dessa mattuppgifter kan programmeras med FK

Korrekt anvandning av FK-Programmering:

e Alla konturelement maste ligga i bearbetningsplanet

e Alla kédnda uppgifter om ett konturelement skall anges

e Om ett program innehéller bade konventionella och FK-block,
sd méaste FK konturen vara fullstdndigt definierad innan man kan aterga
till konventionell programmering.

25



FK

konturprogrammering

Flexibel

26

Anvandning av programmeringsgrafiken

@:5 Valj bildskarmsuppdelning PROGRAM+GRAFIK !

Programmeringsgrafiken presenterar den programmerade konturen pa
arbetsstycket. Om de inmatade uppgifterna motsvaras av flera l6s-
ningar, visas en Softkey-meny med féljande funktioner:

VISR
LOSNING

Visa de olika I&sningarna

VAL

wsnma | Valj den visade [6sningen

PR Programmera fler konturelement

START Presentera programmeringsgrafiken fram till

ENKELBL . .
nasta block

Standardfarger fo6r programmeringsgrafiken
Entydigt faststéllt konturelement
Konturelementet motsvarar en av flera |6sningar

De inmatade uppgifterna récker inte for att kunna berékna /
konturelementets utseende

Konturelement fran ett underprogram

HANUELL DRIFT| PROGRAM INMATNING

15 RND R2.5

16 FL AM+0.875

17 FCT DR+ R1B8.5 CCH+B CCY+B
18 FLT AN+89.825

18 FCT DR+ R2.5 CLSD-

20 END PGM 350871 MM

vIisa
LOSNING

VALJ
LBSNING

START
ENKELBL .
]

AVSLUTA
VAL




Oppning av FK-dialog

Linje  Cirkel
FLl/¢ Fi/‘
FLT FCT +

FPOL

Oppning av FK-dialog

Konturelement utan tangentiell anslutning
Konturelement med tangentiell anslutning

Pol for FK-programmering

Andpunktskoordinater X, Y eller PA, PR

X

e

3

=

7

Ratvinkliga koordinater X och Y
Poléra koordinater refererande till FPOL

Inkremental mattuppgift

FK

konturprogrammering

o
o

x
<
LL




FK

konturprogrammering

Flexibel
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Cirkelcentrum CC i FC/FCT-block

Ratvinkliga koordinater for cirkelcentrum

S { Polédra koordinater for cirkelcentrum refererande
till FPOL

Inkremental méttuppgift

CCH
4+

cC

2

Hjalppunkter
. P1, P2, P3 pa en kontur

Vid ratlinje: upp till 2 hjalppunkter
A Vid cirkelb&ge: upp till 3 hjélppunkter

. | narheten av en kontur

PDY,

\PD{V \7(/ Koordinater for hjalppunkten

\D?(" Avstand




Konturelementets riktning och langd
Uppgifter for ratlinje

i

Stigningsvinkel for ratlinje

Langd for ratlinje

Uppgifter for cirkelbage

AN

L

LEM

Stigningsvinkel féringangstangenten

Langd for cirkelsegmentet

Markering av en sluten kontur

Borjan: CLSD+
Slut: CLSD-

FK

konturprogrammering

Flexibel




FK

konturprogrammering

Flexibel
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Relativ position till block N:
Koordinatuppgifter

RiE rE | Ré&tvinkliga koordinater relativt block N

L B Polara koordinater relativt block N




Relativ position till block N:
Konturelementets riktning och avstand

eudl | Stigningsvinkel

Ratlinje: parallell med konturelement
Cirkelbédge: parallell med ingdngstangenten

/\D;/ Avstand

PARE

FK

konturprogrammering

Flexibel

31



FK

konturprogrammering

Flexibel
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Relativ position till block N:
Cirkelcentrum CC

Ratvinkliga koordinater for cirkelcentrumet
relativt block N

RCCH[E Reev [

Polara koordinater for cirkelcentrumet relativt
block N

RCCPR[H RCCPAM




Underprogram och
programdelsupprepning

Programmerade bearbetningsavsnitt kan aterupprepas med hjalp av
underprogram och programdelsupprepning.

Arbeta med underprogram

1 Huvudprogrammet exekveras fram till anropet av underprogram
CALL LBL1

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

3 Huvudprogrammet fortsatter

Placera underprogrammet efter huvudprogrammets slut (M2)!
i

Arbeta med programdelsupprepning

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

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

3 Efter den sista upprepningen fortsatter exekveringen av
huvudprogrammet

g

4 S = Hopp; R = Aterhopp

Underprogram




Lankning av underprogram:

Underprogram i underprogram

1 Huvudprogrammet exekveras fram till férsta anropet av
underprogram CALL LBL1

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

3 Underprogram 2 utfors till underprogrammets slut.

4 Underprogram 1 fortsatter till sitt slut

5 Huvudprogrammet exekveras vidare

i

S

@©

—

()
o

—

o
—

o
©

c

D

34 S = Hopp; R = Aterhopp P



Godtyckligt program som underprogram

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

2 Det anropade programmet B exekveras fardigt

3 Det anropande huvudprogrammet A fortsétter

il

A S = Hopp; R = Aterhopp

Underprogram

35



Arbeta med cykler
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Arbeta med cykler

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

e Mattuppgifterna i verktygsaxeln verkar alltid inkrementalt,
@5 aven om |-knappen inte har anvants!
e Med fortecknet i cykelparameter djup bestdmmer man
bearbetningsriktningen!

Exempel

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

8 CYCL DEF 1.2 DJUP -15

9 CYCL DEF 1.3 ARB DJ +10

Matningshastigheten anges i mm/min, vantetiden i sekunder.
Definition av cykler

cYeL Valj cykeloversikt:
DEF

BORRNING~ Va” cykelgrupp

GANGNING

200 Valj cykel

Cykler for att skapa hal och gangor

200

DJUPBORRNING Sidan 39
BORRNING Sidan 40
BROTSCHNING Sidan 41
URSVARVNING Sidan 42
UNIVERSAL-BORRNING Sidan 43
BAKPLANING Sidan 44
UNIVERSAL-DJUPBORRNING ~ Sidan 45
FRASBORRNING Sidan 46
GANGNING Sidan 47
GANGNING NY Sidan48
FAST GANGNING RS Sidan 48
GANGNING RS NY Sidan49
GANGSKARNING Sidan 49
GANGNING SPANBRYTNING ~ Sidan 50
GANGFRASNING Sidan 51
FORSANK-GANGFRASNING  Sidan 52
BORR-GANGRASNING Sidan 53

HELIX-BORRGANGFRASNING Sidan 54
UTVANDIG GANGFRASNING  Sidan 55

Fortséttning pa nésta sida »



4 URFRASNING Sidan 56
212 FICKAFINSKAR Sidan 57
213 OFINSKAR Sidan 58

5  CIRKELURFRASNING Sidan 59
214 CIRKELFICKAFINSKAR Sidan 60
215  CIRKEL O FINSKAR Sidan 61

3 SPARFRASNING Sidan 62
210  SPAR PENDLING Sidan 63
211 CIRKELSPAR Sidan 64

220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL Sidan 65
221 PUNKTMONSTER PA LINJE Sidan 66

14 KONTUR Sidan 67
20 KONTURDATA Sidan 68
21 FORBORRNING Sidan 69
22 URFRASNING GROV Sidan 69
23 FINSKARBOTTEN Sidan 70
24 FINSKAR S|DA Sidan 70
25  KONTURTAG Sidan 71
27 CYLINDERMANTEL Sidan 72
28  CYLINDERMANTEL SPAR Sidan 73

Arbeta med cykler

30 BEARBETADIGITALISERADEDATA Sidan 74
230  PLANING Sidan 75
231 LINJALYTA Sidan 76

7 NOLLPUNKT . Sidan 78
247 INSTALLNING UTGANGSPUNKT Sidan 79

8  SPEGLING Sidan 80
10 VRIDNING Sidan 81
19  BEARBETNINGSPLAN Sidan 82
11 SKALFAKTOR Sidan 83
26 SKALFAKTORAXELSP. Sidan 84

9  VANTETID Sidan 85
12 PGM CALL Sidan 85
13 ORIENTERING Sidan 86
32  TOLERANS Sidan 87
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Arbeta med cykler

38

Grafikstéd for cykelprogrammering
TNC:n visar en grafisk illustration for att underlatta inmatningen av
cykeldefinitionens inmatningsparametrar.

