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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Denna handbok beskriver funktioner som finns tillgangliga i TNC styr-
system med féljande NC-mjukvarunummer.

TNC-typ NC-mjukvarunummer
TNC 426, TNC 430 280 472-10
TNC 426, TNC 430 280 474-13
TNC 426, TNC 430 280 476-04

Modellbeteckningarna E och F ar exportversioner av TNC. | exportver-
sionerna av TNC galler féljande begrdnsningar:

Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrar, lampliga funktio-
ner i TNC:n till den specifika maskinen. Déarfér forekommer det funk-
tioner, som beskrivs i denna handbok, vilka inte finns tillgdngliga i alla
TNC-utrustade maskiner.

TNC-funktioner som inte finns tillgédngliga i alla maskiner ar exempel-
vis:

Option digitalisering

Verktygsmatning med TT
Kontakta maskintillverkaren for att klargéra vilka funktioner som finns
tillgangliga i Er maskin.

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

% Bruksanvisning:

Alla TNC-funktioner som inte har anknytning till avkannar-
system finns beskrivna i bruksanvisningen for respektive
styrsystemsmodell. Kontakta HEIDENHAIN om du beho-
ver denna bruksanvisning.

Avsett anviandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar huvudsakligen avsedd
for anvandning inom industrin.
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Nya funktioner i NC-software 280 476-xx

Hantering av godtyckligt antal kalibreringsdata vid brytande avkan-
narsystem TS (se ,,Administrera flera uppséattningar kalibreringsdata
(fran NC-software 280 476-xx)"” pa sidan 15)

Cykler for automatisk verktygsméatning med verktygsavkannarsy-
stem TT i DIN/ISO (se , Oversikt” pa sidan 112)

Cykler for registrering av en maskins temperaturbeteende (se
MATNING AXELFORSKJUTNING (avkannarcykel 440, DIN/ISO:
G440; tillgadnglig fran NC-software 280 476-xx)” pa sidan 106)

Andrade funktioner i software 280 476-xx

Alla cykler for automatisk instéllning av utgdngspunkten kan numera
dven utféras vid aktiv grundvridning (se ,, Gemensamt for alla avkan-
narcykler for instéllning av utgangspunkt” pa sidan 43)
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1.1 Allmant om avkanningscykler

TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for
anvandning av 3D-avkannarsystem.

I

Om matningar skall utféras under programkérning maste
man beakta att verktygsdata (langd, radie) kan hdmtas
antingen fran avkannarens kalibrerade data eller fran det
sista TOOL-CALL-blocket (valjs via MP7411).

iy

1.1 Allmant om avkanningscykler

Om arbete sker omvaxlande med ett brytande och ett mat-
ande avkannarsystem, forsakra dig om att:
ratt avkannarsystem har valts i MP 6200
det méatande och det brytande avkdnnarsystemet aldrig
ar anslutna till styrsystemet samtidigt

TNC:n kan inte avgora vilket avkdnnarsystem som sitter i
spindeln for tillfallet.

Funktion

Nar TNC:n utfér en avkanningscykel forflyttas 3D-avkannarsystemet
axelparallellt mot arbetsstycket (dven vid aktiv grundvridning och vid
tippat bearbetningsplan). Maskintillverkaren bestdmmer avkannings-
hastigheten i en maskinparameter (se ,Innan du bérjar arbeta med
avkanningscykler” langre fram i detta kapitel).

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

skickar 3D-avkdnnarsystemet en signal till TNC:n: Den avkénda posi-
tionens koordinater sparas

stoppas 3D-avkdnnarsystemets forflyttning
forflyttas tillbaka till avkédnningens startposition med snabbtransport

Om matspetsen inte paverkas inom en forutbestdmd stracka, kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande (Stracka: MP6130).
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Avkannarcykler i driftarterna Manuell och EI.
handratt

| driftarterna Manuell och El. handratt erbjuder TNC:n avkannarcykler
med vilka man kan:

Kalibrera avkannarsystemet

Kompensera for snett placerat arbetsstycke
Stélla in utgadngspunkten

Avkannarcykler for automatisk drift

Forutom avkannarcyklerna som man anvénder i driftarterna Manuell
och El. handratt erbjuder TNC:n flera cykler for olika anvandningsom-
raden i automatisk drift:

Kalibrera brytande avkénnarsystem (kapitel 3)
Kompensera for snett placerat arbetsstycke (kapitel 3)
Instélining av utgangspunkt (kapitel 3)

Automatisk kontroll av arbetsstycke (kapitel 3)
Automatisk verktygsmatning (kapitel 4)

Digitalisering med brytande eller méatande avkannarsystem (Option,
kapitel 5)

Avkanningscyklerna programmerar man i driftart Programinmatning/
Editering via knappen TOUCH PROBE. Avkédnnarcykler med nummer
400 och hogre anvander liksom de nyare bearbetningscyklerna Q-para-
metrar som Gverfoéringsparametrar. Parametrar som TNC:n behover
for de olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer da de
har samma funktion: exempelvis ar Q260 alltid sdkerhetshojden, Q261
ar alltid mathojden osv.

For att underlatta programmeringen presenterar TNC:n en hjalpbild i
samband med cykeldefinitionen. | hjalpbilden lyses parametern som
du skall ange upp (se bilden till hdger).
@ For att ge storre 6verskadlighet visas ibland inte alla inmat-
ningsparametrarna i hjalpbilden.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.1 Allmant om avkanningscykler

Definiera avkannarcykler i driftart Inmatning/Editering

TOUCH
PROBE

Softkeyraden visar — uppdelat i grupper — alla tillgang-
liga avkannarfunktioner

Valj avkanningsgrupp, t.ex. instéllning av utgangs-

@ punkt. Digitaliseringscykler och cykler fér automatisk
verktygsmatning star star endast till fdrfogande om Er
maskin ar férberedd for dessa.

Hor— Valj cykel, t.ex. instéllning av utgdngspunkt i ficka.

B2 TNC:n 6ppnar en dialog och fragar efter alla inmat-

ningsvarden; samtidigt presenterar TNC:n en hjalpbild
i den hogra bildskdrmsdelen. | denna hjélpbild visas
parametern som skall anges med en ljusare farg.
Ange alla parametrar som TNC:n fragar efter och avs-
luta varje inmatning med knappen ENT.
TNC:n avslutar dialogen da alla erforderliga data har
matats in

Matcykel-grupp Softkey

Cykler for att automatiskt mata och kompensera for

snett placerat arbetsstycke i@

Cykler for automatisk installning av utgangspunkt @

Cykler for automatisk kontroll av arbetsstycket %ﬁ

Automatisk kalibreringscykel P

CYKLER

Cykler for digitalisering med matande avkannarsystem
(Option, ej DIN/ISO)

(Option, ej DIN/ISO)

Cykler for automatisk verktygsmatning (friges av mas-

Cykler for digitalisering med brytande avkannarsystem ? 0
kintillverkaren, ej DIN/ISO) g

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG

REKTANGEL
Q321=+50
Q322=+50
323=60
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0305=10
Q331=+0
0332=+0

sMITT 1:A AXEL
sMITT 2:A AXEL
51. SIDANS LEANGD
;1. SIDANS LEANGD
;2. SIDANS LEANGD
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVST.
s SAEKERHETSHOEJD

sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD

sNR. I TABELL
s UTGAANGSPUNKT
s UTGAANGSPUNKT
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1.2 Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!

For att técka in ett sa stort anvandningsomrade som majligt, ger mas-
kinparametrar dig mdjlighet att fastldgga grundbeteende som galler
vid alla avkanningscykler:

Maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt: MP6130

Om matstiftet inte paverkas inom den i MP6130 definierade stréackan
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: MP6140

| MP6140 fastldagger man hur langt ifran den definierade — resp. fran
den av cykeln berdknade — avkdnningspunkten som TNC:n skall férpo-
sitionera avkannarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto noggran-
nare maste man definiera avkanningspositionen. | flera avkannings-
cykler kan man dessutom definiera ett sakerhetsavstand som ett
tillagg vilket adderas till maskinparameter 6140.

Upprepad matning: MP6170

For att erhalla en hogre matsakerhet kan TNC:n utfora varje matforlopp
upp till tre ganger i f6ljd. Om de uppmatta positionsvardena avviker for
mycket frdn varandra kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande
(gréansvarde definieras i MP6171). Vid upprepad matning kan man
detektera slumpmassiga fel som exempelvis uppstar pa grund av
smuts.

Om matvardet ligger inom toleransomradet lagrar TNC:n medelvardet
fran de erhallna positionerna.

Toleransomrade for upprepad matning: MP6171

Om man genomfor upprepad méatning definierar man i MP6171 det
varde som matvardena far avvika fran varandra med. Om differensen
mellan méatvérden 6verskrider vardet i MP6171 kommer TNC:n att pre-
sentera ett felmeddelande.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Brytande avkannarsystem,
avkanningshastighet: MP6120

| MP6120 definierar man med vilken matning TNC:n skall kdnna av
arbetsstycket.

Brytande avkannarsystem, snabbtransport vid
forpositionering: MP6150

| MP6150 definierar man med vilken matning TNC:n forpositionerar
avkannarsystemet respektive positionerar det mellan matpunkter.

Matande avkannarsystem,
avkanningshastighet: MP6360

| MP6360 definierar man med vilken matning TNC:n skall kédnna av
arbetsstycket.

Matande avkannarsystem, snabbtransport vid
forpositionering: MP6361

| MP6361 definierar man med vilken matning TNC:n forpositionerar
avkannarsystemet respektive positionerar det mellan matpunkter.

zi

7
MP6150
MP6261

X

MP6120
MP6360
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Utfora avkanningscykler

Alla avkannarcykler ar DEF-aktiva. TNC:n utfér med andra ord cykeln
automatiskt nar TNC:n exekverar cykeldefinitionen i programkorning.

@ Beakta att vid cykelns bdrjan kan kompenseringsdata
(langd, radie) hdmtas antingen fran avkannarens kali-
brerade data eller fran det sista TOOL-CALL-blocket (val-
bart via MP7411, se bruksanvisningen for respektive styr-
systemsmodell, ,Allmanna anvandarparametrar”).

NC-software 280 476-xx:

Man far exekvera avkannarcyklerna 410 till 418 vid aktiv
grundvridning. Beakta dock att grundvridningens vinkel

inte férandras om man arbetar med cykel 7 Nollpunkts-
forskjutning fran nollpunktstabell efter matcykeln.

Avkannarcykler med ett nummer hogre én 400 férpositionerar avkan-
narsystemet enligt en positioneringslogik:

Om matstiftets sydpols aktuella koordinat &r mindre an koordinaten
for sakerhetshojden (definieras i cykeln), kommer TNC:n férst att
lyfta avkdnnarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden i avkannaraxeln
och positionerar det darefter i bearbetningsplanet till den foérsta
avkanningspunkten.

Om matstiftets sydpols aktuella koordinat befinner sig éver koordi-
naten for sékerhetshdjden, kommer TNC:n forst att positionera
avkannarsystemet i bearbetningsplanet till den forsta avkdnnings-
punkten och sedan i avkannaraxeln direkt till mathojden

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.1 Introduktion

2.1 Introduktion

Oversikt
| driftart Manuell drift star foljande avkannarcykler till férfogande:
Funktion Softkey
Kalibrering av effektiv ldangd KA T
Kalibrering av effektiv radie KA. R
Grundvridning via en rét linje RURRNNENG
|<% RoT
Installining av utgédngspunkt i en valbar axel AIG
l:lFUS
Instélining av hérn som utgangspunkt RURRNNING
P.
Instélining av cirkelcentrum som utgdngspunkt W%ING
cc
Faststéll grundvridning via tva hél/cirkuldra tappar M%NNEIITTG
Instélining av utgangspunkt via fyra hal/cirkuldra tappar  [rysdnnzig
e
Instélining av cirkelcentrum via tre hél/tappar RURRRHITNG
4 = CC
4

Valj avkannarcykel

Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

T Vilj avkannarfunktioner: Tryck pa softkey AVKANNAR-

FUNKTION FUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare softkeys: Se
tabellen till hoger

AUKANNING Vilj avkannarcykel: t.ex. tryck pa softkey AVKANNING

<z RoT ROT, TNC:n presenterar den tillhdrande menyn i
bildskarmen

10 2 Avkannarcykler i driftart Manuell och El. Handratt



Lagra matvarde fran avkanningscyklerna i
protokoll

=

Efter det att TNC:n har utfoért ndgon av avkanningscyklerna kommer
TNC:n att visa softkey SKRIV. Om man trycker pa denna softkey, kom-
mer TNC:n att éverfora det aktuella vardet fran den aktiva avkannings-
cykeln till ett protokoll. Via funktionen PRINT i konfigurationsmenyn for
datasnitten (se bruksanvisningen, , 12 MOD-funktioner, konfigurera
datasnitt”) definierar man om TNC:n:

TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for denna
funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

skall skriva ut matresultatet
skall spara matresultatet pd TNC:ns harddisk
skall spara matresultatet p& en extern PC

Om matresultatet sparas, gor TNC:n detta i ASCII-filen % TCHPRNT.A.
Om ingen sokvag och inget datasnitt anges i konfigurationsmenyn for
datasnitten kommer TNC:n att spara filen % TCHPRNT i huvudkatalo-
gen TNC:\.
% Om man trycker pa softkey PRINT, far inte filen % TCH-
PRNT.A vara vald i driftart Programinmatning/Editering.
Om den ar det kommer TNC:n att presentera ett felmed-
delande.

TNC:n skriver uteslutande in méatvardena i filen % TCH-
PRNT.A. Om flera avkannarcykler utfors efter varandra och
dess matvarden skall sparas maste man sakra innehallet i
filen % TCHPRNT.A mellan avkannarcyklerna genom
kopiering eller omddpning.

Format och innehall i filen % TCHPRNT definieras av Er
maskintillverkare.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

WANUELL DRIFT PROGRAM INMATNING

FIL: XTCHPRNT.A
BALIBRERING AW TT:
11-10-1999, 12:07:81
TCH PROBE AXEL
MRETSTIFTSRADIE 1
MAETSTIFTSRADIE 2
DIRMETER KALIBRERIMGSRING :
KORR IGER INGS-FAK TOR

2
1 2.000 MM
¢ 2.000 MM

50.008 MM

W= 1.0000

Y = 1.0080
i 2 = 1.0000

KRAF TFOERHALLAMDE

+ FY/FE =

[END]

: FNFZ -

1.0000
1.0000

THrosE ] MASTA SISTA
0RD ORDET

SKRIV OUR $S <<

S1DA SIDA

BORJAN

i}

80K

1
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2.1 Introduktion

Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell

% Denna funktion ar endast aktiv nar nollpunktstabeller ar
aktiva i din TNC (Bit 3 i maskinparameter 7224.0 =0).

Efter det att en godtycklig avkanningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in méatvérdet i en nollpunktstabell via softkey INFOGA | NOLL-
PUNKTSTABELL:

Utfér en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens énskade koordinater i det darfor avsedda
inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkannarcykel som har utforts)

Ange nollpunktsnummer i inmatningsfaltet No11punktsnummer =

Ange namnet pa nollpunktstabellen (hela sdkvagen) i inmatningsfal-
tet nollpunktstabell

Tryck pa softkey SKRIV IN | NOLLPUNKTSTABELL, TNC:n visar en
fraga om data skall dverféras som arvéarde eller referensvarde till den
angivna nollpunktstabellen.

Om man vill fora in ett inkrementalt avstand i tabellen, som tillagg till
den 6nskade utgédngspunktens koordinat, s& stéller man in softkey
AVSTAND pa TILL. TNC:n presenterar da ett ytterligare inmatningsfon-
ster for respektive axel, i vilka man kan ange de dnskade avstanden.
TNC:n skriver da in summan av den dnskade utgangspunkten och det
tillhérande avstandet i tabellen.

12
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2.2 Kalibrering av brytande
avkannarsystem

Introduktion

Avkannarsystemet méaste kalibreras vid

Installation

Om matspetsen gar av

Byte av matspets

Foérandring av avkanningshastigheten

Forandringar sdsom exempelvis temperaturforandringar i maskinen
Vid kalibrering beraknar TNC:n méatspetsens , effektiva” langd och
maétkulans , effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-avkannarsystemet

anvands en kontrollring med kénd hojd och innerradie. Kontrollringen
spanns fast pd maskinbordet.

Kalibrering av effektiv langd

Stéll in utgdngspunkten i spindelaxeln sa att maskinbordet mots-
varar: Z=0.
KA. L Vélj kalibreringsfunktion for avkénnarsystemets langd:
Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTIONER och KAL.
L. TNC:n presenterar ett menyfénster med fyra inmat-
ningsfalt

Ange verktygsaxel (axelknapp)
Utgangspunkt: Ange kontrollringens héjd

Man behdver inte mata in ndgot i menypunkterna
Effektiv kulradie och Effektiv ldangd

Positionera avkdnnarsystemet till en position precis
ovanfor kontrollringens éverkant

Om det behdvs, andra avkanningsriktning: Valj med
softkey eller pilknapparna

Kénn av 6verkanten: Tryck pa den externa START-knap-
pen

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.2 Kalibrering av brytande avkannarsystem

Kalibrering av effektiv radie och kompensering
for kulans centrumforskjutning

Avkannarsystemets centrum dverensstdammer oftast inte helt exakt
med spindelns centrum. Forskjutningen mellan avkannarens centrum
och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt med hjalp av
denna kalibreringsfunktion.

Vid denna funktion roterar TNC:n 3D-avkannarsystemet 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 hélet i kontrollringen

Valj kalibreringsfunktion for avkannarens kulradie och
avkannarens centrumforskjutning: Tryck pa softkey
KAL. R

KAL. R

Valj verktygsaxel, ange dven kontrollringens radie

Avkanning: Tryck 4 x pa extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kdnner av en position i halet i varje
axelriktning och berdknar den effektiva kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck
pa softkey SLUT

TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for att
kunna bestdmma matkulans centrumforskjutning. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

—r

1807 Bestdmma matkulans centrumfdrskjutning: Tryck pa
~{ softkey 180°. TNC:n roterar avkannarsystemet med
180°

Avkanning: Tryck 4 x pé& extern START-knapp. 3D-
avkadnnarsystemet kdnner av en position i hdlet i varje
axelriktning och berdknar méatkulans centrumférskjut-
ning

14
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Visa kalibreringsvarden

TNC:n lagrar den effektiva langden, den effektiva radien och avkénna-  rmaNUELL DRIFT EDITER
rens centrumforskjutning och tar hansyn till dessa varden vid kom- TABELL

mande anvandning av 3D-avkdnnarsystemet. De lagrade véardena kan
visas om man trycker pa KAL. L och KAL. R.

Lagra kalibreringsvéarde i verktygstabellen TOOL.T KONTROLLRING RADIE = 15 001
EFFEKTIV KULRADIE = 1.995
% Denna funktion finns endast tillganglig om man har stallt MATKULA MITTFORSKJUTN X=+0
MATKULA MITTFGRSKJUTN Y=+0

bit 0 i maskinparameter 7411 = 1 (aktivera avkannarsyste- 2
mets data med TOOL CALL) och verktygstabellen TOOL.T ar UERKTYGSNUMMER —— 0

aktiv (maskinparameter 7260 ej 0). {l P S E—E——— : ?; 2:;3; E%M?T 1

+76.644 Y +42.483 2 +2085.231
Om man utfér matningar under programkdrningen kan man aktivera c +114.778 B +287.872
stalldata for avkannarsystemet fran verktygstabellen med ett TOOL S 359.973
CALL. For att lagra kalibreringsdata i verktygstabellen TOOL.T anger AR ! S o0 e n e
man verktygsnumret i kalibreringsmenyn (bekraftar med ENT) och ¥ - v+ y - e ermer ISLUT
trycker dérefter pa softkey R-INMATNING VERKTYGSTABELL resp. TRBELL

L-INMATNING VERKTYGSTABELL.

Administrera flera uppsattningar
kalibreringsdata (fran NC-software 280 476-xx)

For att kunna anvanda flera uppséattningar kalibreringsdata maste man
satta bit 1 i maskinparameter 7411. Kalibreringsdata (langd, radie, cen-
trumforskjutning och spindelvinkel) lagras av TNC:n i verktygstabellen
TOOL.T under ett, i kalibreringsmenyn, valbart verktygsnummer (se
aven bruksanvisningen, kapitel ,5.2 Verktygsdata).

@ N&r man anvéander denna funktion méste man fore exek-
vering av en avkannarcykel aktivera korrekt verktygsnum-
mer med ett verktygsanrop, oberoende av om man vill
utféra en avkannarcykel i driftart Automatik eller i driftart
Manuell.

Man kan avldsa och andra kalibreringsdata i kalibreringsmenyn, man
maste dock beakta att &ndringar skrivs tillbaka till verktygstabellen
férst nar man trycker pé softkey R-INMATNING VERKTYGSTABELL
resp. L-INMATNING VERKTYGSTABELL. TNC:n skriver inte automa-
tiskt in kalibreringsvérdena i tabellen!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 15
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ing av matande avkannarsystem

2.3 Kalibrer

2.3 Kalibrering av matande
avkannarsystem

Introduktion

% OM TNC:n visar felmeddelandet Matstift utbojt, véljer
man menyn fér 3D-kalibrering och trycker dar pa softkey
ATERSTALL 3D.

Det matande avkannarsystemet maste kalibreras efter
varje férandring av avkannar-maskinparametrar.

Kalibreringen av effektiv langd sker pa samma satt som vid
brytande avkannarsystem. Dessutom maste matstiftsra-
dien R2 (hornradie) anges.

Med MP6321 definieras om TNC:n skall kalibrera det méat-
ande avkannarsystemet med eller utan omslagsmatning.

Med 3D-kalibreringscykeln for det matande avkdnnarsystemet utfors
matningar automatiskt mot en kalibreringsring. (Kalibreringsringen
levereras av HEIDENHAIN). Kalibreringsringen spanns fast pd maskin-
bordet med spannjarn.

Frén de vid kalibreringen uppmatta matvardena beraknar TNC:n avkéan-
narsystemets fjaderkonstant, utbdjningen av matstiftet och matstif-
tets centrumfdrskjutning. TNC:n for automatiskt in dessa varden i
inmatningsmenyn efter slutford kalibrering.

