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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Denna bruksanvisning beskriver funktioner som finns
tillgdngliga i TNC-styrsystem med foljande NC-mjukvaru-
nummer.

TNC-typ NC-software-nr.
TNC 410 286 060-xx
TNC 410 286 080-xx

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrar, lampliga

funktioner i TNC:n till den specifika maskinen. Darfor kan
det forekomma funktioner som beskrivs i denna bruks-
anvisning, vilka inte finns tillgédngliga i alla TNC-utrustade
maskiner.

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

Avkannarfunktioner fér 3D-avkdnnarystem
Option digitalisering

Verktygsmatning med TT 120

Gangning utan flytande gangtappshaéllare

Kontakta Er maskintillverkare for mer information om
funktioner och mojligheter i den specifika maskinen.

Méanga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for TNC. Att delta i sadana kurser
rekommenderas da dessa kurser ofta ger en god inblick i
anvandandet av TNC-funktionerna.

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

Innehall



Innehall



Innehall

HEIDENHAINTNC 410

Introduktion

Manuell drift och installning

Manuell positionering

Programmering: Grunder, Filhantering,
Programmeringshjalp

Programmering: Verktyg

Programmering: Programmering av konturer

Programmering:Tillaggsfunktioner

Programmering: Cykler

Programmering: Underprogram och
programdelsupprepning

Programmering: Q-Parametrar

Programtest och programkorning

3D-avkannarsystem

Digitalisering

MOD-funktioner

Tabeller och oversikt

I N G N G P {
CIAWN=OCOOONOOOTITLAWN=



Innehall

1 INTRODUKTION ..... 1

1.1 TNC410...... 2

1.2 Bildskarm och knappsats ..... 3

1.3 Driftarter ..... 5

1.4 Statuspresentation ..... 9

1.5 Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem och elektroniska handrattar ..... 12

2 MANUELL DRIFT OCH INSTALLNING ..... 13

2.1 Uppstart ..... 14

2.2 Forflyttning av maskinaxlarna ..... 15

2.3 Spindelvarvtal S, Matning F ochTillaggsfunktion M ..... 18

2.4 Installning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem) ..... 19

3 MANUELL POSITIONERING ..... 21

3.1 Programmera och utfora enkla positioneringsblock ..... 22

4 PROGRAMMERING: GRUNDER, FILHANTERING, PROGRAMMERINGSHJALP ..... 25

4.1 Grunder ..... 26

4.2 Filhantering ..... 31

4.3 Oppna och matain program ..... 34
4.4 Programmeringsgrafik ..... 39

4.5 Infoga kommentarer ..... 40

4.6 Hjalp-funktion ..... 41

5 PROGRAMMERING: VERKTYG ..... 43

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter ..... 44
5.2 Verktygsdata ..... 45

5.3 Verktygskompensering ..... 52

5.4 Verktygs-matning med TT 120 ..... 56

Innehall



6 PROGRAMMERING: PROGRANMERING AV KONTURER ..... 63
6.1 Oversikt: Verktygsrorelser ..... 64
6.2 Allmant om konturfunktioner ..... 65
6.3 Fram-/frankorning till och fran kontur ..... 68
Oversikt: Konturformer for framkorning till och frankdrning fran konturen ..... 68
Viktiga positioner vid fram- och frankorning ..... 68
Framkorning pa en tangentiellt anslutande ratlinje: APPRLT ..... 70
Framkorning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta konturpunkten: APPR LN ..... 70
Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell anslutning: APPRCT ..... 71
Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell anslutning till kontur och ratlinje: APPR LCT ..... 72
Frankorning pa en ratlinje med tangentiell anslutning: DEP LT ..... 73
Frankorning pa en ratlinje vinkelrat fran den sista konturpunkten: DEP LN ..... 73
Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell anslutning: DEP CT ..... 74
Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell anslutning till kontur och ratlinje: DEP LCT ..... 75
6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater ..... 76
Oversikt konturfunktioner ..... 76
Ratlinje L ..... 77
Infoga Fas CHF mellan tva rata linjer ..... 77
Cirkelcentrum CC ..... 78
Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC ..... 79
Cirkelbage CR med bestdmd radie ..... 80
Cirkelbage CT med tangentiell anslutning ..... 81
Hornrundning RND ..... 82
Exempel: Ratlinjerdrelse och fas med ratvinkliga koordinater ..... 82
Exempel: Fullcirkel med ratvinkliga koordinater ..... 84
Exempel: Cirkelrérelse med ratvinkliga koordinater ..... 84
Poléra koordinater utgangspunkt: Pol CC ..... 85
6.5 Konturfunktioner — polara koordinater ..... 86
Ratlinje LP ..... 87
Cirkelbage CP runt Pol CC ..... 87
Cirkelbage CTP med tangentiell anslutning ..... 88
Skruvlinje (Helix) ..... 88
Exempel: Ratlinjerorelse polart ..... 90
Exempel: Helix ..... 91

HEIDENHAINTNC 410

Innehall



Innehall

6.6 Konturfunktioner — Flexibel konturprogrammering FK..... 92
Grunder..... 92
Grafik vid FK-programmering ..... 92
Oppna FK-dialog ..... 93
Flexibel programmering av rata linjer ..... 94
Flexibel programmering av cirkelbagar ..... 94
Hjalppunkter ..... 96
Relativ referens..... 97
Sluten kontur ..... 97
Exempel: FK-programmering 1 ..... 98
Exempel: FK-programmering 2 ..... 99
Exempel: FK-programmering 3...... 100

7 PROGRAMMERING:TILLAGGSFUNKTIONER ..... 103

Vi

7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOPP ..... 104
7.2 Tillaggsfunktioner for kontroll av programkoérning, spindel och kylvatska ..... 105
73 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter ..... 105
74 Tillaggsfunktioner for konturbeteende ..... 107
Rundning av horn: M90 ..... 107
Infoga konturévergangar mellan godtyckliga konturelement: M112 ..... 108
Konturfilter: M124 ..... 110
Bearbeta sma kontursteg: M97 ..... 112
Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhorn: M98 ..... 113
Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103 ..... 114
Konstant matningshastighet i verktygsskaret: M109/M110/M111 ..... 115
Forberakning av radiekompenserad kontur (LOOKAHEAD): M120 ..... 115
75 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar ..... 117
Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar: M126 ..... 17

Minskning av positionsvarde i rotationsaxel till ett varde under 360°: M94 .....

Innehall



8 PROGRAMMERING: CYKLER ..... 119
8.1 Allmant om cykler ..... 120
8.2 Punkttabeller ..... 122
Ange punkttabell ..... 122
Valj punkttabell i programmet ..... 122
Anropa cykel i kombination med punkttabeller ..... 123
8.3 Borrcykler ..... 124
DJUPBORRNING (cykel 1) ..... 124
BORRNING (cykel 200) ..... 126
BROTSCHNING (cykel 201) ..... 127
URSVARVNING (cykel 202) ..... 128
UNIVERSAL-BORRNING (cykel 203) ..... 129
BAKPLANING (cykel 204) ..... 131
GANGNING med flytande gangtappshallare (cykel 2) ..... 133
GANGNING utan flytande géngtappshallare GS (cykel 17) ..... 134
Exempel: Borrcykler ..... 135
Exempel: Borrcykler ..... 136
Exempel: Borrcykler i kombination med punkttabeller ..... 136
8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar ..... 139
URFRASNING (cykel 4) ..... 140
FICKA FINSKAR (cykel 212) ..... 141
O FINSKAR (cykel 213) ..... 143
CIRKELURFRASNING (cykel 5) ..... 144
CIRKELFICKA FINSKAR (cykel 214) ..... 146
CIRKEL O FINSKAR (cykel 215) ..... 147
SPARFRASNING (cykel 3) ..... 149
SPAR (langhal) med pendlande nedmatning (cykel 210) ..... 150
CIRKULART SPAR med pendlande nedmatning (cykel 211) ..... 152
Exempel: Frasning av fickor, 6ar och spar ..... 155
Exempel: Grov- och finbearbetning av rektangulér ficka i kombination med punkttabeller ..... 157
8.5 Cykler for att skapa punkt-mdnster ..... 158
PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220) ..... 159
PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221) ..... 160
Exempel: Halcirkel ..... 162

HEIDENHAINTNC 410 Vi

Innehall



Innehall

9 PROGRAMMERING: UNDERPROGRAN OCH PROGRANDELSUPPREPNING

Vi

8.6 Sl-cykler ..... 164
KONTUR (cykel 14) ..... 165
Overlagrade konturer ..... 166
FORBORRNING (cykel 15) ..... 168
URFRASNING GROV (cykel 6) ..... 169
KONTURFRASNING (cykel 16) ..... 171
Exempel: Urfrasning ficka ..... 173

Exempel: Férborra, grovbearbeta och finbearbeta 6verlagrade konturer

8.7 Cykler for uppdelning ..... 176
PLANING (cykel 230) ..... 176
LINJALYTA (cykel 231) ..... 178
Exempel: Planing ..... 181
8.8 Cykler for koordinatomrakning ..... 181
NOLLPUNKTS-forskjutning (cykel 7) ..... 182

NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (cykel 7)

SPEGLING (cykel 8) ..... 184

VRIDNING (cykel 10) ..... 185

SKALFAKTOR (cykel 11) ..... 186

SKALFAKTOR AXELSP. (cykel 26) ..... 187

Exempel: Cykler for koordinatomrakning ..... 189
8.9 Specialcykler ..... 190

VANTETID (cykel 9) ..... 190

PROGRAMANROP (cykel 12) ..... 190

SPINDELORIENTERING (cykel 13) ..... 191

9.1 Underprogram och programdelsupprepning..... 194
9.2 Underprogram ..... 194
9.3 Programdelsupprepning..... 195
9.4 Godtyckligt program som underprogram ..... 196
9.5 Lankning av underprogram ..... 197
Underprogram i underprogram ..... 197
Upprepning av programdelsupprepning..... 198
Upprepning av underprogram ..... 199
9.6 Programmeringsexempel ..... 200
Exempel: Konturfrasning med flera ansattningar ..... 200
Exempel: Halbilder ..... 200
Exempel: Halbilder med flera verktyg..... 202

175

193

Innehall



10 PROGRANMMERING: O-PARAMETRAR ..... 205
10.1 Princip och funktionsoversikt ..... 206
10.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet for siffervarden ..... 207
10.3 Beskrivning av konturer med hjalp av matematiska funktioner ..... 208
10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri) ..... 210
10.5 IF/THEN - bedomning med Q-parametrar ..... 21
10.6 Kontrollera och dndra Q-parametrar ..... 212
10.7 Specialfunktioner ..... 213
10.8 Formel direkt programmerbar ..... 219
10.9 Fasta Q-parametrar ..... 222
Exempel: Ellips ..... 225
Exempel: Konkav cylinder med radiefras ..... 227

Exempel: Konvex kula med cylindrisk fras ..... 229

11 PROGRAMTEST OCH PROGRAMKORNING ..... 231
1.1 Grafik ..... 232
11.2 Programtest ..... 236
11.3 Programkorning ..... 238
11.4 Blockvis 6verforing: Exekvering av langa program ..... 245
11.5 Hoppa 6ver block ..... 246
11.6 Valbart programkdrningsstopp ..... 246

12 3D-AVKANNARSYSTEM ..... 247
12.1 Avkannarcykler i driftarterna Manuell drift och El. handratt ..... 248
12.2 Instéllning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem ..... 251
12.3 Méatning av arbetsstycke med 3D-avkannarsystem..... 254

13 DIGITALISERING ..... 259
13.1 Digitalisering med brytande avkannarsystem (Option) ..... 260
13.2 Programmera digitaliseringscykler ..... 261
13.3 Meanderformig digitalisering ..... 262
13.4 Digitalisering pa konturlinjer ..... 263

13.5 Anvandning av digitaliseringsdata i ett bearbetningsprogram ..... 265

HEIDENHAINTNC 410

Innehall



Innehall

14 MOD-FUNKTIONER ..... 267
14.1 Valja, andra och lamna MOD-funktioner ..... 268
14.2 Systeminformation ..... 268
14.3 Ange kodnummer ..... 269
14.4 Installning av datasnitt ..... 269
14.5 Maskinspecifika anvandarparametrar ..... 271
14.6 Valja typ av positionsindikering ..... 272
14.7 Valja mattenhet ..... 272
14.8 Valja programmeringssprak ..... 273
14.9 Ange begransning av rorelse-omrade ..... 274
14.10 Utféra HJALP-funktion ..... 275

15 TABELLER OCH OVERSIKT ..... 277

15.1 Allméanna anvandarparametrar ..... 278
Inmatningsmojligheter for maskinparametrar ..... 278
Kalla upp allmédnna anvandarparametrar ..... 278
Extern datadverforing ..... 279
3D-avkannarsystem och digitalisering ..... 280
TNC-presentation, TNC-editor ..... 282
Bearbetning och programkorning ..... 287
Elektroniska handrattar ..... 289

15.2 Kontaktbeldaggning och anslutningskabel for datasnittet ..... 290

15.3 Teknisk information ..... 292
TNC-karaktaristik ..... 292
Programmerbara funktioner ..... 293
TNC-prestanda..... 294

15.4 TNC-felmeddelanden ..... 295
TNC-felmeddelanden vid programmering ..... 295
TNC-felmeddelanden vid programtest och programkorning ..... 296
TNC-felmeddelanden vid digitalisering ..... 299

15.5 Byta buffertbatteri ..... 300

X Innehall



e [FEEREARA-CIRAFEIE=EEH LO1 T ILREN
HUIHEEL T

Introduktion




1.1 TNC 410

1.1 TNC 410

HEIDENHAIN TNC-system &r verkstadsanpassade
kurvlinjestyrsystem, med vilka man kan programmera fras- och
borrbearbetningar direkt i maskinen med hjalp av lattforstaelig
Klartext-Dialog. De ar avsedda for frasmaskiner, borrmaskiner och
bearbetningscenter med upp till fyra axlar. Dessutom kan spindelns
vinkelposition programmeras.

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

Programmering: HEIDENHAIN Klartext-Dialog och DIN/ISO
Skapandet av program ar extra enkelt i den anvdndarvénliga
HEIDENHAIN-Klartext-Dialogen. En programmeringsgrafik
presenterar de individuella bearbetningsstegen samtidigt som
programmet matas in. Dessutom underlattar den Flexibla-
Konturprogrammeringen FK nar NC-anpassade ritningsunderlag
saknas. Bearbetningen av arbetsstycket kan simuleras grafiskt
under programtestet. Dessutom kan TNC-systemen programmeras
enligt DIN/ISO eller i DNC-mode.

Program kan dven matas in samtidigt som ett annat program utfor
bearbetning av ett arbetsstycke.

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

Bildskarm

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

1 Ovre raden
Vid péaslagen TNC visar bildskdrmen de valda driftarterna i den
Oversta raden

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

HEIDENHAIN

Knappar for softkeyval
Véxla softkeyrad

Bestdmmande av bildskarmsuppdelning

o o0 B~ W

Knapp for bildvaxling mellan maskin- och programmeringsdriftart
HEIDENHAIN

Ytterligare knappar for BC 120

7 Avmagnetisering av bildskarmen;

Ldmna huvudmeny for bildskdrmsinstallningar

8 Kalla upp huvudmeny for bildskdrmsinstallningar;
| huvudmeny: Forflytta markor nedat
| undermeny: Minska vérde
Forflytta bild at vanster resp. nedat

9 | huvudmeny: Forflytta markdr uppét
| undermeny: Oka véarde
Forflytta bild at hoger resp. uppat

10 | huvudmeny: Valj undermeny
| undermeny: Lamna undermeny

Bildskarmsinstallningar: Se nasta sida

HEIDENHAIN TNC 410 3
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1.2 Bildskarm och knappsats

Huvudmeny dialog

Funktion

BRIGHTNESS Andra ljusstyrka

CONTRAST Andra kontrast

H-POSITION Andra horisontal bildposition
H-SIZE Andra bildbredd

V-POSITION Andra vertikal bildposition
V-SIZE Andra bildhojd

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

R-GAIN Andra réd farginstallning

B-GAIN Andra bla farginstallning
RECALL Ingen funktion

BC 120 paverkas av magnetiska och elektromagnetiska félt. Bildens
lage och geometri kan darigenom foérsémras. Vaxlande falt kan ge
upphov till en periodisk forskjutning eller férvrangning av bilden.

Bildskarmsuppdelning

Anvandaren valjer sjalv 6nskad uppdelning av bildskdrmen: P& detta
satt kan TNC:n exempelvis i driftart PROGRAMINMATNING/
EDITERING presentera programmet i det vanstra fonstret, medan
exempelvis programmeringsgrafiken visas i det hdgra fonstret.
Alternativt kan man valja att presentera en hjalpbild i samband med
cykeldefinitioner i det hogra fonstret eller enbart programmet i ett
stort fonster. Vilka fonster som TNC:n kan visa ar beroende av

vilken driftart som har valts.

Andra bildskarmsuppdelning:

Tryck pé véxlingsknappen for

L) bildskdarmsuppdelning: Softkeyraden
presenterar de
mojliga bildskarmsuppdelningarna

PROGRAM

GRAF IK

- Valj bildskdarmsuppdelning med softkey

1 Introduktion



Knappsats

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

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

2 Filhantering,
MOD-funktioner,
HELP-funktioner

3 Programmeringsdriftarter

4 Maskindriftarter

5 Oppning av programmeringsdialogen
6

7

Pilknappar och hoppinstruktion GOTO
Inmatning av siffror och axelval

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

1.3 Driftarter

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

Manuell drift och El. handratt MANUELL DRIFT

Instélining av maskinen utfors i Manuell drift. | denna driftart kan
maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis, dessutom kan

utgadngspunkten stéllas in. BORVY X -125.400
Driftarten El. Handratt stédjer manuell forflyttning av maskinaxlarna Y +48.000
med hjalp av en elektronisk handratt HR. 2 +114.570

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Det finns inga valmojligheter tillgéngliga. TNC:n visar alltid
positionspresentationen. RoX -125.488
Y +48.0080 T
2 +114.578 F oo RO
M5/9
M g AVKANNAR- IHKRE- | UTGANGS- VERKTYG
FUNKTION ﬁﬂpé IN;LTJQSN_ TABELL
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1.3 Driftarter

Manuell positionering

| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner

programmeras, exempelvis for planfrasning eller forpositionering.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Fonster Softkey
Program PROGRAM
vanster: Program, hoger: Allman program- P
information STATUS
vanster: Program, hoger: Positioner och par +
koordinater STATUS
vanster: Program, hdger: Information om Par
verktyg sTATUS
a : oger: i PG +
vansﬂter.. Program, hoger: Koordinat- N
omrakningar STATUS

Programinmatning/Editering

| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. Den flexibla

konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stdd och

funktionsomféang. Om sa onskas visar programmeringsgrafiken de

enskilda programstegen.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

PROGRAM INMATNING

? L 2-5 R@ FMAX
8 CC X+@ Y+@
9 LP PR+14 PA+4%5 RR F50@
18 RND R1
11 FC DR+ R2.5 CLSD+
12 FLT AN+1808.925
13 FCT DR+ R1@.5 CCX+@ CCY+@
14 FSELECT B1
15 FLT AN+269.0825
16 RND R2.5
17 FL AN+8.975
18 FCT DR+ R18.5 CCX+@ CCY+0Q
BSRV X -125.4080

Y +48.000 T

+
z 114.57@ F oo
M5/9

BLK
FORM

Fonster Softkey
Program PROGRAM
vanster: Program, hoger: Hjalpbild i samband med PGH +
cykel-programmering FIGURE

. . . . PROGRAM
vanster: Program, hdger: Programmeringsgrafik ST
Programmeringsgrafik GRAF 1K
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Programtest PROGRAMTEST

| driftart Programtest simulerar TNC:n program och programdelar,
detta for att finna exempelvis geometriska motsagelser, saknade
eller felaktiga uppgifter i programmet samt rorelser utanfor
arbetsomradet. Simulationen stéds med olika grafiska
presentationsformer.

8 BEGIM PGM SLOLD MM
1 FN @: @1 = +08.5

2 FN B: Q2 = +32
3 FM B: 03 = +1B
4 FM B: Q4 = +24
S FN @: Q5 = +10
B FM B: Q8 = +B
7 FN B: @7 = +12

8 FN @: Q8 = +6

8 FN B: 018 = +8.5

1.3 Driftarter

Softkeys for bildskarmsuppdelning 16 FH 0: 011 = +80
11 FH @: 012 = +46.8 o+ 94:11:58
Fonster Softkey soRy X -125.488
Y +48.000 T
+
Program PROGRAN 2 114.578 F oo
M5/9
 — RAAMNE STOPP START RESET
Testgraﬂk GRAFTK | . DD g ELKSOFMUEM UﬁD START ENK%BL. ST;RT
. . ) PROGRAM
vanster: Program, hoger: Testgrafik N
GRAF IK
= . = . A PGH +
vanster: Program, hoger: Allman program- o
information STATUS
vanster: Program, hoger: Positioner och i
koordinater STATUS
vénster: Program, hoger: Information om PaH
Verktyg STRATUS
2 . - . ; PGH +
vans:[er._ Program, hoger: Koordinat- L TRANS.
omrakningar STATUS
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1.3 Driftarter

Program blockfoljd och Program enkelblock

| Program blockfoljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram
kontinuerligt till dess slut, eller till ett manuellt alternativt ett
programmerat avbrott. Efter ett avbrott kan man ateruppta
programexekveringen.

| Program enkelblock startar man varje block separat genom att
trycka pa den externa START-knappen.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

PROGRAM BLOCKFOLJD

0 BEGIN PGM SLOLD MM
1 FN @: @1 = +8.5

2 FN @B: Q2 = +32

3 FN B: 03 = +16

4 FN @: 04 = +24

5 FN @: Q5 = +18

B FN B: OB = +B

7 FN @ @7 = +12

8 FN @: 08 = +6

9 FN @: 018 = +8.5

18 FN @: 011 = +8@
11 FN @: @12 = +45.8

PGM-HAME SLOLD

-

AR H  -126.400
i +48.000
Z  +114.570

k:} BASPLAMETS V
+12.3567

soRv X -125.4080
Y +48.000 T
z2 +114.578 F oo ROT
ME/9
BLOCKVTS PA P& | VERKTYG
HUERFOR. ‘ TABELL

Fonster Softkey
Program PROGRAM
a : dger: 4 PGH +
vanster: Program, hoger: Allman program- o
information STATUS
vanster: Program, hdger: Positioner och patt «
koordinater STATUS
vanster: Program, hoger: Information om pa
verktyg STATUS
a : e : i PG +
vanster._ Program, hoger: Koordinat- N
omrakningar STATUS
= o . . PGM +
vanster: Program, hoger: Verktygsmatning T.PROBE
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1.4 Statuspresentation

LAllman” Statuspresentation

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

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt och Manuell
positionering visas positionspresentationen i ett stort fonster.

Information i statuspresentationen

Symbol

Betydelse

PROGRAM BLOCKFOLJD

L
L
L
C
C
c

PR R 00N O O &

AR

Den aktuella positionens Ar- eller Bér-koordinater

N<x |O00000<<<

ROT
M5/9

x]y[z]

Maskinaxlar

BLOCKYIS
OVERFER.

PR
|

VERKTYG

TABELL

HE

Varvtal S, matning F och aktiv tillaggsfunktion M

S
X

Programkorning har startats

Axeln ar last

x

Axlarna forflyttas i ett grundvridet
bearbetningsplan

Utokad statuspresentation

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

Kalla upp den utokade statuspresentationen

/)

Y

Kalla upp softkeyraden for
bildskarmsuppdelning

PGM +
POS.
STATUS

Valj bildskarmsuppdelning med utokad

statuspresentation, t.ex. positioner och

koordinater

HEIDENHAIN TNC 410
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1.4 Statuspresentation

Nedan beskrivs olika typer av utdkad statuspresentation, vilka man
kan vélja pa tidigare beskrivet satt:

PGM +

rsn | Allman programinformation

STATUS

=

Huvudprogramnamn
Anropat program

Aktiv bearbetningscykel
Cirkelcentrum CC (Pol)

Réaknare for vantetid

o o0 A W N

Det aktiva underprogrammets nummer, resp.

aktiv programdelsupprepning/

raknare for aktuell programdelsupprepning

(5/3: 5 Programmerade upprepningar, 3 stycken kvar att utféra)

7 Bearbetningstid

PGM +

POS. Positioner och koordinater

STATUS

1 Positionsvisning
2 Typ av positionsvisning, t.ex. Arpositioner

3 Vinkel for grundvridning

10

PGM-NAME _ KLT . 20
Soi]  STATUS
cALL
crcL
DEF| 211 CIRKEL SPAAR
cclx  -34.885| | fg]
v -azlasa | | 2
(U ee:eo:et |7
PGM-NAME _ KLT . 20
2R X -148.170
¥ +32.775
z +115.045

BASPLANETS W

+12.367
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PGM +
T00L
STATUS

Information om verktyg

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

2 \Verktygsaxel
3 Verktygslangd och -radie

4 Tillaggsmatt (Deltavarde) fran TOOL CALL (PGM) och
verktygstabellen (TAB)

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

6 Presentation av det aktiva verktyget och dess (nasta)
systerverktyg

PGH +
C.TRANS.
STATUS

Koordinatomrakningar

1 Huvudprogramnamn

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

4 Speglade axlar (cykel 8)

5 Aktiv skalfaktor (cykel 11 eller cykel 26)
Se ,,8.8 Cykler for koordinatomrakning”

PGH +
T.PROBE
STATUS

Verktygsmatning

1 Verktygsnummer som mats
Indikering, om verktygsradie eller -langd maéts

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

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

HEIDENHAIN TNC 410

1 VERKTYG T 2 SCHRUPPER
L -12.50@
2 Ei 3 R +3.800
oL DR
4 | TAB  +B.025 +0.850
PGM  +B.050 +8.040
CUR.TIME  TIME1 TIME2
5 | (O 1:40
TOOL CBLL 2 SCHRUPPER
6 | r7 — 12
1 PEM-NAME  KLT v 20
2 NOLLPUNKT <;23 YRIDNING
¥ +22.769 +12.500
¥ +15.225 :
z +12.008 | [(J[) SPEGLING
T
5 SKALFAKTOR
0.995000
1 Toel data T 2 SCHRUPPER
2 2 3HIN 2 +1.9664
o]l L MAY 3 +2.0035
DN
41 1 +1,99@9
2 +1.9664 #*
3 +2.0035
4 +1.3986
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HEIDENHAIN

an

3D-avkannarsystem och elektroniska handrattar fr

1.5 Tillbehor

1.5 Tillbehor: HEIDENHAIN
3D-avkannarsystem och
elektroniska handrattar

3D-avkannarsystem
Med de olika 3D-avkdnnarsystemen fran HEIDENHAIN
kan man

Rikta upp arbetsstycket automatiskt
Snabbt och noggrant stélla in utgdngspunkten

Utféra méatning péa arbetsstycket under
programexekveringen

Digitalisera (option) 3D-former samt

Méta och kontrollera verktyg

De brytande avkannarsystemen TS 220 och TS 630

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

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

Funktionsprincip: | de brytande avkdnnarsystemen fran
HEIDENHAIN registrerar en forslitningsfri optisk sensor
utbdjningen av matstiftet. Den erhallna signalen medfor att den
aktuella avkannarpositionens ar-varde lagras.

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

Verktygsavkannarsystem TT 120 for verktygsmatning

TT 120 ar ett brytande 3D-avkannarsystem for matning och kontroll
av verktyg. For detta &ndamal erbjuder TNC:n tre cykler, med vilka

verktygsradie och -langd med stillastaende eller roterande spindel

kan matas.

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

Elektroniska handrattar HR

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

&  Uppstartsproceduren och referenspunktssékningen ar
& maskinavhangiga funktioner. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

2.1 Uppstart

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

TNC:ns minne testas automatiskt

Stromavbrott

TNC-meddelande, strommen har varit bruten —
radera meddelandet

OVERSATTER PLC-program

TNC:ns PLC-program oOverséatts automatiskt

Styrspanning till reld saknas

@ Sl& pa styrspanningen,
TNC:n testar Nodstopps-slingans
funktion

Manuell Drift
Passera referenspunkter

® @ Passera referenspunkter i valfri ordningsféljd:
Tryck och héll inne den externa

riktningsknappen for respektive axel tills
referenspunkten har passerats eller

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

presenteras da inverterat i bildskarmen) och

tryck darefter pa den externa START-knappen

TNC:n &r nu funktionsklar och befinner sig i driftart Manuell drift
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

%  Forflyttning med de externa riktningsknapparna ar en
&= maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Forflytta axel med de externa riktningsknapparna

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

...eller kontinuerlig forflyttning av axel:

® och Hall den externa riktningsknappen intryckt och

tryck samtidigt pa den externa START-knappen.

Axeln fortsatter att forflyttas anda tills den
stoppas.

@ Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt.

HEIDENHAIN TNC 410
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Forflyttning med elektronisk handratt HR 410

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

Handratten HR 410 ar bestyckad med foljande mandverfunktioner:

1 NODSTOPP

2 handratt

3 Séakerhetsbrytare

4 Knappar for axelval

5 Knapp for éverforing av Ar—positionen

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

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

8 Maskinfunktioner
(bestams av maskintillverkaren)

De roda lysdioderna indikerar vilken axel och vilken
matningshastighet man har valt.