Anropa cykler

Foljande cykler utfors direkt efter definitionen i bearbetnings-
programmet:

e Cykler for koordinatomrakningar

Cykel VANTETID

SL-cyklerna KONTUR och KONTURDATA

Punktmodnster

Cykel TOLERANS

Alla andra cykler utfors efter ett anrop med:

e CYCL CALL: verkar blockvis

CYCL CALL PAT: verkar blockvis i kombination med punkttabeller
M99: verkar blockvis

M89: verkar modalt (avhangigt maskinparameter)

MAMUELL DRIFT

STIGNING 7

PROGRAM INMATNING

BLK FORM B.1 Z #+Q Y+ Z-40

BLK FORM 8.2 #+1B8 Y+100 2+0
TOOL CALL 1 Z $S5088

L £+108 RO F MAX

CYCL DEF 263 FOERSREMK-GRENGFRAES
033b=18 FMOMIMELL DIAMETER
38TIGMING
02@1=-18 DEPFTH OF THRERD
0356=-28 $COUNTERSINKING DEPTH
0253=76@ SNEDMATHWINGSHASTIGHET
0351=+1 sFRAESSMETOD

n2ee=2 $SAEKERHETSAVSTARND
0357=+0.2 sCLEARANCE TO SIDE
0368=+2 $DEPTH AT FROWT
0359=0 SOFFSET AT FRONT

n2e0

0284

0201

iy
nze7

0z2e3




Cykler for att skapa
hal och gangor

DJUPBORRNING (1)

» CYCL DEF: valj cykel 1 DJUPBORRNING
b Sékerhetsavstand: A
) Borrdjup: avstand arbetsstyckets yta — halets botten: B
) Skérdjup: C
» Vantetid i sekunder
» Matning F

Om skérdjup dr mindre eller lika med borrdjup sa forflyttar sig verktyget i
en sekvens direkt tillborrdjup.

g

Cykler for att skapa
hal och gangor




Cykler for att skapa
hal och gangor
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BORRNING (200)

» CYCL DEF: Valj cykel 200 BORRNING
) Sdkerhetsavstand: Q200
b Djup: avstand arbetsstyckets yta — hélets botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
b Skérdjup: Q202
b Vantetid uppe: Q210
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sdkerhetsavstand: Q204
b Vantetid nere: Q211

e
AN |

3!

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




BROTSCHNING (201)

) CYCL DEF: Valj cykel 201 BROTSCHNING
) Sakerhetsavstand: Q200
» Djup: avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
b Vantetid nere: Q211
P Matning tillbaka: Q208
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sdkerhetsavstand: Q204

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln.

Cykler for att skapa
hal och gangor




Cykler for att skapa
hal och gangor
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URSVARVNING (202)

b CYCL DEF: Valj cykel 202 URSVARVNING
) Sékerhetsavstand: Q200
) Djup: avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
»» Véntetid nere: Q211
»» Matning tillbaka: Q208
» Koord. arbetsstyckets yta: Q203
) 2. sékerhetsavstand: Q204
» Frikérnningsriktning (0/1/2/3/4) vid halets botten: Q214
b Vinkel for spindelorientering: Q336

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln.




UNIVERSAL-BORRNING (203)

» CYCL DEF: Valj cykel 203 UNIVERSAL- BORRNING
) Sékerhetsavstand: Q200
» Djup: avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
b Skérdjup: Q202
b Vantetid uppe: Q210
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sdkerhetsavstand: Q204
P Minskningsvérde for varje ansattning: Q212
» Ant. spanbrytninggar innan tillbakagang: Q213
» Minimalt skardjup om minskningsvarde har angivits: Q205
» Véntetid nere: Q211
P Matning tillbaka: Q208
b Tillbakagéng vid spanbrytning: Q256

,

()
]

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln. Om
skardjup ar mindre eller lika med djup séa forflyttas verktyget direkt till
djup i en sekvens.

Cykler for att skapa
hal och gangor

43



BAKPLANING (204)

b CYCL DEF: Vélj cykel 204 BAKPLANING
b Sékerhetsavstand: Q200
b Forsankningens djup: Q249
b Materialtjocklek: Q250
b Excentermétt: Q251
b Skérhojd: Q252
P Matning forpositionering: Q253
b Matning férsankning: Q254
b Vantetid vid forsédnkningens botten: Q255
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sékerhetsavstand: Q204
b Frikérningsriktning (0/1/2/3/4): Q214
P Vinkel for spindelorientering: Q336

Cykler for att skapa
hal och gangor
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UNIVERSAL-DJUPBORRNING (205)

» CYCL DEF: Valj cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING
b Sékerhetsavstand: Q200
b Djup: Avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
b Skéardjup: Q202
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sékerhetsavstand: Q204
» Minskningsvérde efter varje skardjup: Q212
P Minimalt skardjup om minskningsvarde har angivits: Q205
b Forstopp avstand uppe: Q258
b Forstopp avstand nere: Q259
»» Borrdjup innan spanbrytning: Q257
b Tillbakagéng vid spanbrytning: Q256
b Véntetid nere: Q211

(T

.

Cykler for att skapa
hal och gangor
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Cykler for att skapa
hal och gangor
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FRASBORRNING (208)

b Forpositionera till halets centrum med RO
p CYCL DEF: Valj cykel 208 FRASBORRNING
) Sdkerhetsavstand: Q200
) Djup: Avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
»» Nedmatningshastighet: Q206
b Skéardjup per skruvlinje: Q334
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
) 2. Sékerhetsavstand: Q204
)» Halets nominella diameter: Q335
b Forborrad diameter: Q342




GANGNING (2) med flytande gangtappshallare

b Véxla in géngtappshallaren
) CYCL DEF: vélj cykel 2 GANGNING
) Sékerhetsavstand: A
» Borrdjup: gdngans ldngd = avstandet mellan
arbetsstyckets yta och gdngans slut: B
»» Véntetid i sekunder: mellan 0 och 0,5 sekunder
P Matning F = spindelvarvtalet S x gdngstigningen P

Cykler for att skapa
hal och gangor




GANGNING NY (206) med flytande ganghuvud

b Véxla in flytande génghuvud
b CYCL DEF: Valj cykel 206 GANGNING NY
b Sékerhetsavstand: Q200
)» Borrdjup: Gangans langd = Avstand mellan
arbetsstyckets yta och géngans slut: Q201
b Matning F = Spindelvarvtal S x Gangans stigning P: Q206
) Véntetid nere (ange ett vdarde mellan 0 och 0,5 sekunder): Q211
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sékerhetsavstand: Q204

Spindeln skall aktiveras med M3 vid hégergdnga, med M4 vid
vanstergéanga!

Cykler for att skapa
hal och gangor

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

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

b CYCL DEF: valj cykel 17 GANGNING GS
b Sakerhetsavstand:

) Borrdjup: Gangans langd = avstdndet mellan
arbetsstyckets yta och géngans slut: B

b Gangstigning: C
Fértecknet anger om det &r en hoger- eller vansterganga:
e Hdgergdnga: +
e Vansterganga: —

48 * Reglerad spindel




GANGNING RS* NY (207) utan flytande ganghuvud

e Maskinen och TNC:n méste férberedas av maskintillverkaren
for gdngning utan flytande génghuvud!
e Bearbetningen utférs med reglerad spindel!