Forlopp

Férpositionera avkannarsystemet i Manuell drift till en position unge-
far i kalibreringsringens mitt samt vrid det till 180°.

Knsn Valj 3D-kalibreringscykel: Tryck pa softkey KAL. 3D

Ange Matstiftsradie 1 och Matstiftsradie 2. Ange
samma matstiftsradie 2 som matstiftsradie 1 om det
ar ett kulformigt matstift som anvéands. Ange olika
varden for métstiftsradie 2 och matstiftsradie 1 om
det ar ett méatstift med hdrnradie som anvands.

Diameter kalibreringsring: Diametern finns ingraverad
pa kalibreringsringen

Starta kalibreringsforloppet: Tryck pa extern START-
knapp: Avkénnarsystemet kénner av kalibreringsrin-
gen enligt en fast forprogrammerad sekvens

Vrid avkannarsystemet till O grader, nar TNC:n ger ett
meddelande om detta

Starta kalibreringsforloppet for att bestdmma avkanna-
rens centrumforskjutning: Tryck pé extern Start-
knapp. Avkannarsystemet kdnner aterigen av kalibre-
ringsringen enligt den fasta forprogrammerade sek-
vensen

16
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Visa kalibreringsvarden

Kompenseringsfaktorerna och kraftforhallandena sparas i TNC:n for att
nyttjas vid senare anvandning av det matande avkannarsystemet.

Tryck pa softkey KAL. 3D, for att visa de lagrade vardena.

Lagra kalibreringsvarde i verktygstabellen TOOL.T

@ Denna funktion finns endast tillganglig om man har stéllt in
maskinparameter 7411 = 1 (aktivera avkdnnarsystemets
data med TOOL CALL) och verktygstabellen TOOL.T ar aktiv
(maskinparameter 7260 gj 0).

Om man utfér matningar under programkoérningen kan man aktivera
stélldata for avkannarsystemet fran verktygstabellen med ett TOOL
CALL. For att lagra kalibreringsdata i verktygstabellen TOOL.T anger
man verktygsnumret i kalibreringsmenyn (bekréaftar med ENT) och
trycker dérefter pa softkey R-INMATNING VERKTYGSTABELL.

TNC:n lagrar Matstiftsradie 1 i kolumnen R och Matstiftsradie 2 i
kolumnen R2.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2 2.4 Kompensering for vridet
S arbetsstycke
)

m -

& Introduktion
(<))

0 Med funktionen , Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt kompen-
E sera for ett snett placerat arbetsstycke.

e D& TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den 6verensstam-
Q mer med en av arbetsstyckets kanter i férhallande till bearbetningspla-

.'g nets vinkelreferensaxel. Se bilden till hoger.

S
> @. Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot vinkelrefe-

S rensaxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

S For att sakerstalla att basplanets vinkel berdknas korrekt i
o programkorning maste bearbetningsplanets bada koordi-
c nater programmeras i det forsta positioneringsblocket.

-

Q
(72)
c
(<))
Q.

Q Uppmatning av grundvridning
<t s Valj avkannarfunktion: Truck pa softkey AVKANNING
o I ror ROT

Positionera avkannarsystemet till en position i ndrhe-
ten av den forsta avkanningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot vinkelreferensa-
xeln: Valj axel och riktning via softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i nérhe-
ten av den andra avkdnningspunkten

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n sparar grundvridningen dven vid stromavbrott. Grundvridningen
ar verksam vid alla efterféljande programexekveringar.

18
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Visa grundvridning

Grundvridningens vinkel visas vid férnyat val av AVKANNING ROT i fal-
tet for vridningsvinkel. TNC:n visar dven vridningsvinkeln i den utdkade
statuspresentationen (STATUS POS.)

| statuspresentationen visas en symbol for vridet basplan da TNC:n
forflyttar maskinaxlarna enligt det vridna basplanet.

Upphav vridning av basplanet

Valj avkannarfunktion: Truck pa softkey AVKANNING ROT
Ange vridningsvinkel ,, 0", bekrafta med knappen ENT
Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATNING

VRIDNINGSUINKEL = +12.357
C——————""""7] @x $-IST 11:27
7] 1% S-MOM LIMIT 1
%] +76.644 Y +42.489 2  +205.231
C  +114.778 B  +287.872

S 359.973
AR T S 385 Fe M 6.3
X- Y+ Y- pRINT |SLUT
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2.5 Installning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

2.5 Installning av utgangspunkt

med 3D-avkannarsystem

Introduktion

Funktionerna for instélining av utgadngspunkten pa ett uppriktat arbets-
stycke valjs med féljande softkeys:

Instalining av utgangspunkt i en godtycklig axel med AVKANNING

POS

Instalining av utgangspunkt i ett horn med AVKANNING P
Installning av utgangspunkt i ett cirkelcentrum med AVKANNING CC

Installning av utgangspunkt i en godtycklig axel
(se bilden till hoger)

RUﬁHNNING

- POS

20

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
POS

Positionera avkannarsystemet till en position i ndrhe-
ten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkdnningsriktning och axel, i vilken
utgangspunkten skall stéllas in, t.ex. avkanning Z i rikt-
ning Z—: Valj via softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Referenspunkt: Ange den uppmatta positionens bor-
koordinat, bekrafta med knappen ENT
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Horn som utgangspunkt — Overfér punkter som
redan registrerats vid avkanning av basplanets
vinkel (se bilden till hoger)

AUKRRN NG Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

[

Beroringspunkter for basplanets vinkel ?: Tryck pa
knappen ENT for att de tidigare avkénningspunkter-
nas koordinater

Positionera avkdnnarsystemet till en position i ndrhe-
ten av den forsta avkanningspunkten, pa kanten som
inte kdndes av vid uppmatning av basplanets vinkel

Valj avkanningsriktning: Valj med softkey
Avkanning: Tryck pé extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i narhe-
ten av den andra punkten p& samma kant

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Referenspunkt: Ange utgangspunktens bada koordi-
nater i menyfénstret, godkdnn med knappen ENT

Avsluta avkadnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

Horn som utgangspunkt — Overfor inte punkter
som redan registrerats vid avkanning av
basplanets vinkel

Valj avkannarfunktioner: Tryck pa softkey AVKANNING P

Beroringspunkt for basplanets vinkel?: Svara nej pa dialogfragan
med knappen NO ENT (dialogfrdgan presenteras endast da
grundvridning har utférts innan)

Kénn av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor
Ange utgangspunktens koordinater, bekrafta med knappen ENT
Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Cirkelcentrum som utgangspunkt

Centrum pa hal, cirkulara fickor, cylindrar, tappar, cirkuldra 6ar osv. kan
man stalla in som utgangspunkt. y‘

Invandig cirkel:
TNC:n kanner av cirkelns innervagg i alla fyra koordinat-axelrikt-

Avkéanning: Tryck pa extern START-knapp

Upprepa avkanningsforloppet for de kvarvarande tre punkterna. Se
bilden nere till hoger

Ange utgangspunktens koordinater, bekrafta med knappen ENT

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for cir-
kelns centrum samt cirkelns radie PR.

O

)

N

-

(72)

-

©

E ningarna.

:© Vid brutna cirklar (cirkelbdgar) kan avkanningsriktningen valjas godtyck-

-§ ligt.

(1°) Positionera avkénnarens kula till en position ungefér i cirkelns cen-

Ql trum.

o AUKRINING Valj avkannarfunktion: Valj softkey AVKANNING CC

cc

ge) Avkanning: Tryck fyra ganger pa extern START-knapp. b -
(] Avkannarsystemet kanner av fyra punkter efter var- X
E andra pa cirkelns innervagg.

-t Om man vill anvanda omslagsmatning (endast vid

= maskiner med spindelorientering, avhangigt

c MP6160); Tryck pa softkey 180° och kdnn pa nytt av YA

g- fyra punkter pa cirkelns innervagg. 8 v

(7)) Om man inte vill anvdnda omslagsmatning: Tryck pa

27 knappen END X+
oS Referenspunkt: Ange cirkelcentrumets bada koordina-

@) ter, bekrafta med knappen ENT

)

= Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

% Utvandig cirkel: X-

Positionera avkannarens kula till en position utanfor cirkeln i nérhe-

(=2}

c ten av den forsta avkdnningspunkten. N >
-E Valj avkanningsriktning: Valj med lamplig softkey 8 Y+ X
@©

)

(72]

£

Lo

N
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Installning av utgangspunkt via hal/cirkulara
tappar

| den andra softkeyraden finns softkeys for installning av utgangspunk-

P . ; . MANUELL DRIFT
ten genom matning av flera hal eller cirkulédra tappar.

PROGRAMTEST

Definiera om hal eller cirkulara tappar skall matas

e — Vaélj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNAR-

FUNKTION FUNKTIONER, véxla softkeyrad

AVKEHNTHG Valj avkannarfunktion: t.ex. tryck pa softkey AVKAN-

J\iim NING ROT

- Valj hél eller cirkulara tappar: Aktivt element arinramat | | B% $-IST 10:43

LI = | 1% $-MOM LIMIT 1
+76.644 Y +42.4839 2 +205.216

Kann av flera hal C +114.,778 B +207.872

. - . . - . S 359.973

Forpositionera avkdnnarsystemet till en position ungefar i mitten av e : s oss o W e

halet. Genom att sedan trycka pa den externa START-knappen séa kan- ———— R RRoG

ner TNC:n automatiskt av fyra punkter pa halets innervagg. § RoT <] 4] SLUT

Darefter forflyttar man avkdnnarsystemet till ndsta hal och upprepar
avkanningsproceduren dar. TNC:n upprepar detta forlopp tills alla hal,
som behdvs for instélining av utgdngspunkten, har kants av.

Kann av flera cirkuldra tappar

Positionera avkannarsystemet till en position i narheten av den foérsta
avkanningspunkten pa den cirkuldra tappen. Valj avkanningsriktning via
softkey, utfor avkadnningsfoérioppet med den externa START-knappen.
Utfor processen totalt fyra génger.

Oversikt
Cykel Softkey
Basplanets vinkel med hjalp av tva hal: AUKENN TG
TNC:n berdknar vinkeln mellan linjerna som forbinder e&”

de bada halens centrum och bor-laget (vinkelrefe-

rensaxeln)
Utgangspunkt med hjélp av fyra hal: AUKANN G
TNC:n beréknar skarningspunkten mellan linjerna som 3

forbinder de bada forst avkanda och de bada sist
avkanda halen. Avkanningarna utféres korsvis (som
det presenteras i softkeyn), eftersom TNC:n annars
kommer att beradkna en felaktig utgangspunkt.

Cirkelcentrum med hjalp av tre hél: RURRRTNG
TNC:n berédknar en cirkelbage som gar igenom alla tre o
halens centrum. Utifrdn detta beréknas aven ett cirkel-

centrum for cirkelbagen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.6 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

2.6 Matning av arbetsstycket med
3D-avkannarsystem

Introduktion

Man kan dven anvanda avkannarsystemet i driftarterna Manuell och El.
handratt for att utfora enklare méatningar pé arbetsstycket. Med ett 3D-
avkannarsystem kan foljande matas:

positioners koordinater och darifran
matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett
uppriktat arbetsstycke

NG Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
Pos POS

Positionera avkannarsystemet till en position i ndrhe-
ten av avkanningspunkten.

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall méatas: Valj med lamplig softkey.

Starta avkanningen: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n visar avkanningspunktens koordinat i menyfaltet Referens-
punkt.

Uppmatning av en hornpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Uppmétning en hérnpunkts koordinater: Se ,,Horn som utgédngspunkt
— Overfor inte punkter som redan registrerats vid avkanning av baspla-

nets vinkel”, sidan 21. TNC:n visar det avkdnda hornets koordinater i
menyfaltet Referenspunkt.
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Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner

HUﬁHNNING

—_ POS

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
POS

Forflytta avkdnnarsystemet till en position i narheten
av den forsta avkdnningspunkten A

Valj avkanningsriktning med softkey
Avkéanning: Tryck pa extern START-knapp

Notera vardet som visas som Referenspunkt (endast
om den tidigare installda utgangspunkten skall ater-
stéllas efter matningen)

Referenspunkt: Ange ,,0”
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vélj avkannarfunktion pé nytt: Tryck pa softkey
AVKANNING POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i ndrheten
av den andra avkdnningspunkten B

Valjavkanningsriktning med softkey: Samma axel som
vid den férsta méatningen men med motsatt riktning.

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Vardet som visas i menyfaltet Referenspunkt ar avstdandet mellan de
bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstillning av utgangspunkten till vardet som gallde innan lang-

dmatningen

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS
Kénn av den férsta avkanningspunkten pa nytt

Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vinkelmatning

Med ett 3D-avkdnnarsystem kan man mata en vinkel i bearbetnings-
planet. Foljande kan matas:

vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
vinkel mellan tva kanter

Den uppmatta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln
och en kant pa arbetsstycket

AUKRNTNG Valj avkannarfunktion: Truck pa softkey AVKANNING
| roT ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridnings-
vinkeln, om den tidigare instéllda vridningsvinkeln
skall aterstallas efter méatningen.

Utfor funktionen basplanets vinkel mot sidan som
skall matas (se ,, Kompensering for vridet arbetssty-
cke"” pa sidan 18)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och arbetssty-
ckets kant som Vridningsvinkel med softkey AVKAN-
NING ROT.

Upphav grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning:

PA

Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet

Matning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket
Vilj avkannarfunktion: Truck pa softkey AVKANNING ROT 7

Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om den
tidigare installda vridningsvinkeln skall dterstéllas efter matningen. \% . L7

Utfor funktionen basplanets vinkel mot den forsta sidan (se ,, Kom- m
pensering for vridet arbetsstycke"” pa sidan 18) RN oS
Mat dven den andra sidan pa samma satt som vid grundvridning, X
andra inte Vridningsvinkel till 0! e
Visa vinkeln mellan de tvé sidorna pa arbetsstycket som vinkel PA
med softkey AVKANNING ROT.

Upphéyv grundvridning eller &terstéll till den ursprungliga grundvridni- 10 N
ngen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde -

2.6 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

3.1 Automatisk matning av
arbetsstyckets snedstallning

Oversikt

TNC:n erbjuder fem cykler med vilka arbetsstyckets snedstéllning kan
matas och kompenseras. Dessutom kan man &terstélla en grundvrid-
ning med cykel 404:

Cykel Softkey
400 GRUNDVRIDNING Automatisk matning via 400
tva punkter, kompensering via funktionen Q@T

grundvridning

401 ROT VIA 2 HAL Automatisk méatning via tva a1
hal, kompensering via funktionen grundvridning e

402 ROT VIA 2 TAPPAR Automatisk méatning via [TF:
tva tappar, kompensering via funktionen i
grundvridning

403 ROT VIA ROTATIONSAXEL Automatisk mat-  [503 gyp
ning via tva punkter, kompensering via funktio- L, or
nen grundvridning

405 ROT VIA C-AXEL Automatisk uppriktning av 405 0, 80T
en vinkelforskjutning mellan ett hals centrum och L
den positiva Y-axeln, kompensering via rund-
bords-vridning

404 INSTALLNING GRUNDVRIDNING Instalining [
av en godtycklig grundvridning Q&

Likheter mellan avkannarcyklerna for
uppmatning av arbetsstyckets snedstallning

Vid cyklerna 400, 401 och 402 kan man via parameter Q307 Forin-
stdllning grundvridning bestdmma om resultatet av méatning skall
korrigeras med en kénd vinkel a (se bilden till hdger). Darigenom kan
man mata upp grundvridning mot en godtycklig rat linje 1 pa arbetssty-
cket och skapa kopplingen till den egentliga 0°-riktningen

28
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GRUNDVRIDNING (avkannarcykel 400,
DIN/ISO: G400)

Avkannarcykel 400 beraknar arbetsstyckets snedstallning genom mét-
ning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. TNC:n kompen-
serar det uppmatta vardet med funktionen grundvridning (Se aven
.Kompensering for vridet arbetsstycke"” péa sidan 18).

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden

och utfér den férsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till nasta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshojden
och utfér den uppmatta grundvridningen.

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

TNC:n aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken mat-
ningen skall utforas:

1:Huvudaxel = méataxel

2:Komplementaxel = mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken avkénnar-
systemet skall ndrma sig arbetsstycket:

-1:Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Forinstallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i férhallande till en godty-
cklig linje istallet for i forhéallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
da grundvridningen som differensen mellan det upp-
maétta vardet och vinkeln till referenslinjen.

+
Q267
Y
Q272=2 . *
Q266 \ 2 MP6140
Q264 o
Q320
T ¢
D

— m =
i X

Q263 Q265 Q272=1

z

— 9

Q260

Q261

<Y

B

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 400 GRUNDVRIDNING

Q263=+10  ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Q264=+3,5 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q265=+25 ;2:A PUNKT 1:A AXEL
0266=+2 52:A PUNKT 2:A AXEL
Q272=2 sMAETAXEL

Q267=+1 sROERELSERIKTNING
0261=-5 sMAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+20  ; SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q307=+0 s FOERINST. GRUNDVRID.
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GRUNDVRIDNING via tva hal (avkannarcykel
401, DIN/ISO: G401)

Avkannarcykel 401 mater tva hals centrumpunkter. Déarefter berdknar
TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och linjen som
forbinder de bada halens centrum. TNC:n kompenserar det berdknade
vardet med funktionen grundvridning (Se aven ,, Kompensering for vri-
det arbetsstycke"” pa sidan 18).

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den angivna centrum-
punkten for det forsta halet

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och méter det férsta halets centrum genom fyra avkanningar.

Darefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for det
andra hélet

TNC:n forflyttar avkédnnarsystemet till den angivna mathojden och
maéter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshdjden och utfér den uppmaétta grundvridningen

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

TNC:n aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1:a hal: Centrum 1:a axel Q268 (absolut): Det forsta
halets mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

1:a hal: Centrum 2:a axel Q269 (absolut): Det forsta
halets mittpunkt i bearbetningsplanets komplementa-
xel

2:a hal: Centrum 1l:a axel Q270 (absolut): Det andra
halets mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

2:a hal: Centrum 2:a axel Q271 (absolut): Det andra
halets mittpunkt i bearbetningsplanets komplementa-
xel

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (= beréringspunkt) i avkédnnaraxeln,
pa vilken matningen skall utféras

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkéannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forinstallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i férhallande till en godty-
cklig linje istallet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
da grundvridningen som differensen mellan det upp-
maétta vardet och vinkeln till referenslinjen.

YA

N\

Q271 &)
/5
Q269 &/

Q268 Q270

z

Q260

Q:I:?

<Y

B

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 401 ROT VIA 2 HAAL

Q268=-37  ;1:A CENTRUM 1:A AXEL
Q269=+12  ;1:A CENTRUM 2:A AXEL
Q270=+75  ;2:A CENTRUM 1:A AXEL
Q271=+20  ;2:A CENTRUM 2:A AXEL
Q261=-5 sMAETHOEJD

Q260=+20  ; SAEKERHETSHOEJD
Q307=+0 s FOERINST GRUNDVRID.
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GRUNDVRIDNING via tva tappar (avkannarcykel
402, DIN/ISO: G402)

Avkannarcykel 402 mater tva tappars centrumpunkter. Darefter bera-
knar TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och linjen
som forbinder de bada tapparnas centrum. TNC:n kompenserar det
berdknade vardet med funktionen grundvridning (Se éven ,, Kompen-
sering for vridet arbetsstycke"” pé sidan 18).

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utfora avkanningscykler” pé sidan 7) till den forsta tappens avkan-
ningspunkt

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden 1
och maéter den forsta tappens centrum genom fyra avkdnningar.
Avkannarsystemet forflyttas pa en cirkelbdge mellan de med 90°
férskjutna avkanningspunkterna

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet tillbaka till sékerhetshojden
och positioneras till den andra tappens avkanningspunkt

TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathojden 2
och méter den andra tappens centrum genom fyra avkdnningar
Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till sdker-
hetshdjden och utfér den uppmaétta grundvridningen

@ Att beakta fére programmering

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1:a tapp: Centrum 1l:a axel Q268 (absolut): Den for-
sta tappens mittpunkt i bearbetningsplanets huvuda-
xel

1:a tapp: Centrum 2:a axel Q269 (absolut): Den for-
sta tappens mittpunkt i bearbetningsplanets komple-
mentaxel

Diameter tapp 1 Q313: Ungefarlig diameter for tapp
1. Ange ett nagot for stort varde

Mathojd tapp 1 i TS-axel Q261 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln,
pa vilken matning av tapp 1 skall utféras

2:a tapp: Centrum 1l:a axel Q270 (absolut): Den
andra tappens mittpunkt i bearbetningsplanets huvu-
daxel

2:a tapp: Centrum 2:a axel Q271 (absolut): Den
andra tappens mittpunkt i bearbetningsplanets kom-
plementaxel

Diameter tapp 2 Q314: Ungeférlig diameter for tapp
2. Ange ett nagot for stort varde

Mathojd tapp 2 i TS-axel Q315 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln,
pa vilken matning av tapp 2 skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkéannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pad mathojden

1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Forinstdl1ning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i férhallande till en godty-
cklig linje istallet for i férhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
da grundvridningen som differensen mellan det upp-
matta vardet och vinkeln till referenslinjen.