Forflyttning med handratten kan dven utféras under
programexekveringen.

Forflyttning

@B Valj driftart EI. Handratt

- Hall sakerhetsbrytaren intryckt
@ Valj axel

@ Valj matningshastighet

eller = Forflytta aktiv axel i + eller — riktningen

16
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Stegvis positionering

Vid stegvis positionering forflyttas en maskinaxel, vid varje tryckning
pa en extern riktningsknapp, med en angiven steglangd.

IMKRE -
MENT
[AV]~ P&

STEGLANGD =

B

o

Valj driftart El. Handratt eller Manuell drift

Valj stegvis positionering, véxla softkey till PA

Ange steglangden i mm, t.ex. 8 mm, eller

Vélj steglangden via softkey (vaxla softkeyraden)

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

HEIDENHAIN TNC 410

NS -

<Y
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2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt anger man spindelvarvtal
S och tillaggsfunktion M via softkeys. Tilldggsfunktionerna beskrivs
i, 7. Programmering: Tillaggsfunktioner”. Matningshastigheten ar
definierad i en maskinparameter och kan bara dndras med override-
potentiometern (se nedan).

Ange varde
Exempel: Ange spindelvarvtal S

5 Valj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

Spindelvarvtal S=

1000 Ange spindelvarvtal

@ och 6verfér med den externa START-knappen

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

Tillaggsfunktionen M anges pa samma satt.

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

&  Override-potentiometern for spindelvarvtal fungerar bara
= i maskiner med stegl6s spindeldrift.

Maskintillverkaren definierar vilka tillaggsfunktioner M
som kan anvandas och deras betydelse.
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2.4 Installning av utgangspunkt
(utan 3D-avkannarsystem)

Vid installning av utgangspunkten andras TNC:ns positionsvarde sa
att det 6verensstammer med en kénd position pa arbetsstycket.

Forberedelse
Rikta och spann fast arbetsstycket

Vaxla in ett nollverktyg med kand radie

Forsakra dig om att TNC:n visar A-positioner

Installning av utgangspunkt

Skyddsatgarder: Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck
med tjocklek d placeras péa arbetsstycket. D& anges
utgadngspunkten som ett varde d storre an om verktyget hade
tangerat arbetsstycket direkt.

© Vil driftart Manuell drift
® ® Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar)

@ Vilj axel

Origos lage Z=

0] Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvardet
vid en kand arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller

till bleckets tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta
hansyn till verktygsradien

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

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

HEIDENHAIN TNC 410

YA
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< 3.1 Programmera och utfora enkla

% positioneringsblock

‘8-, Driftart Manuell positionering lampar sig for enkla bearbetningar
c och forpositionering av verktyget. Har kan korta program i

= HEIDENHAIN-Klartext-format eller enligt DIN/ISO anges och utféras
Q direkt. Aven TNC:ns cykler kan anropas. Programmet lagras i filen
g $MDI. Vid Manuell positionering kan den uttkade

— statuspresentationen aktiveras.

\(élj driftart I\/Ia_1_nue|| po_;itionering. Programmera
filen $MDI pa 6nskat satt

@ Start programexekveringen: Extern START-
knapp

@ Begransningar:

Foljande funktioner finns inte tillgangliga:

- Verktygsradiekompensering
- Flexibel konturprogrammering FK Z A
- Programmerings- och programkdérningsgrafik Y
- Programmerbara avkannarfunktioner

- Underprogram, programdelsupprepningar
- Konturfunktioner CT, CR, RND och CHF

3.1 Programmera och utfora enkla pos

-PGM CALL

X
Exempel 1 S0
Ett arbetsstycke skall forses med ett 20 mm djupt hal. Efter
uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och installningen av
utgédngspunkten kan borrningen programmeras med ett fatal 50
programblock och déarefter utforas.
Forst forpositioneras verktyget Over arbetsstycket, darefter till ett
sakerhetsavstand 5 mm oOver halet. Dessa positioneringar utfors
med L-block (ratlinje). Darefter utférs borrningen med cykel 1
DJUPBORRNING.
0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5 Definiera verktyg: nollverktyg, radie 5
2 TOOL CALL 1 Z S2000 Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,

Spindelvarvtal 2000 varv/min

3 L Z+200 RO FMAX Frikor verktyg (FMAX = snabbtransport)
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 Positionera verktyg med FMAX 6ver hal, spindel till
5 L Z+5 F2000 Positionera verktyg 5 mm oOver halet

Vkt = Verktyg
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6 CYCL DEF 1.0 DJUPBORRNING

7 CYCL DEF 1.1 AVST 5

8 CYCL DEF 1.2 DJUP -20

9 CYCL DEF 1.3 ARB DJ 10

10 CYCL DEF 1.4 V.TID 0,5

11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13 L Z+200 RO FMAX M2

14 END PGM $MDI MM

Funktionen for ratlinje finns beskriven i ,,6.4 Konturfunktioner —

Ratvinkliga koordinater”, cykel DJUPBORRNING under ,8.3
Borreykler”.

Exempel 2
Justera for snett placerat arbetsstycke i maskin med rundbord

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

Notera Vridningsvinkel och upphév Grundvridningen

& Valj driftart: Manuell positionering

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

@ Avsluta inmatningen

@ Tryck pa den externa START-knappen: Det snett

placerade arbetsstycket justeras genom

vridning av rundbordet, markéren hoppar vidare

till ndsta block efter NC-starten

HEIDENHAIN TNC 410

Definiera cykel DJUPBORRNING:
Verktygets sakerhetsavstand éver halet
Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
Djup for varje ansattning innan atergang
Vantetid vid halets botten i sekunder
Borrmatning

Anropa cykel DJUPBORRNING

Frikor verktyg

Programslut
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Sakra eller radera program fran $MIDI

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

block

Valj driftart: Program-

inmatning/Editering

itionerings

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

Markera filen $MDI

KOPIERA

[FBgy-[72) Vélj , Kopiera fil": Softkey KOPIERA
Malfil =

BORRNING Ange ett namn, under vilket det aktuella

innehallet i filen $MDI skall sparas

ENT Utfor kopieringen

SLuUT Lamna filhantering: Softkey SLUT

3.1 Programmera och utfora enkla pos

For att radera innehallet i filen $MDI gor man pa ungefdr samma
satt: Istallet for att kopiera raderar man innehéllet med softkey
RADERA. Vid néasta véaxling till driftart Manuell positionering visar
TNC:n en tom fil $MDI.

@ Om man vill vaxla mellan Klartext- och DIN/ISO-
programmering med MOD-funktionen maste man radera
den aktuella filen $MDI.* och dérefter valja driftart
Manuell positionering pa nytt.

Ytterligare information i ,4.2 Filhantering”.
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4.1 Grunder

4.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

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

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

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

Med ett referenssystem kan man fastldgga positioner placerade i
ett plan eller i rymden. Uppgifterna for en position utgér alltid fran
en fast definierad punkt och beskrivs fran denna i form av
koordinater.

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

Koordinater som utgar ifran nollpunkten kallas for absoluta
koordinater. Relativa koordinater utgar ifrdan en annan godtycklig
position (utgdngspunkt) i koordinatsystemet. Relativa
koordinatvarden kallas aven for inkrementella koordinatvarden.

Positionssystem i fraismaskiner

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

TNC 410 kan styra maximalt fyra axlar. Forutom huvudaxlarna X, Y
och Z finns aven parallellt [dpande tillaggsaxlar U, V och W.
Rotationsaxlar betecknas med A, B och C. Den undre bilden visar
hur tillaggsaxlarna respektive rotationsaxlarna tilldelas
huvudaxlarna.

HEIDENHAIN TNC 410
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4.1 Grunder

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater Y

skapar man adven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga
koordinater. Vid arbetsstycken med cirkelbagar eller vid
vinkeluppgifter dr det ofta enklare att definiera positionerna med

hjélp av poldra koordinater.

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

Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen

Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och
strackan som forbinder Pol CC med positionen.

Se bilden nere till hoger.

Definiera Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestdmmes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i
ett av de tre mojliga planen. Dessa bada koordinater bestammer
samtidigt vinkelreferensaxeln for den polara koordinatvinkeln PA.

Pol-koordinater (plan)

Vinkelreferensaxel

XY +X
YZ +Y
ZX +Z
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Absoluta och relativa arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

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

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater
Hal 1 Hal 2 Hal 3

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

Relativa arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar fran den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en relativ
nollpunkt. Vid programframstéllningen motsvarar inkrementala
koordinater foljaktligen mattet mellan den sista och den darpa
féljande bor-positionen. Verktyget kommer att forflytta sig med
detta matt. Darfor kallas relativa koordinatangivelser aven for
kedjematt.

Ett inkrementalt matt kdnnetecknas av ett 1" fore
axelbeteckningen.

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

X=10 mm

Y=10 mm

Hal 5 refererande till 4 Hal 6 refererande till 5
[X=20 mm IX=20 mm

[Y=10 mm IY=10 mm

Absoluta och inkrementala poléara koordinater
Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och
vinkelreferensaxeln.

Inkrementala koordinater hanfor sig alltid till den sist
programmerade verktygspositionen.

HEIDENHAIN TNC 410

, 10, 10 |

10—
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4.1 Grunder

Instéllning av utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som
en absolut utgdngspunkt (nollpunkt), ofta ett hdrn pa arbetsstycket.
Vid installning av utgédngspunkten riktas forst arbetsstycket upp i
forhallande till maskinaxlarna, dérefter forflyttas verktyget till en for
alla axlar bekant position i forhallande till arbetsstycket. Vid denna
position satts TNC:ns positionsvarde till noll eller ett annat lampligt
varde. Darigenom relateras utgangspositionen, som gaéller for TNC-
presentationen liksom aven bearbetningsprogrammet, till
arbetsstycket.

Om det férekommer relativa utgangspunkter i arbetsstyckets
ritning s& anvander man forslagsvis cyklerna for
koordinatomrakningar. Se ,8.8 Cykler for koordinatomrakning”.

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

Ett 3D-avkannarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket da
man skall stélla in utgdngspunkten. Se ,,12.2 Installning av
utgadngspunkt med 3D-avkannarsystem”.

Exempel

Skissen till hoger visar ett arbetsstycke med hal (1 till 4). Dessa
hals mattsattning utgar ifran en absolut utgdngspunkt med
koordinaterna X=0 Y=0. Hélen (5 till 7) refererar till en relativ
utgéngspunkt med de absoluta koordinaterna X=450 Y=750. Med
cykel NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man forskjuta nollpunkten
till positionen X=450, Y=750 sa att halen (5 till 7)) kan
programmeras utan ytterligare berékningar.
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4.2 Filhantering

Filer och filhantering

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

Filers namn

En fils namn far vara maximalt 8 tecken langt. Specialtecknen @, §$,
_, %, # och & ar tilldtna. Bredvid programmen och tabellerna infogar
TNC:n en filtypsindikering vilken ar skild fran filnamnet med en
punkt.

Denna utdkning indikerar filtyp: Se tabellen till hoger.

PROG20 H

Filnamn Filtyp

TNC:n hanterar filnamnen separat, d.v.s. man kan inte
anvanda samma filnamn for olika filtyper.

(5

Med TNC:n kan man lagra och hantera upp till 64 filer. Den
sammanlagda storleken pa alla filer far dock inte Gverskrida
256 Kbyte.

Arbeta med filhanteringen

Detta avsnitt informerar om de olika bildskdrmsinformationernas
betydelse och hur man kan kalla upp filer och kataloger. Om man
inte redan ar familjar med filhantering i TNC 410 b6ér man lasa

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

Kalla uppfilhantering

PGM
MGT

Tryck pa knappen PGM MGT:
TNC visar fonstret for filhantering

Fonstret 1 visar alla filer som finns lagrade i TNC:n. Bredvid varije fil
visas mer information, denna information beskrivs i tabellen pa
nasta sida.

HEIDENHAIN TNC 410

Filer iTNC:n Typ
Program
i HEIDENHAIN-Klartext-Dialog H
enligt DIN/ISO i
Tabeller for
Verktyg T
Verktygsplatser .TCH
Nollpunkter .D
Punkter .PNT
PROGRAMVAL
FILNAMN =
11111 .H 346
1568T .H 108
2J2K .H 58
350 7 968
360 .H 76 P
3DFIL .H 1262
72007581 .H 1892
ALBERT .H 250
cyczise .H 148
CYCLS .H 1362
DEMO .H 134
ED .I 12
soRy X -125.400
Y +48.,000 T
2z +114.570 F o ROT
M5/9
§IDA sI0A " DOP OM RADERA KOPIERA
uSsKKvyDuDunm g2 & ) |[Pegelg E@ | SLUT |
Presentation Betydelse

Filnamn Namn med maximalt 8 tecken
och filtyp
Filens egenskaper:

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

P Filen ar skyddad mot radering

och férandring (Protected)

Presentation lang filoversikt Softkey
Bladdra sida for sida uppat genom SIDA
fildversikten r
Bladdra sida for sida nedat genom SIDA
filoversikten I
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Vilja fil

PGM
MGT

Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna for att forflytta markoéren till dnskad fil:

Forflytta markdren upp eller ner

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

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

Kopiera fil

Forflytta markoren till filen som skall kopieras

KOPIERRA

Tryck pa softkey KOPIERA: Valj kopieringsfunktionen
= [H Y

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

Do6p om fil

Forflytta markoren till filen som skall dopas om

DOP OM

[peq-pir2

Valj funktionen for att dopa om

Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte andras

Utfér omddpningen: Tryck pé knappen ENT

Radera fil

Forflytta markoren till filen som skall raderas

RADERA

&)

Valj raderingsfunktionen: Tryck pa
softkey

RADERA.

TNC:n fragar om filen verkligen skall
raderas.

Godkann raderingen: Tryck pa softkey
JA.

Avbryt med softkey NEJ om filen inte
skall raderas

Skydda filer/upphav filskydd

Forflytta markéren till filen som skall skyddas

PROTECT~
UNPROTECT

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

Filskyddet upphévs p& samma satt med softkey
SKYDDA/UPPHAV SKYDD. Vid upphévande av
filskyddet maste man dessutom ange kodnummer

86357.

Konvertera FK-program till KLARTEXT-

format

Forflytta markoren till filen som skall konverteras

KONYERTE .
FK->H

Valj konverteringsfunktion: Tryck pa
softkey KONVERTERA FK->H (2:a
softkeyraden)

Ange malfilens namn

Utfor konverteringen: Tryck pa knappen
ENT
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Inlasning/utlasning av filer

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

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

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

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

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

>
EXT THC

Las in vald fil

TRANSFER Erbjud alla filer av en viss filtyp
EXT ¢TNC

T.ex. erbjud alla Klartext-Dialog-program. Las in erbjudet
program: Tryck péa softkey JA, las inte in erbjudet
program: Tryck pa softkey NEJ

Las in en bestamd fil

TRANSFER Ange filnamn, godkdnn med knappen ENT
[ExT)= [ThE)

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

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

Las ut en bestamd fil

TRANSFER Valj funktionen utmatning av enstaka fil
[T ExT)

' Forflytta markoren till filen som du vill lasa ut, starta
overféringen med knappen ENT eller softkey
OVERFOR

@ Avsluta funktionen for utlasning av enstaka filer: Tryck
pa knappen END

HEIDENHAIN TNC 410

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

.PNT)

TRANSFER

=&
THC __ EXT

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

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

SHOW EXT
DIRECTORY

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

sida: Tryck pa softkey JA, tillbaka till
huvudmenyn: Tryck pa softkey NEJ
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4.3 Oppna och mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN-
Klartext-Format

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

TNC:n numrerar ett bearbetningsprograms block i en stigande
ordningsfoljd.

Det forsta blocket i ett program innehaller texten ,,BEGIN PGM*,
programnamnet och den anvanda mattenheten.

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

Det sista blocket i ett program innehaller texten ,,END PGM",
programnamnet och den anvanda mattenheten.

Definiera raamne: BLK FORM

Direkt nar man har dppnat ett nytt program definierar man ett fyrkantigt
obearbetat arbetsstycke. TNC:n behdver denna definition for grafiska
simuleringar. R&dmnets sidor far vara maximalt 30 000 mm langa och
maste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta rédmne bestdms
med hjalp av tva hornpunkter:

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

MAX-punkt: fyrkantens storsta X-, Y- och Z-koordinat; ange absoluta
eller inkrementala véarden
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Oppna ett nytt bearbetningsprogram

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart Programinmatning/

Editering.

Exempel pa en programéppning

MGT

Filnamn =

NYTT

[et]
INCH

Valj driftart Programinmatning/Editering

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM
MGT

Ange det nya programnamnet

Valj filtyp, t.ex. Klartext-dialog-program: Tryck pa
softkey .H

Vaxla i forekommande fall mattenhet till tum:
Tryck pé softkey MM/INCH

Bekrdfta med knappen ENT

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAMVAL
PROGRAMINMATNING HDOH / MM
BoRY X -125.4880
Y +48.0080 T
2 +114.5780 F o ROT
M5/9

VAKLA
HOH-DIM

WAKLA
MM~ INCH
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4.3 Oppna och mata in program

Definiera raamne

BLK Oppna dialogen fér definition av radmnet: Tryck
FORN pa softkey BLK FORM

Spindelaxel parallell X/Y/Z ?

@ Ange spindelaxel

Def BLK FORM: Min-Punkt?

0 ﬂ Ange i tur och ordning MIN-punktens X-, Y- och

Z-koordinater
o IEH

-40 @ Avsluta dialogen for inmatning av MIN-punkt

Def BLK FORM: Max-Punkt?

100 Ange i tur och ordning MAX-punktens X-, Y- och
ﬂ Z-koordinater

Programfonstret visar definitionen av BLK-formen:

BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
END PGM NEU MM

Blocknummer, BEGIN- och END-block genereras automatiskt av
TNC:n.
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PROGRAM
DEF BLK

INMATN
FO

G P
X-VHRDE ?

R
E
B8 BEGIN

2 BLK F
Z+0

MATNIN
RM: MA
PGM 2J2

ORM B.2

K MM

1 BLK FORM B.1 Z2 X+B8 Y+@ Z-40

X+1p@ Y+1080

3 END PGM 2J2K MM

BHRY X

z

-125.400
+48.000
+114.570

Programbdrjan, namn, mattenhet
Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
MAX-punktskoordinater
Programslut, namn, mattenhet




Programmera verktygsrorelser i Klartext-Dialog

Nar ett block skall programmeras, bdrjar man med en dialogknapp.
| bildskarmens 6vre rad fragar TNC:n efter alla erforderliga data.

Exempel pa endialog

Koordinater ?

xJo Bl
5 ﬂZX

Oppna dialogen

Ange malkoordinaten for X-axeln

Ange malkordinaten for Y-axeln, ga till ndsta
frdga med knappen ENT

Radiekorr.: RL/RR/Ingen korr. ?

Matning ? F=

100

Ange ,ingen radiekompensering”, ga till
nasta fraga med knappen ENT

Matningshastighet for denna konturrorelse
100 mm/min, ga till ndsta frdga med
knappen ENT

Tillaggsfunktion M ?

a8

M12e

Direkt inmatning av godtycklig
tillaggsfunktion, t.ex M3 , Spindelstart”, eller

Ange tillaggsfunktioner som kréaver
ytterligare inmatningsvarden, t.ex. M120:
Tryck pa softkey M120 och mata in vardet

Avsluta med knappen END avslutar TNC:n
denna dialog och lagrar det inmatade
blocket

| programfonstret visas raden:
3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN TNC 410

GRAM INMATNING

PRO
HJALP FUNKTION M %

R
J
B BEGIN PGM 2J2K MM

1 BLK FORM B8.1 2 X+8 Y+@ Z2-40
2 BLK FORM B.2 X+180 Y+1@08 Z+@
3 TOOL CALL 1 2 s25@8
4 L Z+188 R@ FMAX
5 END PGM 2J2K MM

siry X -125.400
Y +48.000 T
2 +114.578 F oo K
M5/9
Funktioner under dialogen Knapp

Hoppa oOver dialogfragan

Avsluta dialogen i fortid, lagra blocket

Avbryt dialogen, radera blocket
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4.3 Oppna och mata in program

Editera programrader

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

Sok efter samma ord i andra block

Vélj ett ord i ett block: Tryck pé pilknappen tills
det dnskade ordet markerats

Valj block med pilknapparna

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

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

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

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

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

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

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

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

Blockpresentation

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

Funktion Softkeys/Knappar
SIDA
Bladdra en sida uppat i
SIDA
Bladdra en sida nedat 11
EG&IHN
Hoppa till program-bdrjan i
SLUT
Hoppa till program-slut 1l

Hoppa fran block till block

Enskilda ord i blocket valjes

Godtycklig teckenfoljd
sokes

Radera block och ord

Nollstéll ett valt ords
varde

Radera ett felaktigt varde

Radera ett felmeddelande
(icke blinkande)

Radera valt ord

8 8 8
) (Wl W (3
ke
T

m=
=z
Ex)

| block: Det sist lagrade tillstandet

aterstalles

B

Radera valt block (cykel)

DEL

Radera programdel:

Vélj det sista blocket i programdelen
som skall raderas och radera

med knappen DELn

DEL

@ @
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4.4 Programmeringsgrafik

TNC:n kan presentera den programmerade konturen grafiskt
samtidigt som ett program skapas. Roérelser i spindelaxelns
negativa riktning presenteras av TNC:n med en cirkel
(cirkeldiameter = verktygsdiameter).

Medritning / ej medritning av programmeringsgrafik
For att vaxla till bildskarmsuppdelning med program till vanster och
grafik till hoger: Tryck forst pa knappen SPLIT SCREEN och sedan
pa softkey PROGRAM + GRAFIK

ALTOMAT. Vaxla softkey AUTOM. RITNING till PA. Samtidigt som
Rglv”i% man matar in nya programrader kommer TNC:n
automatiskt att visa alla programmerade

konturrorelser i grafikfonstret till hoger.

Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt stéller_
man in softkey AUTOM. RITNING pa AV. Vid AUTOM. RITNING PA
visas inte programdelsupprepningar.

Framstallning av programmeringsgrafik for ett
program

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

RESET Framstall grafik: Tryck pa softkey RESET + START

+

START

For ytterligare funktioner se tabellen till hoger.

Radera grafik
] Viixla softkeyrad: Se bilden till hoger
RADERA Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

GRAF IK

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM INMATNING

8 BEGIM PGM 3507 MM

1 BLK FORM @.1 2 X-28 V-28 2-28@
2 BLK FORM 0.2 H+20 V+20 Z2+0

3 TOOL CALL 1 2 sie08

4 L 2+58 R@ FMAX M3

5 L X+6@ Y+50 Re FMAX M8 |
B L Z2-5 R@ FMAX

7 CC H+B8 Y+@8

8 LP PR+14 PR+46 RR FGB0
8 RNMD R1

16 FC DR+ R2.5 CLSD+

11 FLT AN+180.9256

siry X -125.4880
Y +48.008 T
2 +114.578 F oo
M5/9
| START RESET
START ENKELBL. +
[m] START
Programmeringsgrafikens funktioner  Softkey
. ) . . START
Framstall programmeringsgrafik blockvis ENKEDLBL-

Framstall programmeringsgrafik
komplett eller fullfolj efter
RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik.
Denna softkey visas bara da TNC:n
framstéller en programmeringsgrafik

STOP
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4.5 Infoga kommentarer

Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjalv vélja vilket omrade som skall visas i grafiken. Med en
ram valjer man ett lampligt omrade for delférstoring eller
delférminskning.

Valj softkeyrad for delforstoring/delférminskning (andra raden, se
bild till hoger)
Darvid star foljande funktioner till foérfogande:

PROGRAM INMATNING

0 BEGIN PGM 3507 MM

1 BLK FORM B.1 2 X¥-28 Y-208 2-28
2 BLK FORM @.2 H+208 Y+20 Z+@
3 TOOL CALL 1 Z 81808

4 L Z2+50 R@ FMAX M3

5 L K+B0 Y+5@ RO FMAX M8

B L Z2-5 RB FMAX

7 CC H+@ Y+@

8 LP PR+14 PA+45 RR F5@0

9 RND R1

1@ FC DR+ R2.5 CL8O+

11 FLT AN+18@.925

Funktion Softkey
Férminska ram — for att forstora <<
Hall softkey intryckt

Forstora ram — for att forminska

Hall softkey intryckt 2

Forflytta ramen n

“omsronn] - Med softkey RAAMNE DELFORST. 6verférs det valda
DETALJ delomradet

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstalla grafiken
till det ursprungliga omradet.

4.5 Infoga kommentarer

Man kan infoga block med kommentarer for att férklara
programsteg eller for att ge anvisningar:

Valj ett block, efter vilket en kommentar skall infogas

u

Oppna programmeringsdialogen med knappen,.;* (semikolon) pa
alfa-knappsatsen

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med
knappen END

BoRV X -125.400
Y +48.000
z +114.570

-
©

M5/9

>>

<<

RAAMNE
S0M
BLK FORM

FORSTORA

DETAL.J

PROGRAM INMATNING

@ BEGIN PGM 3587 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-28 Y-20 Z-28
2 BLK FORM B.2 X+28 Y+20 Z+0
3 sVERKTYGS NR. 10

4 TOOL CALL 1 Z s1888

5 L Z2+58 RO FMAX M3

6 L X+B@ Y+b@ RG FMAX M8

7 L Z-8 R@ FMAX

8 CC H+8 Y+0

9 LP PR+14 PA+45 RR F500

18 RND R1

11 FC DR+ R2.5 CLSD+

BoRV X -125.400
Y +48.000
zZ +114.578
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4.6 Hjalp-funktion

Vissa programmeringsfunktioner forklaras i TNC:ns HELP-funktion.

Via softkey valjer man ut ett &mne som man sedan erhaller

ytterligare information om.

Valj Hjalp-funktion

PROGRAM INMATNING

Tryck pa knappen HELP
Valj omrade: Tryck pa en av de softkeys som
presenteras
Hjalpomrade / Funktion Softkey
DIN/ISO-programmering: G-funktioner G
RDDRESS-
| G | D | Moo | @ | PLC | |SLUT|
DIN/ISO-programmering: D-funktioner D
DIN/ISO-programmering: M-funktioner M PROGRAM INMATNING
7
. . ADDR [ee - Programnstoppsspindelstoppkylvatska fran
DIN/lso_programmerlng AdreSSbOkStaver LETTER pg; - g;éé‘;;;ét‘iépi;??da1stopp/kylvalska fran- radera
statusinformat ionen {(beroende p3 mask inparanster)
<aterhopp till férsta blocket
Nl - SpindziTiant waluis
C k | Q M@E - Spindelstopp
y e parametrar M@ - Verktwaswaxlina/programstopp theroende pa
naskinparameter:-spindelstopp
MB8 - Kylvatska till
MB9 - Kylvatiska fran
. A e e
Hjélp som har lagts in av Er maskin- PLC M0 - Samus tomction sow oz 5 A
. . K - Fri tillagostunktion eller cykel anrop, modalt verksam
t|||Verkare (Valfn, eJ eXekVerbar) MaB - égﬁ;?gﬂ?gbgﬁhggﬁ;ﬂ?rf“iﬁ‘ﬁg;n ¢fungerar endast i
slspielskberskning)
M31 - I positioneringsblock: koordinater i iSrhallande till
81DA Moz - Taee 11 lanor npeRiock s Koordinater | Lérhallands Lil1
Bladdra t||| nésta Sida B sgpsxygg\%:“;;éégﬁiﬁen definierad position, t.ex.
M83 - I positioneringshblock: Koordinater hanférs till den
aktuella verkiyaspesitionen.
ST0A M94 - Presentation av rundbordsaxel minskas till ett varde
Bladdra till foregaende sida T | s |3LUT|
. . . BDEFIN
Ga till filens borjan T
. . SLUT
Ga till filens slut !
Kalla upp sokfunktion; Ange text, ]
.. . SOK
starta sokning med knappen ENT
Avsluta hjalpfunktion
Tryck tva ganger pa softkey SLUT.
HEIDENHAIN TNC 410 41
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5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

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

Inmatning
Matningshastigheten kan anges i alla positioneringsblock. Se ,,6.2
Grunder for konturfunktioner”.

Snabbtransport
Om snabbtransport dnskas anger man F MAX. For att ange F MAX

trycker man vid dialogfrégan ,Matning F = ?" p& knappen ENT eller
pa softkey FMAX.

Varaktighet

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

Andring under programkorning
Matningshastigheten kan justeras med hjalp av potentiometern for
matningsoverride F under programkorningen.

Spindelvarvtal S

Spindelvarvtalet S programmeras i varv per minut (varv/min) i TOOL
CALL-blocket (verktygsanrop).