) CYCL DEF: Valj cykel 207 GANGNING GS NY

b Sékerhetsavstand: Q200

» Borrdjup: Géngans langd = Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gdngans slut: Q201

b Géngans stigning: Q239
Fortecknet bestdmmer hoger- eller vanstergénga:
e Hdgerganga: +
e \anstergdnga: —

b Koord. arbetsstyckets yta: Q203

b 2. Sdkerhetsavstand: Q204

GANGSKARNING (18)
? e Maskintillverkaren maste forbereda TNC och maskinen for

funktionen GANGSKARNING!
e Bearbetningen utférs med reglerad spindel!

b CYCL DEF: valj cykel 18 GANGSKARNING
b Djup: gdngans ldngd = avstandet mellan
arbetsstyckets yta och gangans slut: B
b Gangstigning: C
Fortecknet anger om det &r en hoger- eller vansterganga:
e Hdgergdnga: +
e Vansterganga: —

* Reglerad spindel

Cykler for att skapa
hal och gangor




Cykler for att skapa
hal och gangor
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GANGNING SPANBRYTNING (209)

e Maskinen och TNC:n maéste vara forberedd av maskin-
tillverkaren for cykeln gangning!
e Bearbetningen utférs med reglerad spindel!

b CYCL DEF: Valj cykel 209 GAENGNING SPAANBRYT.

b Sékerhetsavstand: Q200

b Gangans djup: Gangans langd = Avstand mellan
arbetsstyckets yta och géngans slut: Q201

b Géngans stigning: Q239
Fortecknet bestdmmer hoger- eller vanstergdnga:
e Hdgerganga: +
e Vansterganga: —

b Koord. arbetsstyckets yta: Q203

b 2. Sdkerhetsavstand: Q204

) Matningsstracka till spanbrytning: Q257

) Tillbakagéng vid spanbrytning: Q256

b Vinkel for spindelorientering: Q336




GANGFRASNING (262)

b Forpositionera till halets centrum med RO
b CYCL DEF: Vélj cykel 262 GAENGFRAESNING
» Gangans nominella diameter: Q335
) Géngans stigning: Q239
Fortecknet bestammer hoger- eller vansterganga:
e Hogergdnga: +
e \ansterganga: —
b Gangans djup: Avstand arbetsstyckets yta — gangans slut: Q201
b Antal gdngor per steg: Q355
P Matning férpositionering: Q253
b Frasmetod: Q351
e Medfrasning: +1
e Motfrasning: -1
b Sékerhetsavstand: Q200
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sdkerhetsavstand: Q204
p» Matning frasning: Q207

a
\/
> |

4R
Cykler for att skapa
hal och gangor
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Cykler for att skapa
hal och gangor
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FORSANK-GANGFRASNING (263)

b Forpositionera till hélets centrum med RO
b CYCL DEF: Valj cykel 263 FOERSAENK-GAENGFRAES
b Géngans nominella diameter: Q335
) Géngans stigning: Q239
Fortecknet bestammer hoger- eller vansterganga:
e Hogergdnga: +
e Vansterganga: —
b Gangans djup: Avstand arbetsstyckets yta — géngans slut: Q201
»» Forsankning djup: Avstand arbetsstyckets yta — hélets botten: Q356
» Matning forpositionering: Q253
b Frasmetod: Q351
e Medfrasning: +1
e Motfrasning: —1
b Sékerhetsavstand: Q200
b Sékerhetsavstand sida: Q357
p» Férsénkningsdjup framsida: Q358
) Forsénkning offset framsida: Q359
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sdkerhetsavstand: Q204
P Matning forsénkning: Q254
P Matning frasning: Q207
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BORR-GANGFRASNING (264)

b Forpositionera till halets centrum med RO
b CYCL DEF: Vélj cykel 264 BORR-GAENGFRAESNING
» Gangans nominella diameter: Q335
) Géngans stigning: Q239
Fortecknet bestammer hoger- eller vansterganga:
e Hogergdnga: +
e \ansterganga: —
b Gangans djup: Avstand arbetsstyckets yta — géngans slut: Q201
) Haldjup: Avstand arbetsstyckets yta — hélets botten: Q356
P Matning fopositionering: Q253
b Frasmetod: Q351
e Medfrasning: +1
e Motfrasning: -1
b Skérdjup: Q202
b Sékerhetsavstand uppe urspaning: Q258
P Matningsstracka till spanbrytning: Q257
> Tillbakagéng vid spanbrytning: Q256
b Vantetid nere: Q211
b Forsdnkningsdjup framsida: Q358
» Forsénkning offset framsida: Q359
> Sakerhetsavstand: Q200
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sdkerhetsavstand: Q204
b Nedmatningshastighet: Q206
» Matning frasning: Q207

]
D el S e

Cykler for att skapa
hal och gangor
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Cykler for att skapa
hal och gangor
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HELIX-BORRGANGFRASNING (265)

b Forpositionera till hélets centrum med RO
b CYCL DEF: Valj cykel 265 HELIX-BORRGAENGFRAE.
b Géngans nominella diameter: Q335
) Géngans stigning: Q239
Fortecknet bestammer hoger- eller vansterganga:
e Hogergdnga: +
e Vansterganga: —
b Gangans djup: Avstand arbetsstyckets yta — géngans slut: Q201
P Matning forpositionering: Q253
P Foérsénkningsdjup framsida: Q358
b Forsénkning offset framsida: Q359
b Forsénkning (fore/efter:0/1): Q360
b Sakerhetsavstand: Q200
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sdkerhetsavstand: Q204
» Matning férsankning: Q254
p Matning frasning: Q207




UTVANDIG GANGFRASNING (267)

b Forpositionera till hélets centrum med RO
b CYCL DEF: Vélj cykel 267 UTVAENDIG GAENGFRAES
» Géngans nominella diameter: Q335
) Géngans stigning: Q239
Fortecknet bestammer hoger- eller vansterganga:
e Hogerganga: +
e Vansterganga: —
P Gangans djup: Avstand arbetsstyckets yta — géngans slut: Q201
»» Antal gangor per steg: Q355
P Matning forpositionering: Q253
b Frasmetod: Q351
e Medfrasning: +1
e Motfrasning: -1
b Sékerhetsavstand: Q200
b Forsénkningsdjup framsida: Q358
» Forsénkning offset framsida: Q359
P Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sdkerhetsavstand: Q204
P Matning férsankning: Q254
» Matning frasning: Q207

Cykler for att skapa
hal och gangor




Fickor, dar och spar

URFRASNING (4)

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

Bearbetningen borjar med den langsta sidan i positiv axelriktning och
vid en kvadratisk ficka med positiv Y riktning.
> Forpositionera over fickans centrum med radiekompensering RO
» CYCL DEF: valj cykel 4 URFRASNING
) Sakerhetsavstand: A
b Frasdjup: fickans djup: B
b Skardjup: C
» Nedmatningshastighet
P 1. sidans-langd: fickans léngd, parallell med arbetsplanets
férsta huvudaxel: D
) 2. sidans-langd: fickans bredd, fértecknet alltid positivt: E
» Matning
» Vridning medurs: DR-
Medfrasning vid M3: DR+
Motfrasning vid M3: DR-
P Rundningsradie: radie for fickans horn

Fickor, 0ar och spar
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FICKA FINSKAR (212)

b CYCL DEF: Valj cykel 212 FICKA FINSKAR
) Sékerhetsavstand: Q200
b Djup: avstand arbetsstyckets yta — fickans botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
p» Skardjup: Q202
b Matning fréasning: Q207
» Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sdkerhetsavstand: Q204
» Mitt 1. axel: Q216
» Mitt 2. axel: Q217
b 1. sidans-ldngd: Q218
» 2. sidans-ldangd: Q219
» Hornradie: Q220
b Tillaggsmatt 1. axel: Q221

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om skardjup &r mindre eller lika med djup sa
forflyttas verktyget direkt till djup i en sekvens.