YA
Q271 Q314
Q269 Q313
i X
Q268 Q270
zA
Q261
Q260
Q315
> I
MP§1 40 X
Q320

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 402 ROT VIA 2 TAPPAR

Q268=-37  ;1:A CENTRUM 1:A AXEL
Q269=+12  ;1:A CENTRUM 2:A AXEL
Q313=60 sDIAMETER TAPP 1
0261=-5 sMAETHOEJD 1

Q270=+75  ;2:A CENTRUM 1:A AXEL
Q271=+20  ;2:A CENTRUM 2:A AXEL
Q314=60 sDIAMETER TAPP 2
Q215=-5 sMAETHOEJD 2

Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 s FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q307=+0 sFOERINST GRUNDVRID.
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GRUNDVRIDNING med kompensering via en
rotationsaxel (avkannarcykel 403,
DIN/ISO: G403)

Avkannarcykel 403 berdknar arbetsstyckets snedstallning genom mat-
ning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. TNC:n kompen-
serar for den berdknade snedstéllningen av arbetsstycket genom vrid-
ning av A-, B- eller C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspéant péa ett
godtyckligt stalle pa rundbordet.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
.Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter dé avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathéjden
och utfér den férsta avkanningen med avkadnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till sékerhetshojden
och positionerar den i cykeln definierade rotationsaxeln till det
beraknade vardet

% Att beakta fore programmering

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Mataxel Q272: Axel i vilken matningen skall utféras:
1: Huvudaxel = mataxel

2: Komplementaxel = méataxel

3: Avkannaraxel = mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken avkénnar-
systemet skall ndrma sig arbetsstycket:

-1:Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa sdkerhetshoj-
den

Axel for kompenseringsrorelse Q312: Definierar med
vilken rotationsaxel TNC:n skall kompensera den upp-
maétta snedstallningen:

4: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel A
5: Kompensera snedstéllningen med rotationsaxel B
6: Kompensera snedstéllningen med rotationsaxel C

X Q267
Y
Q272=2 . *
m v
B
@
Q266 8 MP6140
Q264 °
Q320
T ¢
Ti X
Q263 Q265 Q272=1
z
H Q260
Q261
\ -
X

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 403 ROT VIA VRID-AXEL

0263=+0
0264=+0
0265=+20
0266=+30
Q2721
0267=+1
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
03126

s1:A PUNKT 1:A AXEL
s1:A PUNKT 2:A AXEL
52:A PUNKT 1:A AXEL
s2:A PUNKT 2:A AXEL
sMAETAXEL
sROERELSERIKTNING
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVST.

s SAEKERHETSHOEJD

sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD

s KOMPENSERINGSAXEL
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INSTALLNING GRUNDVRIDNING
(avkannarcykel 404, DIN/ISO: G404, tillganglig
fran NC-software 280 474-xx)

Med avkannarcykel 404 kan man automatiskt stélla in en godtycklig

grundvridning under programexekveringen. Foéretradesvis anvands
cykeln nar man vill aterstélla en tidigare utférd grundvridning.

104 Instdllning grundvridning: Vinkelvarde som
Qz_ grundvridningen skall stéallas in med

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 404 GRUNDVRIDNING
307=+0; FOERINST. GRUNDVRID.
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Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln
(avkannarcykel 405, DIN/ISO: G405, tillgdanglig
fran NC-software 280 474-xx)

Med avkannarcykel 405 mater man

vinkeloffset mellan det aktiva koordinatsystemets positiva Y-axeln
och ett héls centrumlinje eller

vinkeloffset mellan ett halcentrums bdrposition och arposition

Den uppmatta vinkelférskjutningen kompenseras av TNC:n genom
vridning av C-axeln. Arbetsstycket kan darfér vara uppspant pa ett god-
tyckligt stalle pa rundbordet, halets Y-koordinat maste dock vara posi-
tiv. Om man maéter hélets vinkeloffset med avkénnaraxel Y (halet i hori-
sontellt Idge), kan det vara nddvandigt att upprepa cykeln flera gdnger
eftersom matstrategin ger en onoggrannhet pa ca. 1% vad betraffar
snedstallningen.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden
och utfér den férsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet cirkulart, antingen p& mat-
hojden eller pa sédkerhetshdjden, till ndsta avkdnningspunkt 2 och
utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet till avkdnningspunkten 2 och
sedan till avkdnningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjdrde avkdnningen samt positionerar avkannarsystemet till det
uppmatta hélets centrum.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och riktar upp arbetsstycket genom vridning av rund-
bordet. TNC:n vrider da rundbordet sa att hdlets centrumpunkt lig-
ger i den positiva Y-axelns riktning efter kompenseringen, eller i
borpositionen for halets centrum - bade vid vertikal och vid horison-
tell avkdnnaraxel. Den uppmatta vinkelférskjutningen star dessu-
tom till férfogande i parameter Q150.

% Att beakta féore programmering

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for liten bor-diameter
for fickan (halet).

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
forpositionering i narheten av avkanningspunkten, kom-
mer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans cen-
trum. Da forflyttas avkdnnarsystemet inte till sékerhetshoj-
den mellan de fyra avkanningspunkterna.

Fore cykeldefinitionen méste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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408 4, RO Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
¥ ,IIIII.'|,\ .
[ i ningsplanets huvudaxel

YA

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i bearbet-

ningsplanets komplementaxel. Om man program-

merar Q322 = 0 sa kommer TNC:n att rikta in halets
centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning, om

man inte anger 01 Q322 sd kommer TNC:n att rikta in
hélets centrumpunkt till bérpositionen Q322

Nominell diameter Q262: Den cirkulara fickans
(halets) ungefarliga diameter. Ange ett ndgot for litet
véarde

Q262

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkannings-
punkten

Q321

ol

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestdmmer rota-
tionsriktningen (- = medurs) som avkannarsystemet
forflyttas till ndsta méatpunkt med. Om man vill mata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°.

@ Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berakning av cirkelns mittpunkt. Min-
sta inmatningsvarde: 5°.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

40

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkadnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras

Sdakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pad mathojden

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Nol1stdllning efter uppriktning Q337: Fastlagger
huruvida TNC:n skall stélla in positionsvardet i C-axeln
till O eller om vinkelforskjutningen skall skrivas in i
kolumnen C i nollpunktstabellen:

0: Andra positionsvardet i C-axeln till O

>0:Skriv in uppmatt vinkeloffset i nollpunktstabellen
med korrekt fértecken. Radnummer = varde fran
Q337. Om en C-forskjutning redan har skrivits in i noll-
punktstabellen s& adderar TNC:n den uppmaétta vin-
kelforskjutningen med korrekt fortecken

4\
H . Q260
; Q261
N H : -
MP§140 X
Q320
Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 405 ROT VIA C-AXEL
Q321=+50 sMITT 1:A AXEL
Q322=+50 sMITT 2:A AXEL
0262=10 sNOMINELL DIAMETER
Q325=+0 s STARTVINKEL
0247=90 s VINKELSTEG
0261=-5 sMAETHOEJD
0320=0 s SAEKERHETSAVST.
0260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q337=0 sNOLLSTAELLNING

3 Avkannarcykler for automatisk arbetsstyckeskontroll



HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Det 1:a halets centrumpunkt: X-koordinat

Det 1:a hélets centrumpunkt: Y-koordinat

Det 2:a halets centrumpunkt: X-koordinat

Det 2:a hélets centrumpunkt: Y-koordinat

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Vinkel till utgangslinjen

Anropa bearbetningsprogram

3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets sneﬁéllning



3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

3.2 Automatisk installning av

utgangspunkt

Oversikt

TNC:n erbjuder nio cykler med vilka man kan stélla in utgadngspunkten
automatiskt eller skriva det uppmatta vardet till den aktiva nollpunkts-

tabellen:

Cykel

Softkey

410 UTG.PUNKT INVANDIG REKTANGEL Invan-
dig métning av en rektangels langd och bredd,
installning av rektangelns centrum som utgangs-
punkt

MB
e

411 UTG.PUNKT UTVANDIG REKTANGEL
Utvandig métning av en rektangels langd och
bredd, installning av rektangelns centrum som
utgédngspunkt

412 UTG.PUNKT INVANDIG CIRKEL Invandig
matning av fyra godtyckliga punkter pa en cirkel,
installning av cirkelcentrum som utgangspunkt

413 UTG.PUNKT UTVANDIG CIRKEL Utvandig
maétning av fyra godtyckliga punkter pa en cirkel,
installning av cirkelcentrum som utgangspunkt

414 UTG.PUNKT UTVANDIGT HORN Utvéandig
maétning av tva rata linjer, installning av linjernas
skarningspunkt som utgangspunkt

415 UTG.PUNKT INVANDIGT HORN Invéndig
matning av tva rata linjer, installning av linjernas
skarningspunkt som utgadngspunkt

416 UTG.PUNKT CENTRUM HALCIRKEL (2:a

softkeyraden) Matning av tre olika hal pa halcir- %
keln, installning av hélcirkelcentrum som

utgangspunkt

417 UTG.PUNKT TS-AXEL (2:a softkeyraden) @
Matning av en godtycklig position i avkédnnara- |
xeln och installning av utgdngspunkt

418 UTG.PUNKT 4 HAL (2:a softkeyraden) Kors-  [a1

vis matning av 4 hal, instéllning av linjernas

skarningspunkt som utgangspunkt
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Gemensamt for alla avkannarcykler for
installning av utgangspunkt

=y

Vid TNC’-system med software-nummer 280 476-xx far
man aven exekvera avkannarcyklerna 410 till 418 vid aktiv
rotation (grundvridning eller cykel 10). Vid aldre mjukvaru-
nivaer kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande
om rotationen ar aktiv.

Utgangspunkt och avkannaraxel

TNC:n stéller in utgdngspunkten i det bearbetningsplan som man har
definierat via avkannaraxeln i sitt matprogram:

Aktiv avkannaraxel

Instéllning av utgangspunkt i

Z eller W XochY
Y eller V Z och X
Xeller U Y ochZ

Skriva den beraknade utgangspunkten till en nollpunktstabell

Vid alla cykler for instalining av utgadngspunkten kan man via inmat-
ningsparameter Q305 definiera om man vill att den berdknade
utgangspunkten skall stallas in i positionspresentationen eller skrivas
till en nollpunktstabell.

=y

Om man vill skriva den beraknade nollpunkten till en noll-
punktstabell maste man ha aktiverat en nollpunktstabell i
en programkaorningsdriftart innan man startar matprogram-
met (status M).

Nar TNC:n skriver till nollpunktstabellen tar den hansyn till
maskinparameter 7475:

MP7475 = 0: Varde i forhallande till arbetsstyckets noll-
punkt,

MP7475 = 1: Varde i forhallande till maskinens nollpunkt.

Om du andrar MP7475, efter skrivningen, kommmer TNC:n
inte att rakna om vardena som redan har lagrats i noll-
punktstabellen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 410, DIN/ISO: G410)

Avkannarcykel 410 mater en rektanguléar fickas centrumpunkt och stal-
ler in utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunktstabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
maéathdjden eller linjart pa sékerhetshdjden till nasta avkannings-
punkt 2 och utfor dar den andra avkdnningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkten = och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tilloaka till sdker-
hetshojden och stéller in utgdngspunkten i fickans mitt eller skriver
koordinaterna for fickans mitt till den aktiva nollpunktstabellen.

% Att beakta fore programmering

For att undvika kollision mellan avkénnarsystemet och
arbetsstycket anger man nagot for sma vérden for fickans
1:a och 2:a sidas langd.

Om fickans matt och sékerhetsavstandet inte tillater en
forpositionering i nérheten av avkanningspunkten, kom-
mer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans cen-
trum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshoj-
den mellan de fyra avkanningspunkterna.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Mitt 1l:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i bearbet- YA Q529

ningsplanets komplementaxel

1:a sidans langd Q323 (inkrementalt): Fickans langd
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2:a sidans langd Q324 (inkrementalt): Fickans langd Q322 q
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel MP6140

+
Mithéjd i avkinnaraxel Q261 (absolut): Koordinat fér Q320
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa \\ <
vilken matningen skall utforas

Q324

ol

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Q321

Sakerhetsh6jd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-

xeln, vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske z A

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

—

Q260

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num- Q261
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naterna for fickans centrum i. Vid inmatning Q305=0,
kommer TNC:n automatiskt att stélla in utgangspunk-
ten till fickans centrum

=<V

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmatta fik-

kans centrumpunkt till. Grundinstallning = 0 Exempel: NC-block

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut): Koor-
dinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra den 5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG
uppmétta fickans centrum till. Grundinstalining = 0 REKTANGEL

Q321=+50  ;MITT 1:A AXEL
Q322=+50  ;MITT 2:A AXEL
0323=60 ;1:A SIDANS LEANGD
0324=20 32:A SIDANS LEANGD
0261=-5 sMAETHOEJD

0320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q305=10 sNR. I TABELL
Q331=+0 sUTGAANGSPUNKT
Q332=+0 s UTGAANGSPUNKT
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3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 411, DIN/ISO: G411)

Avkannarcykel 411 mater en rektangular tapps centrumpunkt och stél-
ler in utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunktstabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
maéathdjden eller linjart pa sékerhetshdjden till nasta avkannings-
punkt 2 och utfor dar den andra avkdnningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkten = och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tilloaka till sdker-
hetshojden och stéller in utgangspunkten i tappens mitt eller
skriver koordinaterna for tappens mitt till den aktiva nollpunktsta-
bellen.

E"g_—, Att beakta fore programmering

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man nagot for stora varden for tap-
pens 1:a och 2:a sidas langd.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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a3 Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
T ningsplanets huvudaxel MP§140

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i bearbet- v A e G

ningsplanets komplementaxel

1:a sidans ldangd Q323 (inkrementalt): Tappens ldngd
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

Q324

2:a sidans 1angd Q324 (inkrementalt): Tappens langd Q322 > ©
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkéannaraxeln, pa R\
vilken matningen skall utforas

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand Q321
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetsh6jd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-

xeln, vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske z A

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojd Q260
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshojd

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num- Q261
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naterna for tappens centrum i. Vid inmatning

Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in @\E

— 3

=<V

utgangspunkten till tappens centrum

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmatta

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

tappens centrumpunkt till. Grundinstélining = 0

Ny utgdngspunkt komplementaxel Q332 (absolut): Exempel: NC-block

Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta tappens Centrumpunkt till. Grundin- 5 TCH PROBE 411 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL

stallning = 0 Q321=+50  ;MITT 1:A AXEL
Q322=+50  ;MITT 2:A AXEL
0323=60  ;1:A SIDANS LEANGD
0324=20  ;2:A SIDANS LEANGD
Q261=-5  ;MAETHOEJD
0320=0 s SAEKERHETSAVST.
0260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD
0301=0 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
0305=0 sNR. I TABELL
331=40  ;UTGAANGSPUNKT
0332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
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3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL
(avkannarcykel 412, DIN/ISO: G412)

Avkannarcykel 412 mater en cirkulér fickas centrumpunkt (hal) och
stéller in utgdngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om
TNC:n dven skall skriva centrumpunkten till en nollpunktstabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathdjden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). NC:n bestdmmer automatiskt avkan-
nings-riktningen med ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet cirkulért, antingen pa mat-
hdjden eller pa sékerhetshdjden, till ndsta avkanningspunkt 2 och
utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkdnningspunkten 2 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till sdker-
hetshojden och stéller in utgdngspunkten i fickans mitt eller skriver
koordinaterna for fickans mitt till den aktiva nollpunktstabellen.

E"g_—, Att beakta fore programmering

48

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for liten bor-diameter
for fickan (halet).

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
foérpositionering i narheten av avkanningspunkten, kom-
mer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans cen-
trum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshoj-
den mellan de fyra avkanningspunkterna.

Fore cykeldefinitionen méaste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

YA
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2 Mitt 1l:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i bearbet- Y A
ningsplanets komplementaxel. Om man program-
merar Q322 = 0 sd kommer TNC:n att rikta in halets
centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning, om

man inte anger 01 Q322 sd kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt till bérpositionen Q322

Q262

Nominell diameter Q262: Den cirkuléra fickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkannings-
punkten

ol |

Q321

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva

matpunkter, vinkelstegets fortecken bestdmmer rota-
tionsriktningen (- = medurs) som avkannarsystemet

forflyttas till ndsta matpunkt med. Om man vill méta
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg Z A
som ar mindre an 90°.

@ Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berakning av utgangspunkten. Min-
sta inmatningsvarde: 5°.

— 3

Q260

Mithéjd i avkinnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for Q261

kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa

vilken matningen skall utféras R\
Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand MP6140

mellan métpunkt och avkénnarsystemets métkula. Q320
Q320 adderas till MP6140

ol |

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Sakerhetsh6jd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske Exempel: NC-block

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definitionav 5 TCH PROBE 412 UTGPKT INVAENDIG CIRKEL
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk- 0321=+50 JMITT 1:A AXEL

terna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden Q322=+50  ;MITT 2:A AXEL

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj- z ;

den 0262=65 sNOMINELL DIAMETER

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num- 0325=+0 sSTARTVINKEL

mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi- Q247=90 s VINKELSTEG

naterna for fickans centrum i. Vid inmatning Q305=0, o ;

kommer TNC:n automatiskt att stélla in utgdngspunk- 0261=-5 sMAETHOEJD

ten till fickans centrum Q320=0 s SAEKERHETSAVST.

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat Q260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD

i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmaétta fik- 0301=0 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD

kans centrumpunkt till. Grundinstéllning = 0

Q305=12 sNR. I TABELL
Ny utgéngspunkt komplementaxel Q332 (absolut): Koor-
dinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra den Q331=+0 ;UTGAANGSPUNKT
uppmatta fickans centrum till. Grundinstallining = 0 0332=+0 s UTGAANGSPUNKT
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3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT UTVANDIG CIRKEL
(avkannarcykel 413, DIN/ISO: G413)

Avkannarcykel 413 méter en cirkular tapps centrumpunkt och stéller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n
aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunktstabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathdjden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet cirkulért, antingen pa mat-
hdjden eller pa sékerhetshdjden, till ndsta avkanningspunkt 2 och
utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkdnningspunkten 2 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till sdker-
hetshdjden och stéller in utgdngspunkten i tappens mitt eller
skriver koordinaterna for tappens mitt till den aktiva nollpunktsta-
bellen.

@ Att beakta féore programmering

50

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for stor nominell dia-
meter for fickan (halet).

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

YA

-
¥
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I Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
i ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i bearbet- YA
ningsplanets komplementaxel. Om man program-
merar Q322 = 0 sd kommer TNC:n att rikta in halets
centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning, om
man inte anger 01 Q322 sd kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt till bérpositionen Q322

Q262

Nominell diameter Q262: Tappens ungefarliga diame-
ter. Ange ett ndgot for stort varde

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkannings-
punkten

ol |

Q321

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva

matpunkter, vinkelstegets fortecken bestdmmer rota-
tionsriktningen (- = medurs) som avkannarsystemet

forflyttas till ndsta matpunkt med. Om man vill méta
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°. zi

@ Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berakning av utgangspunkten. Min-
sta inmatningsvarde: 5°.

Q260

Q261

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

N
Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand 4@%
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.

Q320 adderas till MP6140

ol |

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Sakerhetsh6jd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske Exempel: NC-block

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definitionav 5 TCH PROBE 413 UTGPKT UTVAENDIG CIRKEL
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk- 0321=+50 JMITT 1:A AXEL

terna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden Q322=+50  ;MITT 2:A AXEL

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj- z ;

den 0262=65 sNOMINELL DIAMETER

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num- 0325=+0 sSTARTVINKEL

mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi- Q247=90 s VINKELSTEG

naterna for tappens centrum i. Vid inmatning . J

Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in 0261=-5 sMAETHOEJD

utgangspunkten till tappens centrum Q320=0 s SAEKERHETSAVST.

Ny utgéngspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat Q260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD

i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppméatta 0301=0 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD

tappens centrumpunkt till. Grundinstélining = 0
Q305=15 sNR. I TABELL
Ny utgdngspunkt komplementaxel Q332 (absolut):

Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra Q331=+0 3 UTGAANGSPUNKT
den uppmétta tappens centrumpunkt till. Grundin- 0332=+0 s UTGAANGSPUNKT
stéllning = 0
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3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN
(avkannarcykel 414, DIN/ISO: G414)

Avkannarcykel 414 mater skarningspunkten mellan tva linjer och stal-
ler in utgangspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunktstabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den forsta avkannings-
punkten 1 (se bilden uppe till hdger). TNC:n forskjuter da avkannar-
systemet med sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande
till respektive forflyttningsriktning

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden
och utfér den foérsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade 3:e matpunk-
ten.

@ TNC:n mater alltid den forsta linjen i bearbetningsplanets
komplementaxels riktning.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkten 2 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér déar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tilloaka till sdker-
hetshojden och stéller in utgdngspunkten i skarningspunkten mel-
lan de uppmaétta linjerna eller skriver koordinaterna for skarnings-
punkten till den aktiva nollpunktstabellen.

=y

Att beakta fore programmering

Genom laget pad matpunkterna 1 och = bestdmmer man vil-
ket hérn som TNC:n skall stélla in utgdngspunkten i (se bil-
den i mitten till hdger och efterfoljande tabell).

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Hoérn  Villkor X Villkor Y

A X1 storre an X3 Y1 mindre an Y3

B X1 mindre an X3 Y1 mindre an Y3

C X1 mindre an X3 Y1 storre an Y3

D X1 storre éan X3 Y1 storre éan Y3
52
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[

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand mel-
lan den foérsta och den andra matpunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

3:e Matpunkt 1l:a axel Q296 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

3:e Matpunkt 2:a axel Q297 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand mel-
lan den tredje och den fjarde matpunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Utfor grundvridning Q304: Bestdmmer om TNC:n
skall kompensera for arbetsstyckets snedstallning
med en grundvridning:

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfér grundvridning

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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» Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange i vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra hor-
nets koordinater. Vid inmatning Q305=0, kommer
TNC:n automatiskt att stélla in utgangspunkten till
hornet

punkt

m
X
)
3
=
Q
=2
Y
j=a
o
(1)
3

» Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall andra det uppméatta hor-
net till. Grundinstalining = 0

» Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
det uppmatta hornet till. Grundinstallning = 0

3.2 Automatisk installning av utg
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UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN
(avkannarcykel 415, DIN/ISO: G415)

Avkannarcykel 415 mater skérningspunkten mellan tva linjer och stal-
ler in utgangspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om
TNC:n dven skall skriva skarningspunkten till en nollpunktstabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den férsta avkannings-
punkten 1 (se bilden uppe till hdger) som man har definierat i
cykeln. TNC:n forskjuter da avkénnarsystemet med sakerhetsav-
standet i motsatt riktning i férhallande till respektive forflyttnings-
riktning

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). Avkanningsriktningen utlases ur hérnn-
umret.

@ TNC:n mater alltid den forsta linjen i bearbetningsplanets

komplementaxels riktning.

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet till ndsta avkanningspunkt

och utfoér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkten 2 och

sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshdjden och stéller in utgdngspunkten i skarningspunkten mel-
lan de uppmatta linjerna eller skriver koordinaterna for skarnings-
punkten till den aktiva nollpunktstabellen.