Programmerad andring

Spindelvarvtalet kan dandras med ett TOOL CALL-block i
bearbetningsprogrammet. | detta block programmerar man bara det
nya spindelvarvtalet:

Programmera verktygsanrop: Tryck pa knappen TOOL
CALL
CALL
Hoppa Over dialogen ,Verktygsnummer ?” med knappen
NO ENT

Hoppa over dialogen ,, Spindelaxel parallell X/Y/Z ?" med
knappen NO ENT

Ange det nya spindelvarvtalet i dialogen ,, Spindelvarvtal
S=?" samt bekrafta med knappen END

Andring under programkorning
Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av potentiometern for
spindeloverride S under programkdrningen.
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5.2 Verktygsdata

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrérelserna
sasom de dr mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n da skall
kunna berdkna verktygscentrumets bana, alltsa utfora en
verktygskompensering, méaste man ange langd och radie for alla
anvanda verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen TOOL
DEF direkt i programmet eller (och) separat i en verktygstabell. Om
man anvander sig av verktygsdata i verktygstabellen finns det fler
verktygsspecifika informationer tillgéngliga. Nar
bearbetningsprogrammet exekveras tar TNC:n hansyn till alla de
inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer
Varje verktyg kédnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 254.

Verktyget med nummer 0 &r férutbestdmt som nollverktyg och har
ldngden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bér man
darfor definiera verktyg TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L
Verktygslangden L kan bestdmmas pa tva olika satt:

1 Langden L som en langdskillnad mellan verktyget och ett
nollverktyg Lo.

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

Bestdmma langd:

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

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

Vaxla in nasta verktyg
Forflytta verktyget till sammma utgangsposition som nollverktyget

Det presenterade positionsvardet visar langdskillnaden mellan
verktyget och nollverktyget

Overfor vardet med softkey , Overfor drposition” till TOOL DEF-
blocket alt. till verktygstabellen

2 Om man bestdammer langden L med en forinstéliningsapparat sa
anger man det uppmatta vardet direkt i verktygsdefinitionen
TOOL DEF alt. i verktygstabellen.

HEIDENHAIN TNC 410
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5.2 Verktygsdata

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.

Delta-varde for langd och radie

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

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

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

Delta-varden anges som siffervarden, i TOOL CALL-block kan man
dock &ven ange vardet med en Q-parameter.

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

Inmatning av verktygsdata i program

Man definierar det specifika verktygets nummer, ldngd och radie en
gang i bearbetningsprogrammet, i ett TOOL DEF-block:

Vélj verktygsdefinition: Tryck p& knappen TOOL DEF
DEF

Ange verktygsnummer: Med verktygsnumret bestams
ett verktyg entydigt

Ange verktygslangd: Kompenseringsvarde for langden

Ange verktygsradie: Kompenseringsvarde for
verktygsradien

= Under dialogen kan véardet for langden och radien
overforas direkt fran positionspresentationen med
softkey ,,ACT.POS X, ACT.POSY eller ACT.POS Z"

Om man anvander den svarta knappen for éverforing av
arpositionen sa éverfér TNC:n den aktiva verktygsaxelns
varde till verktygslangden. Om det inte finns nagon aktiv
verktygsaxel sa 6verfor TNC:n vardet fran den axel som

har angivits som avkanningsaxel i kalibreringsmenyn for
avkannarfunktionerna.

Exempel NC-block
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Inmatning av verktygsdata i tabell

| en verktygstabell kan man definiera upp till 254 verktyg samt lagra
deras verktygsdata. (Man kan begrénsa antalet verktyg med
maskinparameter 7260). Beakta éven editeringsfunktionerna som
beskrivs senare i detta kapitel.

Verktygstabell: Inmatningsmaéjligheter

Man maste anvanda verktygstabell nar

Maskinen ar utrustad med automatisk
verktygsvaxlare

Man vill mata verktyg automatiskt med TT 120, se

,b.4 Verktygsmatning”

Forkortn. Inmatning Dialog
T Nummer, med vilket verktyget skall -
anropas fran program
NAME Namn, med vilket verktyget skall Verktygsnamn ?
anropas fran program
L Kompenseringsvarde for verktygslangden Verktygslangd ?
R Kompenseringsvarde for verktygsradien R Verktygsradie ?
DL Delta-varde for verktygslangd Tillaggsmatt verktygslangd?
DR Delta-varde for verktygsradie R Tillaggsmatt verktygsradie?
TL Verktygssparr Verktyg sparrat?
(TL: for Tool Locked = eng. verktyg sparrat)
RT Nummer pé ett systerverktyg — om det finns nagot Systerverktyg?
tillgangligt ersattningsverktyg (RT: for Replacement Tool
= eng. ersattningsverktyg); se aven TIME2
TIME1 Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna funktion ~ Maximal livslangd ?
ar maskinavhangig och finns beskriven i maskin-
handboken
TIME2 Verktygets maximala livslangd vid ett TOOL Max. livslangd vid TOOL CALL?
CALL i minuter: Uppnéar eller dverskrider den
aktuella livslangden detta varde sa kommer TNC:n
att vaxla in systerverktyget vid nasta TOOL CALL
(se dven CUR.TIME)
CUR.TIME  Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n Aktuell livslangd ?
raknar upp den aktuella livslangden (CUR.TIME: for
CURrent TIME = eng. aktuell/ldpande tid) automatiskt.
For redan anvanda verktyg kan ett startvarde
anges
DOC Kommentar till verktyget (maximalt 16 tecken) Verktygskommentar ?
PLC Information om detta verktyg, som skall PLC-status ?

overforas till PLC

HEIDENHAIN TNC 410
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Forkortn.

Verktygstabell: Nodvandiga verktygsdata vid automatisk
verktygsmatning

Inmatning

Dialog

CUT.

Antal verktygsskar (max. 20 skar)

Antal skar ?

LTOL

Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att
detektera forslitning. Om det angivna vardet
overskrids, sparrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomréde: 0 till 0,9999 mm

Forslitningstolerans: Langd ?

RTOL

5.2 Verktygsdata

Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att
detektera forslitning. Om det angivna vardet
overskrids, spéarrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomréde: 0 till 0,9999 mm

Forslitningstolerans: Radie ?

DIRECT.

Verktygets skérriktning for méatning med
roterande verktyg

Skarriktning (M3 =-) ?

TT:R-OFFS

Langdmatning: Forskjutning av verktyget fran
avkannarens centrum till verktygets centrum.
Foérinstalining: R = Verktygsradie R

Verktygsforskjutning: Radie?

TT:L-OFFS

Radiematning: Tillagg till forskjutningen av
verktyget till MP6530 (Se ,15.1 Allmanna

anvandarparametrar”) fran avkannarens éverkant till

verktygets underkant.
Férinstallning: 0

Verktygsforskjutning: Langd?

LBREAK

Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att

detektera brott. Om det angivna vardet dverskrids,

sparrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Brott-tolerans: Langd ?

RBREAK

Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att

detektera brott. Om det angivna vardet dverskrids,

sparrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Brott-tolerans: Radie ?
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Editera verktygstabell

Det ar alltid verktygstabellen med filnamnet TOOL.T som é&r
aktiv vid programkorning. TOOL.T ar automatiskt aktiverad i
programkornings-driftarterna. | driftart Programinmatning/
Editering kan man aven hantera verktygstabeller med andra
filnamn.

Oppna verktygstabell TOOL.T:

Valj ndgon av maskindriftarterna

JERRTTE Kalla upp verktygstabell: Tryck pé softkey
TABELL VERKTYGSTABELL

Véxla softkey EDITERING till ,PA"

EDITERA
[Av]- PA

Oppna nagon annan verktygstabell:

Valj driftart Programinmatning/Editering

Kalla upp filhanteringen
MGT

Vélj en befintlig fil med extension .T och tryck pa
softkey KOPIERA. Ange ett nytt filnamn och bekrafta
med knappen ENT.

Nar man har 6ppnat verktygstabellen for editering kan man
forflytta markéren till en godtycklig position i tabellen med
hjalp av pilknapparna (se bilden uppe till hoger). Man kan
skriva Over tidigare sparade varden eller lagga in nya varden

i tabellen. Ytterligare editerings-funktioner finner du i tabellen
till hoger.

Om TNC:n inte kan presentera alla tabellens positioner samtidigt

visas ett falt hogst upp i tabellen med symbolerna ,>>" alt. , <<".

Lamna verktygstabellen:

Avsluta editeringen av verktygstabellen: Tryck pa softkey Slut eller
péa knappen END

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

@ Om man editerar verktygstabellen parallellt med en
automatisk verktygsvéxling kommer TNC:n inte att
avbryta programexekveringen. Andrade data Overfors
dock av TNC:n forst vid nasta verktygsanrop.

Via en allman anvandarparameter MP7266 definierar
man vilka informationsfalt som skall kunna anvandas i
verktygstabellen samt

i vilken ordningsfoljd de skall presenteras dar.

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM INMATNING
VERKTYGSRADIE <
«  T00L . T MM »
T L [ DL
2} +0 +a +08
1 -12.5 +4 +08.025
2 -12.5 +3 +08.025
3 +8 +0
4 +8 +2.5 +8
5 +8 +3 +8
B -12 +25 +8.01
I¢ -25.356 +5 +8.5
8 +0 +@ +08
9 +8 +@ +8
BoRy X -148.178

Y +32.775

+ T 2 4
z 115.045 F o ROT
M5/9

8I0R SI0R

EDITERA

R} = Al A

ORD | ORD

Editeringsfunktioner for v.tygstabell Softkey
SIDA
G4 till foregdende sida i tabellen i
SIDA
Gé till nasta sida i tabellen 1
. . o . LIORD
Forflytta markéren at vanster o=
. . N . LIORD
Forflytta markoren at hoger =
Sparra verktyg i kolumn TL In
Spérra inte verktyg i kolumn TL NEJ
Over &r-position, t.ex. for ACT.POS.
Z-axeln 2
Godkann inmatat varde -

Valj nasta kolumn i tabellen.

Om markoren befinner sig vid radens
slut, hopp till den férsta kolumnen i

i nasta rad

Radera felaktigt inmatat siffervarde,
aterstall forinstallt varde

Aterstall det sist lagrade vardet
O
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5.2 Verktygsdata

Platstabell for verktygsvaxlare
For automatiska verktygsvaxlare programmerar man tabellen
TOOLP.TCH (TOOL Pocket eng. verktygsplats).

Kalla upp platstabell
| driftart Programinmatning/Editering

Kalla upp filhanteringen
MGT

Forflytta markoéren tillTOOLRTCH. Godkdnn med
knappen ENT

| en Maskindriftart

VERKTYE Kalla upp verktygstabell:
TABELL Valj softkey VERKTYGSTABELL

PLATS Kalla upp platstabell:
TABELL Valj softkey PLATSTABELL

correen | 1 Vixla softkey EDITERING till PA
[AY]- P&

Nar man har 6ppnat platstabellen for editering kan man forflytta
markdren till en godtycklig position i tabellen med hjalp av
pilknapparna (se bilden uppe till hoger). Man kan skriva éver tidigare
sparade varden eller ldgga in nya varden i tabellen.

Man far inte anvanda ett och samma verktygsnummer pa flera
stéllen i platstabellen. | sddan fall kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande nar man ldamnar platstabellen.

Foljande uppgifter kan laggas in i platstabellen for ett verktyg:

PROGRAM INMRATNING
SPECIALVERKTYG 7
TOOLP .TCH MM

P T ST F L PLC
a a
1 4]
2 5 B F 4]
3 4]
4 2 a
5 1 a
5] 4 L 11
7 4]
8 7 S a
9 4]

BoRV X -125.4080

Y +48.000 T
+
z 114.57@ F o ROT
ME/9
SI1DA SI0R ORD QRO
1 ‘ = = | JA | NEJ‘

Editeringsfunktioner for platstabeller  Softkey

G4 till féregaende sida i tabellen T

SIDA

Ga till nasta sida i tabellen 1

SIDA

Forflytta markéren en kolumn

at vanster

LORD

&
Forflytta markdren en kolumn o
at hoger =

Aterstall platstabell

ATERSTALL
PLATS-
TRBELL

Forkortn. Inmatning Dialog

P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -

T Verktygsnummer Verktygsnummer?
ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = Specialverktyg ?

eng. specialverktyg); om specialverktyget blockerar
platser fore och efter sin plats sa spéarrar man ett
lampligt antal platser (Status L)

F Verktyget vaxlas alltid tillbaka till samma plats i Fast plats?
magasinet (F: forFixed = eng. fast)

L Spaérrad plats (L: for Locked = eng. sparrad) Sparrad plats?

PLC Information om denna verktygsplats som skall PLC-status ?

overforas till PLC
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Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i
bearbetningsprogrammet med foljande uppgifter:

Vélj verktygsanrop med knappen TOOL CALL
CALL

Verktygsnummer: Ange verktygets nummer. Verktyget
har man redan innan definierat i ett
TOOL DEF-block eller i verktygstabellen.

Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel. Parallel-
laxlar U, V och W ér tillatna

Spindelvarvtal S

Tillaggsmatt verktygslangd: Delta-varde for
verktygslangden

Tillaggsmatt verktygsradie: Delta-varde for
verktygsradien

Exempel pa ett verktygsanrop

Verktyg nummer 5 anropas med verktygsaxel Z och med
spindelvarvtalet 2500 varv/min. Overméattet for verktygs-
langden motsvarar 0,2 mm, undermattet for verktygsradien
T mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 DL+0,2 DR-1

Tecknet ,D" framfor ,L" och ,R" star for delta-varde.

Forval av verktyg vid verktygstabell

Om man arbetar med verktygstabell kan det ndstkommande
verktyget forvéljas med ett TOOL DEF-block. | detta block anger

man verktygsnumret alt. en Q-parameter och avslutar dialogen
med knappen END.

Verktygsvaxling

%’  Verktygsvaxling 8r en maskinavhéangig funktion. Beakta
= anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsvéaxlingsposition

Verktygsvaxlingspositionen maste kunna nas utan risk for kollision.

Med tillaggsfunktionerna M91 och M92 kan man ange en

maskinfast vaxlingsposition. Om TOOL CALL 0 har programmerats

innan det forsta verktygsanropet kommer TNC:n att forflytta
spindelaxeln till en position som &r oberoende av verktygslangden.

HEIDENHAIN TNC 410

Manuell verktygsvéaxling

Innan en manuell verktygsvaxling utférs skall spindeln
stoppas och verktyget forflyttas till
verktygsvaxlingspositionen:

Kor programmerat till verktygsvéxlings-
positionen

Stoppa programexekveringen, se,, 11.3
Programkérning”

Vaxla verktyget

Ateruppta programexekveringen, se,, 11.3
Programkérning”

Automatisk verktygsvéxling _
Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte

programexekveringen. Vid ett verktygsanrop med
TOOL CALL vaxlar TNC:n sjalvstandigt in det
anropade verktyget fran verktygsmagasinet.

Automatisk verktygsvaxling
da livslangden har 6verskridits: M101

%  M101 &r en maskinavhangig funktion.
= Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Om ett verktygs aktuella livsldangd uppnéar TIME1
vaxlar TNC:n automatiskt in ett systerverktyg. For att
astadkomma detta aktiveras funktionen i
programmets borjan med tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphéavas med M102.

Den automatiska verktygsvaxlingen utfors inte
omedelbart efter det att den maximala livslangden
har uppnatts, utan ett antal programblock senare,
beroende pa styrningens arbetsbelastning.

Forutsattning for standard NC-block

med radiekompensering RO, RR, RL
Systerverktygets radie maste vara densamma som
det ursprungliga verktygets radie. Om radien inte ar
densamma s& kommer TNC:n att visa ett
felmeddelande och vaxlar inte in systerverktyget.
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5.3 Verktygskompensering

5.3 Verktygskompensering

TNC:n korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet for
verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i
bearbetningsplanet.

Nar man skapar bearbetningsprogrammet direkt i TNC:n, ar
kompenseringen for verktygsradien bara verksam i
bearbetningsplanet. TNC:n tar da hansyn till upp till fyra axlar,
inklusive rotationsaxlarna.

Kompensering verktygslangd

Kompenseringen for verktygsldngden aktiveras automatiskt sa fort
ett verktyg har anropats och forflyttas i spindelaxeln. Den upphavs
direkt da ett verktyg med ldngden L=0 anropas.

% Nar man upphaver en positiv ldangdkompensering med
TOOL CALL 0, minskar avstandet mellan verktyget och
arbetsstycket.

Efter ett verktygsanrop TOOL CALL andrar sig verktygets
programmerade stracka i spindelaxeln med
langddifferensen mellan det gamla och det nya
verktyget.

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

Kompenseringsvarde = L + DLrooL calL + DLyag med

L Verktygslangd L fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DLyooLca.  Tillaggsmatt DL for langd fran TOOL CALL-block
(inkluderas inte i det presenterade positionsvéardet)

DL1ag Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen

Kompensering verktygsradie

Programblock for verktygsrorelser innehéller
Radiekompensering RL eller RR
R+ eller R—, fér radiekompensering vid axelparallella forflyttningar
RO, da ingen radiekompensering skall utféras

Radiekompenseringen aktiveras sa snart ett verktyg har anropats
och forflyttas i bearbetningsplanet med RL eller RR.
Radiekompenseringen upphavs genom att ett positioneringsblock
med RO programmeras.
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Vid radiekompensering tas hansyn till bade delta-vardet fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen:

Kompenseringsvarde = R + DRrooL caiL + DR1ag med

R Verktygsradie R fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DRtooLcal  Tillaggsmatt DR for radie fran TOOL CALL-block
(inkluderas inte i det presenterade positionsvardet)

DRag Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen

Konturrorelser utan radiekompensering: RO

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

Anvandning: Borrning, férpositionering
Se bilden i mitten till hoger.

Konturrorelser med radiekompensering: RR och RL
RR Verktyget forflyttas pa hoger sida om konturen

RL Verktyget forflyttas pa vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas darvid pa ett avstdnd motsvarande
verktygsradien frdn den programmerade konturen. ,Hoéger” och
Lvanster” hanfor sig till verktygets lage, i forflyttningsriktningen, i
forhallande till arbetsstyckets kontur. Se bilderna pa nasta sida.

%; Mellan tva programblock med olika radiekompenseringar
RR och RL maéste det finnas minst ett block utan
radiekompensering RO.

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

Man kan aven aktivera radiekompenseringen for
bearbetningsplanets tilldggsaxlar. Programmera i sadana
fall tilldggsaxlarna i varje efterfoljande block eftersom
TNC:n annars ater kommer att utféra
radiekompenseringen i huvudaxlarna.

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

HEIDENHAIN TNC 410
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Inmatning av radiekompensering
Vid programmeringen av en konturrorelse presenteras foljande
frdga efter det att man har matat in koordinaterna:

Radiekorr.: RL/RR/Ingen korr. ?

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

Verktygsrorelse till hdger om den programmerade
konturen: Tryck pa softkey RR eller

Verktygsrorelse utan radiekompensering alt.
upphav radiekompensering: Tryck pa knapp ENT
eller softkey RO

Avsluta dialogen: Tryck p& knapp END

YA

oAl

YA

oAl
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Radiekompensering: Bearbetning av hérn

Ytterh6rn

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

Innerhérn

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

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

Bearbeta horn utan radiekompensering

Da radiekompensering inte anvénds kan verktygsbanan och
matningshastigheten péaverkas med tillaggsfunktionerna M90 och
M112. Se , 7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende”.
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5.4 Verktygsmatning med TT 120

5.4 Verktygs-matning med TT 120

&  Maskinen och TNC:n méste vara forberedd av
& maskintillverkaren for avkannarsystemet TT 120.

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler och
funktioner tillgédngliga. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Med TT 120 och TNC:ns cykler for verktygsmatning kan verktygens
dimensioner matas upp automatiskt: TNC:n sparar kompenserings-
vardena for langd och radie centralt i verktygstabellen TOOL.T for
att sedan anvanda dem vid néasta verktygsanrop. Foljande typer av
verktygsmatning finns tillganglig:

Verktygsmatning med stillastdende verktyg
Verktygsmatning med roterande verktyg
Matning av individuella skéar

Man programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftart

PROGRAMINMATNING/EDITERING. Foljande cykler finns
tillgangliga:

TCH PROBE 30.0TT KALIBRERING

TCH PROBE 31.0VERKTYGSLANGD

TCH PROBE 32.0VERKTYGSRADIE

@ Cyklerna for verktygsmatning kan bara anvdandas om
centralt verktygsregister TOOL.T ar aktivt.

Innan cyklerna for verktygsmatning anropas maste alla
nodvandiga data matas in i den centrala verktygstabellen
TOOL.T. Dartill maste verktyget som skall matas anropas
med TOOL CALL.

Instéllning av maskinparametrar

@ Vid matning med stillastdende spindel anvander TNC:n
avkanningshastigheten fran MP6520.

Vid méatning med roterande verktyg berdknar TNC:n automatiskt
spindelvarvtalet och avkanningshastigheten.
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Spindelvarvtalet berdknas pa foljande sétt:

n= MP6570
r e 0,0063
med:
n = varvtal [varv/min]
MP6570 = maximal tilldten periferihastighet [m/min]

r aktiv verktygsradie [mm]
Avkanningshastigheten beréknas pa foljande satt:

v = mattolerans ¢ n med

% = avkanningshastighet [mm/min]
mattolerans = mattolerans [mml], avhédngig MP6507
n = varvtal [1/min]

Med MP6507 stélls berakningen av avkanningshastigheten in:

MP6507=0:

Mattoleransen forblir — oberoende av verktygsradien — konstant.
Vid mycket stora verktyg kommer da avkdnningshastigheten att
bli noll. Ju mindre maximal periferihastighet (MP6570) och ju
mindre tilldten mattolerans (MP6510) desto tidigare blir denna
effekt markbar.

MP6507=1:

Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Déarigenom sakerstélls att det ges en avkanningshastighet dven vid
stora verktyg. TNC:n foérédndrar méattoleransen enligt foljande 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 pa verktygs-

radien:
Mattolerans = r e MP6510
5 mm
med:
r = verktygsradie [mm]

MP6510 = maximalt tillatet matfel

HEIDENHAIN TNC 410
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5.4 Verktygsmatning med TT 120

Visa matresultat

Med bildskdrmsuppdelningen PGM + T PROBE STATUS kan man
presentera resultatet fran verktygsmatningen i den utékade status-
presentationen (i maskindriftarterna). TNC:n visar da programmet till
vanster och maétresultatet till hoger. Matresultat som ligger utanfor
den tilldtna forslitningstoleransen indikeras av TNC:n med en ,*"—
matresultat som ligger utanfér den tillatna toleransen for brott
indikeras med ett +B".

Kalibrering av TT 120
@ Innan man utfér kalibreringen maste

kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygs-tabellen TOOL.T.

| maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2 maste
verktygsavkannarens (TT 120) position i maskinens
arbetsomrade anges.

Om nagon av maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2
andras sa maste en ny kalibrering utforas.

Kalibrering av TT 120 utférs med métcykel TCH PROBE 30.
Kalibreringsforloppet utférs automatiskt. TNC:n beréknar dven
kalibreringsverktygets centrumforskjutning automatiskt. For att
gbra detta roterar TNC:n spindeln till 180° efter halva
kalibreringscykeln.
Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvandas,
t.ex. ett cylinderstift. De erhélina kalibreringsvérdena lagras
automatiskt i styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid
efterfoljande verktygsmatningar.
Programmera kalibreringscykeln: Tryck pa knappen
FROSE TOUCH PROBE i driftart Programinmatning/Editering.

Valj matcykel 30 TT KALIBRERING AV TT: Tryck pé
softkey TT KALIBR.

Sakerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid vilken
kollision med arbetsstycket eller spann-anordningar inte
kan ske. Sakerhetshojden utgér fran den aktiva
arbetsstyckes-utgangspunkten. Om man anger en sa
liten sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga
under avkannarplattans 6verkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera kalibrerings-verktyget éver
plattan (sdkerhetszon fran MP6540).

58

PROGRAM BLOCKFOLJD
4 L 24108 RO FHAX VERKTYG T 2 SCHRUPPER
5 L H-20 Y+50 RE FHAX i WIN 2 1.5864
6 L z-2 RO FMAX M3 = HAK 3 +2.0035
7 CYCL DEF 7 .0 WOLLPUNKT y DV
§ CVCL DEF 7 .1 H+25.5 T PRCTET)
9 CVCL DEF 7 .2 ¥+10 2 +1.9664 *
10 CYCL DEF 7 .3 2+12 3 +2.0035
11 CYCL DEF 8 .® SPEGLING 4 +1.9986
12 CYCL DEF & .1 % ¥
13 CYCL DEF 18 .@ URIDNING
14 CYCL DEF 18 .1 ROT+12.5
16 CYCL DEF 11 .0 SKALFAKTOR
BoRY X -148.178

Y +32.775 T 2 Z

z +115.045

F ROT
ME/9

BLOCKWIS PR P& | vERKTYE
BUERFOR. ‘ L TRBELL

Exempel NC-block

6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 HOEJD: +90
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Matning av verktygslangd

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den ungefarliga radien,
den ungeférliga langden, antalet skér och skarriktningen anges for
respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

Matning av verktygslangd utférs med matcykel TCH PROBE 31
VERKTYGSLANGD. Beroende av angivna inmatningsvarden kan
verktygsldngden matas péa foljande tre séatt:

Om verktygsdiametern ar storre an méatytan paTT 120 sa mater
man med roterande verktyg (TT:R-OFFS = R anges i TOOL.T)

Om verktygsdiametern ar mindre &n matytan paTT 120 eller vid
l&ngdmaétning pa borrar eller radiefrasar sa mater man
stillastaende verktyg (TT:R-OFFS = 0 anges i TOOL.T)

Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens matyta sa kan
man mata individuella skar med stillastdende verktyg.

Matforlopp ,,Méatning med roterande verktyg”

For att erhalla det langsta skaret forskjuts verktyget som skall matas
i forhallande till verktygsavkannarens centrum och forflyttas
roterande mot matytan pa TT 120. Forskjutningen programmerar
man i verktygstabellen under Verktygsforskjutning: Radie

(TT: R-OFFS; forinstallt varde: R = verktygsradie).

Matforlopp ,,Matning med stillastaende verktyg” (t.ex. for
borrar)

Verktyget som skall matas forflyttas till en position éver matytans
centrum. Darefter forflyttas det med stillastdende spindel mot
matytan pa TT 120. Fér denna méatning maste Verktygsforskjutning:
Radie (TT: R-OFFS) anges till ,0" i verktygstabellen.

Matforlopp ,,Matning av individuella skar”

TNC:n positionerar verktyget som skall matas till en position
bredvid verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer dé att
befinna sig pa det i MP6530 angivna mattet under avkannarens
overkant. | verktygstabellen kan man under Verktygsforskjutning:
Langd (TT: L-OFFS) ange en vytterligare forskjutning. TNC:n maéter
verktyget radiellt, under rotation, for att bestdmma startvinkeln for
maétningen av de individuella skédren. Slutligen méts de individuella
skarens langd med hjélp av spindelorienteringar. For denna
matning maste man programmera Avkanning av skar i cykel TCH
PROBE 31 =1.

HEIDENHAIN TNC 410
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5.4 Verktygsmatning med TT 120

TOUCH
PROBE

60

Programmera kalibreringscykeln: Tryck pé& knappen
TOUCH PROBE i driftart Programinmatning/Editering.

Vélj métcykel 31 TT VERKTYGSLANGD: Tryck pa softkey
VERKTYGSLANGD

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall méatas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gangen kommer TNC:n att skriva over
verktygslangden L i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstélla delta-vardet DL = 0.

Om ett verktyg skall kontrolleras kommer den
uppmatta langden att jamforas med verktygslangden
L fran TOOL.T. TNC:n beréknar skillnaden, med ratt

fortecken, och for in den som delta-varde DL i TOOL.T.

Dessutom finns avvikelsen tillganglig i Q-parameter
Q115. Om delta-vardet ar storre an den tillatna brott-
eller forslitningstoleransen for verktygs-ldngden 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 6verskriden)

2.0:  Verktyget ar brutet (LBREAK 6verskriden)

Om matresultatet inte skall utvarderas ytterligare inom
programmet, besvara dialogfragan med knappen NO
ENT

Sakerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid vilken
kollision med arbetsstycket eller spannanordningar inte
kan ske. Sakerhetshojden utgar fran den aktiva
arbetsstyckes-utgdngspunkten. Om man anger en sa
liten sdkerhetshdjd att verktygsspetsen skulle ligga
under avkannarplattans 6verkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera kalibreringsverktyget over
plattan (sékerhetszon fran MP6540).

Métning av skér ? 0=Nej/ 1=Ja:
Har anges om matning av individuella skar skall
utféras eller inte

Exempel NC-block ,, Forsta uppmaéatning med
roterande verktyg, lagra status i Q1"

6 TOOL CALL 12 Zz

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL:0 Q1

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV SKAER:0

Exempel NC-block , Kontroll genom méatning av
enskilda skar, lagra inte status”

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL:1

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV SKAER:1
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Matning av verktygsradie

Innan verktyg maéts for foérsta gdngen méste den ungefarliga radien,
den ungeférliga langden, antalet skér och skarriktningen anges for
respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

Matning av verktygsradie utférs med matcykel TCH PROBE 32
VERKTYGSRADIE. Beroende av angivna inmatningsvarden kan
verktygsradien métas pa foljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Matning med roterande verktyg och darefter matning av individuella

skar

Matforlopp

TNC:n positionerar verktyget som skall matas till en position
bredvid verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer dé att
befinna sig pa det i MP6530 angivna mattet under avkannarens
overkant. TNC:n mater verktyget radiellt, under rotation. Om aven
maétning av individuella skar skall utféras s& mats slutligen radien pa
alla skar med hjalp av spindelorienteringar.