Fickor, 6ar och spar




O FINSKAR (213)

b CYCL DEF: Valj cykel 213 O FINSKAR
) Sékerhetsavstand: Q200
b Djup: avstand arbetsstyckets yta — bearbetningsbotten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
» Skardjup: Q202
b Matning frasning: Q207
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sdkerhetsavstand: Q204
» Mitt 1. axel: Q216
b Mitt 2. axel: Q217
b 1. sidans-ldngd: Q218
P 2. sidans-langd: Q219
» Hornradie: Q220
b Tillaggsmatt 1. axel: Q221

Fickor, 0ar och spar

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om skardjup ar mindre eller lika med djup sa
forflyttas verktyget direkt till djup i en sekvens.
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CIRKELURFRASNING (5)

b Forpositionera éver fickans centrum med radiekompensering RO
b CYCL DEF: valj cykel 5 URFRASNING
b Sakerhetsavstand: A
) Frasdjup: fickans djup: B
» Skardjup: C
» Nedmatningshastighet
b Cirkel radie R: fickans radie
» Matning
P Vridning medurs: DR-
Medfrésning vid M3: DR+
Motfrésning vid M3: DR-

N
%0

Fickor, 6ar och spar




Fickor, 0ar och spar
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CIRKELFICKA FINSKAR (214)

b CYCL DEF: Valj cykel 214 CIRKELFICKA FINSKAR
) Sékerhetsavstand: Q200
b Djup: avstand arbetsstycke — fickans botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
» Skardjup: Q202
b Matning frasning: Q207
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sdkerhetsavstand: Q204
» Mitt 1. axel: Q216
b Mitt 2. axel: Q217
p Diameter rédmne: Q222
» Diameter fardig detalj: Q223

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om skardjup ar mindre eller lika med djup sa
forflyttas verktyget direkt till djup i en sekvens.




CIRKEL O FINSKAR (215)

b CYCL DEF: Valj cykel 215 CIRKEL O FINSKAR
) Sékerhetsavstand: Q200
» Djup: avstand arbetsstyckets yta — bearbetningsbotten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
p» Skardjup: Q202
b Matning fréasning: Q207
» Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sdkerhetsavstand: Q204
» Mitt 1. axel: Q216
» Mitt 2. axel: Q217
» Diameter rédmne: Q222
» Diameter fardig detalj: Q223

Fickor, 6ar och spar

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Om skardjup &r mindre eller lika med djup sa
forflyttas verktyget direkt till djup i en sekvens.




SPARFRASNING (3)

b Forpositionera verktyget Over sparets centrum, forskjutet i spéaret
med verktygsradien och med radiekompensering RO
» CYCL DEF: vilj cykel 3 SPARFRASNING
) Sakerhetsavstand: A
) Frasdjup: spérets djup: B
p Skardjup: C
b Nedmatningshastighet: matningshastighet vid borrning
b 1. sidans-langd: sparets langd: D
Fortecknet anger forsta frasriktningen
) 2. sidans-langd: spérets bredd: E
» Matning (for frasningen)

Fickor, 0ar och spar
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SPAR PENDLING (210)

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

» CYCL DEF: Valj cykel 210 SPAR PENDLING
b Sékerhetsavstand: Q200
) Djup: avstand arbetsstyckets yta — spérets botten: Q201
b Matning frasning: Q207
b Skérdjup: Q202
b Bearbetningstyp (0/1/2): grov- och finbearbetning, bara
grov- eller bara finbearbetning: Q207
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sékerhetsavstand: Q204
b Mitt 1. axel: Q216
P Mitt 2. axel: Q217
b 1. sidans-langd: Q218
b 2. sidans-langd: Q219
b Vridningsvinkel till vilken hela spéret skall vridas: Q224
b Skardjup finbearbetning: Q338

Fickor, 6ar och spar

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




CIRKEL SPAR (211)

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

» CYCL DEF: Vilj cykel 211 CIRKEL SPAR
b Sékerhetsavstand: Q200
) Djup: avstand arbetsstyckets yta — sparets botten: Q201
b Matning frasning: Q207
b Skardjup: Q202
b Bearbetningstyp (0/1/2): grov- och finbearbetning, bara
grov- eller bara finbearbetning: Q207
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sdkerhetsavstand: Q204
b Mitt 1. axel: Q216
P Mitt 2. axel: Q217
b Diameter cirkelsegment: Q244
b 2. Sidans-langd: Q219
b Startvinkel for sparet: Q245
b Oppningsvinkel for sparet: Q248
b Skéardjup finbearbetning: Q338

Fickor, 0ar och spar

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Vid grovbearbetning matas verktyget ned i
materialet med HELIX-interpolering pendlande mellan sparets
andpunkter. Forborrning &r darfér inte nédvandig.
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Punktmonster

PUNKTMONSTER PA CIRKEL (220)

) CYCL DEF: Valj cykel 220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL
» Mitt 1. axel: Q216
> Mitt 2. axel: Q217
»» Diameter cirkelsegment: Q244
) Startvinkel: Q245
p» Slutvinkel: Q246
» Vinkelsteg: Q247
» Antal bearbetningar: Q247
) Sékerhetsavstand: Q200
» Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sékerhetsavstand: Q204
» Forflyttning till sékerhetshojd: Q301

Punktmonster

g

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet.
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PUNKTMONSTER PA LINJER  (221)

» CYCL DEF: Valj cykel 221 PUNKTMONSTER PA LINJER
b Startpunkt 1. axel: Q225
) Startpunkt 2. axel: Q226
b Avstand 1. axel: Q237
b Avstand 2. axel: Q238
b Antal spalter: Q242
p Antal rader: Q243
b Vridningsvinkel: Q224
) Sdkerhetsavstand: Q200
b Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. sdkerhetsavstand: Q204
» Forflyttning till sékerhetshojd: Q301

Punktmonster

@;5 e Cykel 221 PUNKTMONSTER PA LINJER aktiveras vid sin
definition!

e Cykel 221 anropar automatiskt den sist definierade
bearbetningscykeln!

e Cykel 221 kan kombineras med féljande cykler:
1,2,3,4,5,17,200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208,
209,212,213,214,215, 262, 263, 264, 265, 267

e Sakerhetsavstand, koord. arbetsstyckets yta och
2. sdkerhetsavstand hamtas alltid fran cykel 221!

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet.
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SL-Cykler

Allméant
SL-Cykler &r férdelaktiga néar konturen bestar av flera sammansatta

delkonturer (max. 12 6ar eller fickor).

Delkonturerna definieras i underprogram.

g

SL-Cykler
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KONTUR (14)

| Cykel 14 KONTUR listas de underprogram som tillsamnmans skall bilda
den slutna gemensamma konturen.

) CYCL DEF: valj cykel 14 KONTUR
b Label nr for kontur: ange LABEL nummer for de under-
program som tillsammans skall bilda den slutna gemensamma

konturen.

SL-Cykler

A A och B ér fickor, C och D 6ar
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KONTURDATA (20)

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

) CYCL DEF: valj cykel 20 KONTURDATA
b Frasdjup Q1:
avstand arbetsstyckets yta — fickans botten; inkrementalt
b Bandverlapp faktor Q2:
Q2 x verktygsradien ger forskjutningen k
> Tillagg for finskar sida Q3:
finskdrsmatt fickans/éarnas véaggar
b Tillagg for finskar djup Q4:
finskarsmatt for fickans botten
b Koord. dveryta arbetsstycke Q5:
arbetsstyckets dverytas koordinat i forhallande till den
aktuella nollpunkten; absolut
b Sékerhetsavst. Q6:
avstand verktyg — arbetsstyckets dveryta; inkrementalt
) Sakerhetshojd Q7:
hojd, dar ingen kollision med arbetsstycket kan ske;
absolut
b Radie innerhorn Q8:
rundningsradie for verktygscentrumets rérelse vid
innerhdrn
> Rotationsriktn. medurs = =1 Q9:
e Medurs Q9= -1
e Moturs Q9 = +1

SL-Cykler

@5 Cykel 20 KONTURDATA utférs direkt efter sin definition!