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

415
P
gt 3

56

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Avstand 1l:a axel Q326 (inkrementalt): Avstdnd mel-
lan den forsta och den andra matpunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstdnd mel-
lan den tredje och den fjarde matpunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Horn Q308: Numret pé hornet i vilket TNC:n skall stélla
in utgadngspunkten

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan métpunkterna pa sakerhetshdoj-
den

Utfor grundvridning Q304: Bestdmmer om TNC:n
skall kompensera for arbetsstyckets snedstallning
med en grundvridning:

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfor grundvridning

v A M P§1 40
Q320
N
Q308=4 Q308=3
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» Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange i vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra hor-
nets koordinater. Vid inmatning Q305=0, kommer
TNC:n automatiskt att stélla in utgdngspunkten till
hoérnet

» Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra det uppmétta hor-
net till. Grundinstallning = 0

» Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall andra
det uppmatta hornet till. Grundinstéllning = 0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM
(avkannarcykel 416, DIN/ISO: G416)

Avkannarcykel 416 beraknar en hélcirkels centrumpunkt genom mat-
ning av tre hal och stéller in utgdngspunkten till denna centrumpunkt.
Man kan valja om TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en noll-
punktstabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den angivna centrum-
punkten for det forsta hélet

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathdjden
och maéter det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

Dérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till séker-
hetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for det
andra hélet

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna méathojden och
mater det andra halets centrum genom fyra avkanningar.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshojden
och positioneras till den angivna centrumpunkten for det tredje
halet

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna méathojden och
maéter det tredje halets centrum genom fyra avkanningar.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-

hetshojden och stéller in utgangspunkten till halcirkelns centrum-
punkt eller skriver koordinaterna for hélcirkelns centrumpunkt till

den aktiva nollpunktstabellen.

E"g_—, Att beakta fore programmering

58

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Mitt 1l:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel

g
@

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets komplementaxel

Nominell diameter Q262: Ange hélcirkelns ungefar-
liga diameter. Ju mindre héaldiametern ar desto nog-
grannare maste man ange den nominella diametern

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polér koordinatvin-
kel till det forsta halets centrum i bearbetningsplanet

Vinkel 2:a halet Q292 (absolut): Polér koordinatvin-
kel till det andra halets centrum i bearbetningsplanet

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polar koordinatvin-
kel till det tredje héalets centrum i bearbetningsplanet

Q274

Mathéjd i avkdannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa

vilken méatningen skall utforas

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara- 4 A
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naterna for halcirkelns centrum i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in
utgangspunkten till halcirkelns centrum.

Q260

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmatta
halcirkelns centrumpunkt till.

Grundinstélining = 0

ol |

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta halcirkelns centrumpunkt till. Exempel: NC-block
Grundinstélining = 0
5 TCH PROBE 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

Q273=+50  ;MITT 1:A AXEL
Q274=+50  ;MITT 2:A AXEL
0262=90 sNOMINELL DIAMETER
Q291=+35  ;VINKEL 1:A HAAL
Q292=+70  ;VINKEL 2:A HAAL
Q293=+210 ;VINKEL 3:E HAAL
0261=-5 sMAETHOEJD
Q260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD
Q305=12 sNR. I TABELL
Q331=+0 sUTGAANGSPUNKT
Q332=+0 s UTGAANGSPUNKT
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3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT | AVKANNARAXELN
(avkannarcykel 417, DIN/ISO: G417)

Avkannarcykel 417 mater en godtycklig koordinat i avkédnnaraxeln och
stéller in utgangspunkten till denna koordinat. Man kan valjaom TNC:n
aven skall skriva den uppmatta koordinaten till en nollpunktstabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkadnnarsystemet med
sdkerhetsavstandet i avkannaraxelns positiva riktning.

Darefter forflyttas avkannarsystemet i avkannaraxeln till den
angivna koordinaten fér avkanningspunkten 1 och mater dar upp
ar-positionen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-
hetshojden och stéller in utgangspunkten i avkédnnaraxeln eller
skriver koordinaten till den aktiva nollpunktstabellen.

I% Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln. TNC:n stal-
ler sedan in utgangspunkten i denna axel.

“roo

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den fdérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets

huvudaxel

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den fdérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

1:a Matpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i avkdnnaraxeln

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkdnnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
arbetsstycket (spdnnanordningar) inte kan ske

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naten i. Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n auto-
matiskt att stélla in utgdngspunkten till den avkénda
ytan

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall andra utgangspunk-
ten till. Grundinstélining = 0

60
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Exempel: NC-block

Q294

o

5 TCH PROBE 417 UTGPKT TS-AXEL

Q263=+25  ;1:A PUNKT 1:A AXEL
0264=+25  ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q294=+25  ;1:A PUNKT 3:E AXEL
Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+50  ;SAEKERHETSHOEJD
Q305=0 sNR. I TABELL
Q333=+0 s UTGAANGSPUNKT
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UTGANGSPUNKT CENTRUM MELLAN 4 HAL
(avkannarcykel 418, DIN/ISO: G418)

Avkannarcykel 418 beraknar skarningspunkten mellan linjerna som for-
binder de bada halparens centrumpunkter och staller in utgangspunk-
ten till skdrningspunkten. Man kan valja om TNC:n dven skall skriva
skarningspunkten till en nollpunktstabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till centrumpunkten for det
forsta halet

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathojden
och méter det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

Dérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-
hetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for det
andra hélet

TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathojden och
maéter det andra halets centrum genom fyra avkanningar.

TNC:n upprepar steg 3 och 4 for halen 2 och

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och stéller in utgangspunkten i skarningspunkten mel-
lan linjerna som forbinder hélcentrum 1/2 och 2/4 eller skriver koor-
dinaterna for skarningspunkten till den aktiva nollpunktstabellen.

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

vi

<Y
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418

62

1:a centrum 1:a axel Q268 (absolut): Det forsta
halets centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

1:a centrum 2:a axel Q269 (absolut): Det forsta
halets centrum i bearbetningsplanets komplementa-
xel

2:a centrum 1:a axel Q270 (absolut): Det andra
halets centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

2:a centrum 2:a axel Q271 (absolut): Det andra
halets centrum i bearbetningsplanets komplementa-
xel

3:e centrum 1:a axel Q316 (absolut): Det tredje
halets centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

3:e centrum 2:a axel Q317 (absolut): Det tredje
halets centrum i bearbetningsplanets komplementa-
xel

4:e centrum 1:a axel Q318 (absolut): Det fjarde
halets centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

4:e centrum 2:a axel Q319 (absolut): Det fjarde
halets centrum i bearbetningsplanets komplementa-
xel

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

YA a3t Q316
Q319 @2 @D Q317
— “ =
Ti X
Q268 Q270

Q260

Q::?
b\

<V
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Nollpunktsnummer i tabell Ange vilket nummeri
nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordina-
terna for forbindelselinjernas skarningspunkt i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla in utgdngspunkten till férbindelselinjernas
skarningspunkt.

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordi-

nat i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmétta
skarningspunkten mellan férbindelselinjerna till. Grun-
dinstéllning = 0

Ny utgéngspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta skarningspunkten mellan férbindelsel-
injerna till. Grundinstéllning = 0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

Q268=+20  ;1:A CENTRUM
Q269=+25 s1:A CENTRUM
Q270=+150 ;2:A CENTRUM
Q271=+25 32:A CENTRUM
Q316=+150 ;3:E CENTRUM
Q317=+85  ;3:E CENTRUM
Q318=+22 s4:E CENTRUM
Q319=+80  ;4:E CENTRUM
0261=-5 sMAETHOEJD

1:A AXEL
2:A AXEL
1:A AXEL
2:A AXEL
1:A AXEL
2:A AXEL
1:A AXEL
2:A AXEL

0260=+10 s SAEKERHETSHOEJD

Q305=12 sNR. I TABELL
Q331=+0 sUTGAANGSPUNK

T

Q332=+0 s UTGAANGSPUNKT
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3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt

Exempel: Instéllning av utgangspunkt till arbetsstyckets dverkant och ett cirkelsegments centrum

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 0 Z
2 TCH PROBE 417 UTGPKT TS-AXEL

64

0263=+25
Q264=+25
0294=+25
Q320=2
0260=+20
Q305=0
0333=+0

s1:A PUNKT 1:A AXEL
;1:A PUNKT 2:A AXEL
s1:A PUNKT 3:E AXEL
s SAEKERHETSAVST.

s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL
sUTGAANGSPUNKT

Yi YA

J
25 N
\
A -
X Z
25 25

Anropa verktyg 0 for att definiera avkannaraxeln

Cykeldefinition for installning av utgangspunkt i avkannaraxeln
Avkanningspunkt: X-koordinat

Avkanningspunkt: Y-koordinat

Avkanningspunkt: Z-koordinat

Sakerhetsavstand som tillagg till MP6140

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Stall in positionsvarde

Stall in avkannaraxel 0
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3.2 Automatisk installning av utgéispunkt

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Cirkelns centrum: X-koordinat

Cirkelns centrum: Y-koordinat

Cirkelns diameter

Polar koordinatvinkel fér den forsta avkanningspunkten
Vinkelsteg for berdkning av avkanningspunkt 2 till 4
Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras
Sakerhetsavstand som tillagg till MP6140

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Forflytta inte till sékerhetshéjden mellan méatpunkterna
Stall in positionsvarde

Instéllning av positionsvéarde i X till O

Instéllning av positionsvarde i Y till 10

Instéllning av positionsvarde i Y till 10

Anropa bearbetningsprogram
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punkt

3.2 Automatisk installning av utg

Den uppmatta halbildens centrumpunkt skall skri-
vas till en nollpunktstabell fér senare anvandning.

Anropa verktyg 0 for att definiera avkannaraxeln

Cykeldefinition for installning av utgangspunkt i avkannaraxeln
Avkanningspunkt: X-koordinat

Avkanningspunkt: Y-koordinat

Avkanningspunkt: Z-koordinat

Sakerhetsavstand som tillagg till MP6140

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Skriv in Z-koordinaten i nollpunktstabellen

Stall in avkdnnaraxel 0

[=1]
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3.2 Automatisk installning av utgéispunkt

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Hélcirkelns centrum: X-koordinat

Halcirkelns centrum: Y-koordinat

Hélcirkelns diameter

Polar koordinatvinkel for 1:a halets centrum 1

Polar koordinatvinkel for 2:a halets centrum ~

Polar koordinatvinkel for 3:e halets centrum =

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk

Skriv in hélcirkelns centrum (X och Y) i nollpunktstabellen

Forskjut nollpunkten till halcirkelns centrum med cykel 7

Anropa bearbetningsprogram
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

3.3 Automatisk matning av
arbetsstycke

Oversikt

TNC:n erbjuder tolv cykler med vilka man kan méata upp arbetsstycket

automatiskt:

Cykel

Softkey

0 REFERENSYTA Matning av en koordinat i en valbar
axel

E)

1 UTGANGSPUNKT POLAR Métning av en punkt,
avkanningsriktning via vinkel

ol | &

420 MATNING VINKEL Matning av vinkel i bearbet-
ningsplanet

s
N
53
b e
B

421 MATNING HAL Métning av ett hals lage och dia-
meter

&l

422 MATNING UTVANDIG CIRKEL Métning av en cir-

kular tapps lage och diameter g
423 MATNING INVANDIG REKTANGEL Métningaven  [mr=
rektangular fickas lage, ldngd och bredd [+]
424 MATNING UTVANDIG REKTANGEL Méatningaven [
rektangulér tapps lage, langd och bredd el
425 MATNING INVANDIG BREDD (2:a softkeyraden) [z
Invandig matning av ett spéars bredd
426 MATNING UTVANDIG KAM (2:a softkeyraden)
Utvandig méatning av en kam
427 MATNING KOORDINAT (2:a softkeyraden) Mat- Y
ning av en godtycklig koordinat i en valbar axel =7
430 MATNING HALCIRKEL (2:a softkeyraden) Matning [ s,
av en halcirkels lage och diameter e

431 MATNING YTA (2:a softkeyraden) Matning av en
ytas A- och B-axelvinkel
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Spara matresultat i protokoll

TNC:n skapar ett matprotokoll till alla cykler som man kan méta arbets-
stycket automatiskt med (undantag: Cykel 0 och 1). TNC:n lagrar stan-
dardmassigt méatprotokollet som en ASCII-fil i katalogen som métpro-
grammet kors ifran. Alternativt kan man skriva ut méatprotokollet via
datasnittet direkt till en skrivare eller lagra det pa en PC. For att gora
detta staller man in funktionen Print (i konfigurationsmenyn for datas-
nitten) pd RS232:\ (se &ven bruksanvisningen, "MOD-funktioner,
Instéllning av datasnitt").

@ Alla matvarden som listas i protokollfilen utgar ifran den
utgangspunkt som for tillfallet ar aktiv nar respektive mat-
cykel exekveras. Dessutom kan koordinatsystemet vara
vridet i planet eller tippat med 3D-ROT. Vid séddana lagen
raknar TNC:n om maétresultatet till det for tillfallet aktiva
koordinatsystemet.

Anvand HEIDENHAIN datadverforingsprogram TNCremo
om du vill skicka ut méatprotokollet via datasnittet.

Exempel: Protokollfil for avkéannarcykel 423:
¥xxxxxx%% Matprotokoll avkdnnarcykel 421 méatning hal *****xxxxx

Datum: 29-11-1997
Klockan: 6:55:04
Métprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Borvarde:Centrum huvudaxel: 50.0000
Centrum komplementaxel: 65.0000
Diameter: 12.0000

Givna gransvarden:Storsta matt huvudaxel: 50.1000
Minsta matt huvudaxel: 49.9000

Stdrsta matt komplementaxel: 65.1000

Minsta matt komplementaxel: 64.9000

Stdrsta matt hal: 12.0450

Minsta matt hal 12.0000

XXX XXX XX XXX XXX XXX XXX R XXX XXX RXEXRXERXXEXRXRXXX XK XX

Arvarde:Centrum huvudaxel: 50.0810
Centrum komplementaxel: 64.9530
Diameter: 12.0259

Avvikelse:Centrum huvudaxel: 0.0810
Centrum komplementaxel: -0.0470
Diameter: 0.0259

KX XX XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX XX XX XX
Ytterligare métresultat: Méathojd: -5.0000

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in métresultatef[ fran respek_tive métcykelﬂi gll'obalt verk- Pocr — TPROGRAM INMATNING
samma Q-parametrar Q150 till Q160. Avvikelsen fran borvardet lagras Centrum i 1:a axel Cnom. v&rde)?
i parametrarna Q161 till Q166. Beakta tabellen med méatresultat som o BEGIN PGM NEU HH
finns listad vid varje cykelbeskrivning. 1 BLK FORM 0.1 Z %0 ¥+0 2-49 I
. Lo . . 2 BLK FORM 8.2 H+100 ¥+108 2+@ 0161 0161
Dessutom visar TNC:n resultatparametrarna i hjalpbilden for respek- 3 ToOL CALL 1 Z S5008 Sea el i
tive cykel i samband med cykeldefinitionen (se bilden uppe till hoger). TCH PROBE 423 MAETNING REKT. THU. 0155 0185 0261
SCENTRUM 1. AHXEL
0274=+8 3CEMTRUM 2. AHEL * 4282
Matningens Status 0282-@  31ST SIDE LENGTH i i 3
0283=0 32ND SIDE LENGTH
) ) . 0261=+8 3MAETHOEJD oze3
Vid vissa cykler kan man via de globalt verksamma Q-parametrarna 0320-0  3SAEKERHETSALSTAAND B2
Q180 till Q182 kontrollera méatningens status: 0260=+100 3SAEKERHETSHOED
@3e1=1 3FLYTTA TILL S.HOEJD
Matstatus Parametervarde 02840 SHAN-GRAENS 1:A STDAN
0285-0 3MIN-GRAENS 1:A SIDANW
Matvéardet ligger inom toleransen Q180 =1
Efterbearbetning behdvs Q181 =1
Skrot Q182 =1

TNC:n satter efterbearbetnings- resp. skrot-markarna sé snart ett méat-
varde ligger utanfor toleransen. For att faststélla vilket matresultat
som ligger utanfor toleransen maste man kontrollera matprotokollet
eller jamfdra respektive méatresultat (Q150 till Q160) med deras gréns-
varden.

@ TNC:n séatter statusmarkarna dven om man inte har angivit
nagot toleransvarde eller storsta/minsta matt.

Toleransovervakning

Man kan ldta TNC:n utfora en toleransdvervakning vid de flesta
cyklerna for kontroll av arbetsstycket. For att dstadkomma detta maste
man definiera de erforderliga gransvardena i cykeldefinitionen. Om
man inte vill utféra ndgon toleransdvervakning anger man 0 i dessa
parametrar (= férinstallt varde)
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Verktygsovervakning

Man kan lata TNC:n utféra en verktygsovervakning vid vissa cykler for
kontroll av arbetsstycket. TNC:n dvervakar dd om

avvikelser fran borvardet (varde i Q16x) indikerar att verktygsradien
skall korrigeras

avvikelser fran borvardet (varde i Q16x) ar storre an verktygets brott-
tolerans

Korrigera verktyg

% Funktionen fungerar endast

vid aktiv verktygstabell

nar man har slagit pa verktygsévervakningen i cykeln
(Q330 €j lika med 0)

TNC:n korrigerar alltid standardmassigt verktygsradien i kolumnen DR
i verktygstabellen, aven om den uppmatta avvikelsen ligger inom den
instéllda toleransen. Via parameter Q181 kan man, i sitt NC-program,
kontrollera huruvida efterbearbetning kravs (Q181=1: Efterbearbet-
ning kravs).

For cykel 427 galler:

Om en av det aktiva bearbetningsplanets axlar definieras som mat-
axel (Q272 = 1 eller 2), utfér TNC:n en kompensering av verktygsra-
dien pa det satt som har beskrivits tidigare. TNC:n utvarderar kom-
penseringsriktning med ledning av den definierade
forflyttningsriktningen (Q267)

Om avkannaraxeln har valts som métaxel (Q272 = 3), utfér TNC:nen
kompensering av verktygslangden

Overvakning av verktygsbrott

@ Funktionen fungerar endast

vid aktiv verktygstabell
nar man har slagit pa verktygsovervakningen i cykeln
(Q330 gj lika med 0)

om en brott-tolerans RBREAK storre an 0 har definierats
for det angivna verktygsnumret i tabellen (se dven
bruksanvisningen, Kapitel 5.2 , Verktygsdata“)

TNC:n presenterar ett felmeddelande och stoppar programexekverin-
gen om den uppmatta avvikelsen ar storre an verktygets brott-tole-
rans. Samtidigt sparras verktyget i verktygstabellen (kolumn TL = L).

Referenssystem for matresultat
TNC:n rapporterar alla méatresultat via resultat-parametrarna och via

protokollfilen i det aktiva — alltsa i vissa fall i det forskjutna eller/och
vridna/tippade — koordinatsystemet.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

REFERENSYTA (avkannarcykel 0)

1

N

w

=y

TNC:n positionerar avkannarsystemet med 3D-rérelse med snabb-
transport (vardet fran MP6150 resp. P6361) till den i cykeln pro-
grammerade férpositionen

Dérefter utfor avkannarsystemet avkdnningen med avkannings-
matning (MP6120 resp. MP6360). Avkanningsriktningen definieras
i cykeln

Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkannarsystemet till-
baka till avkanningsférloppets startpunkt och lagrar den uppmatta
koordinaten i en Q-parameter. TNC:n lagrar dessutom positionens
koordinater, som avkdnnaren befinner sig i dd den kommer i kon-
takt med arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119. Matstiftets
langd och kulradie inkluderas inte av TNC:n i dessa parametervar-
den.

Att beakta fore programmering

Forpositionera avkannaren pa ett sadant satt att kollision
vid framkaorning till den programmerade forpositionen inte
kan ske.

= Parameter-Nr. for resultat: Ange numret pa Q-para-
metern som koordinatens varde skall lagras i

72

Mataxel/Matriktning: Ange avkénningsaxel med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen samt
fortecken for avkanningsriktningen. Bekréafta med
knappen ENT

Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for for-
positioneringen av avkannarsystemet med axelvals-
knapparna eller med ASCll-knappsatsen

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

zi

dm 00—

&

ol |

Exempel: NC-block

67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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UTGANGSPUNKT POLAR (avkannarcykel 1)

Avkannarcykel 1 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
godtycklig avkanningsriktning.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med 3D-rérelse med snabb-
transport (vardet frAn MP6150 resp. P6361) till den i cykeln pro-
grammerade férpositionen

2 Darefter utfor avkdnnarsystemet avkdnningen med avkannings-
matning (MP6120 resp. MP6360). Vid avkanningsforloppet forflyt-
tar TNC:n 2 axlar samtidigt (beroende pa avkénningsvinkeln).
Avkanningsriktningen definieras via polar koordinatvinkel i cykeln

3 Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkannarsystemet till-
baka till avkdnningsférloppets startpunkt. TNC:n lagrar positionens
koordinater, som avkannaren befinner sig i dd den kommer i kon-
takt med arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119.

% Att beakta fore programmering

Forpositionera avkannaren pa ett sadant satt att kollision
vid framkérning till den programmerade férpositionen inte
kan ske.

1 Avkdnningsaxel: Ange avkanningsaxel med axelvals-
knapparna eller med ASCll-knappsatsen. Bekrafta
med knappen ENT

Avkéanningsvinkel: Vinkel i forhallande till avkan-
ningsaxeln som avkdnnarsystemet skall forflyttas i

Positions-borvdrde: Ange alla koordinaterna for for-
positioneringen av avkannarsystemet med axelvals-
knapparna eller med ASCll-knappsatsen

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA

N -
X
Exempel: NC-block
67 TCH PROBE 1.0 POLAER UTG.PUNKT
68 TCH PROBE 1.1 X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

MATNING VINKEL (avkannarcykel 420, DIN/ISO:
G420)

Avkannarcykel 420 mater vinkeln mellan en godtycklig rat linje och
bearbetningsplanets huvudaxel.