TOUCH
PROBE

Programmera maétcykeln: Tryck pa knappen TOUCH
PROBE i driftart Programinmatning/Editering.

Valj matcykel 32 TT VERKTYGSRADIE : Tryck pa softkey
VERKTYGSRADIE

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gdngen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid méatning
for forsta gangen kommer TNC:n att skriva over
verktygsradien R i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstalla delta-vardet DR = 0. Om ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
radien att jamféras med verktygsradien R fran TOOL.T.
TNC:n beréknar skillnaden, med réatt fortecken, och for
in den som delta-varde DR i TOOL.T. Dessutom finns
avvikelsen tillgdnglig i Q-parameter Q116. Om delta-
vardet &r storre dn den tilldtna brott- eller forslitnings-
toleransen for verktygsradien s kommer TNC:n att
sparra verktyget (status L i TOOL.T)

HEIDENHAIN TNC 410

Exempel NC-block , Forsta uppmaéatning med
roterande verktyg, lagra status i Q1"

7 TOOL CALL 12 z

8 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

9 TCH PROBE 32.1 KONTROLL:0 Q1

10 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

11 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER:0

Exempel NC-block , Kontroll genom méatning av
enskilda skar, lagra inte status”

7 TOOL CALL 12 z

8 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

9 TCH PROBE 32.1 KONTROLL:1

10 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

11 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER:1
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62

Parameter-Nr. for resultat ?: Parameternummer i vilken
TNC:n skall spara méatningens resultat:

0.0: Verktyg inom tolerans

1.0: Verktyget ar forslitet (RTOL 6verskriden)

2.0: Verktyget ar brutet (RBREAK 6verskriden)

Om matresultatet inte skall utvarderas ytterligare inom
programmet, besvara dialogfragan med knappen NO
ENT

Sakerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid vilken
kollision med arbetsstycket eller spannanordningar inte
kan ske. Sakerhetshojden utgér fran den aktiva
arbetsstyckes-utgdngspunkten. Om man anger en sa
liten sdakerhetshdjd att verktygsspetsen skulle ligga
under avkannarplattans 6verkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera kalibreringsverktyget over
plattan (sékerhetszon fran MP6540).

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja:
Hér anges om dven matning av individuella skar skall
utféras eller inte

5 Programmering: Verktyg



Programmering:

Programmering av konturer




: Verktygsrorelser

6.1 Oversikt

6.1 Oversikt: Verktygsrorelser

Konturfunktioner

Ett arbetsstycke bestar oftast av flera sammanfogade
konturelement, sdsom exempelvis réta linjer och cirkelbagar. Med
konturfunktionerna programmerar man verktygsrorelser for
ratlinjer och cirkelbagar.

Flexibel konturprogrammering FK

Med FK-programmering kan man skapa bearbetningsprogram direkt
i maskinen aven da ritningsunderlaget saknar de uppgifter som
behdvs vid normal NC-programmering. TNC:n kommer dé sjélv att
berédkna de saknade uppgifterna.

Aven vid flexibel konturprogrammering anges verktygsrorelserna
som ratlinjer och cirkelbagar.

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

maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstédngning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

Underprogram och programdelsupprepningar

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

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar
beskrivs i kapitel 9.

Programmering med Q-parametrar

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

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

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

Programmera verktygsrorelser for en bearbetning

Nar man skapar ett bearbetningsprogram programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement
efter varandra. Nar detta utfors anges oftast koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen
berdknar TNC:n verktygets verkliga rorelsebana.

TNC:n forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i
programblockets konturfunktion, samtidigt.

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

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

Exempel:
L X+100
L Konturfunktion ,Rétlinje”
X+100 Slutpunktens koordinater

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

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

Exempel:
L X+70 Y+50

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

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

Exempel:
L X+80 Y+0 Z-10

Se bilden nere till hoger.
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Cirklar och cirkelbagar

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

Med konturfunktionerna for cirkelbdgar programmerar man
cirkelbagar i huvudplanet: Huvudplanet bestdams genom
definitionen av spindelaxel vid verktygsanropet TOOL CALL:

Spindelaxel Huvudplan
Z XY, aven
uv, Xv, Uy
Y ZX, aven
WU, ZU, WX
X YZ, aven
VW, YW, VZ

YA

YA

@ Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan kan
programmeras med Q-parametrar (se kapitel 10).

Rotationsriktning DR vid cirkelrorelser
Néar en cirkelrérelse inte ansluter tangentiellt till ett annat
konturelement anges den matematiska rotationsriktningen DR:

Medurs vridning: DR-
Moturs vridning: DR+

Radiekompensering

Radiekompenseringen maste sta i det block som utfér
forflyttningen fram till det férsta konturelementet.
Radiekompenseringen far inte borja i ett block med en cirkelbage.
Programmera den tidigare i ett ratlinjeblock eller i ett
framkérningsblock (APPR-block).

Forpositionering

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

Man éppnar klartext-dialogen med de gra konturfunktionsknapparna.

TNC:n fragar efter all nédvandig information och infogar darefter
programblocket i bearbetningsprogrammet.

Exempel — Programmering av en ratlinje:

Oppna programmeringsdialogen: t.ex. ratlinje

Koordinater ?

10
5

ENT Zx

Ange koordinaterna for den réta linjens
slutpunkt

Radiekorr.: RL/RR/Ingen korr. ?

BL Valj radiekompensering: t.ex. tryck pa softkey
RL, verktyget forflyttas till vanster om konturen
Matning ? F=
100 ent Ange matningen och bekrafta med

knappen ENT: t.ex. 100 mm/min
Tillaggsfunktion M ?

‘a8

Ange tillaggsfunktion, t.ex. M3 och avsluta
dialogen med knappen END

M12@

pa softkey M120 och ange den efterfragade
parametern

Bearbetningsprogrammet visar raden:

L X+10 Y+5 RL F100 M3

HEIDENHAIN TNC 410

GRAM INMATNING

PRO
HJALP FUNKTION M %

R
J
B BEGIN PGM 2J2K MM

1 BLK FORM B8.1 2 X+8 Y+@ Z2-40
2 BLK FORM B.2 X+180 Y+1@08 Z+@
3 TOOL CALL 1 2 s25@8
4 L Z+188 R@ FMAX
5 END PGM 2J2K MM

BoRY X -125.4880
Y +48.0080 T
2 +114.5780 F o ROT
M5/9

Ange tillaggsfunktion med parameter: t.ex. tryck
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6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur

6.3 Fram-/frankoming till och fran kontur

Oversikt: Konturformer for framkérning till och
frankorning fran konturen
Funktionerna APPR (eng. approach = narma) och DEP (eng.

departure = lamna) aktiveras med APPR/DEP-knappen. Darefter kan
man vélja féljande typer av konturer via softkeys:

Programming and editing

1 BLK FORM B.1 2 X+@8 Y+8 Z2-40
2 BLK FORM B.2 X+188 Y+188 Z2+0@
3 TOOL DEF 188 L+18 R+5

4 TOOL CALL 188 Z 54800

5 L 2+58 RB FMAX

END PGM 1568T MM

Funktion Softkeys: Narma Lamna
APPR LT DEP LT
Ratlinje med tangentiell anslutning §\ é\
APPE LN DEP LN
Ratlinje vinkelrat mot konturpunkten { {
APPE CT DEP CT
Cirkelbdge med tangentiell anslutning a4 E
Cirkelbdge med tangentiell anslutning till AFFR LCT EP LCT
konturen framkdrning till och frankérning ot ot

fran en hjélppunkt utanfoér konturen med
en tangentiellt anslutande ratlinje

Framkorning till och frankorning fran en skruvlinje

Vid framkorning till och frankoérning fran en skruvlinje (helix)
forflyttas verktyget i skruvlinjens forlangning och ansluter till
konturen pa en tangentiell cirkelbdge. Anvand funktionerna APPR
CT respektive DEP CT for detta andamal.

Viktiga positioner vid fram- och frankérning

Startpunkt Pg

Denna position programmeras i blocket omedelbart innan APPR-
blocket. Pg ligger utanfér konturen och programmeras utan
radiekompensering (R0).

Hjalppunkt Py

Verktygsbanan vid fram- och frankérning géar vid en del
konturformer genom en hjalppunkt Py. Hjalppunkten berdknas
automatiskt av TNC:n med hjélp av uppgifterna i APPR- och DEP-
blocket.

Forsta konturpunkten Pyoch sista konturpunkten Pg

Den forsta konturpunkten P, programmeras i APPR-blocket. Den
sista konturpunkten Pg programmeras med en godtycklig
konturfunktion.

Om APPR-blocket dven innehéller Z-koordinaten, forflyttarTNC:n
verktyget forst i bearbetningsplanet till Py och dérifran i
verktygsaxeln till det angivna djupet.

Slutpunkt Py

Positionen Py ligger utanfor konturen och erhélles fran
uppgifterna som programmeras i DEP-blocket. Om DEP-blocket
aven innehaller Z-koordinaten, forflyttar TNC:n verktyget forst i
bearbetningsplanet till Py och darifran i verktygsaxeln till den
angivna hojden.
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Y +@.285
T 2 4
+
z2 212.688 F e
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Koordinaterna far anges béde absolut och inkrementalt med Forkortning Betydelse
ratvinkliga koordinater.
] APPR eng. APPRoach = ndrma
TNC:n kontrollerar inte omode_n programmerade konturen kan DEP eng. DEParture = 1dmna
skadas vid positionering fran Ar-positionen till hjalppunkten Py. ——
Kontrollera detta med hjalp av testgrafiken! L eng. Line = linje
i L . C eng. Circle = cirkel
\/_!d framkorning méaste utrymmet mellan startpunkten Ps och den T Tangentiell (mjuk, kontinuerlig
forsta konturpunkten Py vara tlllrackllgt stort, for.att den Bvergang)
programmerade bearbetningsmatningen skall hinna uppnas. . _
N Normal (vinkelrat)
TNC:n forflyttar verktyget fran ar-positionen till hjalppunkten Py
med den sist programmerade matningshastigheten.
Radiekompensering
For att TNC:n skall kunna tolka APPR-blocket som framkorningsblock
maéste man programmera en kompenseringsvaxling fran RO till RL/RR. |
ett DEP-block upphaverTNC:n radiekompenseringen automatiskt. Om
man vill programmera ett konturelement med DEP-blocket (ingen
kompenseringsvaxling), maste man programmera den aktiva
radiekompenseringen pé nytt (2:a softkeyraden, nér Felement ar
upplyst).
Om ingen kompenseringsvéaxling programmeras i ett APPR- resp. DEP-
block, kommerTNC:n att utféra konturanslutningen pa féljande satt:
Funktion Konturanslutning Funktion Konturanslutning
APPR LT Tangentiell anslutning till efterféljande DEPLT Tangentiell anslutning till det
Konturelement sista konturelementet
APPR LN Vinkelrat anslutning till efterfoljande DEP LN Vinkelrat anslutning till det
Konturelement sista konturelementet
APPR CT utan forflyttningsvinkel/utan radie: DEPCT utan forflyttningsvinkel/utan radie:
Tangentiell anslutningsbage mellan det sista och Tangentiell anslutningsbage mellan
det efterfoljande konturelement det sista och efterféljande
utan forflyttningsvinkel/med radie: konturelement
Tangentiell anslutningsbdge med angiven utan forflyttningsvinkel/med radie:
radie till det efterfoljande konturelementet Tangentiell anslutningsbage med
med forflyttningsvinkel/utan radie: angiven radie till det
Tangentiell anslutningsbdge med forflyttningsvinkel sista konturelementet
till det efterféljande konturelementet med forflyttningsvinkel/utan radie:
med forflyttningsvinkel/med radie: Tangentiell anslutningsbage med
Tangentiell anslutningsbdge med foérbindande linje forflyttningsvinkel till det sista kontur-
och forflyttningsvinkel till det efterféljande kontur- elementet
elementet med forflyttningsvinkel/med radie:
APPR LCT Tangent med anslutande tangentiell Tangentiell anslutningsbage med
anslutningsbage till det efterfoljande forbindande linje och forflyttnings-
konturelementet vinkel till det sista konturelementet
DEP LCT Tangent med anslutande

HEIDENHAIN TNC 410

tangentiell anslutningsbage till det
sista konturelementet
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6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur

Framkorning pa en tangentiellt
anslutande ratlinje: APPR LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Pg till en

hjalppunkt Py. Darifran forflyttas det till den férsta konturpunkten Pa

pa en tangentiellt anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py befinner sig
pa avstandet LEN fran den forsta konturpunkten Pa.

Godtycklig konturfunktion: Framkorning till startpunkt Pg

APPR LT Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey
~{ | APPRLT:

Koordinater for den férsta konturpunkten Py

LEN: Avstand fran hjalppunkten Py till den forsta
konturpunkten Py

Radiekompensering for bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+35 Y+35

oL ...

Framkorning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta
konturpunkten: APPR LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget till den férsta kontur-
punkten Pa pa en vinkelrat anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py
befinner sig pa avstandet LEN + verktygsradien fran den forsta
konturpunkten Pa.

Godtycklig konturfunktion: Framkaorning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LN:

RPPR LN Koordinater for den férsta konturpunkten Pa

St

2 Langd: Avstand fran hjalppunkt Py till forsta kontur
punkten Pa
LEN anges alltid positiv!

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100
9 L X+20 Y+35

oL ...
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Y
35
SNk
20 & RR
10 Py ¥ /f:/—
RR ., -
—w@\ =
r X
20 35 40

Framkdérning till Ps utan radiekompensering
P, med radiekomp. RR

Férsta konturelementets slutpunkt

Nésta konturelement

YA
35
23
%
N
20 RR ~
%,
10 ", \
Pu WA a4t P
RRA RO
—0—@\ =
b X
10 20 40

Framkdrning till Ps utan radiekompensering

P, med radiekomp. RR, avstand Py till P LEN=15
Forsta konturelementets slutpunkt

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

35
TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran startpunkten Pg till en b
hjélppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en cirkelbage, som
ansluter tangentiellt till det forsta konturelementet, till den forsta P (4
konturpunkten P, . 20 A

Cirkelbagen fran Py till P, bestdms med radien R och fg{?

centrumvinkeln CCA. Cirkelbdgens rotationsriktning faststalls med
hjalp av information om det forsta konturelementet. 10 N

Godtycklig konturfunktion: Framkdérning till startpunkt Pg Yo

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR CT: —«»@

APFR CT Koordinater for den forsta konturpunkten Py T 10 20 40

Centrumvinkel CCA for cirkelbagen

CCA anges bara med positiva varden
Maximalt inmatningsvarde 360°
Radie R for cirkelbagen

Vid framkorning fran den sida pa arbetsstycket som
definierats via radiekompenseringen:
Ange ett positivt R

Vid framkoérning ut fran arbetsstyckets sida:
Ange ett negativt R

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen
Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Framkérning till Ps utan radiekompensering

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 P med radiekomp. RR, radie R=10
9 L X+20 Y+35 Forsta konturelementets slutpunkt
WY L oo Nasta konturelement

HEIDENHAIN TNC 410
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Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: APPR LCT
TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Pg till en

hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en cirkelbage till den
forsta konturpunkten Pa.

Cirkelbagen ansluter tangentiellt bade till den rata linjen Ps — Py och
till det forsta konturelementet. Darfor behovs bara radien R for att
entydigt faststalla verktygsbanan.

Godtycklig konturfunktion: Framkdrning till startpunkt Ps
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LCT:

APPR LCT Koordinater for den férsta konturpunkten Py

Radie R for cirkelbagen
Ange ett positivt R

Radiekompensering for bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

oL ...

6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur
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Y
35
£
%
N2
20 BR
10
—w@\ =
X

T

Framkdrning till Ps utan radiekompensering
Pa med radiekompensering RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

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

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran den sista
konturpunkten P till slutpunkten Py. Den rata linjen ligger i det

sista konturelementets forlangning. Py befinner sig pa avstandet
LEN fran Pe.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LT:

DER LT LEN: Ange avstandet fran det sista konturelementet Pg
: till slutpunkten Py

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12,5 RO F100
25 L Z+100 FMAX M2

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

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran den sista
konturpunkten P till slutpunkten Py. Den rata linjen géar vinkelrat

fran den sista konturpunkten Pg. Py befinner sig pa avstandet LEN +
verktygsradien fran Pe.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LN:

BEF LN LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py
wed Viktigt: Ange LEN positivt!

a

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 RO F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 410

Yi

20

L
e

X

Sista konturelementet: Pc med radiekompensering
Frankorning med LEN = 12,5 mm
Frikérning Z, aterhopp, programslut

Yi

RR

20 S e p

e——20

D) >
X

Sista konturelementet: Pe med radiekompensering
Frankorning, LEN = 20 mm vinkelrat fran kontur
Frikérning Z, aterhopp, programslut
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6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur

Frankérning pa en cirkelbage
med tangentiell anslutning: DEP CT

TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista
konturpunkten Pg till slutpunkten Py. Cirkelbdgen ansluter
tangentiellt till det sista konturelementet.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP CT:

DEP CT

Centrumvinkel CCA for cirkelbagen
Radie R for cirkelbagen

Verktyget skall kora ifran arbetsstycket at det hall som
definierats via radiekompenseringen:
Ange ett positivt R

Verktyget skall kora ifran arbetsstycket at det motsatta
hallet som definierats via radiekompenseringen: Ange
ett negativt R

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 RO F100
25 L Z+100 FMAX M2
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RRI
Py 7
20 RO E’., »A.: I
5w 7
i g Pe
o @z 180"/’ RR
<t
5\ =

Sista konturelementet: Pe med radiekompensering
Centrumvinkel = 180°, cirkelradie = 10 mm
Frikbrning Z, aterhopp, programslut
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Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: DEP LCT

TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista
konturpunkten P till en hjalppunkt Py. Dérifrén forflyttas
verktyget pé en rat linje till slutpunkten Py. Det sista kontur-
elementet och den réta linjen Py — Py ansluter tangentiellt till
cirkelbagen. Déarfor behdvs bara radien R for att entydigt
fastldgga cirkelbagen.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LCT:

ger Lo1] - Koordinater for slutpunkten Py anges

Radie R for cirkelbagen.
Ange ett positivt R

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R8 RO F100
25 L Z+100 FMAX M2
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© E
6\ i RR

12 R
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Sista konturelementet: Pe med radiekompensering
Koordinater Py, cirkelradie = 10 mm
Frikérning Z, aterhopp, programslut
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6.4 Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater

6.4 Konturfunktioner -
ratvinkliga koordinater

Oversikt konturfunktioner

Funktion Konturfunktionsknapp Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter

Ratlinje L Ratlinje Koordinater for den rata linjens
eng.: Line slutpunkt

Fas CHF CHE Fas mellan tva rata linjer Fasens langd

eng.: CHamFer =

Cirkelcentrum CC; & Ingen Koordinater for cirkelcentrum

eng.: Circle Center

alt. Pol

Cirkelbdge C
eng.: Circle

]

Cirkelbage runt cirkelcentrum CC
till cirkelbagens slutpunkt

Koordinater for cirkelns slutpunkt,
rotationsriktning

Cirkelbdge CR B Cirkelbdge med bestamd Koordinater for cirkelns slutpunkt,
eng.: Circle by Radius radie cirkelradie, rotationsriktning
Cirkelbage CT o1y Cirkelbage med tangentiell anslutning Koordinater for cirkelns slutpunkt
eng.: Circle Tangential till féregaende konturelement

Hornrundning RND AND, Cirkelbédge med tangentiell anslutning Hornradie R

eng.: RouNDing of = till foregaende och efterféljande

Corner konturelement

Flexibel kontur- Ratlinje eller cirkelbdge med Se kapitel 6.6

programmering FK godtycklig anslutning till féregdende

konturelement
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Ratlinje L

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

Ange koordinater for den rata linjens slutpunkt
Om sé& onskas:
Radiekompensering RL/RR/RO
Matning F
Tillaggsfunktion M

Exempel NC-block

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Overfor ar-position
Man kan 6verféra verktygets ar-positions koordinater till ett
positioneringsblock:

VAalj driftart Programinmatning/Editering

Oppna ett nytt block eller forflytta markoren till en koordinat i ett
befintligt block

a Tryck pa knappen , Overfor arposition”: TNC:n éverfor
koordinaten i den axel som markoéren befinner sig pa

Infoga Fas CHF mellan tva rata linjer

Fasningsfunktionen gor det mojligt att fasa av hérn som ligger
mellan tva réta linjer.

| rétlinjeblocket innan och efter CHF-blocket skall man alltid
programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall
utféras i.

Radiekompenseringen innan och efter CHF-blocket maste alltid vara
lika
Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget
o Fasens langd: Ange fasens langd
Om sa onskas:

Matning F (endast verksam i CHF-blocket)

Beakta anvisningarna pa nasta sidal

HEIDENHAIN TNC 410
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X
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Exempel NC-block

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 v

12
8 L X+40 IY+5 =
9 CHF 12 \7
10 L IX+5 Y+0 -

5

i

\
|2

30
@ En kontur far inte borja med ett CHF-block!

En fas kan bara utforas i bearbetningsplanet.

Matningen vid fasningen motsvarar den tidigare
programmerade matningen.

J/a\ -
Positionering till den av fasen avskurna hérnpunkten \\P 5 X
kommer inte att utforas. T %

Cirkelcentrum CC

Med cirkelcentrum definierar man cirkelbadgar som programmeras
med C-knappen (cirkelbage C). For detta:

anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater eller Z A
overfdr den sist programmerade positionen eller
overfor koordinaterna med knappen ,, 6verfor arposition” >

& Koordinater CC: Ange koordinaterna for cirkelcentrumet
eller Yeo X

Overfor den sist programmerade positionen: Ange
inga koordinater

6.4 Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater

Exempel NC-block Xoc

5 CC X+25 Y+25
eller

10 L X+25 Y+25

11 CcC
Programblocken 10 och 11 dverensstdmmer inte med bilden.

Varaktighet

Ett cirkelcentrum géller dnda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum. Ett cirkelcentrum kan aven definieras for tillaggs-
axlarna U, V och W.

Ange ett cirkelcentrum CC inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater sa
hanfor sig cirkelcentrumets koordinater till den sist programmerade
verktygspositionen.
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%3 Med CC markerar man en position som cirkelcentrum:
Verktyget kommer inte att forflytta sig till denna position.

Cirkelcentrum CC anvands samtidigt som Pol for polara
koordinater.

Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC

Definiera cirkelcentrum CC innan cirkelbage C programmeras. Den
sist programmerade verktygspositionen innan C-blocket &r
cirkelbdgens startpunkt.

Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt

&£° Ange koordinater for cirkelcentrum
Koordinater for cirkelbagens slutpunkt

Rotationsriktning DR
Om sa onskas:

Matning F

Tilldggsfunktion M

Exempel NC-block

5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Fullcirkel
Programmera samma koordinater for slutpunkten som for
startpunkten.

@ Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa

cirkelbagen.

Inmatningstolerans: upp till 0,016 mm.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Cirkelbage CR med bestamd radie
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.
cR Ange koordinater for cirkelbagens slutpunkt

YO
Radie R
Varning: Fortecknet definierar cirkelbdgens storlek!

Rotationsriktning DR
Varning: Fortecknet bestdammer konkav eller konvex
cirkelbage!

Om sa onskas:
Matning F
Tillaggsfunktion M
Fullcirkel

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

Den forsta halvcirkelns slutpunkt ar den andra halvcirkelns
startpunkt. Den andra halvcirkelns slutpunkt ar den forstas
startpunkt. Se bilden uppe till hoger.

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

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

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

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbagens vélvning
skall vara utat (konvex) eller inat (konkav):

Konvex: Rotationsriktning DR— (med radiekompensering RL)
Konkav: Rotationsriktning DR+ (med radiekompensering RL)
Exempel NC-block

Se bilderna i mitten och nere till hdger.

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Béage 1)
eller

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bage 2)
eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bage 3)
eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bage 4)

Beakta anvisningarna pa nasta sidal
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%3 Avstandet fran cirkelbagens start- och slutpunkt far inte
vara storre an cirkelns diameter.

Den maximala radien ar 9 999,999 mm.

Aven vinkelaxlar A, B och C kan anges.

Cirkelbage CT med tangentiell anslutning

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

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

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

o Ange koordinater for cirkelbdgens slutpunkt
Om sé& onskas:
Matning F
Tilldaggsfunktion M

Exempel NC-block

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

% CT-blocket och det foregaende programmerade
konturelementet skall innehalla bada koordinaterna i
planet som cirkelbagen skall utféras i!

HEIDENHAIN TNC 410
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Hornrundning RND
Med funktionen RND kan konturhérn rundas av. Y‘
Verktyget forflyttas pa en cirkelbage som ansluter
tangentiellt bade till det féregédende och till det 40
efterféljande konturelementet. A
Rundningsbagen maste kunna utféras med det aktuella -
ek 25
verktyget.
RND, Rundningsradie: Ange cirkelbdgens ‘/l
“Co radie 5 A"
Matning for hérnrundningen 4@ -
X
Exempel NC-block ¥ 10 40

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

@ | det foregaende och det efterfoéljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hornrundningen
skall utféras i.

Positionering till sjalva hornpunkten kommer inte att
utforas.

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

6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

RND-block kan aven anvandas for tangentiell
framkorning till en kontur, exempelvis da APPR-
funktionen inte bor anvéndas.
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Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikérning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport FMAX
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min
Forflyttning till kontur vid punkt 1 pa tangentiellt anslutande ratlinje
Forflyttning till punkt 2

Punkt 3: forsta rata linjen for hérn 3

Programmering av fas med langd 10 mm

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

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra réta linjen for horn 4
Lamna konturen pa en rat linje med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut
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Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikérning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport FMAX
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min
Forflyttning till konturen vid punkt 1 pa en cirkelbdge med
tangentiell anslutning

Punkt 2: forsta rata linjen for horn 2

Infoga radie med R = 10 mm, Matning: 150 mm/min

Forflyttning till punkt 3: Startpunkt for cirkelbagen med CR
Forflyttning till punkt 4: Slutpunkt for cirkelbdge CR, Radie 30 mm
Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

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

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut
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HEIDENHAIN TNC 410

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera cirkelcentrum

Frikorning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelns startpunkt pa en cirkelbdge med tangentiell
anslutning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Lamna konturen pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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6.5 Konturfunktioner-polara
koordinater
Med polara koordinater definierar man en position via en vinkel PA

och ett avstand PR fran en tidigare definierad Pol CC. Se ,,4.1
Grunder”.

Polédra koordinater anvdandes med férdel vid:
Positioner pa cirkelbagar
Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid halcirklar

Oversikt konturfunktioner med poléra koordinater

Funktion Konturfunktionsknapp  Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter
Ratlinje LP + @ Ratlinje Polér radie, polar vinkel for

ratlinjens slutpunkt

6.5 Konturfunktioner — polara koordinater

Cirkelbage CP @ + @ Cirkelbage runt cirkelcentrum/ Polar vinkel for cirkelbagens
Pol CC till cirkelbdgens slutpunkt slutpunkt, rotationsriktning

Cirkelbdge CTP + @ Cirkelbage med tangentiell anslutning ~ Polar radie, polar vinkel for
till foregaende konturelement cirkelbdgens slutpunkt

Skruvlinje (Helix) + @ Overlagring av en cirkelbage och Polar radie, polar vinkel for
en ratlinje cirkelbédgens slutpunkt,

koordinat for slutpunkten i
verktygsaxeln

Polara koordinater utgangspunkt: Pol CC

Pol CC kan definieras pa ett godtyckligt stalle i Y ‘
bearbetningsprogrammet, innan positioner anges med polara
koordinater. Definitionen av Pol CC programmeras pd samma séatt
som vid cirkelcentrum CC.

& Koordinater CC: Ange ratvinkliga koordinater for Pol eller

@D
Y

Overfor den sist programmerade positionen: Ange inga Yoo .CC
koordinater
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Ratlinje LP

Verktyget forflyttas pa en rét linje fran sin aktuella position till den rata
linjens slutpunkt. Startpunkten &r det féregaende blockets slutpunkt.

L Polér koordinatradie PR: Ange avstédndet fran den rata
[E linjens slutpunkt till Pol CC

Polar koordinatvinkel PA: Vinkelposition fér den rata
linjens slutpunkt mellan —360° och +360°

Fortecknet for PA ar fastlagd genom
vinkelreferensaxeln och relateras dartill:

For moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR:
PA>0

For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR:
PA<O

Exempel NC-block

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Cirkelbage CP runt Pol CC

Den poléra koordinatradien PR ar samtidigt cirkelbdgens radie. PR ar
bestdmd genom avstandet mellan startpunkten och Pol CC. Den
sist programmerade verktygspositionen innan CP-blocket ar
cirkelbdgens startpunkt.

[F Polar koordinatvinkel PA: Vinkelposition for cirkel-
Y bagens slutpunkt mellan —-5400° och +5400°
Rotationsriktning DR

Exempel NC-block

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

@ Vid inkrementala koordinater skall samma fortecken
anges for DR och PA.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.5 Konturfunktioner — polara koordinater

Cirkelbage CTP med tangentiell anslutning

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

cr Polar koordinatradie PR: Avstand mellan cirkelbagens
[F] slutpunkt och Pol CC

Polar koordinatvinkel PA: Vinkelposition for cirkelbdgens
slutpunkt

Exempel NC-block

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

(&5 Pol CC ér inte cirkelbagens centrumpunkt!

Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje ar en kombination av en cirkular rorelse och en linjar
rorelse vinkelrdt mot den cirkulara rorelsen. Dessa rorelser
Overlagras och utfors samtidigt. Cirkelbdgen programmeras i ett
huvudplan.

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

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

For berékning vid frasriktning nedifran och upp galler:

Y

/ T T
Ral 120° \
\O.
B\, )
35 %
cc
\ -
X
40
zA
Y

Antal gangor n Géngor + gangoverlapp vid
gangans bdrjan och slut

Total hojd h Stigning P x antal gangor n

Inkremental Antal gangor x 360° + vinkel for

total vinkel IPA gangans borjan + vinkel for gang-
Overlapp

Startkoordinat Z Stigning P x (gédngor + gang-

Overlapp vid gangans bdrjan)
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Skruvlinjens form
Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktning, rotationsriktning
och radiekompensering for olika konturformer.

Innerganga Arbetsriktning  Rotation Radiekomp.
hoégerganga Z+ DR+ RL
vanstergénga Z+ DR- RR
hogerganga /- DR- RR
vansterganga Z- DR+ RL
Yttergdnga

hdgerganga Z+ DR+ RR
vansterganga Z+ DR- RL
hégerganga Z— DR- RL
vansterganga /- DR+ RR

Programmering av skruvlinje

% Ange rotationsriktningen DR och den inkrementala totala ZA
vinkeln IPA med samma fortecken, annars kan verktyget
beskriva en felaktig rorelse. Y

For den totala vinkeln IPA kan man ange ett varde fran
-5400° till +5400°. Om gangan som skall frasas kommer
att innehalla fler an 15 varv sa programmerar man
skruvlinjen i en programdelsupprepning

(se ,,9.83 Programdelsupprepning” och , Exempel:
HELIX" langre fram i detta kapitel).

25

xc P Polar koordinatvinkel: Ange den totala inkrementala
vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen.

Efter inmatning av vinkeln valjer man
verktygsaxeln med en av axelvalsknapparna.

Ange koordinat for skruvlinjens hojd inkrementalt

ROTATIONSRIKTNING DR
Medurs skruvlinje: DR—
Moturs skruvlinje: DR+

Radiekompensering RL/RR/RO
Ange radiekompensering enligt tabellen
Exempel NC-block

12 CC X+40 Y+25

13 z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- RL F50

HEIDENHAIN TNC 410
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©

5) 50 100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera utgangspunkt for polara koordinater

Frikorning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen vid punkt 1 pa en cirkelbdge med
tangentiell anslutning

Forflyttning till punkt 2

Forflyttning till punkt 3

Forflyttning till punkt 4

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 1

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning

Forflyttning med Helix-interpolering

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikorning av verktyget, programslut

Programdelsupprepningens borjan
Ange stigning direkt som |Z-varde
Antal upprepningar (gangor)
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6.6 Konturfunktioner — Flexibel konturprogrammering FK

6.6 Konturfunktioner-
Flexibel konturprogrammering FK

Grunder

Arbetsstyckesritningar som inte ar NC-anpassade innehéller ofta
mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra
dialogknapparna. D& kan exempelvis

bekanta koordinater ligga pé& konturelementet eller i dess nérhet,
koordinatuppgifter referera till ett annat konturelement eller
riktningsuppgifter och uppgifter om konturférloppet vara bekanta.

Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjalp av den
flexibla konturprogrammeringen FK. TNC:n berdknar konturen
utifran de kanda koordinatuppgifterna och stodjer
programmeringsdialogen med en interaktiv FK-grafik. Bilden uppe
till hoéger visar ett exempel pa ritningsunderlag som enklast
definieras med FK-programmering.

For att kunna exekvera FK-program i dldre TNC-styrsystem finns en
konverteringsfunktion (se ,4.2 Filhantering, Konvertera FK-program
till KLARTEXT-format”).

Grafik vid FK-programmering

Med ofullstandiga koordinatuppgifter kan oftast inte en
arbetsstyckeskontur bestammas entydigt. | dessa fall presenterar
TNC:n de olika mdjliga I6sningarna i FK-grafiken och man far sjélv
mojlighet att valja en av dessa l6sningar. FK-grafiken presenterar
arbetsstyckeskonturen med olika farger:

vit Konturelementet ar entydigt bestamt

gron De inmatade uppgifterna ger ett antal mojliga
|6sningar; man véljer sjélv en av dessa

réd De inmatade uppgifterna racker annu inte for att
berdkna konturen; man anger ytterligare
uppgifter

Nar de inmatade uppgifterna erbjuder flera Idsningar och
konturelementet presenteras med gron farg sa véljer man den
korrekta konturen pa foljande satt:

Tryck pa softkey VISA LOSNING upprepade ganger tills
det korrekta konturelementet visas

Det presenterade konturelementet motsvarar

Lo ritningsunderlaget: Bestdm med softkey VALJ
LOSNING

Konturelement som presenteras med gron férg bor valjas med
VALJ LOSNING sa shart som mojligt. Detta underlattar TNC:ns
berdkningar av efterfoljande konturelement.

92

PROGRAM INMATNING

0 BEGIN PGM 3507 MM

1 BLK FORM B.1 2 X¥-28 Y-208 2-28
2 BLK FORM @.2 H+208 Y+20 Z+@
3 TOOL CALL 1 Z 81808

4 L Z2+50 R@ FMAX M3

5 L K+B0 Y+5@ RO FMAX M8

B L Z2-5 RB FMAX

7 CC H+@ Y+@

8 LP PR+14 PA+45 RR F5@0

9 RND R1

1@ FC DR+ R2.5 CL8O+

11 FLT AN+18@.925

BoRV X -125.400
Y +48.000
z +114.570

M5/9

START

START
EHKELBL .
]

RESET

"
START
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Om man annu inte vill valja en med gron farg presenterad kontur
séa trycker man pa softkey AVSLUTA VAL for att fortsatta FK-
dialogen.

Er maskintillverkare kan definiera andra farger for FK-
grafiken.

NC-block, fran ett program som anropas med PGM CALL,
presenteras av TNC:n med en annan farg.

Rorelser i verktygsaxelns negativa riktning presenterar
TNC:n med en vit cirkel (Cirkeldiameter =
Verktygsdiameter).

Oppna FK-dialog

Om man trycker pa den gra konturfunktionsknappen FK kommer
TNC:n att presentera softkeys med vilka FK-dialogen kan 6ppnas:
Se tabellen till hoger. For att sedan valja bort dessa softkeys trycker
man péa knappen FK pa nytt.

Nar man 6ppnar FK-dialogen med en av dessa softkeys séa visar
TNC:n en uttkad softkeyrad. Med denna softkeyrad kan man ange
kdnda koordinater, ge riktningsangivelser och mata in uppgifter om
konturforloppet.

@ Beakta foljande forutsattningar for FK-
programmeringen

Konturelement som programmeras med flexibel
konturprogrammering kan bara programmeras i
bearbetningsplanet. Bearbetningsplanet definieras i
bearbetningsprogrammets forsta BLK-FORM-block.

Ange alla tillgadngliga uppgifter om varje konturelement.
Programmera aven uppgifter som inte férandras i varje
block: Icke programmerade uppgifter tolkas som
obekanta!

Q-parametrar ar tillatna i alla FK-element men far dock
inte forandras under programexekveringen.

Om man blandar bade konventionell programmering och
flexibel konturprogrammering s& maste varje FK-avsnitt
vara entydigt bestamt.

TNC:n behover en fast punkt fran vilken berékningarna
utgar. Programmera darfér en position med de gra
dialogknapparna, som innehaller bearbetningsplanets
bada koordinater, innan FK-avsnittet. | detta block far inga
Q-parametrar programmeras.

Om det forsta blocket i FK-avsnittet ar ett FCT- eller FLT-
block maste framkdrningsriktningen vara entydigt
definierad. Darfor skall man programmera minst tva NC-
block med de gré dialogknapparna innan FK-avsnittet
borjar.

Ett FK-avsnitt far inte borja direkt efter ett LBL-marke.

HEIDENHAIN TNC 410

Konturelement Softkey

FLT

Ratlinje med tangentiell anslutning

Ratlinje utan tangentiell anslutning

Cirkelbage med tangentiell anslutning /‘

Cirkelbage utan tangentiell anslutning

93

6.6 Konturfunktioner — Flexibel konturprogrammering FK



Flexibel programmering av rata linjer

Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

el

Oppna dialogen for flexibel ratlinje: Tryck pa softkey FL.
TNC:n presenterar ytterligare softkeys — se tabellen till
hoger

<

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjélp av dessa
softkeys. FK-grafiken presenterar den programmerade
konturen med rod farg tills de inmatade uppgifterna ar
tillrdckliga. Flera I6sningar presenteras i grafiken med
gron farg. Se ,, Grafik vid Flexibel
konturprogrammering”.

Exempel NC-block se nasta sida.

Ratlinje med tangentiell anslutning
Nar en ratlinje skall ansluta tangentiellt till det foregédende
konturelementet 6ppnar man dialogen med softkey FLT:

@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
’ pa knappen FK

AT Oppna dialogen: Tryck pa softkey FLT

Ange alla kdnda uppgifter i blocket via softkeys (se
tabellen uppe till hoger)

Flexibel programmering av cirkelbagar

@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pé knappen FK

Oppna dialogen for flexibel cirkelbage: Tryck pa softkey
FC; TNC:n presenterar ytterligare softkeys for direkta
uppgifter om cirkelbdgen eller om cirkelns centrum; se
tabellen till hdger

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjélp av dessa
softkeys: FK-grafiken presenterar den programmerade
konturen med roéd farg tills de inmatade uppgifterna ar
tillrdckliga. Flera l6sningar presenteras i grafiken med
gron farg; Se ,Grafik vid FK-programmering”.

6.6 Konturfunktioner — Flexibel konturprogrammering FK

Cirkelbage med tangentiell anslutning
Nar en cirkelbage skall ansluta tangentiellt till det féregaende
konturelementet dppnar man dialogen med softkey FCT:

@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

T Oppna dialogen: Tryck pa softkey FCT

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjalp av
softkeys (tabellen till hoger)
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Kanda uppgifter

X-koordinat for den rata linjens slutpunkt —=

Y-koordinat for den réta linjens slutpunkt }

PR

Polar koordinatradie

¥ LB
3
2

Polar koordinatvinkel

,_
m
2

Linjens langd

Linjens stigningsvinkel A

Borjan/slut pa en sluten kontur

Referens till andra block se avsnitt ,Relativ
referens”; Hjalppunkter se avsnitt ,Hjalppunkter”
i detta underkapitel.

Direkta uppgifter om cirkelbagen Softkey

X-koordinat for cirkelbagens slutpunkt

Y-koordinat for cirkelbagens slutpunkt

R

Polar koordinatradie

RlE =)

PR

Polar koordinatvinkel

o
B

Cirkelbagens rotationsriktning

-
Ea

Cirkelbagens radie

Vinkel fran huvudaxeln till
cirkelbdgens slutpunkt

ERiE
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Cirkelcentrum for flexibelt programmerade cirklar

TNC:n beréknar cirkelcentrumet for flexibelt programmerade
cirkelbagar utifran de inmatade uppgifterna. Darfor ar det maojligt att
programmera fullcirklar med ett block dven vid FK-programmering.

Om man vill definiera cirkelcentrum med poléara koordinater méaste
Pol programmeras med funktionen FPOL istallet for med CC. FPOL
ar aktiv fram till ndsta block med FPOL och anges med ratvinkliga
koordinater.

Ett konventionellt programmerat eller beréknat cirkelcentrum ar
inte langre aktivt som Pol eller cirkelcentrum i ett nytt FK-avsnitt:
Néar konventionellt programmerade poldra koordinater refererar till
en Pol, som definierats tidigare i ett CC-block, sa skall man definiera
denna Pol pa nytt med ett CC-block efter FK-avsnittet.

Exempel NC-block for FL, FPOL och FCT

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Se bilden i mitten till hoger.
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Uppgifter om cirkelcentrum Softkey

X-koordinat for cirkelcentrum

Y-koordinat for cirkelcentrum

Polar koordinatradie for
cirkelcentrum (i forhallande till FPOL)

Polar koordinatvinkel for
cirkelcentrum
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6.6 Konturfunktioner — Flexibel konturprogrammering FK

Hjalppunkter

Bade for flexibla ratlinjer och for flexibla cirkelbdgar kan man ange
hjalppunkter som ligger pa eller i ndrheten av konturen. Softkeys for
detta finns tillgdngliga sa snart FK-dialogen har éppnats med
softkey FL, FLT, FC eller FCT.

Hjalppunkter for ratlinjer
Hjalppunkten befinner sig pa ratlinjen eller i ratlinjens férlangning:
Se tabellen uppe till hoger.

Hjalppunkten befinner sig pa avstandet D bredvid ratlinjen: Se
tabellen i mitten till hoger.

Hjalppunkter for cirkelbagar
For en cirkelbage kan man ange en hjélppunkt pa konturen: Se
tabellen nere till hoger.

Exempel NC-block

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Se bilden nere till hoger.

96

Hjalppunkter pa ratlinjen Softkey
X-koordinat hjalppunkt P1
Y-koordinat hjalppunkt P1 v
Hjalppunkter bredvid ratlinjen Softkey

PDX,

4

X-koordinat for hjalppunkten

Y-koordinat for hjalppunkten

< ||«

Avstand mellan hjalppunkt och ratlinje ~/

Hjalppunkter pa/bredvid cirkelbagen  Softkey

X-koordinat for en hjalppunkt P1

Y-koordinat for en hjalppunkt P1

Koordinater for en hjalppunkt FO%,
bredvid cirkelbdgen i

Avstand mellan hjalppunkten
och cirkelbagen

< | EE

60.071 s
53 /,/ 4
e
/7
g\
e
7/
l/
1
1
) @m . -
X
U 50
42.929
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Relativ referens

Relativa referenser ar uppgifter som refererar till andra
konturelement. Softkeys for detta finns tillgangliga sa snart FK-
dialogen har 6ppnats med softkey FL, FLT.

@ Konturelementet, vars blocknummer man anger, far inte
ligga mer an 64 positioneringsblock ifran blocket som
man programmerar referensen i.

Om man raderar ett block som ett annat block refererar
till s& kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Korrigera programmet innan detta block raderas.

Relativ referens for en flexibel ratlinje Softkey
Ratlinje parallell med ett annat konturelement
Avstand mellan ratlinje och parallellt konturelement /Qj/

Exempel NC-block

Kénda riktningar och avstand fér konturelementet utgdende fran
block N. Se bilden uppe till hoger.

17 FL LEN20 AN+15

18 FL AN+105 LEN12.5

19 FL PAR17 DP12.5

20 FSELECT 2

21 FL LEN20 IAN+95

Sluten kontur

Med softkey CLSD kan man markera bérjan och slut pa en sluten
kontur. Darigenom reduceras antalet mdjliga 16sningar for det sista
konturelementet.

CLSD anger man som ett tillagg till en annan konturuppgift i ett FK-
avsnitts forsta och sista block.

HEIDENHAIN TNC 410
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©

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till kontur pa en cirkelbage med tangentiell anslutning
FK-avsnitt:

Programmering av kanda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forpositionering i verktygsaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till kontur pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

FK-avsnitt:

Programmering av kanda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pé en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikdrning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till kontur pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
FK-avsnitt:

Programmering av kanda uppgifter om varje konturelement
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Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOPP

i illa i PROGRAM INMATNING
7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M PROGRAM INMATNING
@ BEGIN PGM 2J2K MM
och STOPP 1 BLK FORM B.1 2 X+@ Y+@ 2-40
2 BLK FORM B.2 X+188 Y+180 2+8
Med TNC:ns tillaggsfunktioner — &ven kallade M-funktioner — kan 2 [nglgngﬁaiFﬁﬂiz
man styra: 5 END PGM 2J2K MM
programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen
maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan
BiRy X -125.4080
verktygets konturbeteende v vis oo0
Z +114.578 L —
Maskintillverkaren kan frige tillaggsfunktioner som inte M5/ 9

& finns beskrivna i denna handbok. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok. | | ‘ |

Man anger en tillaggsfunktion M i slutet av ett positioneringsblock
eller via softkey M. TNC:n presenterar da foljande dialog:

Tillaggsfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den 6nskade
tilldggsfunktionen. Vid de tillaggsfunktioner som man kan vélja
direkt via softkey fortsatter dialogen sa att man kan mata in
parametrar for dessa funktioner.

| driftarterna Manuell drift och El. handratt anger man
tillaggsfunktionerna via softkey M. Med knappen NC-start utfor
TNC:n den angivna M-funktionen direkt.

Beakta att en del tillaggsfunktioner aktiveras i borjan av
positioneringsblocket medan andra aktiveras i slutet.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det block som de
definierats i. Savida en specifik tillaggsfunktion inte bara ar verksam
blockvis s& upphéavs den i ett senare block eller vid programslutet.
Vissa tillaggsfunktioner ar bara aktiverade i det block de har
definierats 1.

Ange tillaggsfunktion i STOP-block

Ett programmerat STOP-block avbryter programexekveringen
alternativt programtestet, t.ex. for att kontrollera verktyget. | ett
STOP-block kan man programmera en tilldaggsfunktion M:

Programmera ett avbrott i programkdrningen:
Tryck pa knappen STOP

Ange tilldggsfunktion M

Exempel NC-block
87 STOP M5
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72 Tillaggsfunktionerfor kontroll av
programkorning, spindel och kyl-

vatska
M Verkan Aktiveras vid
Moo Programexekvering STOPP Blockslut
Spindel STOPP
Kylvatska AV
MO01 Programexekvering STOPP Blockslut
Mo2 Programexekvering STOPP Blockslut

Spindel STOPP

Kylvatska fran

Aterhopp till block 1

Radera statuspresentationen (avhangigt
maskinparameter 7300)

Mo03 Spindel TILL medurs Blockbdrjan
Mo04 Spindel TILL moturs Blockbdrjan
Mo05 Spindel STOPP Blockslut
Mo6 Verktygsvaxling Blockslut

Spindel STOPP
Programexekvering STOPP (avhangigt
maskinparameter 7440)

M08 Kylvatska TILL Blockbdrjan

Mo09 Kylvatska AV Blockslut

M13 Spindel TILL medurs Blockbdrjan
Kylvatska TILL

M14 Spindel TILL moturs Blockbdorjan
Kylvatska pa

M30 som MO02 Blockslut

7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater
M91/M92

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

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behdver man for féljande andamal:
Stélla in begransning av rérelseomradet (mjukvarubegransning)

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

Instéllning av arbetsstyckets utgangspunkt

HEIDENHAIN TNC 410
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7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

| en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstadndet fran
métskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt for varje enskild
axel.

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

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

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

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

Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

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

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

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

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

Verkan
M91 och M92 ar bara aktiva i programblocken, i vilka M91 eller M92
har programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets bdrjan.
Arbetsstyckets utgangspunkt

Bilden till hoger visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.
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7.4 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Rundning av horn: M90

%; Man bor anvanda funktionen M112 istallet for funktionen
M90 (se langre fram i detta kapitel). Gamla program kan
man dock aven exekvera kombinerat M112 och M9O0.

Standardbeteende
Vid positioneringsblock utan radiekompensering stoppar TNC:n
verktyget under en kort tid vid horn (precisions-stopp).

Vid programblock med radiekompensering (RR/RL) infogar TNC:n
automatiskt en évergangsbage vid ytterhorn.

Beteende med V90

Vid hérnévergangar kommer verktyget att forflyttas med konstant
banhastighet: Hornet rundas av och arbetsstyckets yta blir jamnare.
Dessutom minskar detta bearbetningstiden. Se bilden i mitten till
hoger.

Anvandningsexempel: Ytor med korta linjara inkrement.

Verkan

M290 &r bara aktiv i de programblock, i vilkka M90 har programmerats.

MO0 aktiveras i blockets borjan. Driftsatt slapfelsberakning méaste
vara aktiverad.

% Oberoende av M90 kan en gransvinkel anges via
MP7460. Om vinkeln mellan block ar mindre an denna
kommer verktyget att forflyttas med konstant ban-
hastighet (vid slapfelsberakning och hastighets-
forstyrning).

HEIDENHAIN TNC 410
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Infoga konturévergangar mellan godtyckliga
konturelement: M112

Standardbeteende

TNC:n stoppar maskinen kort (precisions stopp) vid alla
riktningsforandringar som ar stérre an den forinstallda gransvinkeln
(MP7460).

Vid programblock med radiekompensering (RR/RL) infogar TNC:n
automatiskt en 6vergédngsbage vid ytterhorn.

Beteende med M112

%’ Man kan anpassa beteendet vid M112 via
& maskinparameter.

M112 fungerar bade i slapfelsberakning och i hastighets-
forstyrning.

TNC:n infogar en valbar konturévergang mellan godtyckliga
konturelement (kompenserade och okompenserade) som kan ligga
i planet eller i rymden:

Tangentiell cirkelbage: MP7415.0 =0
Vid anslutningsstallena uppstéar, pa grund av férandringen av
riktningen, ett accelerationssprang

Polynom av tredje graden (kubisk spline): MP7415.0 = 1
Vid anslutningsstallena uppstar inget hastighetssprang

Polynom av femte graden : MP7415.0 = 2
Vid anslutningsstallena uppstar inget accelerationssprang

Polynom av sjunde graden: MP7415.0 = 3 (Standardinstallning)
Vid anslutningsstallena uppstar inget sprang vad betraffar "ryck”

Tillaten konturavvikelse T

Med toleransvérde T fastlagger man hur mycket den frasta
konturen far avvika fran den programmerade konturen. Om man
inte anger nagot toleransvarde sa berdknar TNC:n
konturdvergangen sa att den kan utféras med den programmerade
banhastigheten.

Gransvinkel A

Om man anger en gransvinkel A, glattar TNC:n endast
konturévergéngar vid vilka riktningsférandringens vinkel ar storre an
den programmerade gransvinkeln. Om man anger gransvinkel = 0,
kommer TNC:n dven att passera tangentiellt anslutande
konturelement med konstant acceleration.

Inmatningsomrade: 0° till 90°
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Inmatning av M112i ett positioneringsblock

Nar man trycker pa softkey M112 i ett positioneringsblock (vid
dialogen tillaggsfunktion), kommer TNC:n att fortsatta dialogen och
fragar efter den tillatna avvikelsen T och gréansvinkeln A.

Man kan aven definiera T och A via Q-parameter. Se ,, 10
Programmering: Q-parameter”

Verkan
M112 &r aktiv i bade slapfelsberdkning och hastighets-fér-reglering
(feed-pre-control).

M112 aktiveras i blockets borjan.

Upphéav verkan: Ange M113

Exempel NC-block
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M112 T0.01 Al0

HEIDENHAIN TNC 410
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Konturfilter: M124

Standardbeteende
Vid berdkning av en konturévergang mellan godtyckliga
konturelement tar TNC:n hansyn till alla tillgdngliga punkter.

Beteende med M124

%’ Man kan anpassa beteendet vid M124 via
&= maskinparameter.

TNC:n filtrerar bort konturelement med sma punktavstand och
infogar en konturdvergang.

Konturévergangens form
Tangentiell cirkelbdge: MP7415.0 =0
Vid anslutningsstallena uppstar, pa grund av férandringen av
riktningen, ett accelerationssprang

Polynom av tredje graden (kubisk spline): MP7415.0 = 1
Vid anslutningsstallena uppstar inget hastighetssprang

Polynom av femte graden : MP7415.0 = 2
Vid anslutningsstallena uppstar inget accelerationssprang

Polynom av sjunde graden: MP7415.0 = 3 (Standardinstallning)
Vid anslutningsstallena uppstér inget sprang vad betraffar “ryck”
Jamna ut konturévergang

Jamna inte ut konturévergang: MP7415.1 =0

Utfor konturdévergang sasom angivits via MP7415.0 (Standard-

konturévergang: Polynom av sjunde graden)

Jamna ut konturévergang: MP7415.1 = 1
Utfor konturévergang sa att aven de kvarvarande réata linjerna
mellan konturdvergangarna rundas

Minimal langd T for ett konturelement

Med parameter T fastlagger man upp till vilken langd TNC:n skall
filtrera bort konturelement. Om man har definierat en tillaten
konturavvikelse med M112, kommer TNC:n att ta hdnsyn till detta.
Om man inte har angivit ndgon maximal konturavvikelse sa
berdknar TNC:n konturévergédngen sa att den kan utféras med den
programmerade banhastigheten.
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Inmatning M124

Nar man trycker pa softkey M124 i ett positioneringsblock (vid
dialogen tillaggsfunktion), kommer TNC:n att fortsatta dialogen och
fragar efter det minimala punktavstandet T.

T kan aven definieras med hjalp av Q-parameter. Se ,, 10
Programmering: Q-parameter”.

Verkan
M124 aktiveras i blockets borjan. M124 aterstalles — liksom M112 —
med M113.

Exempel NC-block
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M124 T0.01

HEIDENHAIN TNC 410
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende

Vid ytterhdrn infogar TNC:n en 6vergangsbage. Vid mycket sma
kontursteg kan detta medfora att verktyget skadar konturen. Se
bilden uppe till hoger.

Vid sadana tillfallen avbryter TNC:n programkdrningen och
presenterar ett felmeddelande , Verktygsradie for stor”.

Beteende med M97

TNC:n beraknar konturskarningspunkten for konturelementen — pa
samma séatt som vid innerhorn — och forflyttar verktyget via denna
punkt. Se bilden i mitten till hoger.

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhornet.

Verkan
M97 &r bara verksam i det programblock som den har
programmerats i.

@ Konturhérn som bearbetas med M97 blir inte fullstandigt
bearbetade. Eventuellt maste konturhornet
efterbearbetas med ett mindre verktyg.

Exempel NC-block
5 TOOL DEF L ... R+20

13 LX...Y ... R.. F..M97
14 L IY-0,5 .... R .. F..

15 L IX+100 ...

16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 LX .. Y ...

112

A

2

=<

=iy

Stor verktygsradie

Forflyttning till konturpunkt 13

Bearbetning av
Forflyttning till
Bearbetning av
Forflyttning till

sma kontursteg 13 och 14
konturpunkt 15
sma kontursteg 15 och 16
konturpunkt 17
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Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhérn: M98

Standardbeteende
Vid innerhdrn beréknar TNC:n skérningspunkten for frasbanorna och
andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Né&r konturen ar 6ppen vid hérnet ger detta upphov till en
ofullstéandig bearbetning: Se bilden uppe till hoger.

Beteende med V198

Med tilldggsfunktionen M98 forflyttar TNC:n verktyget sé langt att
varje konturpunkt blir fullstdndigt bearbetad: Se bilden nere till
hoger.

Verkan
M98 éar bara verksam i det programblock som den har
programmerats i.

M98 aktiveras i blockets slut.
Exempel NC-block
Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10, 11 och 12:

10LX ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN TNC 410
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, oberoende av rorelseriktningen, med
den sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

TNC:n reducerar matningshastigheten vid rorelser i negativ riktning
i verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel FZMAX
begrénsas till en faktor F% av den sist programmerade

matningshastigheten FPROG:
FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103

Nar man trycker pa softkey M103 i ett positioneringsblock (vid
dialogen tillaggsfunktion), kommer TNC:n att forsatta dialogen och

fraga efter faktor F.

Verkan
M103 aktiveras i blockets borjan.

Upphav M103: Fornyad programmering av M103 utan faktor

Exempel NC-block

Matning vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.

17
18
19
20
21
22
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X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
Y+50

1z-2,5

IY+5 IZ-5

IX+50

Z+5

Verklig banhastighet (mm/min):

500
500
100
141
500
500
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Konstant matningshastighet i verktygsskaret:
M109/M110/M111

Standardbeteende
TNC:n hanfoér den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbagar med M109
TNC:n anpassar hastigheten vid inner- och ytterbearbetning sé att
matningen i verktygsskaret forblir konstant.

Beteende vid cirkelbagar med M110

TNC:n anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning sa att
matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid ytterbearbetning
sker ingen matningsanpassning.

Verkan
M109 och M110 aktiveras i blockets bdrjan.
M109 och M110 upphavs med M111.

Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardbeteende

Om verktygsradien ar storre an ett kontursteg som skall utféras
med radiekompensering sa avbryter TNC:n programexekveringen
och presenterar ett felmeddelande. M97 (se , Bearbetning av sma
kontursteg: M97") forhindrar felmeddelandet men ger upphov till
ett frdsmarke och forskjuter dessutom hornet.

Om konturen innehéller sekvenser dar verktyget Overlappar
efterkommande konturelement, forstor TNC:n i férekommande fall
konturen.

Se bilden till hoger.