FORBORRNING (21)

) CYCL DEF: valj cykel 21 FORBORRNING
b Skardjup Q10; inkrementalt
»» Nedmatningshastighet Q11
b Grovskar verktygsnummer Q13: Nummer pa
grovfrasningsverktyget

SL-Cykler

GROVSKAR (22)

Grovbearbetningen sker konturparallellt for varje skardjup.

b CYCL DEF: vilj cykel 22 GROVSKAR
b Skardjup Q10; inkrementalt
» Nedmatningshastighet Q11
» Matning grovskar Q12
b Forbearbetningsverktyp nummer Q18
» Matning pendling Q19
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FINSKAR DJUP (23)
Ytan som skall bearbetas finbearbetas konturparallellt med tillagget for
finskar djup.

) CYCL DEF: valj cykel 23 FINSKAR DJUP
b Nedmatningshastighet Q11
P Matning frasning Q12

FINSKAR SIDA (24)
Finbearbetning av enskilda delkonturer.

) CYCL DEF: valj cykel 24 FINSKAR SIDA
> Rotationsriktn. medurs = =1 Q9:
e Medurs Q9 = -1
e Moturs Q9 = +1
b Skérdjup Q10; inkrementalt
» Nedmatningshastighet Q11
b Matning fréasning Q12
b Tillagg for finskar sida: arbetsman for upprepade finskar

y

SL-Cykler




KONTURLINJE (25)

Med denna cykel kan bearbetningen av en dppen, i ett underprogram
definierad, kontur bestdmmas.

» CYCL DEF: valj cykel 256 KONTURLINJE

b Frasdjup Q1; inkrementalt

b Tillagg for finskéar sida Q3: abetsmaén i bearbetningsplanet

b Koord. 6veryta arbetsstycke Q5: koordinat for arbetsstyckets
Overyta; absolut

b Sékerhetshojd Q7: hojd, dér verktyg och arbetsstycke inte kan
kollidera; absolut

) Skardjup Q10; inkrementalt

» Nedmatningshastighet Q11

P Matning frasning Q12

b Frasmetod? Motfrds = -1 Q15
e Medfrasning: Q15 = +1
e Motfrasning: Q15 =-1
e Vaxlande, vid flera skardjupssteg: Q15 =0

SL-Cykler

il
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CYLINDERMANTEL (27)

e Cykeln kraver en borrande frés med ett skar dver centrum
(DIN 844)!

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

» Konturen definieras i ett underprogram som anges i
Cykel 14 KONTUR
b CYCL DEF: valj cykel 27 CYLINDERMANTEL
b Frésdjup Q1
b Tillagg for finskér sida Q3: arbetsman (ange Q3>0 eller Q3<0 )
b Sakerhetsavstand Q6: avstand mellan verktyget och
arbetsstyckets yta
p Skardjup Q10
» Nedmatningshastighet Q11
» Matning frasning Q12
» Cylinderradie Q16: cylinderns radie
b Mattenhet? Grad=0 mm/tum=1 Q17: underprogrammets
koordinater i grader eller mm

% e Cykeln CYLINDERMANTEL maéste forberedas i maskinen och
TNC:n av maskintillverkaren!

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

W Avrullat

SL-Cykler




SL-Cykler
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CYLINDERMANTEL (28)

c Cykeln kraver en borrande frés med ett skar dver centrum
(DIN 844)!

Med cykel 28 CYLINDERMANTEL kan ett normalt definierat spar (pa
en utrullad mantel) 6verforas till en cylinders mantel utan férdndring
av sidornas vaggar.

b Konturen definieras i ett underprogram som anges i
Cykel 14 KONTUR
b CYCL DEF: vélj cykel 28 CYLINDERMANTEL
» Frasdjup Q1
b Tillagg for finskar sida Q3: arbetsman
(ange Q3>0 eller Q3<0)
b Sékerhetsavstand Q6: avstand mellan verktyget och
arbetsstyckets yta
) Skardjup Q10
» Nedmatningshastighet Q11
b Matning frasning Q12
» Cylinderradie Q16: cylinderns radie
b Méttenhet? Grad=0 mm/inch=1 Q17: underprogrammets
koordinater i grader eller mm
) Sparbredd Q20

? e Cykeln CYLINDERMANTEL méste forberedas i maskinen
och TNC:n av maskintillverkaren!

Arbetsstycket maste spannas upp i centrum!

Verktygsaxeln maste vara vinkelrdt mot rundbordsaxeln!
Cykel 14 KONTUR far bara innehalla ett Label-Nummer!
Underprogrammet far innehalla maximalt 128 rata linjer!

W Avrullat




Ytor
BEARBETA DIGITALISERADE DATA (30)

) CYCL DEF: Valj cykel 30 BEARBETA DIGITALISERADE DATA
» PGM-Namn digitaliseringsdata
» MIN-punkt omrade
» MAX-punkt omrade
) Sakerhetsavstand: A
p Skardjup: C
b Nedmatningshastighet: D
> Matning frésning: B
p Tillaggsfunktion M

Ytor




PLANING (230)

» CYCL DEF: Valj cykel 230 PLANING
b Startpunkt 1. axel: Q225
b Startpunkt 2. axel: Q226
b Startpunkt 3. axel: Q227
b 1. sidans langd: Q218
b 2. sidans langd: Q219
b Antal skar: Q240
» Nedmatningshastighet: Q206
P Matning frasning: Q207
» Matning sidled: Q209
) Sékerhetsavstand: Q200

Ytor
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LINJALYTA (231)

b CYCL DEF: Valj cykel 231 LINJALYTA
) Startpunkt 1. axel: Q225
) Startpunkt 2. axel: Q226
) Startpunkt 3. axel: Q227
2. Punkten 1. axeln: Q228
P 2. Punkten 2. axeln: Q229
b 2. Punkten 3. axeln: Q230
3. Punkten 1. axeln: Q231
» 3. Punkten 2. axeln: Q232
b 3. Punkten 3. axeln: Q233
4. Punkten 1. axeln: Q234
P 4. Punkten 2. axeln: Q235
P 4. Punkten 3. axeln: Q236
b Antal skar: Q240
P Matning frasning: Q207

Ytor




Cykler for koordinatomrakning

Med cyklerna for koordinatomrakning kan konturer:

> forskjutas Cykel 7 NOLLPUNKT

k= ® speglas Cykel 8 SPEGLING

§ e vridas (i arbetsplanet) Cykel 10 VRIDNING

:© e vridas med arbetsplanet Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN

E e forminskas/forstoras Cykel 11 SKALFAKTOR
_ O Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.
i.c_) © Cykler for koordinatomrakning utfors direkt efter sina definitioner och &r
o = aktiva tills de aterstélls eller definieras pa nytt. Den ursprungliga
o ° konturen skall anges i ett underprogram. Cykelvédrdena kan anges bade
é>{ O absolut och inkrementalt.

o
O x~

NOLLPUNKTSFORSKJUTNING (7)

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

Aterstéllning av nollpunktsforskjutning: upprepa cykel definitionen med
inmatningsvarde 0

Om nollpunktsforskjutning kombineras med andra
78 koordinatomrékningar skall forskjutningen utféras forst!