1

Parameternummer

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathdjden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjden
och lagrar den uppmatta vinkeln i féljande Q-parameter:

Betydelse

Q150

Uppmaétt vinkel i forhallande till bearbet-
ningsplanets huvudaxel

% Att beakta fére programmering

Fore cykeldefinitionen méste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

420

7

-

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den fdrsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets

74

huvudaxel

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den fdrsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Mataxel Q272: Axel i vilken matningen skall utféras:
1:Huvudaxel = mataxel

2:Komplementaxel = mataxel

3:Avkannaraxel = mataxel

YA

© m—

>) -
X
+
Q267
Y
Q272=2 - *
s \ 3 MP6140
Q264 2
Q320
T ¢
)

— “ =
:% X

Q263 Q265 Q272=1
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@ Om avkannaraxel = mataxel beakta:

Valj Q263 lika med Q265 om vinkel skall matas i A-axelns
riktning; Valj Q263 ej lika med Q265 om vinkel skall méatas
i B-axelns riktning.

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken avkannar-
systemet skall narma sig arbetsstycket:

-1:Negativ forflyttningsriktning zA
+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa

vilken méatningen skall utforas Q260

— 3

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140 Q261

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara- 4@

xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

ol |

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-

punkterna: CNC.

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden Exempel: NC-block

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sékerhetshoj- 5 TCH PROBE 420 MAETNING VINKEL
den

) . Q263=+10 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa

ett matprotokoll eller inte: Q264=+10 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
0: Skapa inte ndgot méatprotokoll Q265=+15 ;2:A PUNKT 1:A AXEL
1: Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt

in protokollifilen TCHPR420.TXT i samma katalog 0266=+95 ;2:A PUNKT 2:A AXEL
som ditt matprogram har lagrats i Q272=1 sMAETAXEL

Q267=-1  ;ROERELSERIKTNING

Q261=-5  ;MAETHOEJD

0320=0 s SAEKERHETSAVST.

Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD

Q301-=1 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q281-=1 sMAETPROTOKOLL

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 75
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

MATNING HAL (avkiannarcykel 421, DIN/ISO:
G421)

Avkannarcykel 421 mater ett héls (cirkular fickas) diameter och cen-
trumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln kom-
mer TNC:n att genomfora jamforelse mellan bér- och arvarde samt
ldgga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n berdknar avkénningspunkten med hjélp av uppgifterna i
cykeln och sadkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet cirkulart, antingen pa mat-
hojden eller pa sékerhetshdjden, till nasta avkdnningspunkt 2 och
utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkdnningspunkten 2 och
sedan till avkdnningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till sdker-
hetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-parame-
trar:

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

E"g_—, Att beakta féore programmering

76

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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az1 Mitt 1l:a axel Q273 (absolut): Halets mitt i bearbet-
e . MP6140
ningsplanets huvudaxel i

L Yi Q320
Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halets mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Nominell diameter Q262: Ange hélets diameter

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkdnnings-
punkten

0274:()280

Q276
Q262
Q275

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
maétpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer rota-

tionsriktningen (- = medurs). Om man vill mata upp
cirkelbagar programmerar man ett vinkelsteg som é&r
mindre an 90°. @2IEEE

ol

@ Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre

noggrann blir TNC:ns berakning av halets dimensioner.
Minsta inmatningsvarde: 5°.

z
Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkédnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utforas

3

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt); Extra avsténd Q260

mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och E\

Q261

arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

=<V

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Max-grdans for halets storlek Q275: Halets (cirku-
lara fickans) storsta tilldtna diameter

Min-grdans for hdlets storlek Q276: Halets (cirku-
léra fickans) minsta tilldtna diameter

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilladten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430



3.3 Automatisk matning av arl!stycke

78

> Matprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:
0: Skapa inte ndgot matprotokoll
1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR421.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

» PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pre-
sentera ett felmeddelande vid 6verskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

> Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utféra verktygsovervakning (se , Verk-
tygsovervakning” pé sidan 71)
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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MATNING UTVANDIG CIRKEL
(avkannarcykel 422, DIN/ISO: G422)

Avkannarcykel 422 mater en cirkular tapps diameter och centrum-
punkt. Om man definierar respektive toleransvérde i cykeln kommer
TNC:n att genomfora jamforelse mellan bor- och arvarde samt lagga in
avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n berdknar avkanningspunkten med hjélp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet cirkulart, antingen pd mat-
hojden eller pa sakerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt 2 och
utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkédnningspunkten 2 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-parame-
trar:

Parameternummer Betydelse

Yi

<V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q1562 Arvérde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

422

=y

80

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Nominell diameter Q262: Ange tappens diameter

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkannings-
punkten

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer rota-
tionsriktningen (- = medurs). Om man vill mata upp
cirkelbagar programmerar man ett vinkelsteg som é&r
mindre an 90°.

Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berakning av tappens dimensioner.
Minsta inmatningsvarde: 5°.

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkadnnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Max-grdns for tappens storlek Q275: Tappens stor-
sta tilldtna diameter

Min-grdns for tappens storlek Q276: Tappens min-
sta tilldtna diameter

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel
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> Matprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:
0: Skapa inte ndgot matprotokoll
1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR422.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

» PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pre-
sentera ett felmeddelande vid dverskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

> Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsdvervakning eller inte
(se_, Verktygsdvervakning” pé sidan 71):
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

3.3 Automatisk matning av artisstycke

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 8
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

MATNING INVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 423, DIN/ISO: G423)

Avkannarcykel 423 mater en rektangulér fickas centrumpunkt samt
dess langd och bredd. Om man definierar respektive toleransvarde i
cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor- och
arvarde samt ldgga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n berdknar avkénningspunkten med hjélp av uppgifterna i
cykeln och sadkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Efter detta forflyttas avkéannarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshdjden till ndsta avkannings-
punkt 2 och utfoér dér den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkdnningspunkten 2 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till sdker-
hetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-parame-
trar:

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel

Lfé—' Att beakta féore programmering

82

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
forpositionering i narheten av avkanningspunkten, kom-
mer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans cen-
trum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshoj-
den mellan de fyra avkdnningspunkterna.

YA

3 Avkannarcykler for automatisk arbetsstyckeskontroll



Mitt 1l:a axel Q273 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

1:a sidans langd Q282: Fickans langd parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel

2:a sidans ldangd Q283: Fickans langd parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkéannaraxeln, pa
vilken matningen skall utforas

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetsh6jd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Max-grdns 1l:a sidans langd Q284: Fickans storsta
tilldtna langd

Min-grdns 1:a sidans ldngd Q285: Fickans minsta
tilldtna langd

Max-grdns 2:a sidans ldngd Q286: Fickans stdrsta
tilldtna bredd

Min-grdns 2:a sidans ldangd Q287: Fickans minsta
tilldtna bredd

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

84

Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR423.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pre-
sentera ett felmeddelande vid 6verskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

Verktygsnummer for 6vervakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utféra verktygsdvervakning eller inte
(se ., Verktygsdvervakning” pa sidan 71):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 423 MAETNING REKT. INV.
Q273=4+50 ;MITT 1:A AXEL
Q274=+50 ;MITT 2:A AXEL

Q282=80  ;1:A SIDANS LEANGD
Q283=60  ;2:A SIDANS LEANGD
Q261=-5 sMAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=1 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q284=0 sMAX-GRAENS 1:A SIDAN
Q285=0 sMIN-GRAENS 1:A SIDAN
Q286=0 sMAX-GRAENS 2:A SIDAN
Q287=0 sMIN-GRAENS 2:A SIDAN
Q279=0 sTOLERANS 1:A CENTRUM
Q280=0 sTOLERANS 2:A CENTRUM
Q281-=1 sMAETPROTOKOLL

Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER

3 Avkannarcykler for automatisk arbetsstyckeskontroll



MATNING UTVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 424, DIN/ISO: G424)

Avkannarcykel 424 mater en rektangulér tapps centrumpunkt samt
dess langd och bredd. Om man definierar respektive toleransvarde i
cykeln kommer TNC:n att genomfora jamforelse mellan bor- och
arvarde samt ldgga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n berdknar avkanningspunkten med hjélp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till ndsta avkannings-
punkt 2 och utfor dar den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkten 2 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-parame-
trar:

Yi

ol

Parameternummer Betydelse

Q151

Arvarde centrum huvudaxel

Q152

Arvarde centrum komplementaxel

Q154

Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155

Arvirde sidans langd i komplementaxel

Q161

Awvvikelse centrum huvudaxel

Q162

Avvikelse centrum komplementaxel

Q164

Avvikelse sidans ldngd i huvudaxel

Q165

Avvikelse sidans langd i komplementaxel

=y

Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

424

86

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

1:a sidans langd Q282: Tappens langd parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel

2:a sidans ldangd Q283: Tappens ldngd parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sadkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition

av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Max-grdns 1:a sidans langd Q284: Tappens storsta
tilldtna langd

Min-grdns l:a sidans 1ldangd Q285: Tappens minsta
tilldtna langd

Max-grdns 2:a sidans ldangd Q286: Tappens storsta
tillatna bredd

Min-grdns 2:a sidans ldangd Q287: Tappens minsta
tilldtna bredd

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel
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> Matprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:
0: Skapa inte ndgot matprotokoll
1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR424.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

» PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pre-
sentera ett felmeddelande vid dverskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

> Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsdvervakning eller inte
(se_, Verktygsdvervakning” pé sidan 71):
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

3.3 Automatisk matning av artisstycke

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 8
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

MATNING INVANDIG BREDD
(avkannarcykel 425, DIN/ISO: G425)

Avkannarcykel 425 mater ett spars (fickas) lage och bredd. Om man
definierar respektive toleransvérde i cykeln kommer TNC:n att genom-
fora jamforelse mellan bor- och drvarde samt lagga in avvikelsen i en
systemparameter.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n berdknar avkénningspunkten med hjélp av uppgifterna i
cykeln och sadkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). 1:a avkdnningen utfors alltid i den pro-
grammerade axelns positiva riktning.

Om man anger en offset for den andra méatningen kommer TNC:n
att forflytta avkannarsystemet axelparallellt till ndsta avkannings-
punkt 2 och utfor dér den andra avkédnningen. Om man inte anger
nagon offset mater TNC:n bredden direkt i den motsatta riktnin-
gen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till séker-
hetshojden och lagrar arvarde och avvikelse i féljande Q-parame-
trar:

Parameternummer Betydelse

Q156 Arvarde uppmatt langd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Q166 Avvikelse uppmatt langd

@ Att beakta féore programmering

88

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

YA
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425 Startpunkt 1l:a axel Q328 (absolut): Avkdnningens

T

startpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel Q288

Startpunkt 2:a axel Q329 (absolut): Avkanningens Y A gz;;
startpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel Q272=2

0ffset for 2:a matning Q310 (inkrementalt): Varde
med vilket avkannarsystemet forskjuts fére den andra : Q310
matningen. Om man anger 0 kommer TNC:n inte att
forskjuta avkdnnarsystemet

g

)

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilkken mat-
ningen skall utforas: Q329
1:Huvudaxel = mataxel .
2:Komplementaxel = mataxel

SIS = T ey pp———

L--d----nenae-

O)

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa

Q272=1

vilken matningen skall utféras

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske zA

Nominell 1dngd Q311: Borvarde férlangden som skall
matas

Max-grdns storlek Q288: Storsta tillatna langd

—

Q260

Min-grdans storlek Q289: Minsta tillatna storlek

Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot métprotokoll

1: Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR425.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

Q261

MR

s

ol |

3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestémmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pre-
sentera ett felmeddelande vid dverskriden tolerans: Exempel: NC-block

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte

felmeddelande 5 TCH PROBE 425 MAETNING INV. BREDD
1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed- 0328=+75 ;STARTPUNKT 1:A AXEL
delande ’ :

i . . Q329=-12,5 ;STARTPUNKT 2:A AXEL
Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar

om TNC:n skall utféra verktygsdvervakning eller inte 0310=+0  ;OFFSET 2:A MAETNING
(se_,Verktygsdvervakning” pa sidan 71): Q272=1 sMAETAXEL

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T 0261=-5  ;MAETHOEJD

Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q311=25  ;NOMINELL LAENGD
0288=25,05 ;MAX-GRAENS
0Q289=25  ;MIN-GRAENS

Q281-=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 89



3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

MATNING UTVANDIG KAM (avkannarcykel 426,
DIN/ISO: G426)

Avkannarcykel 426 mater en kams lage och bredd. Om man definierar
respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att genomfora jamfo-
relse mellan bor- och arvarde samt lagga in avvikelsen i en systempa-
rameter.

1

Parameternummer

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n berdknar avkénningspunkten med hjélp av uppgifterna i
cykeln och sadkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). 1:a avkdnningen utfors alltid i den pro-
grammerade axelns negativa riktning.

Efter detta forflyttas avkadnnarsystemet pa sakerhetshojden till
nasta avkanningspunkt och utfor dar den andra avkdnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-
hetshojden och lagrar arvarde och avvikelse i féljande Q-parame-
trar:

Betydelse

Q156

Arvarde uppmatt langd

Q157

Arvarde lage centrumpunkt

Q166

Avvikelse uppmatt langd

@ Att beakta féore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

4260 T ] 1:a miatpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets

huvudaxel
1:a matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den fdérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel
2:a matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel
2:a matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

20

YA

<V

Q288
Q311
Y
2
Q272=2 S
Q264 e it chy
Q266 Dt gk
MP6140 + Q320

— \ =
:} X

T
Q265 Q263 Q272=1

3 Avkannarcykler for automatisk arbetsstyckeskontroll



Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilkken méat-
ningen skall utforas:

1:Huvudaxel = métaxel

2:Komplementaxel = méataxel

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Nominell 1angd Q311: Borvarde for langden som skall
matas

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna langd
Min-grdans storlek Q289: Minsta tillatna storlek

Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR426.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pre-
sentera ett felmeddelande vid dverskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsovervakning (se ,, Verk-
tygsovervakning” pé sidan 71)

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Z\

mmmemm-n

A

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 426 MAETNING UTV. KAM

Q263=+50 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Q264=+25 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q265=+50 ;2:A PUNKT 1:A AXEL
0Q266=+85 ;2:A PUNKT 2:A AXEL
Q272=2 sMAETAXEL

Q261=-5  ;MAETHOEJD

0320=0 s SAEKERHETSAVST.
0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q311=45  ;NOMINELL LAENGD
0288=45  ;MAX-GRAENS
0289=44,95 ;MIN-GRAENS

0281=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

MATNING KOORDINAT (avkannarcykel 427,
DIN/ISO: G427)

Avkannarcykel 427 mater en koordinat i en valbar axel och lagger in
vardet i en systemparameter. Om man definierar respektive tolerans-
varde i cykeln kommer TNC:n att gora en jamforelse mellan bor- och
arvarde samt ldgga in avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med sdkerhetsavstandet i
motsatt riktning i férhallande till den fastlagda forflyttningsriktnin-
gen.

2 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet i bearbetningspla-
net till den angivna avkdnningspunkten 1 och mater dar arvardet i
den valda axeln.

3 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar den uppmétta koordinaten i féljande Q-para-
meter:

Parameternummer Betydelse

Q160 Uppmétt koordinat

I%_—, Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

92
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427

B
.

1:a matpunkt 1l:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Mataxel (1..3: 1l=huvudaxel) Q272: Axel i vilken
matning skall utforas:

1:Huvudaxel = mataxel

2:Komplementaxel = méataxel

3:Avkédnnaraxel = mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken avkannar-
systemet skall ndrma sig arbetsstycket:

-1:Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR427.TXT i samma katalog
som ditt méatprogram har lagrats i

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna matvarde
Min-grdns storlek Q289: Minsta tilldatna matvarde

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pre-
sentera ett felmeddelande vid dverskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsoévervakning eller inte
(se_,Verktygsévervakning” pa sidan 71):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MP6140 + Q320 +
Q267
Yy | - +
Q272=2
Q264 &
N =
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
Q261 O 2y
B
~
) =
X
Q272=1
Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 427 MAETNING KOORDINAT
0263=+35 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Q264=+45 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q261=+5 sMAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q272=3 sMAETAXEL
Q267=-1 sROERELSERIKTNING
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
0281-1 sMAETPROTOKOLL
Q288=5,1 ;MAX-GRAENS
0289=4,95 ;MIN-GRAENS
0309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycke

MATNING HALCIRKEL (avkannarcykel 430, DIN/
ISO: G430)

Avkannarcykel 430 berdknar en hélcirkels centrumpunkt och diameter
genom matning av tre hal. Om man definierar respektive tolerans-
varde i cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor-
och arvarde samt lagga in avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den angivna centrum-
punkten for det forsta hélet

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och maéter det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

3 Darefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till séker-
hetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for det
andra hélet

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathdjden och
mater det andra halets centrum genom fyra avkanningar.

5 Efterdetta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden
och positioneras till den angivna centrumpunkten for det tredje
halet

6 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathojden och
maéter det tredje halets centrum genom fyra avkanningar.

7 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tilloaka till sdker-

hetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-parame-
trar:

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde halcirkel diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse hélcirkel diameter

Lfé—' Att beakta féore programmering

Fore cykeldefinitionen méste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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430 o,
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Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvérde) i bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets komplementaxel

Nominell diameter Q262: Ange hélcirkelns diameter

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polér koordinatvin-
kel till det forsta halets centrum i bearbetningsplanet

Vinkel 2:a halet Q292 (absolut): Polér koordinatvin-
kel till det andra halets centrum i bearbetningsplanet

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polér koordinatvin-
kel till det tredje halets centrum i bearbetningsplanet

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utforas

Sakerhetsh6jd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkénnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Max-grédns storlek Q288: Storsta tillatna halcirkeldia-
meter

Min-grdns storlek Q289: Minsta tilldtna hélcirkeldia-
meter

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilladten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Q289
Q262

Q288

@EprEl
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Q260
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96

Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR430.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pre-
sentera ett felmeddelande vid 6verskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

Verktygsnummer for 6vervakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utféra verktygsdvervakning eller inte
(se_,Verktygsdvervakning” pé sidan 71):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Varning, har ar endast brott-dvervakning aktiv, ingen auto-
matisk verktygskompensering.

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 430 MAETNING HAALCIRKEL
Q273=4+50 ;MITT 1:A AXEL
Q274=450 ;MITT 2:A AXEL
Q262=80  ;NOMINELL DIAMETER
Q291=+0  ;VINKEL 1:A HAAL
0292=+90 ;VINKEL 2:A HAAL
Q293=+180 ;VINKEL 3:E HAAL
Q261=-5 sMAETHOEJD
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q288=80,1 ;MAX-GRAENS
Q289=79,9 ;MIN-GRAENS
Q279=0,15 ;TOLERANS 1:A CENTRUM
Q280=0,15 ;TOLERANS 2:A CENTRUM
Q281-=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER
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MATNING YTA (avkannarcykel 431,
DIN/ISO: G431)

Avkannarcykel 431 beréknar en ytas vinkel genom matning av tre
punkter och lagger in vardena i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1 och mater dér den férsta punkten pa ytan.
TNC:n forskjuter d& avkannarsystemet med sdkerhetsavstandet i
motsatt riktning i forhallande till avkdnningsriktningen.

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet tillbaka till sékerhetshojden
och sedan i bearbetningsplanet till avkanningspunkt 2 och méater
dar den andra ytpunktens arvarde.

Darefter forflyttas avkannarsystemet tilloaka till sdkerhetshojden
och sedan i bearbetningsplanet till avkanningspunkt 2 och mater
dér den tredje ytpunktens arvarde.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshdjden och lagrar det uppmatta vinkelvardena i féljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

z A

Q158 Vinkel i A-axeln

Q159 Vinkel i B-axeln

% Att beakta fore programmering

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

For att TNC:n skall kunna berdkna vinkelvardet far de tre
matpunkterna inte ligga pé en linje.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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431.;

98

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

1:a Matpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i avkdnnaraxeln

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

2:a Matpunkt 3:e axel Q295 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i avkdnnaraxeln

3:e Matpunkt 1:a axel Q296 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

3:e Matpunkt 2:a axel Q297 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

3:e Matpunkt 3:e axel Q298 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i avkdnnaraxeln

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR431.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

Q289
Q262
Q288

ol |

zA

Q260

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 431 MAETNING PLAN
Q263=+20 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
0264=+20 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q294=-10 ;1:A PUNKT 3:E AXEL
Q265=+50 ;2:A PUNKT 1:A AXEL
Q266=+80 ;2:A PUNKT 2:A AXEL
Q295=+0  ;2:A PUNKT 3:E AXEL
Q296=+90 ;3:E PUNKT 1:A AXEL
Q297=+35 ;3:E PUNKT 2:A AXEL
Q298=+12 ;3:E PUNKT 3:E AXEL

Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+5  ;SAEKERHETSHOEJD
Q281-=1 sMAETPROTOKOLL
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Exempel: Matning och efterbearbetning av en rektangular tapp

Programfoérlopp:

- Grovbearbetning av rektangular tapp med tillaggs-
matt 0,5

- Matning av rektangular tapp

- Finbearbetning av rektangular tapp med hénsyn
tagen till matvardet

BEGIN PGM BEAMS MM

TOOL CALL 0 z

L Z+100 RO F MAX

FN 0: Q1 = 481

FN 0: Q2 = +61

CALL LBL 1

L Z+100 RO F MAX M6

TOOL CALL 99 z

TCH PROBE 424 MAETNING REKT. UTV.
Q273=+50 ;MITT 1:A AXEL
Q274=+50 ;MITT 2:A AXEL
Q282=80  ;1:A SIDANS LEANGD
Q283=60  ;2:A SIDANS LEANGD
Q261=-5 sMAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+30 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 s FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q284=0 sMAX-GRAENS 1:A SIDAN
Q285=0 sMIN-GRAENS 1:A SIDAN
Q286=0 sMAX-GRAENS 2:A SIDAN

00 N oo o1 B W PN =B o

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Verktygsanrop férberedelse

Frikdrning av verktyget

Fickans langd i X (grovbearbetningsmatt)
Fickans langd i Y (grovbearbetningsmatt)
Anropa underprogram for bearbetning
Frikérning av verktyget, verktygsvaxling
Anropa avkannare

Matning av frast rektangel

Bor-langd i X (slutgiltigt matt)
Bor-langd i Y (slutgiltigt matt)

Inmatningsvarde for toleranskontroll behdvs ej

929

3.3 Automatisk matning av arbetsstycke



3.3 Automatisk matning av art!stycke

—

Ingen utmatning av matprotokoll

Ingen utmatning av felmeddelande

Ingen verktygsovervakning

Berakna langd i X med ledning av den uppmatta avvikelsen
Berédkna langd i Y med ledning av den uppmatta avvikelsen
Frikérning av avkannaren, verktygsvaxling

Verktygsanrop finbearbetning

Anropa underprogram for bearbetning

Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram med bearbetningscykel rektangular 6

Variabel langd i X for grov- och finbearbetning
Variabel Iangd i Y for grov- och finbearbetning

Cykelanrop
Slut p& underprogram
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Exempel: Uppmatning av rektangular ficka, spara matresultat i protokoll

Y YA
90
- | A
|
o f—— e
|
\\ | < - e
50 X o ' %
-15
0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL 1 z Anropa avkédnnare
2 L Z+100 RO F MAX Frikérning av avkannaren
3 TCH PROBE 423 MAETNING REKT. INV.
Q273=+50 ;MITT 1:A AXEL
0274=+40 ;MITT 2:A AXEL
Q282=90  ;1:A SIDANS LEANGD Bor-langd i X
0283=70 s2:A SIDANS LEANGD Bor-langd i Y
0261=-5 sMAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 s FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q284=90,15; MAX-GRAENS 1:A SIDAN Storsta matt i X
Q285=89,95 ;MIN-GRAENS 1:A SIDAN Minsta matt i X
0286=70,1 ;MAX-GRAENS 2:A SIDAN Storsta matt i Y
Q287=69,9 ;MIN-GRAENS 2:A SIDAN Minsta matt i Y
Q279=0,15 ;TOLERANS 1:A CENTRUM Tilldten lagesavvikelse i X
0280=0,1 ;TOLERANS 2:A CENTRUM Tillaten lagesavvikelse i Y
0281=1 sMAETPROTOKOLL Utmatning av matprotokoll
Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL Visa inte ndgot felmeddelande vid overskriden tolerans
Q0330=0 s VERKTYGSNUMMER Ingen verktygsoévervakning
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Matprotokoll (filen TCPR423.TXT)

3 Frikérning av verktyget, programslut
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3.4 Specialcykler

Oversikt

TNC:n erbjuder tre cykler avsedda for foljande specialapplikationer:

Cykel Softkey
2 TS KALIBRERING Kalibrering av brytande 2
avkénnarsystem cAL

3 MATNING Matcykel for att skapa specialcykler  [s

440 VARMEKOMPENSERING Matcykel for att a1
registrera temperaturbeteendet

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 103
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TS KALIBRERING (avkannarcykel 2)

Avkannarcykel 2 kalibrerar automatiskt ett brytande avkannarsystem
mot en kalibreringsring eller en kalibreringstapp.