Beteende med M120

TNC:n 6vervakar en radiekompenserad kontur sé att efter- och
Overskarningar inte uppstar samt beraknar verktygsbanan fram till
det aktuella blocket i forvag. Stallen som verktyget skulle ha skadat
konturen vid forblir obearbetade (visas i bilden till hoger med
morkare farg). Man kan aven anvanda M120 for att forse
digitaliserade data eller data som genererats av ett externt
programmeringssystem med verktygsradiekompensering.
Déarigenom kan avvikelser fran den teoretiska verktygsradien
kompenseras.

Antalet block (maximalt 99), som TNC:n forberaknar, definierar man
med LA (eng. Look Ahead: titta framat) efter M120. Ju storre antal
block som viljs, desto langre blir blockcykeltiden.

HEIDENHAIN TNC 410
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Inmatning

Nar man anger M120 i ett positioneringsblock (vid dialogen
tillaggsfunktion) sé fortsatter TNC:n dialogen for detta block och
fragar efter antalet block LA som skall forberaknas.

Verkan

M120 maste anges i ett NC-block som dven innehaller
radiekompensering RL eller RR. M120 &r verksam fran detta block
tills man:

upphéver radiekompenseringen med RO

programmerar M120 LAO

programmerar M120 utan LA

anropar ett annat program med PGM CALL
M120 aktiveras i blockets borjan.
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7.5 Tillaggsfunktioner for
rotationsaxlar

Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar: M126

Standardbeteende

TNC:n férflyttar en rotationsaxel, vars positionsvérde har reducerats
till ett varde under 360°, med differensen mellan bor-position —
ar-position. Se exempel i tabellen uppe till hoger.

Beteende med M126

Med M126 forflyttar TNC:n en rotationsaxel, vars positionsvarde har
reducerats till ett varde under 360°, den kortaste vagen. Se
exempel i tabellen nere till hoger.

Verkan
M126 aktiveras i blockets borjan.
M126 upphavs med M127; Vid programslutet upphavs alltid M126.

Minskning av positionsvarde i rotationsaxel till ett
varde under 360°: M94

Standardbeteende
TNC:n forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till det
programmerade vinkelvardet.

Exempel:

Aktuellt vinkelvarde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Verklig vinkelforflyttning:  -358°

Beteende med M94

Vid blockets bdrjan reducerar TNC:n det aktuella vinkelvardet till ett
varde mindre an 360°. Déarefter sker forflyttningen till det
programmerade vardet. Om det finns flera aktiva rotationsaxlar,
minskar M94 positionsvardet i alla rotationsaxlar.

Exempel NC-block

Reducera positionsvéarde i alla aktiva rotationsaxlar:

L M94

Reducera alla aktiva rotationsaxlar och forflytta darefter C-axeln till
det programmerade vardet:

L C+180 FMAX M94

Verkan

M94 ar bara verksam i de positioneringsblock som den
programmeras i.

M94 aktiveras i blockets borjan.

HEIDENHAIN TNC 410

TNC:ns standardbeteende

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° -340°

10° 340° +330°
Beteende med M126

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° +20°

10° 340° -30°
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8.1 Allmant om cykler

8.1 Allmant om cykler

Ofta dterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar flera
bearbetningssteg, finns lagrade i TNC:n i form av cykler. Aven

koordinatomrékningar och andra specialfunktioner finns tillgangliga

som cykler. Tabellen till hoger visar de olika cykelgrupperna.

Bearbetningscykler med nummer fran 200 anvander Q-parametrar
som inmatningsparametrar. Parametrar som TNC:n behover for de
olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer da de har

samma funktion: exempelvis ar Q200 alltid sékerhetsavstandet,
Q202 ér alltid skardjupet osv.

Definiera cykel

CYCL
DEF

BORRNING

==

27

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna

Valj cykelgrupp, t.ex. borrcykler

Valj cykel, t.ex. DJUPBORRNING.TNC:n 6éppnar en
dialog och fragar efter alla inmatningsvarden;
samtidigt presenterar TNC:n en hjalpbild i den hdgra
bildskarmsdelen. | denna hjalpbild visas parametern
som skall anges med en ljusare farg. For att
&stadkomma detta skall bildskdrmsuppdelningen
véljas till PROGRAM + HJALPBILD.

Ange alla parametrar som TNC:n fragar efter
och avsluta varje inmatning med knappen ENT

TNC:n avslutar dialogen da alla erforderliga data har
matats in

Exempel NC-block

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

120

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

1.0 DJUPBORRNING
1.1 AVST2

1.2 DJUP-30

1S ARB DJ5

1.4 V.TID1

155 F 150

Cykel-grupp Softkey

Cykler for djupborrning, brotschning,
ursvarvning, gangning

BORRNING

Cykler for frasning av fickor,
Oar och spar

FICKOR”

o
5
=

Cykler for att skapa regelbundna
punktmonster, t.ex. héalcirkel

eller halrader och oregelbundna
punktmonster via punkttabeller

PUNKT-
MONSTER

|||i| IIIII IIIII

SL-cykler (Subcontour-List), med vilka
sammansatta konturer bearbetas
genom att sammanfoga flera
Overlagrade delkonturer

SL-
CYKLER

Cykler for uppdelning av plana eller
vridna ytor

¥TOR

KOORD.

Cykler for koordinatomrakning,

med vilka godtyckliga konturer i
kan forskjutas, vridas, speglas,

forstoras och férminskas

Specialcykler fér véntetid, program-
anrop och spindelorientering

SPECIAL-
CYKLER

PROGRAM INMATNING
STIGNING 7?

4 L Z+108 RO FHAK

5 CVCL DEF 17 .0 FAST GRENGNING
6 CVCL DEF 17 .1 AYST 2

7 CYCL DEF 17 .2 DJUP -15

8 CYCL DEF 17 .3
9 CYCL CALL M3 [17.1

10 END PGM CVC218 MM
17.2

N
oo

BoRY X -125.400
Y +48.000 T
4 +114.578@ F B ROT
M5/9
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Anropa cykel

% Forutsattning
Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:

BLK FORM for grafisk presentation (behdvs endast for
testgrafik)

Verktygsanrop
Spindelns rotationsriktning (tillaggsfunktion M3/M4)
Cykeldefinition (CYCL DEF).

Beakta daven de ytterligare forutsattningarna som finns
inférda vid de efterféljande cykelbeskrivningarna.

Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i
bearbetningsprogrammet. Dessa cykler kan och far inte anropas:

Cyklerna for punktmonster pa cirkel och punktmonster pa linjer
Sl-cykeln KONTUR

Cykler for koordinatomrakningar

cykeln VANTETID

Alla andra cykler anropas pa nedan beskrivna satt.

Om TNC:n skall utféra cykeln en gang efter det sist programmerade
blocket, programmerar man cykelanropet med tilldggsfunktionen
M99 eller med CYCL CALL:

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL CALL
Ange cykelanrop: Tryck pa softkey CYCL CALL M

Ange tillaggsfunktion M eller avsluta dialogen med
knappen END

Om TNC:n automatiskt skall utféra cykeln efter varje
positioneringsblock, programmerar man cykelanropet med M89
(beroende av maskinparameter 7440).

Inverkan av M89 upphéver man genom att programmera
M99 eller
CYCL CALL eller
CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 410

Arbeta med tillaggsaxlar U/V/W

TNC:n utfér ansattningsrorelserna i den axel som
man har definierat som spindelaxel i TOOL CALL-
blocket. Rorelser i bearbetningsplanet utfor TNC:n
standardmassigt i huvudaxlarna X, Y eller Z.
Undantag:

Nar man programmerar tillaggsaxlar direkt for
sidornas langder i cykel 3 SPARFRASNING och i
cykel 4 FICKFRASNING

Om man har programmerat tillaggsaxlar i
konturunderprogrammet vid SL-cykler
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8.2 Punkttabeller

8.2 Punkttabeller

Om man vill utféra en cykel, alt. flera cykler efter varandra, pa ett
oregelbundet punktmdnster sd skapar man en punkttabell.

Om man anvéander borrcykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen koordinaterna for verktygets centrum.
Om man anvéander frascykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen startpunktens koordinater for respektive
cykel (t.ex. centrum-koordinaterna for en cirkular ficka). Koordinaten
i spindelaxeln motsvarar koordinaten for arbetsstyckets yta.

Ange punkttabell
Valj driftart Programinmatning/Editering.

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa& knappen PGM
— MGT
Filnamn =

NYTT Ange punkttabellens namn, bekrafta med knap-

pen ENT
Vaxla i forekommande fall méattenhet till tum:
THCH Tryck pa softkey MM/INCH
LPNT Valj filtyp punkttabell: Tryck pa softkey .PNT

Valj punkttabell i programmet
Valj driftart Programinmatning/Editering.

Kalla upp funktionen for val av punkttabell: Tryck
CALL pa knappen PGM CALL

POINT Tryck pé softkey PUNKTTABELL

TRABLE

Ange namnet pa punkttabellen, bekrafta med knappen END
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Programming and editing

MUSTPKT .PNT

END]

+ o+ t 4+
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OO0 ®

ACTL.

X

+0.195
-11.000

4 +136.000

T
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S 1@8g M5/9

PRGE

1

PAGE

I

=]

‘ UORD

LORD

INSERT
M LINES

DELETE
LINE

INSERT
LINE
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Anropa cykel i kombination med punkttabeller

@ Att beakta innan programmering

Med CYCL CALL PAT exekverar TNC:n den punkttabell
som man sist definierade (dven nar man har definierat
punkttabellen i ett program som har lankats med CALL
PGM).

TNC:n anvander koordinaten i spindelaxeln vid
cykelanropet som sakerhetshojd.

Om TNC:n skall anropa den sist definierade bearbetningscykeln vid
punkterna som ar definierade i en punkttabell, programmerar man
cykelanropet med CYCL CALL PAT:

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL CALL
CALL
Anropa punkttabell: Tryck pa softkey CYCL CALL PAT

Ange med vilken matningTNC:n skall forflytta mellan
punkterna (ingen uppgift: Forflyttning med den sist
programmerade matningen, FMAX galler inte)

Vid behov anges tillaggsfunktion M, bekrafta med
knappen END

TNC:n lyfter verktyget fran startpunkten tillbaka till sakerhetshojd
(Sékerhetshojd = Spindelaxelkoordinat vid cykelanrop). For att dven
kunna anvanda detta arbetssatt vid cykler med nummer 200 och
hogre maste man definiera det andra sakerhetsavstandet (Q204)
med O.

Om man vill forflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
forpositionering anvander man sig av tilldggsfunktionen M103 (se
. 7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende”).

HEIDENHAIN TNC 410

Punkttabellens beteende med cykler 1 till 5 och 17
TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for verktygets centrum. Koordinaten i
spindelaxeln fastlagger arbetsstyckets Gverkant sa
att TNC:n kan forpositionera automatiskt
(Ordningsfdljd: Bearbetningsplan, sedan
spindelaxel).

Punkttabellens beteende med SL-cykler och cykel 12
TNC:n tolkar punkterna som en extra
nollpunktsférskjutning.

Punkttabellens beteende med cykler 200 till 204
TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for verktygets centrum. Om man vill
anvanda de i punkttabellen definierade
koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-
koordinater maste man definiera arbetsstyckets yta
(Q203) med 0 (se ,,8.3 Borrcykler”, Exempel).

Punkttabellens beteende med cykler 210 till 215
TNC:n tolkar punkterna som en extra
nollpunktsfoérskjutning. Om man vill anvdnda de i
punkttabellen definierade punkterna som
startpunkts-koordinater maste man programmera
startpunkten och arbetsstyckets yta (Q203) i
respektive frascykel med O (se ,8.4 Cykler for
frasning av fickor, 6ar och spar”, Exempel).
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8.3 Borrcykler

8.3 Borrcykler

TNC:n erbjuder totalt 8 cykler for olika typer av
borrningsbearbetning:

Cykel

1 DJUPBORRNING
Utan automatisk forpositionering

W» (=)

Ry

:\{!@ =
~
(5]
<

200 BORRNING
Med automatisk forpositionering,
2. sékerhetsavstand

~
5}

g9 8
s

201 BROTSCHNING
Med automatisk forpositionering,
2. sékerhetsavstand

~
=

ﬁu
=
NN

202 URSVARVNING
Med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

~
5

ﬁm
|
a\vD

203 UNIVERSAL-BORRNING
Med automatisk forpositionering,

2. sakerhetsavstand, spanbrytning, minskning av skardjup

~
=

S
N

204 BAKPLANING
Med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

™

S|
x|
NS

]
E
H=0

2 GANGNING
Med flytande gangtappshallare

17 GANGNING GS
Utan flytande géngtappshallare
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DJUPBORRNING (cykel 1)

1 Verktyget borrar frdn den aktuella positionen till det forsta
Skardjupet med den angivna Matningen F

2 Darefter lyfter TNC:n verktyget till startpositionen med
snabbtransport och aterfér det sedan tillbaka till det forsta
Skardjupet minus stoppavstandet t.

3 Styrningen beraknar sjélv stoppavstandet:
Borrdjup upp till 30 mm: t=0,6 mm
Borrdjup dver 30 mm: t = borrdjup/50

maximalt stoppavstand: 7 mm

4 Darefter borrar verktyget ner till nasta skardjup med den angivna

Matningen F.

5 TNC:n upprepar detta forlopp (1 till 4) tills det angivna Borrdjupet

uppnas

6 Vid halets botten stannar TNC:n verktyget under VANTETIDEN for

att bryta spanor for att slutligen aterféra verktyget till
startpositionen med FMAX

@ Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets

yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

i Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
2 verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

Borrdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan

arbetsstyckets yta och halets botten (verktygets spets)

Skardjup 3 (inkrementalt): Méatt med vilket

verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget

i en sekvens direkt till Djup om:
Skardjup och Borrdjup ar lika
Skardjup ar storre an Borrdjup

Borrdjup behover inte vara en jamn multipel av
Skardjup

Vantetid i sekunder:Tid under vilken verktyget stannar

vid hélets botten for att bryta spanor

Matning F:Verktygets forflyttningshastighet under

borrningen i mm/min

HEIDENHAIN TNC 410

4y \

NN

®

>

NC-exempelblock:

S U1 BW N =

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

1.0 DJUPBORRNING
1.1 AVST 2

1.
1
1
1

2 DJUP -20

.3 ARB DJ 5
.4 V.TID 0
.5 F500

=¥
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8.3 Borrcykler

BORRNING (cykel 200)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX

2 Verktyget borrar ner till det forsta Skérdjupet med den
programmerade Matningen F

3 TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till sékerhetsavstandet med
FMAX, vantar dér - om sé& har angivits - och forflyttar det slutligen
tillbaka med FMAX till sékerhetsavstandet dver det forsta
skardjupet

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den angivna
Matningen F

5 TNC upprepar detta forlopp (2 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas

6 Fran hélets botten forflyttas verktyget till sakerhetsavstandet eller

— om sa har angivits — till det andra sakerhetsavstandet med
FMAX

@ Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

0 Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
) verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och hélets botten (verktygets spets)

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

Skérdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika

Skardjup ar storre an Djup

Djup behover inte vara en jamn multipel av Skéardjup

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske
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Q203

z A B a206
N
Q210
Q200 Q204
Q202
Q201

=

S

NC-exempelblock:
7 CYCL DEF 200 BORRNING

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
0210=0
Q203=+0
Q204=50

sSAEKERHETSAVST.
sDJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
s SKAERDJUP

sVAENTETID UPPE
sKOORD. OEVERYTA

32. SAEKERHETSAVST.
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BROTSCHNING (cykel 201)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX

2 Verktyget brotschar ner till det angivna Djupet med den
programmerade Matningen F

3 Vid hélets botten véntar verktyget, om sé& har angivits

4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet
med Matning F och dérifran — om sa har angivits — med FMAX till
det andra Sakerhetsavstandet

%; Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

= Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
LB verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

NS

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och halets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min

Vantetid nere Q211:Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets forflyttningshastighet
vid &tergadng upp ur halet i mm/min. Om Q208 = 0 anges
kommer atergangen att ske med matning brotschning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

HEIDENHAIN TNC 410

zA B Q206
N
{ 5Q200 Q204
Q203
A VL}'sz
=
02085 @
Q211
o
X
NC-exempelblock:
8 CYCL DEF 201 BROTSCHNING
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 sDJUP
Q206=150 sNEDMATNINGSHASTIGHET
Q211=0.25 ;;VAENTETID NERE
Q208=500 sMATNING TILLBAKA
Q203=+0 ;sKOORD. OEVERYTA
Q204=50 32. SAEKERHETSAVST.
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8.3 Borrcykler

URSVARVNING (cykel 202)

W

%’  Béde maskinen och TNC:n maste vara forberedd av z | Q206

& maskintillverkaren for cykel 202.

4

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sakerhets-
avstandet Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX Q200 Q204
Q203

2 Verktyget borrar ner till Djup med den programmerade

borrmatningen
g 0 Q201" H qs08

3 Vid halets botten véntar verktyget — om sa har angivits — med et

roterande spindel for friskdrning

4 Darefter utforTNC:n en spindelorientering med M19 till
0°-positionen

=Y

5 Om frikdrning har valts kommer TNC:n att forflytta verktyget
0,2 mm (fast vérde) i den angivna riktningen

6 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet
med Matning tilloaka och darifran — om sé& har angivits — med NC-exempelblock:
FMAX till det andra Sakerhetsavstandet 9 CYCL DEF 202 URSVARVNING
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
=y Att beakta innan programmering Q201=-20 sDJUP

Programmera positioneringsblocket till startpunkten Q206=150 sNEDMATNINGSHASTIGHET
(halets mitt) i bearbetningsplanet med Q211=0.5 sVAENTETID NERE

radiekompensering RO.
Q208=500 sMATNING TILLBAKA
Cykelparametern Djups fortecken bestammer

o Q203=+0 s KOORD. OEVERYTA
arbetsriktningen.
Q204=50 s2. SAEKERHETSAVST.
Q214=1 sFRIKOERN.-RIKTNING

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
= verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

ﬁ”
[
£

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och halets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min

Vantetid nere Q211:Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hélets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets forflyttningshastighet
vid dtergéng upp ur halet i mm/min. Om Q208 = 0 anges
sa kommer atergangen att ske med
nedmatningshastighet

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spadnnanordningar) inte kan ske

Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214: Riktning i vilken
TNC:n skall frikora verktyget vid halets botten (efter
spindelorientering)
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Ingen frikdrning av verktyget
Frikdrning av verktyget i huvudaxelns minusriktning
Frikorning av verktyget i komplementaxelns minusriktning

Frikdrning av verktyget i huvudaxelns plusriktning

L A A

Frikérning av verktyget i komplementaxelns plusriktning

% Kollisionsrisk!

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig
nar en spindelorientering programmeras med M19 (t.ex.
i driftart Manuell positionering).

Rikta in verktyget sa att verktygsspetsen ar parallell med
nagon av koordinataxlarna. Valj frikrningsriktningen sa
att verktyget forflyttar sig fran halets innervagg.

UNIVERSAL-BORRNING (cykel 203)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX

2 Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den
programmerade Matningen F

3 Om spanbrytning har valts forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med
sakerhetsavstandet. Om man arbetar utan spanbrytning forflyttar
TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet med Matning
tillbaka, vantar dar — om sa har angivits — och forflyttar det
slutligen tillbaka med FMAX till en position motsvarande
sakerhetsavstandet 6ver det forsta Skardjupet.

4 Darefter borrar verktyget ner till nasta Skardjup med den angivna
Matningen. Skardjupet minskas for varje ny anséattning med
Minskningsvardet — om sé& har angivits.

5 TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

6 Vid halets botten vantar verktyget — om sa har angivits — for
spanbrytning och forflyttas efter Véantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar darefter TNC:n verktyget
dit med FMAX.

HEIDENHAIN TNC 410

129

8.3 Borrcykler



8.3 Borrcykler

% Att beakta innan programmering

130

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och hélets botten (verktygets spets)

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

Skérdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar storre dn Djup

Djup behover inte vara en jamn multipel av Skéardjup

Vantetid uppe Q210:Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid sékerhetsavstandet, efter det att
TNC:n har lyft det ur halet for urspaning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Minskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde med vilket
TNC:n minskar skardjupet vid varje ny ansattning

Ant. spanbrytningar innan atergang Q213: Antal
spanbrytningar innan TNC:n skall lyfta verktyget ur
halet for urspaning. For att bryta spanor lyfter TNC:n
verktyget tillbaka med sakerhetsavstandet Q200

Minimalt skardjup Q205 (inkrementalt): Om man har valt
ett minskningsvéarde begransar TNC:n minskningen av
Skérdjupet till det med Q205 angivna vardet

Vantetid nere Q211:Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hélets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets forflyttningshastighet
vid lyftning upp ur halet i mm/min. Om man anger
Q208=0 sa utforTNC:n forflyttningen tillbaka med
matning Q206

Q203

— AN
z A @ona
®
Q210
Q200
Q202
oV Q201
© /‘JSJ
16;32”

=Y

NC-exempelblock:

10 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORRNING

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
0210=0
Q203=+0
0204=50
0212=0.2
Q213=3
Q205=3
Q211=0.25
0208=500

s SAEKERHETSAVST.
sDJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
s SKAERDJUP
sVAENTETID UPPE
sKOORD. OEVERYTA
32. SAEKERHETSAVST.
sMINSKNINGSVAERDE

s SPAANBRYTNING
sMIN. SKAERDJUP
sVAENTETID NERE
sMATNING TILLBAKA

8 Programmering: Cykler




BAKPLANING (cykel 204)

%’  Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
&= maskintillverkaren fér Bakplaning.

Cykeln fungerar endast med sa kallade
bakplaningsverktyg.

Med denna cykel skapar man férséankningar som ar placerade pa
arbetsstyckets undersida.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sdkerhets-
avstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX

2 Dar utfér TNC:n en spindelorientering med M19 till 0°-positionen
och forskjuter verktyget med excentermattet.

3 Darefter fors verktyget ner i det forborrade hélet med Matning
forpositionering, tills skaret befinner sig pa Sakerhetsavstandet
under arbetsstyckets underkant.

4 TNC:n forflyttar da verktyget tillbaka till halets centrum, startar
spindeln och i féorekommande fall daven kylvatskan for att darefter
utfora forflyttningen till angivet Djup forsdnkning med Matning
forsankning.

5 Om sa har angivits vantar verktyget vid forsénkningens botten
och forflyttas sedan ut ur halet, dar genomfoérs en
spindelorientering och en forskjutning pa nytt med
excentermattet.

6 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet
med Matning férpositionering och darifran — om sa har angivits —
med FMAX till det andra Sakerhetsavstandet.

(&5 Attbeakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer
arbetsriktningen vid férsankningen. Varning: Positivt
fortecken forsanker i spindelaxelns positiva riktning.

Ange verktygslangden sa att mattet inte avser skaren
utan istallet borrstangens underkant.

Vid berakningen av forséankningens startpunkt tar TNC:n
hansyn till borrstangens skarlangd och materialets
tjocklek.

HEIDENHAIN TNC 410
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta Z A

<
]
g
=0

S
sl
£

Djup forsankning (inkrementalt): Avstdnd mellan ‘
arbetsstyckets yta och hélets botten. Positivt [
fortecken ger forsankning i spindelaxelns positiva ‘
riktning. |

Materialtjocklek Q250 (inkrementalt): Arbetsstyckets [ Q204

tiocklek eto

Excentermatt Q251 (inkrementalt): Borrstangens
excentermatt; hamtas fran verktygets datablad

Skarhojd Q252 (inkrementalt): Avstand mellan A Q249 z I
borrstdngens underkant och huvudskaret; hamtas fran Q200 X
verktygets datablad

Q250 Q203

Matning férpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min Z ‘

Vantetid Q255: Vantetid i sekunder vid forsankningens
botten "IN Q251

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for ‘
arbetsstyckets yta Q252

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske @

i
o — S Q255 !
Frikdrningsriktning (0/1/2/3/4) Q214: Riktning i vilken Ky :
TNC:n skall forskjuta verktyget med excentermattet _@' /lﬁ 9254
(efter spindelorienteringen) y

m
ol |

Ej tillaten inmatning %}ﬂ
Forskjutning av verktyget i huvudaxelns minusriktning
Forskjutning av verktyget i komplementaxelns minusriktning
Forskjutning av verktyget i huvudaxelns plusriktning NC-exempelblock:
11 CYCL DEF 204 BAKPLANING
Q200=2 sSAEKERHETSAVST.
Q249=+5 sDJUP FOERSAENKNING
[~ Kollisionsrisk! 0250=20  ;MATERIALTJOCKLEK

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig 0251=3.5 s EXCENTERMAAT

efter att en spindelorientering till 0° har programmerats 0252=15 : SKAERHOEJD

med M19 (t.ex. i driftart Manuell positionering). ’

Rikta in verktyget sé att verktygsspetsen ar parallell med 0253=750 ;MATNING FOERPOS.
nagon av koordinataxlarna. Valj Frikorningsriktning sa att 0254=200 sMATNING FOERSAENKNING
verktyget kan forflyttas ner i hélet utan att kollidera. 0255=0 sVAENTETID

0203=+0 sKOORD. OEVERYTA

0204=50 s2. SAEKERHETSAVST.
Q214=1 s FRIKOERN. -RIKTNING

R W N 29

Forskjutning av verktyget i komplementaxelns plusriktning
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GANGNING med flytande gangtappshallare (cykel 2)
1 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet

2 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget
forflyttas, efter Véntetiden, tillbaka till startpositionen.

3 Vid startpositionen vaxlas spindelns rotationsriktning tillbaka
pa nytt

% Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare med
ldangdutjdmningsmojlighet. Den flytande gangtapps-
hallaren kompenserar eventuella skillnader mellan
matningshastigheten och spindelvarvtalet under
gangningen.

Under det att cykeln exekveras ar potentiometern for
spindelvarvtals-override inte verksam. Potentiometern
for matnings-override ar verksam men inom ett
begréansat omrade (definierat av maskintillverkaren,
beakta maskinhandboken).

For hogerganga skall spindeln startas med M3, for
vansterganga med M4.

Sékerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta;
Riktvarde: 4x gangans stigning

Borrdjup 2 (Gangans langd, inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och géangans slut

Vantetid i sekunder: Ange ett varde mellan 0 och 0,5
sekunder, for att forhindra verktygsbrott vid
forflyttning tillbaka

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet vid
géngning

Berakning av matning: F=S x p
F: Matning mm/min)

S: Spindelvarvtal (varv/min)

p: Gangans stigning (mm)

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-exempelblock:

13
14
15
16
17

CYCL DEF 2.0 GAENGNING
CYCL DEF 2.1 AVST 2
CYCL DEF 2.2 DJuUP -20
CYCL DEF 2.3 V.TID 0
CYCL DEF 2.4 F100
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GANGNING utan flytande gangtappshallare GS
(cykel 17)

%’ Maskinen och TNC:n méste vara forberedd av
= maskintillverkaren foér cykeln géngning utan flytande
gangtappshallare.

TNC:n utfér gadngningen, i ett eller i flera arbetssteg, utan att
flytande géngtappshallare behdver anvéndas.

Fordelar gentemot cykeln Gangning med flytande
gangtappshallare:

Hogre bearbetningshastighet

Upprepad géngning i samma hal da spindeln orienteras till
0°-positionen vid cykelanropet (denna orientering ar beroende av
maskinparameter 7160)

Storre rorelseomrade i spindelaxeln da flytande gdngtappshallare
inte behdver anvandas

% Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n berdknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvander potentiometern for
spindel-override under géngningen, kommer TNC:n
automatiskt att anpassa matningshastigheten.

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv.

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln
med M3 (alt. M4) fére nasta bearbetning.

Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

Borrdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta (gdngans bérjan) och gangans slut

GANGANS STIGNING 3:
Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller

vansterganga:
+ = Hogerganga
- = Véansterganga

134

NC-exempelblock:

18
19
20
21

CYCL DEF 17.0 SYNKRONISERAD GAENGNING
CYCL DEF 17.1 AVST 2

CYCL DEF 17.2 DJUP -20

CYCL DEF 17.3 STIGNING +1
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100
90+

10

10 20 80 90100

R&amnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Cykelanrop

Forflyttning till andra hélet, Cykelanrop
Forflyttning till tredje halet, Cykelanrop
Forflyttning till fjarde halet, Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut

135
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Programforlopp
= Plattan har redan forborrats for M12, Y
Plattans djup: 20 mm
100
= Programmera gangcykel
= Av sakerhetsskal forpositioneras forst i planet och
dérefter i spindelaxeln 70
20

20 70 100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Cykeldefinition gangning

Forflyttning till hal 1 i bearbetningsplanet
Forpositionering i spindelaxeln
Forflyttning till hal 2 i bearbetningsplanet
Frikérning av verktyget, programslut

—
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100 5
90+

65
55+

30

" 1020 40 80 90100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition centrerborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition gangtapp
Verktygsanrop centrerborr

Forflytta verktyget till sdker hojd (F programmeras med varde,

TNC:n positionerar till séker hojd efter varje cykel)
Definition av punkttabell
Cykeldefinition centrumborrning

Koordinat arbetsstyckets yta (maste vara 0 i detta fall)
2:a Sékerhetsavstand (maste vara 0 i detta fall)
Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT.
Matning mellan punkterna: 5000 mm/min

Frikérning av verktyget, verktygsvaxling

137
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Verktygsanrop borr

Forflytta verktyget till séker hojd (F programmeras med varde)
Cykeldefinition borrning

Sakerhetsavstand

Djup

Nedmatningshastighet

Skérdjup

Vantetid

Koordinat arbetsstyckets yta (méaste vara 0 i detta fall)
2:a Sakerhetsavstand (maste vara 0 i detta fall)
Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget, verktygsvaxling
Verktygsanrop gangtapp

Forflytta verktyget till saker hojd

Cykeldefinition gdngning

Sakerhetsavstand

Djup

Vantetid

Matning

Cykelanrop i kombination med punkttabel TAB1.PNT
Frikérning av verktyget, programslut

Punkttabell TAB1.PNT

—
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8.4 Cykler for frasning av fickor,
oar och spar

Cykel Softkey
4 URFRASNING (fyrkantig) ;

Grovbearbetningscykel utan automatisk forpositionering

212 FICKA FINSKAR (fyrkantig)
Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

213 O FINSKAR (fyrkantig)
Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

5 CIRKELURFRASNING
Grovbearbetningscykel utan automatisk forpositionering

214 CIRKULAR FICKA FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

215 CIRKULAR O FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk férpositionering,
2. sakerhetsavstand

3 SPARFRASNING
Grov-/finbearbetningscykel utan automatisk
forpositionering, lodrat anséattningsrorelse

210 SPAR PENDLING
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering, pendlande anséattningsrorelse

211 CIRKULART SPAR
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering, pendlande anséattningsrorelse

211
=

HEIDENHAIN TNC 410
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fickor, 6ar och sp

asning av

8.4 Cykler for fr

URFRASNING (cykel 4)

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid startpositionen (fickans
centrum) och forflyttas ner till det forsta Skérdjupet.