INSTALLNING UTGANGSPUNKT (247)

» CYCL DEF: Valj cykel 247 INSTALLNING UTGANGSPUNKT
P Nummer for utgangspunkt: Ange i vilket nummer i den aktiva
nollpunktstabellen som REF-koordinaterna for utgangspunkten

som skall stéllas in finns angivna 8
Aterstalining =
Den i driftart Manuell sist instéllda utgangspunkten aktiverar man ater ﬁé
med hjalp av tillaggsfunktionen M104. g

_ O

. +

v 3%
c

o

~ o

>0

O v
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SPEGLING (8)

) CYCL DEF: vélj cykel 8 SPEGLING
b Ange speglad axel: X eller Y alt. X och Y

o

E Aterstall SPEGLING: Foérnyad cykel definition med inmatning NO ENT

V4

® 15cALL LBLL

€ 16 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
- © 17 CYCL DEF 7.1 X+60
©@ 18 cycL DEF 7.2 Y+40
_S 19 cvcL DEF 8.0 sPEGLING
©O 20 cvcL DEF 8.1 Y
<9 2caneLz
>0
O~

ul

80



VRIDNING (10)

) CYCL DEF: vélj cykel 10 VRIDNING
P Ange vridningsvinkel:
e Inmatningsomrade —360° till +360°
e Referensaxel for vridningsvinkel

koordinatomrakning

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

Aterstall VRIDNING: fornyad cykel definition med vridningsvinkel 0

Cykler for
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BEARBETNINGSPLAN (19)

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

» Anropa verktyg

o
< b Frikor verktyget i verktygsaxeln (férhindrar kollision)
§ > Positionera i forekommande fall rotationsaxlarna med L-block till énskad
‘© vinkel
’é b CYCL DEF: vélj cykel 19 BEARBETNINGSPLAN
o ) Ange respektive axels vridningsvinkel eller rymdvinkel
) o b Ange i forekommande fall rotationsaxlarnas matning vid
= e automatisk positionering
. o) b Ange i forekommande fall sdkerhetsavstand
~ o P Aktivera kompenseringen: forflytta alla axlar
53 b Programmera bearbetningen, som om den skulle utféras i ett icke

vridet plan

Aterstall cykeln vridning av BEARBETNINGSPLAN: férnyad cykel med
vridningsvinkel 0.
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SKALFAKTOR (11)

» CYCL DEF: valj cykel 11 SKALFAKTOR
b Ange faktor:

e Inmatningsomréade 0,000001 till 99,999999: o
Férminskning ...FAKTOR < 1 =
Forstoring ... FAKTOR > 1 <

Hee

Aterstall SKALFAKTOR: fornyad cykel definition med FAKTOR 1 !é
_ O

O

=

© D

~ o0

>0

O v
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SKALFAKTOR AXELSPECIFIK (26)

) CYCL DEF: vélj cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP
b Axel och faktor: koordinataxlar och faktorer for axelspecifik

g’ utdragning eller hoptryckning
= b Medelpunktskoord.: centrum for utdragning eller hoptryckning
V4
‘© Aterstall SKALFAKTOR AXELSP.: fornyad cykel definition med faktor 1
&  for de dndrade axlarna.

_ O

He) "(;

=

© 2

~ o

>0

O~
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Specialcykler
VANTETID (9)

VANTETID anger en férdrojning av programexekveringen.

< @ >
il

» CYCL DEF: valj cykel 9 VANTETID
P Ange vantetiden i sekunder

Specialcykler

\ HEIDENHAIN
%40 &

PGM CALL (12)

b CYCL DEF: vélj cykel 12 PGM CALL

» Ange namnet pé& programmet som skall anropas 7 CYCL DEF 12.0 # 0 BEGIN PGM
PGM CALL LOT31 MM
@5 Cykel 12 PGM CALL maste anropas fér att exekveras! S GHan HA Eelon

LOT31 ]
© coo '

— END PGM LOT31




Spindel ORIENTERING

b CYCL DEF: vélj cykel 13 ORIENTERING
» Orienteringsvinkel anges i forhallande till arbetsplanets
vinkelreferensaxel:
® Inmatningsomréade O till 360°
e Inmatningssteg0,1°
P Anropa cykeln med M19 eller M20

Specialcykler
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TOLERANS (32)

Maskinen och TNC:n méste forberedas av maskintillverkaren
for snabb konturfréasning!

RH_% Cykel 32 TOLERANS aktiveras automatiskt vid dess definition!

TNC:n glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga (kompenserade
och icke kompenserade) konturelement. Darigenom forflyttas
verktyget kontinuerligt pa arbetsstyckets yta. Om det behdvs reducerar
TNC:n automatiskt den programmerade matningen sa att programmet
alltid utfors ,ryckfritt” med hogsta mojliga matningshastighet.

Genom glattningen uppstar det en konturavvikelse. Konturavvikelsens
storlek (TOLERANSVARDE) &r fastlagd av Er maskintillverkare i en
maskinparameter. Med cykel 32 férandrar man det forinstallda
toleransvardet (se bilden uppe till hoger).

» CYCL DEF: Valj cykel 32 TOLERANS
b Tolerans T: Tillaten konturavvikelse i mm

Specialcykler

87



Digitalisering

88

Digitalisering av 3D-former

Digitalisering av 3D-former maste férberedas i MASKIN och
TNC av maskintillverkaren!

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

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

Digitaliseringscyklerna kan bara programmeras i DIALOG program-
mering. Cyklerna kan programmeras for huvudaxlarna X, Y, Z och
rundaxlarna A, B, C.

@5 e Koordinatomrakningar eller en vridning av arbetsplanet far
inte vara aktiverad!

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

Valj digitaliseringscykler

b Kalla upp 6versikten dver avkannarfunktionerna
PROBE

=

W Valj digitaliseringscykler

s

5 o~ P tex. Valjcykel 15
Q | cYy

PNT +




Digitaliseringscykel OMRADE (5)

b Bestdm kommunikationssnitt for datadverféring
» TOUCH PROBE: valj cykel 5 OMRADE
» PGM-name digitaliseringsdata: ange NC-programmets namn som
digitaliseringens métvarden skall lagras i.
b Axel TCH PROBE: ange axel for avkdnnarsystemet
» MIN-punkt omrade
» MAX-punkt omrade
b Sdkerhetshojd: hojd dar kollision mellan matstift och digitali-
seringsobjekt inte kan ske: Z,

Digitalisering
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Digitalisering

90

Digitaliseringscykel OMRADE (15)

b Bestdm kommunikationssnitt fér datadverforing
» TOUCH PROBE: vilj cykel 15 OMRADE
» PGM-name digitaliseringsdata: ange NC-programmets namn som
digitaliseringens matvarden skall lagras i.
b Axel tch probe: ange axel for avkannarsystemet
» PGM mamn omraadesdata: namnet pa punkttabellen, i vilken
omradet har definierats
» MIN punkt axel TCH PROBE: digitaliseringsomradets min-
punkt i avkédnnaraxeln
» MAX punkt axel TCH PROBE: digitaliseringsomrédets max-
punkt i avkédnnaraxeln
) Sdkerhetshojd: hojd dar kollision mellan matstift och
digitaliseringsobjekt inte kan ske: Z¢




Digitaliseringscykel MEANDER (16)

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

) Definiera cykel 5 OMRADE eller 15 OMRADE
»» TOUCH PROBE: valj cykel 16 MEANDER
P Linjeriktning: koordinataxel i vilken avkannarsystemet
forflyttar sig i positiv riktning fran forsta konturpunkten
P Avkédnningsvinkel: avkannarsystemets forflyttningsriktning i
férhallande till injeriktningen
P Matning F: maximal digitaliseringshastighet
P Min. matning: digitaliseringshastighet for den férsta raden
P Matningsreducering vid kant: avstand fran skarpa kanter, vid vilket
TNC:n skall borja att minska digitaliseringshastigheten.
» Min. linjeavstand: minsta forskjutning av avkannaren vid
omradesbegransningen och starka konturférandringar. A P:P.AVST= Punktavstand
> Linjeavstand: avstandet mellan linjerna L: L. AVST = Linjeavstand
» Max. punktavstand
) Toleransvarde: TNC:n lagrar bara punkter om deras avstand fran en
rét linje som definieras av de tva tidigare punkterna éver-skrider det
angivna toleransvéardet.