E"g_—, Innan man kalibrerar maste man ange kalibreringsdetal-
jens centrum i forhallande till maskinens arbetsomradet
via maskinparameter 6180.0 till 6180.2 (REF-koordinater).

Om man arbetar med flera forflyttningsomraden kan man
ldgga in en egen uppsattning med koordinater for kalibre-
ringsdetaljens centrum for respektive arbetsomrade
(MP6181.1 till 6181.2 och MP6182.1 till 6182.2.).

3.4 Specialcykler

1 Avkannarsystemet forflyttas med snabbtransport (véarde fran
MP6150) till sékerhetshdjden (endast om den aktuella positionen
ligger under sakerhetshojden).

2 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet i bearbetningspla-
net till kalibreringsringens centrum (invandig kalibrering) eller till en
position i narheten av den forsta avkanningspunkten (utvandig kali-
brering).

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet till matdjupet (ges av mas-
kinparameter 618x.2 och 6185.x) och mater i en sekvens X+, Y+,
X-och Y- pa kalibreringsringen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och skriver in matkulans effektiva radie i kalibrerings-

data.
1 Sikerhetshéjd (absolut): Koordinat i avkénnaraxeln, Exempel: NC-block
P vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och kali-
breringsdetaljen (spannanordningar) inte kan ske 5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRERING
Radie kalibreringsring: Kalibreringsdetaljens radie 6 TCH PROBE 2.1 HOEJD: +50 R+25,003
Invind. kal.=0/utvindig kal.=1: Definierar om RIKTNING: 0

TNC:n skall kalibrera invandigt eller utvandigt:
0: Invandig kalibrering
1: Utvandig kalibrering
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MATNING (avkannarcykel 3, tillganglig fran NC-
software 280 474-xx)

Avkannarcykel 3 mater en godtycklig position pa arbetsstycket i en val-
bar avkanningsriktning. | motsatts till andra méatcykler kan man sjalv
ange matstrackan och mathastigheten direkt i cykel 3. Retur efter att
ha erhallit matvardet sker inte automatiskt.

1 Avkannarsystemet forflyttas fran den aktuella positionen, i den
definierade avkanningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen fastlaggs i cykeln med polar vinkel.

2 Nar TNC:n har matt upp positionen stoppas avkannarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z fér méatkulans centrum i tre pa
varandra féljande Q-parametrar. Man definierar den férsta parame-
terns nummer i cykeln.

3 Om det &r nddvandigt maste man sjalv programmera aterkdrnin-
gen av avkannarsystemet i ett separat forflyttningsblock.

@ Att beakta fore programmering

Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan man
bestdmma huruvida cykeln skall arbeta med avkanna-
ringang X12 eller X13.

Med funktionen M141 (tillganglig frdn NC-software-num-
mer 280 476-06) som ar verksam i ett block kan man
stdnga av Gvervakningen av avkannarsystemet och darige-
nom kunna frikéra med ett vanligt forflyttningsblock.
Sakerstall da att frikorningsriktningen ar korrekt vald efter-
som man annars kommer att skada avkannarsystemet.

i Parameter-Nr. for resultat: Ange numret pa Q-para- Exempel: NC-block
metern som TNC:n skall lagra den férsta koordinatens

TCH PROBE 3.0 MAETNING

5
Avkdnningsaxel: Ange bearbetningsplanets huvuda- 6 TCH PROBE 3.1 Q1
xel (X vid verktygsaxel Z, Z vid verktygsaxel Y och Y 7 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15
vid verktygsaxel X), bekrafta med knappen ENT

8 TCH PROBE 3.3 AVST +10 F100

(X) varde i

Avkénningsvinkel: Vinkel i forhallande till avkan-
ningsaxeln som avkannarsystemet skall forflyttas i,
bekrafta med knappen ENT

Maximal matstrdacka: Ange forflyttningsstracka for att
begrénsa hur langt ifrdn startpunkten som avkannar-
systemet skall forflyttas, bekréfta med knappen ENT

Matning: Ange méatmatning

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.4 Specialcykler

MATNING AXELFORSKJUTNING
(avkannarcykel 440, DIN/ISO: G440; tillgdanglig
fran NC-software 280 476-xx)

Med avkannarcykel 440 kan man mata upp axelférskjutningar i sin
maskin. For att gora detta behdver man ett exakt kontrollmatt kalibre-
ringsverktyg och TT 130.

@ Forutsattning:

Innan man utfor cykel 440 for forsta gangen maste man ha
kalibrerat TT med TT-cykel 30.

Kalibreringsverktygets verktygsdata maste finnas lagrade i
verktygstabellen TOOL.T.

Innan cykeln exekveras maste man aktivera kalibrerings-
verktyget med TOOL CALL.

Verktygsavkannaren TT maste vara ansluten till probe-
ingang X13 pa logikenheten och vara funktionsklar (mas-
kinparametrarna 65xx).

1 TNC:n positionerar kalibreringsverktyget med snabbtransport
(varde fran MP6550) och med positioneringslogik (se kapitel 1.2) till
en position i narheten av TT.

2 Forst utfér TNC:n en matning i avkannaraxeln. Darvid férskjuts kali-
breringsverktyget med det varde som man har fastlagt i verktygs-
tabellen TOOL.T i kolumnen TT:R-OFFS (standard = verktygsra-
dien). Matningen i avkannaraxeln sker alltid.

3 Darefter utfor TNC:n matningen i bearbetningsplanet. | parameter
Q364 definierar man i vilken axel och i vilken riktning matningen
skall ske i bearbetningsplanet.

4 Om man utfor en kalibrering lagrar TNC:n kalibreringsdata internt.
Om man utfér en matning jamfor TNC:n matvardet med kalibre-
ringsdata och skriver in avvikelsen i féljande Q-parameter:

Parameternummer Betydelse

Q185 Avvikelse fran kalibreringsvardet i X
Q186 Avvikelse fran kalibreringsvardet i Y
Q187 Avvikelse frén kalibreringsvérdet i Z

Man kan anvénda avvikelsen direkt genom att utféra kompenserin-
gen med en inkremental nollpunktsforskjutning (cykel 7).

5 Slutligen forflyttas kalibreringsverktyget tillbaka till sdkerhetshoj-
den.
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o=y

Att beakta fore programmering

Innan man utfér en méatning maste man ha kalibrerat
atminstone en gang, annars kommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande. Om man arbetar med flera forflytt-
ningsomraden, maste man utféra en kalibrering per forfly-
ttningsomrade.

Vid varje exekvering av cykel 440 aterstaller TNC:n resul-
tatparametrarna Q185 till Q187.

Om man vill definiera ett gransvarde for maskinens axlars
forskjutning sa skriver man in det dnskade gransvardet i
verktygstabellen TOOL.T i kolumnerna LTOL (for spin-
delaxeln) och RTOL (for bearbetningsplanet). Om grans-
vardet 6verskrids kommer TNC:n, efter en kontrollmat-
ning, att presentera ett felmeddelande.

Vid cykelns slut aterstaller TNC:n den spindelstatus som
var aktiv fére cykeln (M3/M4).

Mattyp: O=kalibrer., l=mdtning?: Definierar om
man vill utféra en kalibrering eller en kontrollmatning:
0: Kalibrering

1. Matning

Avkanningsriktning: Definieraravkdnningsriktning(ar)
i bearbetningsplanet:

0: Matning i positiv riktning i huvudaxeln

1. Matning i positiv riktning i komplementaxeln

2: Matning i negativ riktning i huvudaxeln

3: Métning i negativ riktning i komplementaxeln

4: Matning i positiv riktning i huvudaxeln och positiv
riktning i komplementaxeln

5: Matning i positiv riktning i huvudaxeln och negativ
riktning i komplementaxeln

6: Matning i negativ riktning i huvudaxeln och positiv
riktning i komplementaxeln

7: Matning i negativ riktning i huvudaxeln och negativ
riktning i komplementaxeln

Avkanningsriktning(ar) vid kalibrering och matning maste
overensstamma, annars kommer TNC:n att berakna ett
felaktigt varde.

Sakerhetsavstand (inkrementalt): Extra avstand mel-
lan méatpunkt och avkannarsystemets matplatta.
Q320 adderas till MP6540

Sakerhetshojd (absolut): Koordinat i avkannaraxeln,
vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske (i for-
hallande till den aktiva utgangspunkten)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 440 MAETNING AXELFOERSKJUTNING

Q363=1 sMAETTYP

Q364=0 sAVKAENNINGSRIKTNING
Q320=2 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+50  ;SAEKERHETSHOEJD
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4.1 Verktygsmatning med verktygsavkannarsystem TT

4.1 Verktygsmatning med
verktygsavkannarsystem TT

Oversikt

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av maskintill-
verkaren for avkannarsystemet TT.

| forekommande fall, finns inte alla har beskrivna cykler
och funktioner tillgéngliga. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Med verktygsavkannarsystemet och TNC:ns cykler for verktygsmat-
ning kan verktygens dimensioner matas upp automatiskt: TNC:n
sparar kompenseringsvardena for langd och radie centralt i verktygsta-
bellen TOOL.T fér att sedan anvédnda dem vid nésta verktygsanrop.
Foljande typer av verktygsmaétning finns tillganglig:

Verktygsmatning med stillastdende verktyg

Verktygsmatning med roterande verktyg
Matning av individuella skar

Installning av maskinparametrar

@ Vid méatning med stillastdende spindel anvander TNC:n
avkanningshastigheten fran MP6520.

Vid méatning med roterande verktyg berdknar TNC:n automatiskt spin-
delvarvtalet och avkdnningshastigheten.

Spindelvarvtalet beraknas péa féljande satt:

n = MP6570/ (r » 0,0063) med

n varvtal [varv/min]
MP6570 maximal tilldten periferihastighet [m/min]
r aktiv verktygsradie [mm]

Avkanningshastigheten beraknas péa féljande satt:

v = mattolerans ® n med

% avkanningshastighet [mm/min]
Mattolerans mattolerans [nm], avhangigt MP6507
n varvtal [1/min]
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Med MP6507 stélls berdkningen av avkéanningshastigheten in:
MP6507=0:

Mattoleransen forblir konstant — oberoende av verktygsradien. Vid
mycket stora verktyg kommer da avkdnningshastigheten att bli noll. Ju
mindre maximal periferihastighet (MP6570) och ju mindre tillaten mat-
tolerans (MP6510) desto tidigare blir denna effekt markbar.

MP6507=1:

Méattoleransen férandrar sig med den aktuella verktygsradien. Darige-
nom sakerstélls att det ges en avkdnningshastighet dven vid stora
verktyg. TNC:n féréandrar mattoleransen enligt féljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans

upp till 30 mm MP6510

30 till 60 mm 2 ¢« MP6510

60 till 90 mm 3 ¢« MP6510

90 till 120 mm 4 ¢« MP6510
MP6507=2:

Avkanningshastigheten forblir konstant men matfelet okar linjart med
storleken pé verktygsradien:

Mattolerans = (r ¢ MP6510)/ 5 mm) med

r aktiv verktygsradie [mm]
MP6510 maximalt tillatet matfel

Visa matresultat

Med softkey STATUS VERKTYGSMATNING kan resultatet fran verk- PROGRAM BLOCKFGLJD
tygsmatningen visas i den utdkade statuspresentationen (i maskin-

PROGRAMTEST

MIN
MAK
OV

driftarterna). TNC:n visar da programmet till vanster och méatresultatet & BEGIN PGH 3DIOINT MH ERKIIG
till héger. Métresultat som ligger utanfor den tilldtna forslitningstoler- 1 BLKFORM 0.1 2 %+0 ¥+ 2-52 %
H H . % 1 = - P 2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+108 Z+8 4

ansen indikeras av TNC:n med en ,, *“— matresultat som ligger utanfor % o0l oALL 12
den tillatna toleransen for brott indikeras med ett ,,B". 4 L ze20 RO F MK ME

5 CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT

6 CYCL DEF 7.1 ®-10

7 CALL LBL 1

8 CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT

[ % S-I8T 11:55

| — . v [0 N G §

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

] +76.644 Y +42.489 2 +2085.231
[ +114.778 B +207.872
S 359.973
AR 2 1 s 985 Fe M B9
$TATUS | sTATUS | sTATus | STATUS | STATUS | graqyg
KOORD. |VERKTYGS-
PGH POS. VERKTYG | ouRakN. | MATNING | M-FUMKT.
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4.2 Tillgangliga cykler

4.2 Tillgangliga cykler

Oversikt

Man programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftart Programin-
matning/Editering via knappen TOUCH PROBE. Féljande cykler finns
tillgéangliga:

Cykel Gamla formatet Nya formatet
Kalibrering av TT ] w0, g
CAL CAL é
Maétning av verktygslangd ETR f4h1
] =]
Matning av verktygsradie I w2
= =
Matning av verktygsléangd Ny w3, 8
och -radie ) =

@. Cyklerna 480 till 483 finns tillganglig fran NC-software
280 476-xx.

Cyklerna for verktygsmatning kan bara anvandas om cen-
tralt verktygsregister TOOL.T ar aktivt.

Innan cyklerna for verktygsmatning anropas maste alla
nddvandiga data matas in i den centrala verktygstabellen
TOOL.T. Dartill maste verktyget som skall matas anropas
med TOOL CALL.

Man kan aven mata verktyg vid 3D-vridet bearbetnings-
plan.

Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till
483

Funktionsomfanget och cykelférloppet ar helt identiskt. Skillnaderna
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483 bestar endast av dessa tva
punkter:

Cyklerna 481 till 483 finns aven tillgédngliga i DIN/ISO i form av G481
till G483.

Istéllet for en fritt valbar parameter for att indikera status for matnin-
gen anvander sig de nya cyklerna av den fasta parametern Q199.
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Kalibrering av TT

@ Kalibreringscykelns funktion ar avhangig installningen i
maskinparameter 6500. Beakta anvisningarna i Er maskin-
handbok.

Innan man utfor kalibreringen maste kalibreringsverkty-
gets exakta radie och langd anges i verktygs-tabellen
TOOL.T.

| maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2 méaste verktygs-
avkannarens (TT) position i maskinens arbetsomrade
anges.

Om nagon av maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2
andras sa maste en ny kalibrering utforas.

Kalibrering av TT utférs med matcykel TCH PROBE 30 eller

TCH PROBE 480. Kalibreringsforloppet utfors automatiskt. TNC:n
beraknar dven kalibreringsverktygets centrumforskjutning automa-
tiskt. For att gora detta roterar TNC:n spindeln till 180° efter halva kali-
breringscykeln.

Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvandas, t.ex.
ett cylinderstift. De erhallna kalibreringsvardena lagras automatiskt i
styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterféljande verk-
tygsmatningar.

Sikerhetshdjd: Ange en position i spindelaxeln vid vi-  Exempel: NC-block gamla formatet
ken kollision med arbetsstycket eller spannanordnin-

gar inte kan ske. Sakerhetshojden utgar fran den 6 TOOL CALL 1 Z

aktiva utgangspunkten for arbetsstycket. Om man 7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
anger en sa liten sdkerhetshojd att verktygsspetsen

skulle ligga under avkdnnarplattans éverkant kommer 8 TCH PROBE 30.1 HOEJD: +90
TNC:n automatiskt att positionera verktyget dver plat-

tan (sakerhetszon fran MP6540). Exempel: NC-block nya formatet

30

b=

=

I

o
D
=

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
Q260=+100 ;SAEKERHETSHOEJD

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.2 Tillgangliga cykler

Matning av verktygslangd

Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den ungefarliga radien,
den ungefarliga langden, antalet skar och skarriktningen anges for
respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

Matning av verktygslangd utférs med matcykel TCH PROBE 31 VERK-
TYGSLANGD. Beroende av angivna inmatningsvéarden kan verktygs-
langden matas pa foljande tre satt:

Om verktygsdiametern ar storre an diametern pa avkdnnarens
matyta s& méater man med roterande verktyg.

Om verktygsdiametern &r mindre &n diametern pa avkannarens
matyta eller vid langdmatning pa borrar eller radiefrasar sa mater
man med stillastdende verktyg.

Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens matyta sa kan man
maéta individuella skar med stillastdende verktyg.

Matforlopp ,Matning med roterande verktyg”

For att erhalla det langsta skéret forskjuts verktyget som skall métas i
forhallande till verktygsavkénnarens centrum och forflyttas roterande
mot matytan pa TT. Foérskjutningen programmeras i verktygstabellen
under Verktygsforskjutning: Radie (TT: R-OFFS).

Matforlopp ,Matning med stillastaende verktyg” (t.ex. for borr)

Verktyget som skall méatas forflyttas till en position éver méatytans cen-
trum. Déarefter forflyttas det med stillastdende spindel mot matytan pa
TT. Fér denna méatning maste Verktygsforskjutning: Radie (TT: R-OFFS)
anges till ,, 0" i verktygstabellen.

Matférlopp ,,Matning av individuella skar”

TNC:n positionerar verktyget som skall métas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i MP6530 angivna mattet under avkannarens overkant. | verk-
tygstabellen kan man under Verktygsforskjutning: Langd (TT: L-OFFS)
ange en ytterligare forskjutning. TNC:n mater verktyget radiellt, under
rotation, for att bestdmma startvinkeln for matningen av de individuella
skaren. Slutligen mats de individuella skérens langd med hjalp av spin-
delorienteringar. Fér denna métning maste man programmera AVKAN-
NING AV SKAR i cykel TCH PROBE 31 = 1.
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Cykeldefinition

31

=

Verktygsmatning=0 / Kontrol1=1: Har anges om verk-
tyget skall matas for forsta gangen eller om ett redan
uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning for
forsta gdngen kommer TNC:n att skriva éver verk-
tygsléangden L i det centrala verktygsregistret TOOL.T
och aterstalla delta-vardet DL = 0. Om ett verktyg
skall kontrolleras kommer den uppmaétta langden att
jamfoéras med verktygslangden L fran TOOL.T. TNC:n
beraknar skillnaden, med ratt fértecken, och forin den
som delta-varde DL i TOOL.T. Dessutom finns avvi-
kelsen tillganglig i Q-parameter Q115. Om delta-var-
det ar storre an den tillatna brott- eller forslitningstole-
ransen for verktygslangden sé spéarrar TNC:n
verktyget (status L i TOOL.T).

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummer i
vilken TNC:n skall spara matningens resultat:

0,0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL dverskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK dverskriden) Om mat-
resultatet inte skall utvarderas ytterligare inom pro-
grammet, besvara dialogfragan med knappen NO
ENT

Sakerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid vil-
ken kollision med arbetsstycket eller spannanordnin-
gar inte kan ske. Sakerhetshojden utgar fran den
aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om man
anger en sa liten sdkerhetshojd att verktygsspetsen
skulle ligga under avkannarplattans éverkant kommer
TNC:n automatiskt att positionera verktyget dver plat-
tan (sékerhetszon fran MP6540).