2 Darefter forflyttas verktyget i den langre sidans positiva riktning —
vid kvadratiska fickor i Y-axelns positiva riktning — och utdkar
sedan fickan inifran och ut

3 Detta forlopp upprepas (1 till 3) tills det angivna Djupet uppnés.

4 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
startpositionen.

(= Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(fickans centrum) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844), eller forborra i fickans centrum.

For den 2. Sidans langd galler féljande villkor: 2.Sidans
langd storre an [(2 x rundningsradien)
+ ansattning i sida kI.

Sékerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Skardjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget
i en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ar lika

Skardjup ar storre an Djup

Nedmatningshastighet: Verktygets forflyttningshastighet
vid nedmatning

1. Sidans langd 4: Fickans langd, parallell med
bearbetningsplanets huvudaxel

2. Sidans langd 5: Fickans bredd

Matning F:Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

140
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NC-exempelblock:
27 CYCL DEF 4.0 URFRAESNING
28 CYCL DEF 4.1 AVST 2
29 CYCL DEF 4.2 DJUP -20
30 CYCL DEF 4.3 ARB DJ 5 F100
31 CYCL DEF 4.4 X80
32 CYCL DEF 4.5 Y60
33 CYCL DEF 4.6 F275 DR+ RADIE 5
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Vridning medurs
DR + : Medfrasning vid M3
DR - : Motfrasning vid M3

Rundningsradie: Radie for fickans horn.
Vid radie = 0 ar rundningsradien samma som
verktygsradien

Berakningar:
Ansattning sida k = Kx R

K:  Overlappningsfaktor, definierad i maskinparameter 7430
R: Frasens radie

FICKA FINSKAR (cykel 212)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och dérefter till fickans centrum.

2 Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berdkningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till Tillaggsmattet och verktygets radie. | vissa
fall utfor TNC:n ansattningen i fickans mitt.

3 Om verktyget befinner sig pa andra Sékerhetsavstandet, forflyttar
TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med snabbtransport FMAX
och darifran med Nedmatningshastighet till det forsta Skardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga
konturen och féljer denna ett varv med medfrasning.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
Sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till fickans centrum (slutposition
= startposition).

% Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela fickan, kravs en borrande fras med ett skar dver
centrum (DIN 844) och att en liten
Nedmatningshastighet anges.

Fickans minsta storlek: tre ganger verktygsradien.

HEIDENHAIN TNC 410
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets Z A
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min. Om nedmatningen sker i materialet skall man Q204
ange ett mindre varde an det som har definierats i Q200

Q203
Q207 Q202

Skéardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget Q201
stegas nedéat; Ange ett varde som ar storre an 0

Q206

oo

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

=Y

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske v

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Q218

1. sidans ldangd Q218 (inkrementalt): Fickans langd,
parallell med bearbetningsplanets huvudaxel

Q217

2. sidans ldngd Q219 (inkrementalt): Fickans langd,
parallell med bearbetningsplanets komplementaxel

~— Q219 —=

Hornradie Q220: Radie for fickans hérn. Om inget anges R\
satterTNC:n hornradien lika med verktygsradien.

=<V

Tillaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt): Tillaggsmatt i Q216 Q221
bearbetningsplanets huvudaxel, utgaende fran fickans
langd. Behdvs endast for TNC:ns berakning av
forpositionen.

NC-exempelblock:
34 CYCL DEF 212 FICKA FINSKAER

0200=2 s SAEKERHETSAVST.
0201=-20 sDJUP

Q206=150 sNEDMATNINGSHASTIGHET
Q202=5 s SKAERDJUP
Q207=500 sMATNING FRAESNING
Q203=+0 s KOORD. OEVERYTA
0204=50 52. SAEKERHETSAVST.
0216=+50 sMITT 1:A AXEL
Q217=+50 sMITT 2:A AXEL
Q218=80 s1. SIDANS LAENGD
0219=60 s2. SIDANS LAENGD
0220=5 sHOERNRADIE

0221=0 s TILLAEGGSMAAT
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O FINSKAR (cykel 213)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om séa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och darefter till 6ns centrum.

2 Fran 6ns centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Startpunkten befinner sig ca.
3,5-ganger verktygsradien till hdger om 6n

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sdkerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX och darifran med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skéardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga
konturen och foljer denna ett varv med medfrasning.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
Sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till dns centrum
(slutposition = startposition).

%3 Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer
arbetsriktningen.

Om man vill anvénda finbearbetningscykeln for att skapa
hela on, kréavs en borrande fras med ett skar dver
centrum (DIN 844). Ange i séddana fall en liten
Nedmatningshastighet.

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och 6ns botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min. Om nedmatningen sker i materialet skall ett litet
varde anges, om nedmatningen sker i luften kan ett
hdgre varde anges

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat. Ange ett varde som ar storre an 0

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 410
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zA N\
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
A,
X
NC-exempelblock:
35 CYCL DEF 213 FINSKAER OE
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 sDJUP
Q206=150 sNEDMATNINGSHASTIGHET
Q202=5 s SKAERDJUP
Q207=500 sMATNING FRAESNING
Q203=+0 s KOORD. OEVERYTA
Q204=50 32. SAEKERHETSAVST.
Q216=+50 sMITT 1:A AXEL
Q217=+50 sMITT 2:A AXEL
Q218=80 31. SIDANS LAENGD
Q219=60 32. SIDANS LAENGD
Q220=5 sHOERNRADIE
Q221=0 sTILLAEGGSMAAT
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta Y A

Q218
2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat

i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Ons mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Ons mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Q217

8
2 %\
&
fc)
~— Q219 —=

1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Ons langd, parallell
med bearbetningsplanets huvudaxel

.. 5 -
2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Ons langd, parallell X
med bearbetningsplanets komplementaxel u Q216 Q221
Hornradie Q220: Radie for 6ns horn
Tillaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt varde):

Tillaggsmatt i bearbetningsplanets huvudaxel,
utgdende fran ons langd. Behdvs endast for TNC:ns
berdkning av forpositionen.
CIRKELURFRASNING (cykel 5) \
Y
1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid startpositionen (fickans
centrum) och forflyttas ner till det forsta Skérdjupet.
2 Darefter foljer verktyget den i bilden till hdger beskrivna
spiralformiga verktygsbanan med Matning F; fér ansattning i sida
(k) se cykel 4 URFRASNING.
3 Detta forlopp upprepas tills det angivna Djupet uppnas.
4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till startpositionen.
@ Att beakta innan programmering
Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(fickans centrum) i bearbetningsplanet med >
radiekompensering RO. X

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet over arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Anvand en borrande frads med ett skar dver centrum
(DIN 844), eller forborra i fickans centrum.
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) Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta
) Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

) Skardjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget
i en sekvens direkt till Djup om:
= Skardjup och Djup ér lika
= Skardjup ar storre an Djup

» Nedmatningshastighet: Verktygets forflyttningshastighet
vid nedmatning

» CIRKELRADIE: Cirkelfickans radie

» Matning F:Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

» Vridning medurs
DR + : Medfrasning vid M3
DR - : Motfrasning vid M3

8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

NC-exempelblock:

HEIDENHAIN TNC 410 14
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

CIRKELFICKA FINSKAR (cykel 214)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och darefter till fickans centrum.

2 Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berdkningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till rddmnets diameter och verktygets radie. Om
raamnets diameter anges med 0 kommer TNC:n att utféra
ansattningen i fickans mitt

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
shabbtransport FMAX och darifran med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga
konturen och foljer denna ett varv med medfrasning.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Detta forlopp (4 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
Sakerhetsavstandet eller — om s& har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till fickans centrum (slutposition
= startposition).

% Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela fickan, kravs en borrande fras med ett skar over
centrum (DIN 844) och att en liten
Nedmatningshastighet anges.

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i
mm/min. Om nedmatningen sker i materialet skall
man ange ett mindre varde an det som har definierats
i Q207

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat.

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min
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Q200 Q204
Q203
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Q201
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NC-exempelblock:

42 CYCL DEF 214 CIRKELFICKA FINSKAER

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
0207=500
Q203=+0
0204=50
0216=+50
Q217=+50
Q222=79
0223=80

s SAEKERHETSAVST.
sDJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
s SKAERDJUP

sMATNING FRAESNING
sKOORD. OEVERYTA
32. SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL
sMITT 2:A AXEL
sRAAMNE DIAMETER

s FAERDIG DIAMETER
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Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta % ‘

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och

arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske
Mitt 1. axel Q216 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel N Qo

: : L Q217 ] 9 Q
Mitt 2. axel Q217 (absolut): Fickans mitt i 188
bearbetningsplanets komplementaxel
Raamnets diameter Q222: Den forbearbetade fickans
diameter; Ange ett mindre varde for radmnets — A
diameter an for diameter fardig detalj. Om man anger 17\ L=
Q222 = 0 kommer TNC:n att utfora ansattningen i t X

fickans mitt. Q216

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
fickans diameter; Ange ett stdrre varde for diameter
fardig detalj an for rdédmnets diameter och stdrre an
verktygets diameter.

CIRKEL O FINSKAR (cykel 215)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till Y‘
Sakerhetsavstandet, eller — om sé har angivits — till det andra =
Sakerhetsavstandet och darefter till 6ns centrum.

2 Fran 6ns centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Startpunkten befinner sig ca.
3,5-ganger verktygsradien till hdger om 6n

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sdkerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX och darifrdn med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga
konturen och foljer denna ett varv med medfrasning.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Detta forlopp (4 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
Sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till ons centrum
(slutposition = startposition).
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

5

o
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Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att
skapa hela 6n, kravs en borrande fras med ett skar
over centrum (DIN 844). Ange i s&dana fall en liten
Nedmatningshastighet.

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och dns botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min. Om nedmatningen sker i materialet skall ett litet
varde anges; om nedmatningen sker i luften kan ett
hogre varde anges.

Skérdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat; Ange ett varde som ar storre an 0

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Ons mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Ons mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Raamnets diameter Q222: Den forbearbetade 6ns
diameter; Ange ett storre varde for radmnets diameter
an for diameter fardig detal]

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade ons
diameter; Ange ett mindre varde for diameter fardig
detalj an for rdédmnets diameter

B
B Q206
zA N
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
Ay
X
Yi

Q217

Q222

|

Q216

NC-exempelblock:
43 CYCL DEF 215 CIRKEL OE FINSKAER

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
0207=500
Q203=+0
0204=50
0216=+50
Q217=+50
Q222-81
0223=80

s SAEKERHETSAVST.
sDJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
s SKAERDJUP

sMATNING FRAESNING
sKOORD. OEVERYTA
32. SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL
sMITT 2:A AXEL
sRAAMNE DIAMETER

s FAERDIG DIAMETER
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SPARFRASNING (cykel 3)

Grovbearbetning

1 TNC:n forskjuter verktyget indt med finskarsmattet (halva
differensen mellan sparets bredd och verktygets diameter).
Darifran matas verktyget ned i arbetsstycket och fraser i sparets
langdriktning.

2 Vid spérets slut foljer en nedmatning till ndsta Skardjup och
verktyget fraser tillbaka i motsatt riktning.

Detta forlopp upprepas tills det programmerade frasdjupet
uppnas.

Finbearbetning

3 Vid sparets botten forflyttar TNC:n verktyget, pa en tangentiellt
anslutande cirkelbdge, ut mot ytterkonturen. Darefter
finbearbetas konturen med medfrasning (vid M3).

4 Avslutningsvis forflyttas verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet
med snabbtransport FMAX.

Om antalet nedmatningar ar ojamnt sker forflyttningen av
verktyget till Sékerhetsavstandet vid startpositionen.

@ Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
bearbetningsplanet — sparets mitt (2. sidans langd) och
forskjutet i sparet med verktygsradien — med
radiekompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar 6ver centrum
(DIN 844), eller forborra i startpunkten.

Vélj en frasdiameter som ar mindre dn Sparets bredd och
storre én halva Sparets bredd.

E Sékerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstdnd mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Skardjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat; TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika

Skardjup ar storre an Djup
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Nedmatningshastighet:Verktygets forflyttningshastighet  NC-exempelblock:

vid nedmatning 44 CYCL DEF 3.0 SPAARFRAESNING
1. Sidans ldngd 4: Spérets langd; fortecknet bestammer 45 CYCL DEF 3.1 AVST 2
den forsta bearbetningsriktningen 46 CYCL DEF 3.2 DJUP -20
2. Sidans langd 5: Spérets bredd 47 CYCL DEF 3.3 ARB DJ 5 F100
Matning F:Verktygets forflyttningshastighet i 48 CYCL DEF 3.4 X+80
bearbetningsplanet 49 CYCL DEF 3.5 Y12

50 CYCL DEF 3.6 F275

SPAR (langhal) med pendlande nedmatning
(cykel 210)

= Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Vélj en frésdiameter som &r mindre an SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre an halva sparets langd:
Annars kan TNC:n inte utféra pendlande nedmatning.

8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

Grovbearbetning

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra
Sakerhetsavstandet och darefter Gver den vanstra cirkelns
centrum med snabbtransport; darifran positionerar TNC:n
verktyget till Sékerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta.

2 Verktyget forflyttas till arbetsstyckets yta med reducerad matning;
darifran forflyttas frdsen med Matning frasning i sparets
langdriktning — samtidigt som det matas ner snett i materialet —
till den hogra cirkelns centrum.

3 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till den vanstra cirkelns
centrum, fortfarande under sned nedmatning; detta forlopp
upprepas tills det programmerade frasdjupet uppnas.

4 Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, fér planfrasning, till
spéarets andra ande och sedan tillbaka till sparets mitt.

Finbearbetning

5 Fran sparets mitt forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt till den
slutliga konturen; darefter finbearbetar TNC:n konturen med
medfrasning (vid M3).

6 Vid konturens slut forflyttas verktyget — tangentiellt fran konturen
— till sparets mitt.

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX eller — om sa har angivits — till det andra
Sadkerhetsavstandet.

150 8 Programmering: Cykler



Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och sparets botten

Matning frasning Q207: Verktygets 4 \ 0
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min N Q207

Skardjup Q202 (inkrementalt): Totalt matt med vilket Q200 ﬂﬂﬂgﬁ Q204
verktyget matas nedat i spindelaxeln under en hel Q203 -
pendlingsrorelse

by |
Q202 —
Bearbetningstyp (0/1/2) Q215: Definition av /':: ) Q201
—~——

il

bearbetningsomfang:

0: Grov- och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning

=Y

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt):
Z-koordinat vid vilken kollision mellan verktyg och YA
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Mitt 1. axel Q216 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

o2\

Q224
1. Sidans langd Q218 (vérde parallellt med Q217
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange spéarets langre

sida

o2\

2. Sidans langd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange sparets N
bredd; om spérets bredd ar densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utféra Q216
grovbearbetningen

VRIDNINGSVINKEL Q224 (absolut): Vinkel till vilken hela
sparet skall vridas; vridningscentrum ligger i sparets
centrum NC-exempelblock:

51 CYCL DEF 210 SPAAR PENDLING
Q200=2 ; SAEKERHETSAVST.
Q201=-20  ;DJUP
Q207=500  ;MATNING FRAESNING
Q202=5 ; SKAERDJUP
Q215=0 ;BEARBETNINGSTYP
Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q216=+50  ;MITT 1:A AXEL
Q217=+50  ;MITT 2:A AXEL
Q218=80 ;1. SIDANS LAENGD
Q219-=12 ;2. SIDANS LAENGD
Q224=+15  ;VRIDNINGSLAAGE

ol |
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

CIRKULART SPAR med pendlande nedmatning
(cykel 211)

Grovbearbetning

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra
Sakerhetsavstandet och déarefter éver den hogra cirkelns
centrum med snabbtransport. Darifrdn positionerar TNC:n
verktyget till det angivna Sakerhetsavstandet dver arbets-
styckets yta.

2 Verktyget forflyttas med reducerad matning till arbetsstyckets
yta; darifran forflyttas frasen med Matning frasning — samtidigt
som den matas ner snett i materialet — till sparets andra ande.

3 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till startpunkten,
fortfarande under sned nedmatning; detta forlopp (2 till 3)
upprepas tills det programmerade frasdjupet uppnas.

4 Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till
sparets andra énde.

Finbearbetning

5 For att finbearbeta spéaret forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt
till den slutliga konturen. Dérefter finbearbetar TNC:n konturen
med medfrasning (vid M3). Finbearbetningens startpunkt ligger i
den hdgra cirkelns centrum.

6 Vid konturens slut forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen.

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX eller — om sa har angivits — till det andra
Sédkerhetsavstandet.

% Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Valj en frasdiameter som &r mindre &n SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre &n halva sparets langd.
Annars kan TNC:n inte utféra pendlande nedmatning.
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> Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta
> Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och spérets botten

» Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frésning i mm/min

» Skardjup Q202 (inkrementalt): Totalt matt med vilket Q217
verktyget matas nedat i spindelaxeln under en hel
pendlingsrorelse

I» Bearbetningstyp (0/1/2) Q215: Definition av
bearbetningsomfang:
0: Grov- och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning

i

. - : . X
2: Endast finbearbetning T e

I» Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

> 2. Sékerhetsavstadnd Q204 (inkrementalt): NC-exempelblock

Z-koordinat vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

1 Mitt 1. axel Q216 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

I Mitt 2. axel Q217 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

> Diameter cirkelsegment Q244: Ange diameter for
cirkelsegmentet

> 2. Sidans langd Q219: Ange sparets bredd; om spéarets
bredd ar densamma som verktygets diameter
kommer TNC:n bara att utféra grovbearbetningen

1> Startvinkel Q245 (absolut): Ange poléar vinkel till start-
punkten

1 Oppningsvinkel for sparet Q248 (inkrementalt): Ange
sparets 6ppningsvinkeln
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

—

-40 -30 -20

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsdefinition sparfras
Verktygsanrop grov/fin

Frikorning av verktyget
Cykeldefinition utvandig bearbetning

Cykeldefinition cirkelurfrasning
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ar

Cykelanrop cirkelurfrasning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop sparfrés
Cykeldefinition spar 1

8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och sp

Cykelanrop spar 1

Ny startvinkel for spar 2

Cykelanrop spar 2

Frikérning av verktyget, programslut
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8.4 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

Beakta att 0 har programmerats i cykeldefinition 212
for béde koordinaterna for fickans centrum (Q212
och Q213) och for koordinaten for arbetsstyckets yta.
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20 35 50 65 80 100 -40 410

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition grovbearbetning

Verktygsdefinition finbearbetning

Verktygsanrop finbearbetning

Forflytta verktyget till séker hojd (F programmeras med vérde)
(TNC positionerar till saker hojd efter varje cykel)

Definition av punkttabell

Cykeldefinition grovbearbetning av ficka

Cykelanrop i kombination med punkttabell MUSTPKT.PNT
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Frikérning av verktyget, verktygsvaxling

Forflytta verktyget till sdker hojd (F programmeras med varde)
Cykeldefinition finbearbetning av ficka

Koordinat arbetsstyckets yta (maste vara 0 i detta fall)
2:a Sakerhetsavstand (maste vara 0 i detta fall)

Mitt X-axel (méaste vara 0 i detta fall)

Mitt Y-axel (méaste vara 0 i detta fall)

Cykelanrop i kombination med punkttabell MUSTPKT.PNT
Frikérning av verktyget, programslut
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

8.5 Cykler for att skapa punkt-monster

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan fardigstalla
regelbundna punktmdnster direkt:

Cykel Softkey
220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL e
221 PUNKTMONSTER PA LINJER s

@ For att skapa oregelbundna punktmonster anvander man
sig av punkttabeller (se ,,8.2 Punkttabeller”).

Foljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel 220 och

cykel 221:

Cykel 1 DJUPBORRNING

Cykel 2 GANGNING med flytande gangtappshallare
Cykel 3 SPARFRASNING

Cykel 4 FICKURFRASNING

Cykel 5 CIRKELURFRASNING

Cykel 17 GANGNING utan flytande géngtappshallare
Cykel 200 BORRNING

Cykel 201 BROTSCHNING

Cykel 202  URSVARVNING

Cykel 203 UNIVERSAL-BORRNING

Cykel 204  BAKPLANING

Cykel 212 FICKA FINSKAR

Cykel 213 O FINSKAR

Cykel 214 CIRKULAR FICKA FINSKAR

Cykel 215 CIRKULAR O FINSKAR
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PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220)

1 TNC:n positionerar verktyget frdn den aktuella positionen till
startpunkten for den forsta bearbetningen med snabbtransport.

Ordningsfoljd:
Forflyttning till 2. Sékerhetsavstandet (Spindelaxel)
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget, med ratlinjeforflyttning, till
startpunkten for nasta bearbetning; Verktyget befinner sig dé pa
Sékerhetsavstandet (eller det andra Sakerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har
utforts.

@ Att beakta innan programmering

Cykel 220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 220
automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
204 och 212 till 215 med cykel 220 sa hamtas
Sakerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta och det andra
Sakerhetsavstandet fran cykel 220.

29 o Mitt 1. axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets mittpunkt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2. axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets mittpunkt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Diameter cirkelsegment Q244: Cirkelsegmentets
diameter

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den forsta bearbetningen péa cirkelsegmentet

Slutvinkel Q246 (absolut):Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den sista bearbetningen pa cirkelsegmentet (galler
inte vid fullcirkel); ange en Slutvinkel som skiljer sig
fran Startvinkel; om man anger en Slutvinkel som éar
storre an Startvinkel sa utfors bearbetningen moturs,
annars medurs

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
bearbetningar pa cirkelsegmentet; om Vinkelsteg ar
lika med noll s berdkna TNC:n sjalv Vinkelsteget ur
Startvinkel, Slutvinkel och Antal bearbetningar; om ett
Vinkelsteg anges sa tar TNC:n inte hansyn till
Slutvinkel; fortecknet for Vinkelsteg bestammer
bearbetningsriktningen (- = Medurs)

HEIDENHAIN TNC 410

z |\

Q200

Q204

Q203

=Y

Q217

Q216

NC-exempelblock:

53 CYCL DEF 220 MOENSTER CIRKEL

Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q245=+0
0246=+360
Q247=+0
Q241=8
Q200=2
Q203=+0
Q204=50

sMITT 1:A AXEL
sMITT 2:A AXEL

s CIRKELSEGMENT DIAMETER

s STARTVINKEL
sSLUTVINKEL
s VINKELSTEG

sANTAL BEARBETNINGAR

s SAEKERHETSAVST.

; KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

Antal bearbetningar Q241: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske; ange ett
positivt varde

PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)

@ Att beakta innan programmering

Cykel 221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 221 auto-
matiskt anropar den sist definierade bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
204 och 212 till 215 med cykel 221 sa hamtas Sakerhets-
avstandet, Arbetsstyckets yta och det andra Sakerhets-
avstandet fran cykel 221.

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten fér den foérsta bearbetningen.

Ordningsfoljd:
Forflyttning till 2. Sakerhetsavstandet (spindelaxel)
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva
riktning till startpunkten for nasta bearbetning; verktyget befinner
sig da pa Sakerhetsavstandet (eller pa det andra
Sékerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna pa den
férsta raden har utforts; verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden.

5 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista
punkt och utfér dar bearbetningen.

6 Darifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten for nasta bearbetning
och utfér bearbetningen dar.
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7 Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den andra
raden har utforts.

8 Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nasta rad.

9 Med den beskrivna pendlande rorelsen kommer alla andra rader
att utforas.

221700
Led
pRes

1 Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat for start-
punkten i bearbetningsplanets huvudaxel

1 Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat for start-
punkten i bearbetningsplanets komplementaxel

» Avstand 1. axel Q237 (inkrementalt): Avstand mellan de
enskilda punkterna inom raden

» Avstand 2. axel Q238 (inkrementalt): Avstand mellan de
enskilda raderna

I Antal spalter Q242: Antal bearbetningar per rad
»» Antal rader Q243: Antal rader

> Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel med vilken hela
halbilden skall vridas; vridningscentrum ligger i
startpunkten

1> Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta

> 2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spénnanordningar) inte kan ske

HEIDENHAIN TNC 410

Y
Q226
X

Q225

Q203

X
NC-exempelblock:
54 CYCL DEF 221 MOENSTER LINJER
~ Q225=+15  ;STARTPUNKT 1:A AXEL
~ Q226=+15  ;STARTPUNKT 2:A AXEL
© Q237=+10  ;AVSTAAND 1:A AXEL
©Q238=+8  ;AVSTAAND 2:A AXEL
~ Q242=6  ;ANTAL KOLUMNER
~ Q243=4  ANTAL RADER
~ Q224=+15  ;VRIDNINGSLAAGE
~Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
~ Q203=+0  ;KOORD. OEVERYTA
~Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

—

62

90 100

Rdamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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Cykeldefinition halcirkel 1, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Cykeldefinition halcirkel 2, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Frikérning av verktyget, programslut
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8.6 Sl-cykler

Med SL-cyklerna kan komplexa sammansatta konturer bearbetas.

Konturens egenskaper
En sammansatt kontur kan byggas upp av flera 6verlagrade
delkonturer (upp till 12 stycken). Godtyckliga fickor och éar bildar
da delkonturerna.

8.6 SL-cykler

Man definierar en lista med delkonturerna (underprogramnummer) i
cykel 14 KONTUR. TNC:n beraknar den slutliga sammansatta
konturen med hjalp av dessa delkonturer.

De individuella delkonturerna definierar man i form av underpro-
gram.

Minnesutrymmet for en Sl-cykel &r begransat. Exempelvis far
underprogrammen tillsammans inte innehalla fler an 128
ratlinjeblock.

Underprogrammens egenskaper
Koordinatomrakningar &r tilldtna.

TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M

TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pa
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RR.

TNC:n identifierar en 6 om man programmerar forflyttning pa
utsidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RL.

Underprogrammen far inte innehalla nagra koordinater i
spindelaxeln.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastlagger man
bearbetningsplanet. Parallellaxlar &r tillatna.

Bearbetningscyklernas egenskaper

@ Med MP7420.0 och MP7420.1 definierar man hur TNC:n
skall forflytta verktyget vid urfrasning (se ,,15.1 Allméanna
anvandarparametrar”).

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till startpunkten i
bearbetningsplanet innan varje cykel. Man maste sjalv
forpositionera verktyget till sakerhetsavstandet i spindelaxeln.

Varje djupniva urfrases axelparallellt eller enligt en godtycklig vinkel
(vinkeln definieras i cykel 6); Verktyget passerar dver oar pa
sakerhetsavstandet. | MP7420.1 kan man bestdmma att TNC:n
skall urfrasa konturen sa att enskilda kammare bearbetas efter
varandra utan lyftningsrorelse.

TNC:n tar hansyn till det angivna tillaggsmattet (cykel 6) i
bearbetningsplanet.
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Oversikt: SL-cykler

14

14 KONTUR (kréVS a||tld) LBL 1...N

15 FORBORRNING (valbar)

7
Ne
NS

6 URFRASNING (kravs alltid)

B

16 KONTURFRASNING (valbar)

B

KONTUR (cykel 14)

| cykel 14 KONTUR listar man alla underprogram som skall
Overlagras for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen (se
bilden nere till hoger).

@ Att beakta innan programmering

Cykel 14 ar DEF-aktiv, detta innebar att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

| cykel 14 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

1> Labelnummer for kontur: Ange alla labelnummer for de olika

i underprogrammen som skall dverlagras fér att skapa en
kontur. Bekréfta varje nummer med knappen ENT och
avsluta sedan inmatningen med knappen END.

HEIDENHAIN TNC 410
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8.6 SL-cykler

Overlagrade konturer

Man kan Overlagra fickor och dar for skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en Overlagrad ficka eller minskas med
en Gverlagrad 0.