Digitalisering

@5 e Linjeavstdnd och max. punktavstand far vara max 20 mm!
e Linjeriktning anges sa att avkénningen sker sa vertikalt som
mojligt!
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Digitaliseringscykel HOJDLINJE (17)
Med cykel 17 HOJDLINJE kan en 3D-form digitaliseras stegvis.

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

b Tidsbegrénsning: tid i sekunder inom vilken avkénnarsystemet
maste na den férsta méatpunkten efter ett varv.
Ingen tidsgréns: ange 0

b Startpunkt: startpunktens koordinat

> Startaxel och riktning: koordinataxel och riktning, med vilken
avkénnarsystemet narmar sig formen

b Forsta axel och riktning: koordinataxel och riktning, som
avkannarsystemet borjar digitaliseringen med

» Matning F: maximal digitaliseringshastighet

b Min. matning: digitaliseringshastighet for den férsta raden

b Matningsreducering vid kant: avstand fran skarpa kanter, vid vilket
TNC:n skall borja att minska digitaliseringshastigheten.

P Min linjeavstand: minsta forskjutning av avkannaren vid slutet pa
en konturlinje och sma konturférédndringar.

p» Linjeavstand och riktning: forflyttning av avkannar-
systemet da det har dterkommit till startpunkten pa en konturlinje

» Max. punktavstand

b Toleransvarde: TNC:n lagrar bara punkter om deras avstand fran en
rat linje som definieras av de tva tidigare punkterna over-
skrider det angivna toleransvardet.

Digitalisering

A P:P.AVST= Punktavstand
L: L. AVST = Linjeavstand

@5 Linjeavstand och max. punktavstand far vara max 20 mm!
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Digitaliseringscykel RAD (18)

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

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

) Radriktning: koordinataxel i bearbetningsplanet parallell med
digitaliseringsraderna.

) Avkénningsvinkel: avkannarsystemets forflyttningsriktning i
forhallande till linjerriktningen

) HOjd for matningsreducering: koordinat i verktygsaxeln vid vilken
TNC:n vaxlar fran snabbtransport till avkdnningsmatning vid radernas
borjan.

» Matning F: maximal digitaliseringshastighet

b Min. matning: digitaliseringshastighet for den férsta raden

P Matningsreducering vid kant: avstand fran skarpa kanter,
vid vilket TNC:n skall borja att minska digitaliseringshastigheten.

P Min linjeavstand: minsta forskjutning av avkannaren vid
omradesbegransningen och starka konturforandringar.

b Linjeavstand: forflyttning av avkdnnarsystemet i sidled vid
slutet av en rad innan digitalisering av nasta rad.

» Max punktavstand

b Toleransvarde: TNC:n lagrar bara punkter om deras avstédnd
frédn en rat linje som definieras av de tva tidigare punkterna over-
skrider det angivna toleransvérde.

Digitalisering

@ Linjeavstand och max punktavstand far vara max 20 mm!
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statuspresentation

Grafik och

94

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

Definiera arbetsstycket for grafikfonstret

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

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

Spindelaxel

MIN- och MAX-punkt

Nedan beskrivs ett urval av vanligen forekommande funktioner.
Programmeringsgrafik

@7 Valj bildskarmsuppdelning PROGRAM+GRAFIK!

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

RIS Automatisk presentation
[BY] PA
RESET Manuell start av presentationen

START

START

ENCELSL Starta grafik block for block

MANVELL DRIFTI PROGRAM INMATNING

15 RND R2.5

16 FL AN+@.975

17 FCT DR+ R1B.5 CCX+@ CCY+@
18 FLT RAM+89.826

19 FCT DR+ R2.5 CLSD-

28 END PGM 35871 MM

VISR
LOSHING

VALY
LOSHING

START
ENKELBL .
a

AVSLUTA
WAL




Testgrafik och bearbetningsgrafik

@5 Valj bildskdrmsuppdelning GRAFIK eller PROGRAM+GRAFIK!

| driftarten programtest och i driftarterna for programexekvering kan
TNC:n simulera bearbetningen grafiskt. Over Softkeys kan féljande
presentationssatt valjas:

=

Lo

=7

Vy fran ovan
Presentation i 3 plan

3D-presentation

BO

@&

WIsA
BLK-FORM

UISA INTE
BLK-FORM

RAAMNE
SOM
BLK FORM

04:08:17

ATERSTAL
00:00:00

SPARA ADDERA L
@ | O+0 |

statuspresentation

Grafik och
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Statuspresentation PROGRAM BLOCKFGOLJD PEOEERITEST
Vé” bildskérmsuppdelning PROGRAM+STATUS eller 8 BEGIN PGH 3DJOINT MM
POSITION+STATUS! [ OHCTORM 0,17 00 110 752
2 BLK FORM 8.2 #+1008 Y+100 Z+8 ¥ +0.005
| driftarterna for programexekvering presenteras féljande information i e § oem
g bildskdrmens undre del: 5 CYCL DEF 7.8 NOLLPUMKT & ~0.063
—_— L. 6 CYCL DEF 7.1 ®-10 A +0.0000
e ® Verktygsposition 2 cALL LBL 1 2 3 +45.0000
+ e Matning 8 CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT :
g o Aktiva ti||éggsfunktioner [T-——————""" % $-IST 11:66 | [% BASPLANETS UINKEL  +6.6000
cw CC————""""""71 1% §-MOM LIMIT 1
O o . . . . . . . +76.644 Y +42.,489 2 +2085.231
°5 V_|la_ softkeys kan ett bildskarmsfénster med utdkad statusinformation C  +114.778 B  +207.872
% valjas: $ 359.973
— D AR @ T § 986 Fo M 5-8
S 4
S S STATUS Programim‘ormation STATUS | STATUS STATUS %g;g? UESETK"TTYUGS? STATUS
O n baH PGM POS. VERKTYG | gueakn. | MATHING | M-FUNKT.
STATUS Verktygsposition
POS.
STATUS Verktygsdata
VERKTYG
PRl Koordinatomrakning
OMRAKN .
S Verktygsmaétning
MATHING
STATUS Aktiva tillaggsfunktioner M
M-FUNKT.
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DIN/ISO programmering soowe

G83 Djupborrning
GO0  Linjar rorelse med snabbmatning G201 Brotschning
GO1 Linjar rorelse
G02  Cirkular rorelse medurs
GO03  Cirkular rorelse moturs
GO05  Cirkular rorelse utan riktningsangivelse

G06  Cirkular rorelse med tangentiell konturanslutning
GO07* Axelparallell positionering

G202 Ursvarvning

G203 Universal-borrning
G204 Bakplaning

G205 Universal-djupborrning
G208 Frasborrning

G84  Gangning

G206 Gangning NY

G85  Gangning RS (reglerad spindel)
G10 Linjarrorelse med snabbmatning 686  Gangskarning
G11  Linjar rorelse
G12  Cirkular rorelse medurs
G13  Cirkular rorelse moturs

G15  Cirkular rorelse utan riktningsangivelse
G16  Cirkular rorelse med tangentiell konturanslutning

G209 Gangningspanbrytning
G262 Gangfrasning

G263 Forsank-gangfrasning
G264 Borr-gangfrasning
G265 Helix-borrgangfrasning
G267 Utvandiggangfrasning

*) Funktion som ar verksam blockvis

DIN/ISO-Programmering
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Rektangular fickfrasning, medurs
bearbetningsriktning

G214
G215

G210
G211

G220
G221

Rektangulér fickfrasning, moturs
bearbetningsriktning

Ficka finskar

O finskar
Cirkular fickfrasning,

medurs bearbetningsriktning

Cirkular fickfrasning,

moturs bearbetningsriktning

Cirkular ficka finskar
Cirkular 6 finskar
Sparfrasning

Sparfrasning med pendling
Cikulart spar

Punktmonster pa cirkel
Punktmodnster pa linjer

Uppgift om konturunderprogram
Forborrning

Urfrasning

Konturfradsning medurs
Konturfrasning moturs

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

Uppgift om konturunderprogram
Konturdata

Forborrning

Urfrasning

Finskar djup

Finskar sida

Konturtag

Cylindermantel

Cylindermantel sparfrasning

G60
G230
G231

Bearbeta med digitaliserade data
Planing
Linjalyta

Gb53
Gb4
G247
G28
G73
G72
G8o0

Nollpunktsforskjutning fran nollpunktstabellen
Nollpunktsforskjutning direkt programmerad
Installning utgangspunkt