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om mat-
ning av individuella skéar skall utféras

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: Forsta uppmatning med roterande verk-
tyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med matning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 z
7 TCH PROBE 481 VERKTYGSLAENGD

Q340=1 s KONTROLL
Q260=+100 ;SAEKERHETSHOEJD
Q341-=1 sAVKAENNING AV SKAER
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4.2 Tillgangliga cykler

Matning av verktygsradie

Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den ungefarliga radien,
den ungefarliga langden, antalet skar och skarriktningen anges for
respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

For att mata verktygsradien programmerar man matcykel TCH PROBE
32 VERKTYGSRADIE. Beroende av angivna inmatningsvarden kan
verktygsradien matas pa foljande tva séatt:

Matning med roterande verktyg

Matning med roterande verktyg och darefter matning av individuella
skar

@ Cylindriska verktyg med diamantyta kan méatas med stil-
lastdende spindel fran NC-software 280 476-xx. For att
gora det maste man definiera antalet skar CUT till O i verk-
tygstabellen och anpassa maskinparameter 6500. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Matforlopp

TNC:n positionerar verktyget som skall métas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i MP6530 angivna mattet under avkannarens overkant. TNC:n
maéter verktyget radiellt, under rotation. Om dven matning av individu-
ella skar skall utféras s& mats slutligen radien pa alla skdr med hjalp av
spindelorienteringar.
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Cykeldefinition

32

i,

X

Verktygsmatning=0 / kontrol1=1: Har anges om verk-
tyget skall matas for forsta gangen eller om ett redan
uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning for
forsta gdngen kommer TNC:n att skriva éver verk-
tygsradien R i det centrala verktygsregistret TOOL.T
och aterstalla delta-vardet DR = 0. Om ett verktyg
skall kontrolleras kommer den uppmaétta radien att
jamfdéras med verktygsradien R fran TOOL.T. TNC:n
beraknar skillnaden, med ratt fértecken, och forin den
som delta-varde DR i TOOL.T. Dessutom finns avvi-
kelsen tillganglig i Q-parameter Q116. Om delta-var-
det ar storre &n den tilldtna brott- eller forslitnings-
toleransen for verktygsradien sd kommer TNC:n att
sparra verktyget (status L i TOOL.T)

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummeri vil-
ken TNC:n skall spara méatningens resultat:

0,0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (RTOL Overskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (RBREAK Overskriden) Om mét-
resultatet inte skall utvarderas ytterligare inom pro-
grammet, besvara dialogfragan med knappen NO ENT

Sakerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid vil-
ken kollision med arbetsstycket eller spannanordnin-
gar inte kan ske. Sakerhetshojden utgar fran den
aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om man
anger en sa liten sdkerhetshojd att verktygsspetsen
skulle ligga under avkannarplattans dverkant kommer
TNC:n automatiskt att positionera verktyget éver plat-
tan (sékerhetszon fran MP6540).

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om &dven
matning av individuella skar skall utforas eller inte.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: Forsta uppmatning med roterande verk-
tyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med matning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 z
7 TCH PROBE 482 VERKTYGSRADIE

Q340=1 s KONTROLL
Q260=+100 ;SAEKERHETSHOEJD
Q341-=1 sAVKAENNING AV SKAER
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4.2 Tillgangliga cykler

Komplett matning av verktyg

Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den ungefarliga radien,
den ungefarliga langden, antalet skar och skarriktningen anges for
respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

For att méata verktyg komplett (langd och radie), programmerar man
matcykel TCH PROBE 33 VERKTYGSMATNING. Cykeln ar mycket
lamplig for forsta méatning av verktyg eftersom den — i jamforelse med
separat matning av langd och radie — ger stora tidsvinster. Via inmat-

ningsparametrar kan man valja att mata verktyget pa foljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Matning med roterande verktyg och dérefter matning av individuella
skar

I%‘_’ Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med stil-
lastdende spindel fran NC-software 280 476-xx. For att
gora det maste man definiera antalet skar CUT till O i verk-
tygstabellen och anpassa maskinparameter 6500. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Matforlopp

TNC:n mater verktyget enligt en fast férprogrammerat sekvens. Forst
mats verktygsradien och darefter mats verktygslangden. Matférloppet
motsvarar forloppen i matcyklerna 31 och 32.
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Cykeldefinition

N Verktygsmatning=0 / Kontrol1=1: Har anges om verk-

= tyget skall matas for forsta gangen eller om ett redan
uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning for
forsta gdngen kommer TNC:n att skriva éver verk-
tygsradien R och verktygslangden L i det centrala
verktygsregistret TOOL.T och aterstélla delta-varde
DR och DL = 0. Om ett verktyg skall kontrolleras kom-
mer uppmatta verktygsdata att jamforas med verk-
tygsdata fran TOOL.T. TNC:n beréknar skillnaderna,
med ratt fortecken, och for in dessa som delta-varde
DR och DL i TOOL.T. Dessutom finns avvikelserna till-
géngliga i Q-parametrarna Q115 och Q116. Om delta-
vardet ar storre an den tilldtna brott- eller férslitnings-
toleransen sa sparrar TNC:n verktyget (status L i
TOOL.T)

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummer i
vilken TNC:n skall spara matningens resultat:

0,0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL eller/och RTOL &verskri-
den)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK eller/och RBREAK
overskriden) Om matresultatet inte skall utvarderas
ytterligare inom programmet, besvara dialogfrdgan
med knappen NO ENT

Sdkerhetshdjd: Ange en position i spindelaxeln vid vil-
ken kollision med arbetsstycket eller spannanordnin-
gar inte kan ske. Sakerhetshojden utgar fran den
aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om man
anger en sa liten sdkerhetshojd att verktygsspetsen
skulle ligga under avkdnnarplattans 6verkant kommer
TNC:n automatiskt att positionera verktyget éver plat-
tan (sékerhetszon fran MP6540).

Matning av skdar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om &dven
matning av individuella skar skall utforas eller inte.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: Forsta uppmatning med roterande verk-
tyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 AVKAENNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med matning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 AVKAENNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 z
7 TCH PROBE 483 VERKTYGSMAETNING

Q340=1 s KONTROLL
Q260=+100 ;SAEKERHETSHOEJD
Q341-=1 sAVKAENNING AV SKAER
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ing med brytande eller matande avkannarsystem (Option)

igitaliser

5.1D

5.1 Digitalisering med brytande
eller matande avkannarsystem

(Option)

Oversikt

Optionen for digitalisering gor att TNC:n kan kénna av 3D-former med

hjalp av ett avkannarsystem.
Foéljande komponenter erfordras for digitalisering:

Avkannarsystem
Digitaliseringsmodul , Option digitalisering”

| férekommande fall, HEIDENHAIN utvérderingsmjukvara SUSA for
ytterligare beredning av digitaliserade data som har genererats med

cykeln MEANDER

Foéljande digitaliseringscykler finns tillgédngliga for digitalisering med

avkannarsystemet:
Cykel Softkey
5 OMRADE, kubformigt, brytande och méatande 5 Dmnx

avkannarsystem: Definiera digitaliseringsomrade

MIN

6 MEANDER, brytande avkdnnarsystem: Digitali-
sering fram och tillbaka

7 KONTURLINJE, brytande avkdnnarsystem:
Digitalisering pa hojdlinjer

8 RAD, brytande avkannarsystem: Digitalisering i
en riktning pa parallella rader

15 OMRADE punkttabell, matande avkannarsy-
stem: Definiera digitaliseringsomrade

16 MEANDER, matande avkannarsystem: Digita-
lisering fram och tillbaka

17 KONTURLINJE, métande avkédnnarsystem:
Digitalisering pa hojdlinjer

18 RAD, matande avkannarsystem: Digitalisering
i en riktning pa parallella rader

@ TNC:n och maskinen maste forberedas for anvandning av

avkannarsystem av maskintillverkaren.
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Innan digitaliseringen pabdrjas maste man kalibrera avkan-
narsystemet.

Om arbete sker omvaxlande med ett brytande och ett mat-
ande 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.

Funktion

Avkadnnarsystemet mater en 3D-form punkt for punkt i ett valbart
raster. Digitaliseringshastigheten for brytande avkannarsystem ligger
mellan 200 och 800 mm/min vid ett punktavstand (P.AVST) pa 1 mm.
Vid méatande avkdnnarsystem definierar man digitaliseringshastighe-
ten i digitaliseringscykeln. Dar kan man ange upp till 3000 mm/min.

De uppmatta positionerna sparas av TNC:n direkt pa harddisken. Med
funktionen for instalining av datasnittet PRINT véljes i vilkken av TNC:ns
kataloger de uppmatta positionerna skall lagras.

Om man anvander ett verktyg vid frasning av de erhéllna digitalise-
ringsdata, som har samma dimensioner som maétstiftet, kan digitalise-
ringsdata exekveras direkt med cykel 30 (se Bruksanvisningen, Kapitel
8.8 Cykler for ytor”).

=y

Digitaliseringscyklerna kan programmeras i huvudaxlarna
X, Y och Z samt i rotationsaxlarna A, B och C.

Koordinatomrakningar eller grundvridning av basplanet far
inte vara aktiverade under digitaliseringen.

TNC:n inkluderar en BLK FORM nar den skapar filen med
digitaliseringsdata. Nar TNC:n gor detta forstorar den raa-
mnet som definierats i cykeln OMRADE med det dubbla
vardet ur MP6310 (for méatande avkannarsystem).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.2 Programmera
digitaliseringscykler

Valja digitaliseringscykler

Tryck pa knappen TOUCH PROBE
Valj den onskade digitaliseringscykeln via softkey

Besvara TNC:ns dialogfragor: Mata in ldmpliga vdarden med knapp-
satsen och bekréafta respektive inmatning med knappen ENT. Néar

TNC:n har fatt all nddvandig information avslutar den automatiskt

cykeldefinitionen. Information om de enskilda inmatningsparame-
trarna finner du i de olika cykelbeskrivningarna i detta kapitel.

Definiera digitaliseringsomrade

Det finns tva cykler for definition av digitaliseringsomradet. Med cykel
5 OMRADE kan man definiera ett kubformigt omrade inom vilket digi-
taliseringen skall utféras. Vid digitalisering med méatande avkénnarsy-
stem kan man aven vaélja en punkttabell via cykel 15 OMRADE
(TABELL). Punkttabellen begransar ett godtyckligt format omrade med
ett polygontag.

Definiera ett kubformigt digitaliseringsomrade

Digitaliseringsomradet programmeras som en kub genom att ange
min- och max-koordinater i de tre huvudaxlarna X, Y och Z — p4d samma
satt som vid rdédmnesdefinition BLK FORM (se bilden till hoger).

PGM namn digitaliseringsdata: Namnet pé filen, i vilken digitalise-
ringsdata skall lagras

I% | bildskdarmsmenyn for konfiguration av datasnitten anges
den fullstandiga sokvagen till katalogen som TNC:n skall
lagra digitaliseringsdata i.

TCH PROBE axel: Ange avkannaraxel

MIN-punkt omrade: Min-punkt for omradet inom vilket digitaliserin-
gen skall utfoéras

MAX-punkt omrade: Max-punkt for omrédet inom vilket digitaliserin-
gen skall utfoéras

Sakerhetshojd: Position i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
matstift och form inte kan ske

Exempel

50 TCH PROBE 5.0 OMRAADE

51 TCH PROBE 5.1 PGM NAMN: DATEN
52 TCH PROBE 5.2 Z X+0 Y+0 Z+0
53 TCH PROBE 5.3 Z X+10 Y+10 Z+2
54 TCH PROBE 5.4 HOEJD: +100

124

5 Digitalisering



Definiera ett digitaliseringsomrade med godtycklig form (endast
matande avkannarsystem)

@ Digitaliseringscykel 15 kan inte kombineras med digitalise-
ringscykel 17 KONTURLINJER.

Digitaliseringsomradet definieras med en punkttabell som skapas i
driftart Manuell positionering. De enskilda punkterna lases antingen in
med TEACH-IN eller s& laser TNC:n in punkterna automatiskt samtidigt
som matstiftet fors runt omradet pa arbetsstycket manuellt med han-
den (se bilden till hoger).

PGM namn digitaliseringsdata: Namnet pa filen, i vilken digitalise-
ringsdata skall lagras

@ | bildskarmsmenyn for konfiguration av datasnitten anges
den fullstdndiga sokvagen till katalogen som TNC:n skall
lagra digitaliseringsdata i.

TCH PROBE axel: Ange avkdnnaraxel

PGM namn omradesdata: Namn pa punkttabellen, i vilkken omradet har
definierats

MIN-punkt axel TCH PROBE: Digitaliseringsomradets min-punkt i
avkannaraxeln

MAX-punkt axel TCH PROBE: Digitaliseringsomradets max-punkt i
avkannaraxeln

Sdkerhetshojd: Position i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
matstift och form inte kan ske

Exempel
50 TCH PROBE 15.0 OMRAADE
51 TCH PROBE 15.1 PGM DIGIT.: DATEN

52 TCH PROBE 15.2 PGM RANGE: TAB1
53 TCH PROBE 15.3 MIN: +0 MAX: +10 HOEJD: +100

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Punkttabeller

Om man arbetar med ett matande avkannarsystem kan punkttabeller
skapas i driftart Manuell positionering. Punkttabeller anvands for att
definiera godtyckligt formade digitaliseringsomraden eller for att skapa
godtyckliga konturer som sedan kan frasas med cykel 30. For att
kunna gora detta behdver man dessutom digitaliseringsmodulen

. Digitalisering med matande avkannarsystem” fran HEIDENHAIN.

Punkter kan genereras pa foljande tva satt:

manuellt med TEACH IN eller
TNC:n laser in punkterna automatiskt

@. | en punkttabell som skall anvandas som digitaliseringsom-
rade kan TNC:n lagra maximalt 893 punkter. For att akti-
vera Gvervakning av detta maximala antal punkter stéller
man softkey OMRADE/KONTURDATA pd OMRADE.

Digitaliseringsomradet definieras av rata linjer som forbin-
der de lagrade punkterna. TNC:n forbinder automatiskt
den sista punkten i tabellen med den forsta punkten i
tabellen.

Generera punkter

Efter det att man har véxlat in det matande avkannarsystemet i spin-
deln och mekaniskt forreglat det, véljer man en punkttabell via softkey
PNT:

Tryck pa softkey PNT i driftart Manuell positionering.
TNC:n visar softkeyrader med foljande softkeys:

Funktion Softkey
Manuell inldsning av punkter PUNKTER
MAKUELL
INLARSNING
Automatisk inldsning av punkter PUNKTER
A
Vélj mellan digitaliseringsomrade och kontur OHRADE
KUDNHTTURE*
Spara X-koordinat eller inte "
Av /[PA]
Spara Y-koordinat eller inte ”
av ~[P&]
Spara Z-koordinat eller inte =
Av [PE]

Vélj inmatning for kontur (KONTURDATA) eller for digitaliseringsom-
rade (OMRADE): Vaxla softkey TM:OMRADE/KONTURDATA till
Onskad funktion
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Om punkterna skall lasas in manuellt med TEACH IN, gor péa féljande
satt:

Valj manuell inlasning: Tryck pa softkey OVERFOR PUNKT MANU-
ELL. TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey
Matning, med vilken avkdnnarsystemet skall rea- r
gera pa en utbojning

Spara positioner i punkttabellen OVERFOR AR- o
POSITION t

Ange matning, med vilken avkannarsystemet skall reagera pa en
utbdjning: Tryck pa softkey F och ange matning.

Valj om TNC:n skall spara koordinater fran de individuella axlarna
eller inte: Vaxla softkey X AV/PA; Y AV/PA och Z AV/PA till dnskad
funktion

Forflytta avkannarsystemet till den férsta punkten pa digitaliserings-

omradet som skall ldsas in alt. till den forsta konturpunkten: Paverka
maétstiftet med handen i dnskad forflyttningsriktning.

Tryck pa softkey OVERFOR AR-POSITION. TNC:n for in de valda
axlarnas koordinater i punkttabellen. Vid definiering av digitalise-
ringsomrade utvarderas bara koordinaterna i bearbetningsplanet.

Forflytta avkédnnarsystemet till ndsta punkt och dverfor ar-positio-

nen. Upprepa forfarandet tills hela det dnskade omradet har lasts in.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Om punkterna skall Iasas in automatiskt av TNC:n, gor pa féljande satt:

Automatisk inldsning av punkter: Tryck pa softkey OVERFOR
PUNKT AUTOM.. TNC:n visar féljande softkeys:

Funktion Softkey
Matning, med vilken avkédnnarsystemet skall rea- F
gera pa en utbdjning
Punktavstand vid automatisk inldsning av punkter I

i

Ange matning, med vilken avkdnnarsystemet skall reagera pa en
utbdjning: Tryck pé softkey F och ange matning.

Automatisk inldsning av punkter: Tryck pa softkey OVERFOR
PUNKT AUTOM.. TNC:n visar ytterligare softkeys

Ange matning, med vilken avkannarsystemet skall reagera péa en
utbdjning: Tryck pa softkey F och ange matning.

Ange punktavstandet, med vilket TNC:n skall lagra punkterna: Tryck
pa softkey PUNKTAVSTAND och ange punktavstandet. Da punktav-
stadndet har angivits visar TNC:n softkey START

Forflytta avkannarsystemet till den forsta punkten péa digitaliserings-
omradet som skall Iasas in alt. till den férsta konturpunkten: Péverka
matstiftet med handen i dnskad forflyttningsriktning.

Borja inlasningen: Tryck pa softkey START

Paverka matstiftet med handen i 6nskad forflyttningsriktning. TNC:n
laser automatiskt in koordinater med det programmerade punktav-
standet.

Avsluta inldsningen: Tryck pa softkey STOP
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5.3 Digitaliseringstyper

Meanderformig digitalisering

Brytande avkénnarsystem: Digitaliseringscykel 6 MEANDER
Matande avkannarsystem: Digitaliseringscykel 16 MEANDER

Med digitaliseringscykel MEANDER digitaliseras en 3D-form fram och
tillbaka pa en serie parallella linjer. Detta forfarande ar lampligt vid digi-
talisering av relativt plana ytor. Skall matdata sedan férdndras med
HEIDENHAIN-utvarderingsmjukvara SUSA s& méste meanderformig
digitalisering anvandas.

Vid digitaliseringsforfarandet véljer man en axel i bearbetningsplanet, i
vilken avkannarsystemet scannar i positiv riktning fram till den bortre
omradesgrénsen — utgadende fran MIN-punkten i bearbetningsplanet.
Darifran forskjuts avkdnnarsystemet med linjeavstandet och scannar
sedan tillbaka pa denna nya rad. Vid den andra dnden pé raden forsk-
juts avkdnnarsystemet pa nytt med linjeavstandet. Detta forlopp
upprepas tills hela omradet har digitaliserats.

Nar hela omradet har digitaliserats forflyttas avkdnnarsystemet tillbaka
till Sakerhetshojd.

Vid digitalisering med matande avkénnare registrerar TNC:n positioner
dér stora riktningsforandringar intraffar — upp till max. 1000 positioner
per rad. P& nésta rad reducerar TNC:n automatiskt digitaliseringsha-
stigheten nar avkannarsystemet kommer i narheten av ett séddant kri-
tiskt omrade. Déarigenom erhéller man béattre avkénningsresultat.

Startpunkt

MIN-punkt koordinater i bearbetningsplanet fran cykel 5 OMRADE

eller frdn cykel 15 OMRADE, Spindelaxelns koordinat = Sakerhets-
hojd.

TNC:n utfor automatiskt forflyttningen till startpunkten: Forst i spin-
delaxeln till Sdkerhetshojd, darefter i bearbetningsplanet.

Framkorning till digitaliseringsobjektet

Avkadnnarsystemet forflyttas forst i spindelaxelns negativa riktning mot
objektet. Da avkannaren kommer i kontakt med objektet lagrar TNC:n
koordinaterna fér denna position.

@ | bearbetningsprogrammet méaste digitaliseringscykel
OMRADE definieras fore digitaliseringscykel MEANDER.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Digitaliseringsparametrar

Parametrarna med ett (M) galler fér matande avkannarsystem, para-
metrarna med ett (S) géller for brytande avkdnnarsystem:

Exempel: NC-block vid brytande avkannarsystem

typer
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53D

Linjeriktning (M, S): Koordinataxel i bearbetningsplanet, i vars
positiva riktning avkénnaren skall forflyttas fran den forst lagrade
konturpunkten.

Grans i normalriktning (S): Stracka, med vilken avkdnnaren koérs
fri efter utbdjning av méatspetsen. Inmatningsomrade: 0 till 5 mm.
Rekommenderat varde: Vardet bor ligga mellan halva Punktavstan-
det och Punktavstadndet. Ju mindre matkulans radie ar, desto storre
Grans i normalriktning bér man vélja.

Avkdnningsvinkel (M): Avkdnnarsystemets forflyttningsriktning i
férhallande till Linjeriktningen. Inmatningsomrade: —90° till +90°

Matning F (M): Ange digitaliseringshastigheten. Inmatningsomrade:
1 till 3 000 mm/min. Ju hdgre digitaliseringshastighet som anges
desto mindre noggranna blir digitaliseringsvardena.

MIN. matning (M): Digitaliseringshastighet for den forsta raden.
Inmatningsomrade: 1 till 3 000 mm/min

MIN. linjeavsténd (M): Om ett mindre varde dn linjeavstandet
anges, minskar TNC:n avstandet mellan linjerna ner till det program-
merade min-vardet vid digitalisering av omraden med starka kontur-
férandringar. Darigenom bibehalles tatheten, mellan de digitali-
serade punkterna, aven vid mycket strukturerade ytor.
Inmatningsomréade: 0 till 20 mm (M), 0 till 5 mm (S)

Linjeavstand (M, S): Forflyttning av avkadnnarsystemet i sidled vid
slutet av en linje; radavstand. Inmatningsomrade: 0 till 20 mm (M),
0 till 5 mm (S)

MAX. punktavstand (M, S): Maximalt avstdnd mellan de av TNC:n
lagrade punkterna. TNC:n tar dessutom hansyn till punkter som ar
viktiga for modellens form sdsom exempelvis vid invandiga horn.

Inmatningsomréade: 0,02 till 20 mm (M), 0,02 till 5 mm (S)

Toleransvarde (M): TNC:n lagrar bara de digitaliserade punkterna
om deras avstand fran en rat linje som definieras av de tva tidigare
punkterna éverskrider det angivna toleransvardet. Darigenom upp-
nas en hog punkttathet vid stora konturférandringar och en lag
punkttathet vid plana ytor. Om toleransvardet ,,0" anges sa kommer
TNC:n att lagra punkterna enligt det programmerade punktavstan-
det. Inmatningsomréade: 0 till 0,9999 mm

Matningsreducering vid kant (M): Besvara dialogfragan med NO
ENT. TNC:n for sjalv in ett varde.