Spegling av konturer

Vridning av koordinatsystemet

Skalfaktor; forminskning/forstoring av konturer
Bearbetningsplan




Specialcykler Avkannarcykler

G04* Vantetid G410* Utgangspunkt centrum rektangular ficka

G36  Spindelorientering G411* Utgangspunkt centrum rektangular tapp

G39 Programanrop frén cykel G412* Utgangspunkt centrum hal

G79* Cykelanrop G413* Utgangspunkt centrum cirkular tapp
G414* Utgangspunkt utvandigt horn

Avkannarcykler G415* Utgangspunktinvandigthorn

G55* Matning koordinat G416* Utgangspunkt centrum halcirkel

G400* Grundvridning 2 punkter G417* Utgangspunktavkannaraxel

G401* Grundvridning 2 hal G418* Utgangspunkt centrum 4 hal

G402* Grundvridning 2 tappar G420* Métning vinkel

G403* Grundvridning via rundbord G421* Matninghal

G404* Grundvridning, instéllning G422* Matning cirkular tapp

G405* Grundvridning viarundbord, halcentrum G423* Matning rektangular ficka

G424* Matning rektangulartapp
G425* Matning invandigt spar
G426* Matning utvandig kam
G427* Matning godtycklig koordinat
G430* Matning halcirkel

G431* Matningyta

G440* Varmekompensering

G480* Kalibreringav TT

G481* Matning verktygslangd
G482* Matning verktygsradie
G483* Matning verktygslangd och -radie

DIN/ISO-Programmering

*) Funktion som ar verksam blockvis
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G17  Plan X/Y, verktygsaxel Z
G18  Plan Z/X, verktygsaxel Y
G19 Plan Y/Z, verktygsaxel X
G20 Fjarde axeln som verktygsaxel

G24* Fas med faslangd R

G25* Hornavrundning med radie R

G26* Framkdrning pa tangentiell cirkelbage med radie R
G27%* Frankorning pa tangentiell cirkelbadge med radie R

Verktygsdefinition i program med
langd L och radie R

G40 Ingen radiekompensering

G41 Radiekompensering till vdnster om konturen

G42 Radiekompensering till hdger om konturen

G43  Axelparallell radiekompensering; forlangning
av forflyttningen

G44  Axelparallell radiekompensering; forkortning

av forflyttningen

*) Funktion som ar verksam blockvis

G9o0
G91

Absolut mattangivelse
Inkremental mattangivelse (kedjematt)

G70
G71

Mattenhet tum
Mattenhet mm

G30
G31

Ange bearbetningsplan, MIN-punkts koordinater

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

G29 Overfoéring av senaste positionsvardet till Pol

G38 Stopp av programexekveringen

G51* Anrop av nasta verktygsnummer (endast vid
centralt verktygsregister)

G98* Bestamning av marke (Label-nummer)




Q-Parameter funktioner

D00
DO1
D02
D03
D04
D05
D06
D07
D08

D09
D10
D11
D12
D13
D14
D156

D19

Tilldelning

Addition samt tilldelning

Subtraktion samt tilldelning

Multiplikation samt tilldelning

Division samt tilldelning

Kvadratrot samt tilldelning

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

Roten ur kvadratsumman (Pythagoras)
samt tilldelning

Om lika, hoppa till angivet underprogram

Om olika, hoppa till angivet underprogram

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

Utmatning av text eller parameterinnehall pa
datasnittet

Overforing av varde eller Q-parameter till PLC

DIN/ISO-Programmering
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Adress

<)
>

Mmoo W >

T TIUTzZZIr DA T IIOMT

Program start

Vridningsaxel runt X

Vridningsaxel runt Y

Vridningsaxel runt Z

Definition av Q-parameterfunktioner
Tolerans for rundningsbage med M112

Matningshastighet i mm/min vid
positioneringsblock

Vantetid i sek vid G04

Skalfaktor vid G72

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

Vridningsvinkel vid G73

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

Bestamning av marke (Label-nummer) med G98

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

Blocknummer

Cykelparameter i bearbetningscykler

Varde eller Q-parameter vid Q-parameter-

definitioner

s

*N—<><§<C—|—I—|(/)U):U:UI:U

Programparameter

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

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

Verktygsradie vid G99
Spindelvarvtal varv/min

Vinkel for spindelorientering vid G36
Verktygsnummer vid G99
Verktygsanrop

Anrop av nasta verktyg vid G51
Axel parallell med X

Axel parallell med Y

Axel parallell med Z

X-axel

Y-axel

Z-axel

Tecken for blockslut




Tillaggsfunktioner M

MO0
MO1
MO02

MO03
M04
MO5
MO06

M08
M09
M13
M14

M30
M89

M90

M91

M92

M93
M94

Programstopp/Spindelstopp/Kylvéatska fran
Valbart programkdrningsstopp
Programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fran

aterhopp till forsta blocket/radering av
statusinformationen

Spindelstart medurs
Spindelstart moturs
Spindelstopp

Verktygsvéaxling/Programstopp (beroende av
maskinparameter) spindel-stopp
Kylvatska till

Kylvatska fran
Spindelstart medurs/Kylvatska till

Spindelstart moturs/
Kylvatska till

Lika M02

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

(fungerar endast i slédpfels-mode)

| positioneringsblock: Koordinaterna hanfoérs
till maskinens nollpunkt

| positioneringblock: Koordinaterna héanfors till

en av maskintillverkaren faststélld position
Reserverad

Presentationen av rundbordsaxelns vridnings-vinkel

reduceras till ett varde mindre an 360 grader

M95b
M9O6

M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104
M105
M106
M107
M108
M109

M110

M111
M114

Reserverad
Reserverad

Bearbetning av sméa kontursteg
Bankorrigeringsslut

Cykel anrop, verkar blockvis

Automatisk verktygsvaxling nar verktygets
livslangd ar slut

Aterstalining av M101

Reducering av hastighet vid nedmatning med
faktor F

Ateraktivera den sist installda utgangspunkten
Bearbetningen utférs med andra k -faktorn
Bearbetningen utférs med forsta k -faktorn
Se bruksanvisningen

Aterstéllning av M107

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

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

Aterstéllning av M109/M110

Automatisk kompensering for maskingeometrin

vid arbete med rotationsaxlar

M

Tillaggsfunktioner
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M115 Aterstilining av M114

M116 Matningshastighet for rundbordsaxlar i mm/min

M117 Aterstéllning av M116

M118" Overlagring av positioneringar med handratt
under programexekvering

M120" Foérberékning av radiekompenserad position
LOOK AHEAD

M126 Forflytta rotationsaxel narmaste vég

M127 Aterstéllning av M126

M128 Bibehéll verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM)?

M129 Aterstélining av M128

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

M 134 Precisionsstopp vid positionering med
rotationsaxlar

M135 Aterstélining av M134

M136 Matning F i mikrometer per spindelvarv

M137 Matning F i millimeter per minut

M138 Val av tippningsaxlar for M114, M128 och cykel
Bearbetningsplan

M140 Frankdrning fran konturen i verktygsaxelns
riktning

M141 Avstangning av avkannarsystemets Overvakning

M142 Radera modala programinformationer

M143 Upphéav grundvridning

M144 Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-
positioner vid blockslutet

M145 Aterstilining av M144

M200" Tillaggsfunktioner
: for laserskarmaskiner

M204" Se bruksanvisningen

" Endast i Klartext-Dialog
2 TCPM: Tool Center Point Management
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH HEIDENHAIN AB
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