=y

Matningsreduceringen fungerar endast om digitaliserings-
raden, vid vilkken matningen skall reduceras, inte innehaller
fler an 1000 punkter.
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60 TCH PROBE 6.0 MEANDER

61 TCH PROBE 6.1 RIKTNING: X

62 TCH PROBE 6.2 FOERFL: 0.5 L.AVST: 0.2
P.AVST: 0.5

Exempel: NC-block vid matande avkannarsystem

60 TCH PROBE 16.0 MEANDER

61 TCH PROBE 16.1 RIKTNING: X
VINKEL: +0

62 TCH PROBE 16.2 F1000 FMIN500
MIN.L.AVST: 0.2 L.AVST: 0.5
P.AVST: 0.5 TOL: 0.1 AVST: 2
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Digitalisering pa konturlinjer

Brytande avkédnnarsystem: Digitaliseringscykel 7 KONTURLINJER
Matande avkdnnarsystem: Digitaliseringscykel 17 KONTURLINJER

Med digitaliseringscykel KONTURLINJER digitaliseras en 3D-form
genom att folja konturen i bearbetningsplanet pa ett antal héjdnivaer.
Digitalisering pa konturlinjer ar lamplig vid branta former eller da bara
en enda konturlinje skall astadkommas (t.ex en kamkurvas ytterkon-
tur).

Vid digitaliseringens bérjan forflyttas avkdnnarsystemet — efter att ha
hittat den férsta punkten — pé en konstant hojd runt objektet. Da avkan-
naren aterkommer till den forsta punkten, foljer en forflyttning i positiv
eller negativ riktning i spindelaxeln motsvarande det angivna linjeav-
standet. Avkdnnarsystemet forflyttas pa nytt runt objektet pa en kon-
stant hojd tills det aterkommer till den foérsta punkten pa& denna hojd.
Forloppet upprepas tills hela omradet har digitaliserats.

Nar hela omradet har digitaliserats forflyttas avkannarsystemet tillbaka
till Sékerhetshojd och den programmerade startpunkten.

Vid digitalisering med méatande avkannare registrerar TNC:n positioner
dar stora riktningsfoérandringar intraffar — upp till max. 1000 positioner
per rad. P4 nasta konturlinje reducerar TNC:n automatiskt digitalise-
ringshastigheten nar avkdnnarsystemet kommer i nérheten av ett
sadant kritiskt omrade. Darigenom erhaller man battre avkanningsre-
sultat.

Begransningar for digitaliseringsomradet

| avkannaraxeln: Det definierade OMRADET méste vara lagre an den
hoégsta punkten pa 3D-formen med minst avkdnnarkulans radie.

| bearbetningsplanet: Det definierade OMRADET méste vara stérre
an 3D-formen med minst avkannarkulans radie.

Startpunkt
Koordinat i spindelaxeln fran MIN-punkten som angivits i cykel 5
OMRADE, om ett positivt linjeavstand har angivits.
Koordinat i spindelaxeln fran MAX-punkten som angivits i cykel 5
OMRADE , om ett negativt linjeavstadnd har angivits.
Koordinaterna i bearbetningsplanet definieras i cykel KONTURL-
INJE.
TNC:n utfor automatiskt forflyttningen till startpunkten: Forst i spin-
delaxeln till Sdkerhetshojd, darefter i bearbetningsplanet.

% | bearbetningsprogrammet méste digitaliseringscykel 5
OMRADE definieras innan digitaliseringscykel KONTURL-
INJER.

Digitaliseringscykel 17 kan inte kombineras med digitalise-
ringscykel 15 OMRADE.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Parametrarna med ett (M) géller for matande avkannarsystem, para- Exempel: NC-block vid brytande avkéannarsystem
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Tidshegransning (M, S): Tid inom vilken avkdnnaren maste ater-
komma till den férsta avkanningspunkten efter att digitaliserat runt
objektet pa en konturlinje. | MP 6390 anges med vilken noggrannhet
den forsta avkanningspunkten maste aterfinnas. TNC:n avbryter
digitaliseringscykeln om den angivna tiden dverskrids. Inmatnings-
omréade: 0 till 7200 sekunder. Ingen tidsbegransning om ,,0"” anges.

Startpunkt (M, S): Startpunktens koordinater i bearbetningsplanet.

Startaxel och riktning (M, S): Koordinataxel och riktning, i vilken
avkannaren skall ndrma sig objektet.

Start probe axel och riktning (M, S): Koordinataxel och riktning,
i vilken avkannaren skall paborja digitaliseringen runt objektet. Med
digitaliseringsriktningen bestdmmer man daven om den efterfoljande
frasbearbetningen kommer att utféras med medfrasning eller mot-
frasning.

Matning F (M): Ange digitaliseringshastigheten. Inmatningsomrade:
1 1ill 3 000 mm/min. Ju hdgre digitaliseringshastighet som anges
desto mindre noggranna blir digitaliseringsvardena.

MIN. matning (M): Digitaliseringshastighet for den forsta raden.
Inmatningsomréde: 1 till 3 000 mm/min

MIN. linjeavsténd (M): Om ett mindre varde &n linjeavsténdet
anges, minskar TNC:n avstandet mellan linjerna ner till det program-
merade min-vardet vid digitalisering av omraden med starka kontur-
férédndringar. Darigenom bibehalles tatheten, mellan de digitali-
serade punkterna, dven vid mycket strukturerade ytor.
Inmatningsomrade: 0 till 20 mm (M), 0 till 5 mm (S)

Grdns i normalriktning (S): Stracka, med vilken avkénnaren kors
fri efter utbdjning av méatspetsen. Inmatningsomrade: 0 till 5 mm.
Rekommenderat varde: Vardet bor ligga mellan halva Punktavstan-
det och Punktavstandet. Ju mindre matkulans radie ar, desto storre
Gréns i normalriktning bér man vélja.

Linjeavstand och riktning (M, S): Forflyttningsstrdcka som avkan-
naren forflyttas i avkdnnaraxeln da startpunkten &teruppnas pa en
konturlinje; Fortecknet definierar i vilken riktning avkannaren forflyt-
tas. Inmatningsomrade: -20 till +20 mm (M), -5 till +5 mm (S)

@ Om man bara vill digitalisera en enda konturlinje sa anges
vardet noll bade fér MIN. linjeavstand och Linjeavstand.

MAX. punktavstand (M, S): Maximalt avstdnd mellan de av TNC:n
lagrade punkterna. TNC:n tar dessutom hansyn till punkter som ar
viktiga for modellens form sdsom exempelvis vid invandiga horn.

Inmatningsomrade: 0,02 till 20 mm (M), 0,02 till 5 mm (S)
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60 TCH PROBE 7.0 KONTURLINJER

61 TCH PROBE 7.1 TID: 0 X+0 Y+0

62 TCH PROBE 7.2 FOELJD: Y- / X-

63 TCH PROBE 7.3 FOERFL: 0.5 L.AVST: +0.2
P.AVST: 0.5

Exempel: NC-block vid matande avkannarsystem

60 TCH PROBE 17.0 KONTURLINJER

61 TCH PROBE 17.1 TID: 0 X+0 Y+0

62 TCH PROBE 17.2 FOELJD: Y- / X-

63 TCH PROBE 17.2 F1000 FMIN500
MIN.L.AVST: 0.2 L.AVST: +0.5
P.AVST: 0.5 TOL: 0.1 AVST: 2
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Toleransvarde (M): TNC:n lagrar bara de digitaliserade punkterna
om deras avstand fran en rat linje som definieras av de tva tidigare
punkterna 6verskrider det angivna toleransvardet. Darigenom upp-
nas en hog punkttathet vid stora konturféréandringar och en lag
punkttathet vid plana ytor. Om toleransvardet ,,0” anges s& kommer
TNC:n att lagra punkterna enligt det programmerade punktavstan-
det. Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Matningsreducering vid kant (M): Besvara dialogfragan med NO
ENT. TNC:n for sjélv in ett varde.

@ Matningsreduceringen fungerar endast om digitaliserings-
raden, vid vilken matningen skall reduceras, inte innehaller
fler an 1000 punkter.

Radyvis digitalisering

Brytande avkannarsystem: Digitaliseringscykel 8 RAD
Matande avkannarsystem: Digitaliseringscykel 18 RAD

Med digitaliseringscykel RAD kan 3D-former digitaliseras med en serie
parallella rader.

Vid méatande avkéannarsystem anvéands denna digitaliseringscykel
huvudsakligen d& man digitaliserar med en vridningsaxel. Se ,, Digitali-
sering med rotationsaxlar”.

Vid ett brytande avkannarsystem anvands denna digitaliseringscykel
huvudsakligen da relativt plana omraden skall digitaliseras, vilka sedan
skall bearbetas utan ytterligare utvardering av digitaliseringsdata, kon-
stant med medfrasning eller motfrasning.

Vid digitaliseringens boérjan scannar avkannarsystemet i positiv riktning
i en i bearbetningsplanet valbar axel. D& avkannaren nar fram till omra-
desgréansen lyfts den till Sékerhetshdjd och forflyttas tillbaka till borjan
pa nasta rad med snabbtransport. Darifran forflyttas avkannarsyste-
met med snabbtransport i negativ riktning i spindelaxeln ner till Hojd
fér matningsreducering och fran denna hojd med avkdnningshastighe-
ten ner tills den kommer i kontakt med objektet. Detta forlopp uppre-
pas tills hela omradet har digitaliserats. Forflyttningar visas i bilden
nere till hdger.

Vid digitaliseringsforloppets slut forflyttas avkannarsystemet tilloaka
till Sékerhetshojd.

Vid digitalisering med méatande avkannare registrerar TNC:n positioner
dér stora riktningsforandringar intraffar — upp till max. 1000 positioner
per rad. Pa nasta rad reducerar TNC:n automatiskt digitaliseringsha-
stigheten nar avkannarsystemet kommer i narheten av ett saddant kri-
tiskt omrade. Darigenom erhaller man battre avkanningsresultat.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Startpunkt

Positiv eller negativ omradesgréns i den programmerade linjeriktnin-
gen (beroende av digitaliseringsriktningen)

MIN-punkt koordinater i bearbetningsplanet fran cykel 5 OMRADE

eller fran cykel 15 OMRADE, Spindelaxelns koordinat = Sdkerhets-
hojd.

TNC:n utfoér automatiskt forflyttningen till startpunkten: Forst i spin-
delaxeln till Sakerhetshojd, darefter i bearbetningsplanet.

Framkorning till digitaliseringsobjektet

Avkannarsystemet forflyttas forst i spindelaxelns negativa riktning mot
objektet. D& avkannaren kommer i kontakt med objektet lagrar TNC:n
koordinaterna for denna position.

% | bearbetningsprogrammet méaste digitaliseringscykel
OMRADE definieras innan digitaliseringscykel RAD.

Digitaliseringsparametrar

Parametrarna med ett (M) galler for matande avkannarsystem, para-
metrarna med ett (S) géller for brytande avkénnarsystem:

Radriktning (M, S): Koordinataxel i bearbetningsplanet parallell
med digitaliseringsraderna. Med digitaliseringsriktningen bestam-
mer man dven om den efterfoljande frasbearbetningen kommer att
utféras med medfrasning eller motfrasning.

Avkdnningsvinkel (M): Avkannarsystemets forflyttningsriktning i
férhallande till Radriktningen. Genom att kombinera Radriktning och
Avkanningsvinkel kan digitaliseringsriktningen valjas godtyckligt.
Inmatningsomréde: -90° till +90°

Hojd for matningsreducering (M, S): Koordinat i spindelaxeln, vid
vilken véxling frdn snabbtransport till avkdnningsmatning skall ske
vid radernas borjan. Inmatningsomrade: —99 999,9999 till +99
999,9999

Matning F (M): Ange digitaliseringshastigheten. Inmatningsomrade:
1 1ill 3 000 mm/min. Ju hdgre digitaliseringshastighet som anges
desto mindre noggranna blir digitaliseringsvardena.

MIN. matning (M): Digitaliseringshastighet for den forsta raden.
Inmatningsomréade: 1 till 3 000 mm/min

MIN. Tlinjeavsténd (M): Om ett mindre varde dn linjeavstandet
anges, minskar TNC:n avstdndet mellan linjerna ner till det program-
merade min-vardet vid digitalisering av omradden med starka kontur-
forandringar. Darigenom bibehalles tatheten, mellan de digitali-
serade punkterna, aven vid mycket strukturerade ytor.
Inmatningsomrade: 0 till 20 mm (M), 0 till 5 mm (S)

Grdans i normalriktning (S): Stracka, med vilken avkénnaren kors
fri efter utbdjning av métspetsen. Inmatningsomrade: 0 till 5 mm.
Rekommenderat varde: Vardet bor ligga mellan halva Punktavstan-
det och Punktavstédndet. Ju mindre matkulans radie ar, desto stérre
Grans i normalriktning bér man vélja.

Linjeavstand och riktning (M, S): Forflyttning av avkannarsyste-
met i sidled vid slutet av en rad = radavstand. Inmatningsomrade: 0
till +20 mm (M), O till +5 mm (S)
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Exempel: NC-block vid brytande avkannarsystem

60 TCH PROBE 8.0 RAD

61 TCH PROBE 8.1 RIKTNING: X- HOEJD:+25

62 TCH PROBE 8.2 FOERFL: 0.5 L.AVST: 0.2
P.AVST: 0.5

Exempel: NC-block vid matande avkannarsystem

60 TCH PROBE 18.0 RAD

61 TCH PROBE 18.1 RIKTNING: X VINKEL: 0
HOEJD: +25

62 TCH PROBE 18.2 F1000 FMIN500
MIN.L.AVST: 0.2 L.AVST: 0.5
P.AVST: 0.5 TOL: 0.1 AVST: 2
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MAX. punktavstand (M, S): Maximalt avstand mellan de av TNC:n
lagrade punkterna. TNC:n tar dessutom hansyn till punkter som &r
viktiga for modellens form sdsom exempelvis vid invandiga horn.

Inmatningsomréde: 0,02 till 20 mm (M), 0,02 till 5 mm (S)

Toleransvdrde (M): TNC:n lagrar bara de digitaliserade punkterna
om deras avstand fran en rat linje som definieras av de tva tidigare
punkterna 6verskrider det angivna toleransvardet. Darigenom upp-
nas en hog punkttathet vid stora konturféréandringar och en lag
punkttathet vid plana ytor. Om toleransvardet ,,0" anges sd kommer
TNC:n att lagra punkterna enligt det programmerade punktavstan-
det. Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Matningsreducering vid kant (M): Besvara dialogfragan med NO
ENT. TNC:n for sjélv in ett varde.

@ Matningsreduceringen fungerar endast om digitaliserings-
raden, vid vilken matningen skall reduceras, inte innehaller
fler an 1000 punkter.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Digitalisering med rotationsaxlar

Om ett brytande avkénnarsystem anvands kan man digitalisera mean-
derformigt (cykel 6), radformigt (cykel 8) eller pa konturlinjer (cykel 7)
med rotationsaxlar. Oberoende av vilken digitaliseringscykel som
anvands anges rotationsaxeln i cykel OMRADE. TNC:n tolkar vardena
som anges for rotationsaxeln som grader.

Om ett méatande avkdnnarsystem anvands kan man bara digitalisera
med cykel 18 RAD tillsammans med rotationsaxlar. Man skall definiera
rotationsaxeln som spaltaxel.

Digitaliseringsdata

Filen med digitaliseringsdata innehéller information om positionerna i
axlarna som definierats i cykel OMRADE.

TNC:n genererar inte ndgon BLK FORM eftersom grafisk simulering med
rotationsaxlar inte ar majlig.

@ Vid digitalisering och frésning maste presentationsmeto-
den for rotationsaxeln dverensstdmma (presentation redu-
cerad till ett varde under 360° eller inte reducerad).
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Matande avkdannarsystem: Cykel rad med rotationsaxel

Om en linjar axel definierats (t.ex X) i inmatningsparametern Linjerikt-
ning, s& kommer TNC:n att vrida rotationsaxeln (t.ex A) som angivits i
cykeln OMRADE med avstandet L.AVST da avkannaren natt slutet pa
raden. Se bilderna till héger.

Exempel: NC-block

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Brytande avkannarsystem: Cykel MEANDER med vridningsaxel

Om en linjar axel definierats (t.ex X) i inmatningsparametern Linjerikt-
ning, s& kommer TNC:n att vrida rotationsaxeln (t.ex. A) som angivits i
cykeln OMRADE med avstandet L.AVST dé& avkannaren natt slutet pa
raden. Avkannaren kommer alltsa att oscillera i exempelvis Z/X-planet:
Se bilden uppe till hoger.

Om en rotationsaxel definierats (t.ex A) i inmatningsparametern Linje-
riktning, s& kommer TNC:n att forflytta den linjara axeln (t.ex X) som
angivits i cykeln OMRADE med avstandet L.AVST da avkdnnaren natt
slutet pa raden. Avkannarsystemet kommer alltsa att oscillera i exem-
pelvis Z/A-planet: Se bilden i mitten till hoger.

Exempel: NC-block

30 TCH PROBE
31 TCH PROBE
32 TCH PROBE
33 TCH PROBE
34 TCH PROBE

OMRAADE

PGM NAMN: DATRND
Z X+0 A+0 Z+0
X+85 A+270 Z+25
HOEJD: 100

o1 o1 o1 o1 (2]
. . . . .
B w N e o

60 TCH PROBE 6.0 MEANDER
61 TCH PROBE 6.1 RIKTNING: A
62 TCH PROBE 6.2 FOERFL: 0,3 L.AVST: 0.5 P.AVST. 0,5
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KONTURLINJER med rotationsaxel

Startpunkten definieras i cykeln med en linjar axel (t.ex X) och en rota-
tionsaxel (t.ex C). Framkdrningen definieras pd samma séatt. Avkannar-
systemet kommer alltsa att oscillera i exempelvis X/C-planet. Se bil-
den nere till hoger.

Denna metod fungerar aven i maskiner som bara har tva linjara axlar
(t.ex Z/X) och en rotationsaxel (t.ex C).

Exempel: NC-block

30 TCH
31 TCH
32 TCH
33 TCH
34 TCH

60 TCH
61 TCH
62 TCH
63 TCH

=y

PROBE 5.0 OMRAADE

PROBE 5.1 PGM NAMN: DATH

PROBE 5.2 Z X-500 C+0 Z+0

PROBE 5.3 X+50 C+360 Z+85

PROBE 5.4 HOEJD: 100

PROBE 7.0 KONTURLINJER

PROBE 7.1 TID: 250 X+80 C+0

PROBE 7.2 FOELJD X-/C+

PROBE 7.3 FOERFL 0,3 L.AVST: +0,5 P.AVST: 0,5

Den i Framkorningsfoljd definierade rotationsriktningen for
vridningsaxeln galler for alla konturlinjer (rader). Via rotati-
onsriktningen bestdmmer man om den efterfoljande fras-
bearbetningen skall utféras med medfrasning eller mot-
frasning.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.4 Anvandning av d

5.4 Anvandning av
digitaliseringsdata i ett
bearbetningsprogram

Exempel NC-block fran en fil med
digitaliseringsdata som skapats med cykel
KONTURLINJER

BEGIN PGM DATEN MM

BLK FORM 0.1 Z X-40 Y-20 Z+0
BLK FORM 0.2 X+40 Y+40 Z+25
L Z+250 FMAX

w N = o

S

L X+0 Y-25 FMAX
5 L Z+25

6 L X+0,002 Y-12,358
7 L X+0,359 Y-12,021

253 L X+0,003 Y-12,390

254 L 7+24,5 X+0,017 Y-12,653

2597 L X+0,093 Y-16,390
2598 L X+0 Y-25 FMAX
2599 L Z+250 FMAX

2600 END PGM DATEN MM

Storleken pé en fil med digitaliseringsdata kan vara maximalt

1.500 MByte. Detta motsvarar det tillgéngliga utrymmet p& TNC:ns

harddisk om inga andra program finns lagrade.
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Programnamn DATEN: Definierat i cykel OMRADE
Raémnesdefinition: Storleken bestams av TNC:n

Sékerhetshojd i spindelaxeln: Definierad i cykeln
OMRADE

Startpunkt i X/Y: Definierad i cykel KONTURLINJER

Starthojd i Z: Definierad i cykel KONTURLINJER,
avhangigt linjeavstandets fortecken

Forsta digitaliserade positionen

Andra digitaliserade positionen

Forsta konturlinjen digitaliserad: Aterkommit till for-
sta positionen

Sista digitaliserade positionen i omradet
Tillbaka till startpunkten i X/Y
Tillbaka till sékerhetshojden i spindelaxeln

Programslut

5 Digitalisering



Det finns tvd mdjligheter att bearbeta med data genererade genom
digitalisering:

Bearbetningscykel 30 om man énskar bearbeta med flera anséattnin-
gar (endast for data genererade med cyklerna MEANDER och RAD,
se bruksanvisningen, kapitel ,,8.8 Cykler for ytor”)

Skapa ett hjalpprogram da man bara vill finbearbeta:

0 BEGIN PGM FRAESEN MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+4

2 TOOL CALL 1 Z S4000
3 L RO F1500 M13

4 CALL PGM DATEN

5 END PGM FRAESEN MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Verktygsdefinition: Verktygsradie = Matstiftets radie
Verktygsanrop

Definiera frasmatning, spindel och kylvatska TILL
Anropa programmet med digitaliseringsdata

Programslut
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Symbole
3D-avkdnnarsystem ... 2
Administrera olika
kalibreringsdata ... 15
kalibrering
brytande ... 13, 104
matande ... 16
Lagra kalibreringsvarde i
TOOL.T ... 15,17

A
Arbetsstycke, matning ... 24, 68
Automatisk verktygsmatning se
verktygsmatning

Avkannarcykler

Driftart Manuell ... 10

for automatisk drift ... 4
Avkanningshastighet ... 6

B
Bearbetning med digitaliserade
data ... 140

D

Digitalisering ... 122
Definiera omrade ... 124
Meanderformig ... 129
Med rotationsaxlar ... 136
Oversikt ... 122
Pa konturlinjer ... 131
Programmera

digitaliseringscykler ... 124

Punkttabeller ... 126

Radvis ... 133
E
Enskild koordinat, méatning ... 92
G

Grundvridning
direkt instéllning ... 37

uppmatning i driftart Manuell ...

uppmatning under
programexekveringen ... 28

H
Hal, matning ... 76
Halcirkel, mata ... 94

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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|
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