Underprogram: Overlappande fickor

E%—, De efterfoljande programexemplen ar
konturunderprogram som anropas i ett huvudprogram
fran cykel 14 KONTUR.

Fickan A och B Overlappar varandra.

TNC:n beraknar skarningspunkterna S; och S,, man behdver inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Underprogram 1: Vanster ficka

Underprogram 2: Hoger ficka

~Summa” -yta
Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Overlappade ytan
skall bearbetas:

= Ytorna A och B maste vara fickor.

= Den forsta ytan (i cykel 14) maste borja utanfor den andra
ytan.

Yta A:

—

66

8 Programmering: Cykler



Yta B:

8.6 SL-cykler

60 LBL 0

.Differens” -yta

Ytan A skall bearbetas férutom den av B 6verlappade delen:
= Ytan A méaste vara en ficka och B maste vara en 6.

= A maste bdrja utanfor B.

Yta A:

Yta B:

LSnitt” -yta
Den av A och B dverlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara
técks av en ficka skall lamnas obearbetade.)

= A och B méste vara fickor.
= A maste borja inuti B.
Yta A:

Yta B:

HEIDENHAIN TNC 410
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8.6 SL-cykler

FORBORRNING (cykel 15)

Cykelférlopp
Som cykel 1 Djupborrning (se ,,8.3 Borrcykler”).

Anvéndningsomrade

Cykel 15 FORBORRNING tar hansyn till Tillaggsmattet da
nedmatningspunkten beraknas. Nedmatningspunkten ar samtidigt
startpunkt for urfrasningen.

Att beakta innan programmering
=y

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta).

=0 Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
) verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

Borrdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och halets botten (verktygets spets)

Skérdjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget
i en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Borrdjup ar lika
Skardjup ar storre an Borrdjup

Borrdjup behover inte vara en jamn multipel av
Skérdjup

Nedmatningshastighet: Borrmatning i mm/min

Tillaggsmatt: Finskarsmatt i bearbetningsplanet

168

NC-exempelblock:
5 CYCL DEF 15.0 FOERBORRNING

6 CYCL DEF 15.1 AVST+2 DJUP-25
7 CYCL DEF 15.2 ARB DJ+3 F250 MAAT+0.1
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URFRASNING GROV (cykel 6)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget 6ver den forsta nedmatnings-
punkten i bearbetningsplanet; darvid tar TNC:n hansyn till
Tillaggsmattet

2 TNC:n forflyttar verktyget till det forsta skardjupet med
Nedmatningshastighet

Konturen frases runt (se bilden uppe till hdger):

1 Verktyget fraser runt den foérsta delkonturen med den angivna
matningen; Hansyn tas till Tilldaggsmattet i bearbetningsplanet

2 Ytterligare ansattningar och delkonturer frifrases av TNC:n pa
motsvarande satt

3 TNC:n forflyttar verktyget i spindelaxeln till Sdkerhetsavstandet
och darefter dver den forsta nedmatningspunkten i
bearbetningsplanet.

Urfrasning ficka (se bilden i mitten till hoger):

1 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget med den
programmerade frasmatningen konturen axelparallellt alt. enligt
den angivna urfrasningsvinkeln.

2 Oarnas konturer (har: C/D) passeras da pa sikerhetsavstandet

3 Detta forlopp upprepas tills det angivna frasdjupet uppnas.

=y Att beakta innan programmering

Med MP7420.0 och MP7420.1 definierar man hur TNC:n
skall bearbeta konturen (se ,,15.1 Allmanna
anvandarparametrar”).

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta).

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844), eller forborra med cykel 15.

HEIDENHAIN TNC 410
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B

170

Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Skardjup 3 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget
i en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup ar lika med Frasdjup
Skardjup ar storre an Frasdjup

Frasdjup behdver inte vara en jamn
multipel av Skardjup

Nedmatningshastighet: Matning vid nedmatning i
mm/min

Tillaggsmatt: Finskarsmatt i bearbetningsplanet

Urfrasningsvinkel: Urfrasningsrorelsens riktning.
Urfrasningsvinkel anges i forhallande till
bearbetningsplanets huvudaxel. Ange vinkeln sa att sa
ldnga frasbanor som mojligt uppnas.

Matning: Frasmatning i mm/min

NC-exempelblock:
8 CYCL DEF 6.0 URFRAESN. GROV

9 CYCL DEF 6.1 AVST+2 DJUP-25
10 CYCL DEF 6.2 ARB DJ+3 F150 MAAT+0.1
11 CYCL DEF 6.3 VINKEL+0 F350
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KONTURFRASNING (cykel 16)

Anvandningsomrade
Cykel 16 KONTURFRASNING anvénds for att finbearbeta

konturfickan.

=y Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta).

TNC:n finbearbetar varje delkontur separat, dven da flera skardjup

har angivits.

18

Sékerhetsavstand 11 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen (startposition) och arbetsstyckets yta

Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och fickans botten

Skérdjup 3 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget
i en sekvens direkt till Djup om:

Skérdjup ar lika med Frasdjup
Skardjup ar storre an Frasdjup

Frasdjup behover inte vara en jamn multipel av
Skardjup
Nedmatningshastighet: Matning vid nedmatning i
mm/min

Rotation medurs:
DR + : Medfrasning vid M3
DR - : Motfrasning vid M3

Matning: Frasmatning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-exempelblock:
12 CYCL DEF 16.0 KONTURFRAESN

13 CYCL DEF 16.1 AVST+2 DJUP-25
14 CYCL DEF 16.2 ARV DJ+5 F150 DR+ F500
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8.6 SL-cykler

—

72

Rdamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikdrning av verktyget

Definiera underprogram for kontur

Cykeldefinition urfrasning

Forpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering i spindelaxeln, cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut

8 Programmering: Cykler



A5 BL1 Underprogram for kontur
(Se FK Exempel 2. sida 99)

8.6 SL-cykler
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Rdamnesdefinition

Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsanrop borr

Frikorning av verktyget

Lista underprogram for kontur

Cykeldefinition forborrning

Forpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering i spindelaxeln, cykelanrop forborrning
Verktygsvaxling

Verktygsanrop grov/fin

Cykeldefinition urfrasning

Forpositionering i spindelaxeln
Cykelanrop urfrasning
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Cykeldefinition finbearbetning

Cykelanrop finbearbetning
Frikérning av verktyget, programslut
Underprogram for kontur 1: vanster ficka

Underprogram for kontur 2: hoger ficka

Konturunderprogram 3: Vanster fyrkantig 6

Konturunderprogram 4: Hoger trekantig 6
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8.7 Cykler for uppdelning

8.7 Cykler for uppdelning
TNC:n erbjuder tva cykler med vilka ytor med fdljande egenskaper
kan bearbetas:

Plana rektangulara ytor

Ytor placerade i snett plan

Godtyckligt tippade

Vridna
Cykel Softkey
230 PLANING 23§

For plana rektangulara ytor

231 LINJALYTA FErg
For icke rektangulara, tippade eller vridna ytor £V

By

PLANING (cykel 230)

1 TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport FMAX, fran
den aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkten 1;
TNC:n forskjuter da verktyget med verktygsradien at vanster och
uppat.

2 Darefter forflyttas verktyget med FMAX i spindelaxeln till
Sakerhetsavstand och forflyttas darifran med
Nedmatningshastighet till den programmerade startpositionen i
spindelaxeln.

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten. 2; slutpunkten beréknas av
TNC:n med hjélp av den programmerade startpunkten, den
programmerade langden och verktygsradien.

4 TNC:n forskjuter verktyget med Matning sidled till ndsta rads
startpunkt; TNC:n beraknar férskjutningen med hjélp av den
programmerade bredden och antalet frasbanor.

5 Darefter forflyttas verktyget tillbaka i negativ X-riktning

6 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullsténdigt.

7 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstand
med FMAX.
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%3 Att beakta innan programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till
startpunkten 1.

Verktyget skall férpositioneras sa att kollision med
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.

zsg Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Min-punkt-koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall
planas

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Min-punkt-koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for ytan som skall
planas

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Hojd i spindelaxeln vid
vilken planingen skall ske

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall
planas, utgdende fran Startpunkt 1. axel

2. Sidans langd Q219 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets komplementaxel for ytan som
skall planas, utgdende fran Startpunkt 2. axel

Antal rader Q240: Antal rader, pa bredden, somTNC:n
skall forflytta verktyget pa

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning fran
Sakerhetsavstand till frasdjupet i mm/min

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Matning tvar Q209: Verktygets forflyttningshastighet vid
forflyttning till ndsta rad i mm/min; om forflyttningen i
sidled sker i materialet anges ett mindre Q209 an Q207;
om forflyttningen sker utanfér materialet kan Q209 vara
storre an Q207

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och frasdjupet for positionering vid
cykelns bérjan och cykelns slut

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-exempelblock:

71

CYCL DEF 230
Q225=+10
0226=+12
Q227=+2.5
Q218=150
0219=75
Q240=25
Q206=150
Q207=500
0209=200
Q200=2

PLANING

sSTARTPUNKT 1:A AXEL
sSTARTPUNKT 2:A AXEL
s STARTPUNKT 3:E AXEL
s1. SIDANS LAENGD
32. SIDANS LAENGD
sANTAL SKAER
sNEDMATNINGSHASTIGHET
sMATNING FRAESNING
sMATNING TVAER

s SAEKERHETSAVST.
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8.7 Cykler for uppdelning

LINJALYTA (cykel 231)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen med en
3D-rétlinjerdrelse till startpunkten 1.

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2.

3 Darifran forflyttar TNC:n verktyget ,med snabbtransport FMAX,
med verktygsdiametern i positiv spindelaxel och sedan ater
tillbaka till startpunkten 1

4 Vid startpunkten 1 forflyttar TNC:n verktyget ater till det sist
utforda Z-vardet.

5 Darefter forskjuter TNC:n verktyget i alla tre axlarna fran punkt 1 ,
i riktning mot punkt 4 , till ndsta rad.

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pa denna rad.
Denna slutpunkt berdknar TNC:n med hjalp av punkt 2 och en
forskjutning i riktning mot punkt 3

7 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

8 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till verktygsradien éver den
hdgsta angivna punkten i spindelaxeln.

Frasbanor

Startpunkten och darmed aven frasriktningen ar fritt valbar dd TNC:n
ldgger den forsta frasbanan fran punkt 1 mot punkt 2 och hela ytan
fran punkt 1 / 2 mot punkt 3 / 4 . Man kan placera punkt 1 i det
hoérn pa ytan som man onskar.

Ytfinheten vid anvandande av ett cylindriskt verktyg kan optimeras
enligt foljande:

Genom dykande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt 1
storre &n koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med liten
lutning.

Genom klattrande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt 1
mindre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med stor lutning

Vid vridna ytor, huvudrérelseriktning (fran punkt 1 mot punkt 2) i
riktningen dar den storsta lutningen ligger. Se bilden i mitten till
hoger.

Ytfinheten vid anvandande av en radiefras kan optimeras enligt
foljande:

Vid vridna ytor, huvudrérelseriktning (fran punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot riktningen dar den stérsta lutningen ligger. Se
bilden nere till hoger.
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@ Att beakta innan programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen Z ‘
med en 3D-ratlinjerorelse till startpunkten 1. Verktyget
skall forpositioneras sa att kollision med arbetsstycke

och spannanordningar inte kan ske. 4
TNC:n forflyttar verktyget mellan de angivna positionerna Q256
med radiekompensering RO. 8
Q233
| forekommande fall skall en borrande fras med ett skar Q227 1
over centrum anvandas (DIN 844).
Q230 7 W
=T Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i ""@ -
= bearbetningsplanets huvudaxel fér startpunkten pa ¢ X
ytan som skall delas upp Q228 Q231 Q234 Q225

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten pa ytan som skall delas upp

8.7 Cykler for uppdelning

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat i YA
spindelaxeln for startpunkten péa ytan som skall delas

upp
2. Punkt 1. axel Q228 (absolut): Koordinat i

bearbetningsplanets huvudaxel for slutpunkten pa
ytan som skall delas upp

2. Punkt 2. axel Q229 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for slutpunkten
pa ytan som skall delas upp

Q235
Q232

Q229
2. Punkt 3. axel Q230 (absolut): Koordinat i spindelaxeln
. . Q226
for slutpunkten pa ytan som skall delas upp
3. Punkt 1. axel Q231 (absolut): Koordinat for punkt 3 i = Lo
bearbetningsplanets huvudaxel X

3. Punkt 2. axel Q232 (absolut): Koordinat for punkt 3 i

bearbetningsplanets komplementaxel NC-exempelblock:

3. Punkt 3. axel Q233 (absolut): Koordinat for punkt 3 i 72 CYCL DEF 231 LINJALYTA
spindelaxeln Q225=+0 ;STARTPUNKT 1:A AXEL
4. Punkt 1. axel Q234 (absolut): Koordinat for punkt 4 i Q226=45 sSTARTPUNKT 2:A AXEL
bearbetningsplanets huvudaxel Q227=-2 :STARTPUNKT 3:E AXEL
4. Punkt 2. axel Q235 (absolut): Koordinat for punkt 4 i Q228=+100 ;2:A PUNKT 1:A AXEL

bearbetningsplanets komplementaxel Q229=+15 :2:A PUNKT 2:A AXEL

4. Punkt 3. axel Q236 (absolut): Koordinat fér punkt 4 i Q230=+5 :2:A PUNKT 3:E AXEL
spindelaxeln Q231=+15  ;3:E PUNKT 1:A AXEL
Antal rader Q240: Antal rader somTNC:n skall forflytta Q232=+125 ;3:E PUNKT 2:A AXEL
verktyget pad mellan punkt 1 och 4, resp. mellan punkt - - .

2 och 3 Q233=+25 33:E PUNKT 3:E AXEL

Matning frisning Q207: Verkt 1 Q234=+85 s4:E PUNKT 1:A AXEL
atning frasning :Verktygets . — -

forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. TNC:n Q235=+95 s4:E PUNKT 2:A AXEL
utfér den forsta frasbanan med halva det Q236=+35 s4:E PUNKT 3:E AXEL

programmerade vardet. Q240=40 sANTAL SKAER
Q207=500 sMATNING FRAESNING
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition planing

Férpositionering i narheten av startpunkten
Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut

—
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8.8 Cykler forkoordinatomrakning

Né&r en kontur har programmerats kan TNC:n férédndra dess
position pa arbetsstycket, dess storlek och lage med hjélp av
koordinatomrakningar. TNC:n erbjuder féljande cykler for
omrakning av koordinater:

Cykel Softkey

7 NOLLPUNKT
Konturer forskjuts direkt i programmet eller fran
en nollpunktstabell

t

8 SPEGLING
Konturer speglas

El

10 VRIDNING T
Konturer vrids i bearbetningsplanet |EN
11 SKALFAKTOR m
Konturer forminskas eller forstoras ==
26 AXELSPECIFIK SKALFAKTOR R

2

Konturer forminskas eller forstoras med
axelspecifika skalfaktorer

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition —
den behover och skall inte anropas. Den ar verksam tills den
aterstélls eller definieras pa nytt.

Aterstallning av koordinatomrikningar:
Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, t.ex.
SKALFAKTOR 1,0

Utfor tillaggsfunktionerna M02, M30 eller blocket END PGM
(avhangigt maskinparameter 7300)

Valj ett nytt program

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykler for koordinatomrakning

NOLLPUNKTS-férskjutning (cykel 7)

Med hjalp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Verkan )

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING hanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
presenteras av TNC:n i den utdkade statuspresentationen.

Forskjutning: Den nya nollpunktens koordinater anges,
bekrafta varje axel med knappen ENT, Avsluta
inmatning: Tryck pa knappen END;

Absoluta varden utgar ifran arbetsstyckets nollpunkt
som har fastlagts genom installning av
utgangspunkten; Inkrementala varden utgar alltid ifran
den sist aktiverade nollpunkten — denna kan i sin tur
ha varit forskjuten

REF: Tryck pa softkey REF for fa den programmerade
nollpunkten att utgd fran maskinnollpunkten. TNC:n
markerar i detta fall det forsta cykelblocket med REF.

NC-exempelblock:
73 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT

74 CYCL DEF 7.1 X+10
75 CYCL DEF 7.2 Y+10
76 CYCL DEF 7.3 Z-5

Aterstalining

En nollpunktsférskjutning upphédvs genom att en ny
nollpunktsforskjutning med koordinatvardena X=0, Y=0 och Z=0
anges.

Statuspresentation
Positionspresentationen utgar ifran den aktiva (forskjutna)
nollpunkten.

Nollpunkten som visas i den utdkade statuspresentationen utgar
ifrdn den manuellt installda utgdngspunkten.

NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller
(cykel 7)

= Nollpunkter fran nollpunktstabellen kan utgéd fran den
aktuella utgangspunkten for arbetsstycket eller fran
maskinens nollpunkt (avhangigt maskinparameter 7475).

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Beakta att nollpunktsnumren forskjuts om man infogar
rader i en befintlig nollpunktstabell (Gndra NC-
programmen i sadana fall).
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Anvandningsomrade
Nollpunktstabeller anvander man sig av vid

Ofta forekommande bearbetningssekvenser pa olika positioner
péa arbetsstycket eller

Vid ofta férekommande anvandning av samma
nollpunktsforskjutning

| ett och samma program kan nollpunktsférskjutningen
programmeras bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en
nollpunktstabell.

[+ ]

NC-exempelblock:
77 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT

78 CYCL DEF 7.1 #12

Definiera cykel 7

Tryck pa softkey for inmatning av nollpunktsnummer,
ange nollpunktsnummer, bekrafta med knappen END

Aterstillning
En forskjutning till koordinaterna X=0;Y=0 etc. anropas fran
nollpunktstabellen.

En forskjutning till koordinaterna X=0;Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen.

Vilja nollpunktstabell i NC-programmet
Med funktionen SEL TABLE véljer man den nollpunktstabell som
TNC:n skall hamta nollpunkten ifran:

Valj funktionen for programanrop: Tryck pa& knappen
CALL PGM CALL

Tryck pa softkey NOLLPUNKTSTABELL

Ange nollpunktstabellens namn, bekréafta med knappen
END

Editera nollpunktstabell

Nollpunktstabellen véljer man i driftart Programinmatning/Editering.
Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT, se
MGT

aven ,4.2 Filhantering”

Forflytta markoren till en godtycklig nollpunktstabell.
Godkdnn med knappen ENT

Editera fil: Se tabell Editeringsfunktioner
Lamna nollpunktstabell

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

HEIDENHAIN TNC 410

Editeringsfunktioner

Knapp / Softkey

Valj axel

-

Bladdra en rad nedat

Bladdra en rad uppat

Bladdra en sida uppat

s10A

Bladdra en sida nedat

s10A

Hoppa ett ord &t hoger

JORD

Hoppa ett ord at vanster

LIORD

Overfor aktuell position,
t.ex. for Z-axeln

ACT.POS.

SRS

Infoga ett definierbart antal
rader

Radera aktuell rad och lagra
temporart

RADERA
RAD

Infoga en ny rad, resp.
infoga den sist raderade raden

INFOGR
RAD

Ga till tabellens bdrjan

BORIAN

G4 till tabellens slut

SLUT

IHI%'I |H%II IIIII IIIII
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8.8 Cykler for koordinatomrakning

SPEGLING (cykel 8)

TNC:n kan utféra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.
Se bilden uppe till héger.

Verkan

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
fungerar dven i driftart MANUELL POSITIONERING. TNC:n visar de
speglade axlarna i den utdkade statuspresentationen.

Om endast en axel speglas kommer verktygets
bearbetningsriktning att andras. Detta géller inte for
bearbetningscykler.

Om tva axlar speglas bibehalles bearbetningsriktningen.
Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:

Nollpunkten ligger pa konturen som skall speglas: detaljen speglas
direkt vid nollpunkten; se bilden i mitten till hoger

Nollpunkten ligger utanfor konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts aven till en annan position; se bilden nere till hdger

Speglad axel ?: Ange axlarna som skall speglas; man
kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar — med

undantag for spindelaxeln och den dartill horande
komplementaxeln

NC-exempelblock:
79 CYCL DEF 8.0 SPEGLING

80 CYCL DEF 8.1 X Y

Aterstalining
Programmera cykel SPEGLING pé& nytt och besvara dialogfragan
med NO ENT.
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VRIDNING (cykel 10)

| ett program kan TNC:n vrida koordinatsystemet runt den aktuella
nollpunkten i bearbetningsplanet.

Verkan

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n presenterar
den aktiva vridningsvinkeln i den utokade statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
X/Y-plan X-axel
Y/Z-plan Y-axel
Z/X-plan Spindelaxel

@ Att beakta innan programmering

TNC:n upphéver en aktiverad radiekompensering genom
definitionen av cykel 10. | forekommande fall maste
radiekompenseringen programmeras pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel 10 maste
bearbetningsplanets bada axlar forflyttas for att aktivera
vridningen.

m@ VRIDNING: Ange vridningsvinkel i grader (°).
Inmatningsomréde: -360° till +360° (absolut eller
inkrementalt)

NC-exempelblock:
81 CYCL DEF 10.0 VRIDNING

82 CYCL DEF 10.1 ROT+12.357

Aterstillning
Programmera cykel VRIDNING péa nytt med vridningsvinkel 0°.

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykler for koordinatomrakning

SKALFAKTOR (cykel 11)

| ett program kan TNC:n forstora eller férminska konturer. P& detta
satt kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsman.

Verkan

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart MANUELL POSITIONERING. TNC:n visar
den aktiva skalfaktorn i den utdkade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar:

i bearbetningsplanet eller i alla tre koordinataxlarna samtidigt
(avhangigt maskinparameter 7410)

i cyklers mattuppgifter
aven i parallellaxlarna U, V och W
Forutsattning

Innan en forstoring alternativt en férminskning bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett hérn pa konturen.

11

= Faktor?: Ange faktor SCL (eng.: scaling); TNC:n
multiplicerar koordinater och radier med SCL (som
beskrivits i ,Verkan")

Forstoring:  SCL storre an 1 till 99,999 999
Forminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001

NC-exempelblock:
83 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR

84 CYCL DEF 11.1 SCL0.99537

Aterstallning
Programmera cykel SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1.
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SKALFAKTOR AXELSP. (cykel 26)

@ Att beakta innan programmering

Man kan ange en egen axelspecifik skalfaktor for varje
koordinataxel.

Dessutom kan koordinaterna for skalfaktorernas centrum
programmeras.

Konturen dras ut fran eller trycks ihop mot det program-
merade centrumet, alltsa inte nddvandigtvis — som i
cykel 11 SKALFAKTOR - fran den aktuella nollpunkten.

Verkan

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Om
konturen som skall skaleras innehéller cirkelbdgar kommer TNC:n
att berékna — i enlighet med skalfaktorn — en elipsbage.

SKALFAKTORN ér aven verksam i driftart Manuell positionering.
TNC:n visar den aktiva skalfaktorn i den utdkade
statuspresentationen.

ZS@T Axel och faktor: Koordinataxel(axlar) och faktor(er) for
den axelspecifika forstoringen eller forminskningen.
Ange ett positivt varde — maximalt 99,999 999

Medelpunktskoordinater: Centrum for den axelspecifika
forstoringen eller forminskningen.

Koordinataxlarna valjs med softkeys.
Aterstalining

Programmera cykel SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1 for
respektive axel.

Exempel
Axelspecifika skalfaktorer i bearbetningsplanet

Givet: Kvadrat, se bilden nere till hger

Horn1: X= 20,0 mm Y= 25mm
Horn2: X= 32,6 mm Y= 150 mm
Horn3: X= 20,0 mm Y= 27,5 mm
Horn4: X= 7,5 mm Y= 150 mm

X-axeln skall forstoras med faktor 1,4

Y-axeln skall forminskas med faktor 0,6

Centrum vid CCX = 15 mm CCY =20 mm
Exempel NC-block

CYCL DEF 26.0 SKALFAKTOR AXELSP.
CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+15 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykler for koordinatomrakning

Programforlopp
= Koordinatomrakning i huvudprogram

= Bearbetning i underprogram 1

(se ,,9 Programmering: Underprogram och

programdelsupprepning”)

—

88

65 130

Rdamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Nollpunktsforskjutning till centrum

Anropa frasbearbetning
Satt marke for programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt

Anropa frasbearbetning
Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger

Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning

Frikérning av verktyget, programslut
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8.9 Specialcykler

8.9 Specialcykler
VANTETID (cykel 9)

| ett Idpande program kan TNC:n fordréja exekveringen av blocket
efter cykeln med den programmerade véntetiden. En vantetid kan
exempelvis anvandas for spanbrytning.

Verkan
Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstdnd sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte av

vantetiden.
Vantetid i sekunder: Ange en vantetid i
sekunder

Inmatningsomréde O till 30 000 s (ca 8,3 timmar)

i 0,001 s-steg
Exempel NC-block
89 CYCL DEF 9.0 VAENTETID —— e
90 CYCL DEF 9.1 V.TID 1.5 o | ‘W o
° 7 CYCL DEF 12.0 {° » BEGIN PGM ®
°  PGM CALL °l % LoT31 MM °
PROGRAMANROP (cykel 12) e ‘BN €
o 8 CYCL DEF 12.1 © o ' o
Man kan likstélla bearbetningsprogram, sédsom exempelvis NERCCEEE o | (. .
speciella borrcykler eller geometrimoduler, med o9 ... M99 o ot °
bearbetningscykler. Man anropar dessa program péa ungefar samma c o] o :
sétt som cyklerna. o o | ot | o
Programnamn: Namn pa programmet som skall anropas . J L e EET nEmail 5
Programmet anropas sedan med ° o o °
CYCL CALL (separat block) eller S
M99 (blockvis) eller
M89 (utfors efter varje positioneringsblock)
Exempel: Programanrop
Ett anropbart program 50 skall anropas fran ett annat program med
hjalp av cykelanrop.
Exempel NC-block
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL Definition:
56 CYCL DEF 12.1 PGM 50.H . Program 50 &r en cykel”
57 L X+20 Y+50 FMAX M99 Anropa program 50
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SPINDELORIENTERING (cykel 13)

%% Maskinen och TNC:n maste férberedas av
maskintillverkaren for cykel 13.

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel som en 6:e axel
och positionera den till bestdmda vinklar.

Spindelorienteringen behdvs exempelvis
vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget.

for att rikta in séndar- och mottagarfénstret i 3D-avkannarsystem
med infrardd 6verforing

Verkan
TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln
genom att M19 programmeras.

Om M19 programmeras utan foéregaende definition av cykel 13 sa
positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvdrde som har
angivits i en maskinparameter (se maskinhandboken).

Orienteringsvinkel: Ange vinkel i férhéllande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomrade: 0 till 360°

Inmatningssteg: 0,001°

Exempel NC-block

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180

HEIDENHAIN TNC 410
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9.1 Markera underprogram och programdelsupprepningar;

9.2 Underprogram

9.1 Underprogram och
programdelsupprepning

Underprogram och programdelsupprepning gor det majligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter
utféra den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar paborjas i
bearbetningsprogrammet med ett marke LBL, en forkortning for
LABEL (eng. for marke).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 254.Varje individuellt LABEL=
nummier far bara anges en gang i programmet med LABEL SET.

LABEL 0O (LBL 0) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal ganger.

9.2 Underprogram

BEGIN PGM ..

Arbetssatt .
1 TNC:n utfor ett bearbetningsprogram fram till ett anrop av '
underprogram CALL LBL. :
2 Fran detta stélle utfor TNC:n det anropade underprogrammet ' CALL LBL1
fram till underprogrammets slut LBL O. ; <
3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av
bearbetningsprogrammet vid blocket efter anropet av 'L, 2+100 M2
underprogrammet CALL LBL. ' LBL1 <
Programmering - anmarkning 0
Ett huvudprogram kan innehalla upp till 254 underprogram. :
! LBLO

Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsféljd och sa
ofta som 6nskas.

END PGM ...

Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.

Programmera underprogram i slutet av huvudprogrammet (efter
blocket med M2 alt. M30).

Om ett underprogram placeras innan blocket med M02 eller M30 i
bearbetningsprogrammet sa kommer det att utféras minst en gang
dven om det inte anropas.

194 9 Programmering: Underprogram och programdelsupprepning




Programmering av underprogram
LBL Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och ange ett
SET Label-nummer

Mata in underprogrammet

Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och ange
Label-nummer ,0"

Anropaunderprogram
Anropa underprogram: Tryck pa knappen LBL CALL
CALL

Labelnummer: Ange det anropade underprogrammets
labelnummer, bekréfta med knappen END

% CALL LBL 0 ar inte tillatet da det skulle innebara ett
anrop av underprogrammets slut.

9.3 Programdelsupprepning

Programdelsupprepningar borjar med ett mérke LBL (LABEL). En
programdelsupprepning avslutas med CALL LBL REP.

Arbetssatt
1 TNC:n utfor bearbetningsprogrammet fram till slutet pa
programdelen (CALL LBL REP).

2 Darefter upprepar TNC:n programdelen mellan anropad LABEL
och label-anropet CALL LBL REP sd manga ganger som man har
angivit i REP.

3 Darefter fortsatter TNC:n vidare i exekveringen av
bearbetningsprogrammet.

Programmering - anmaérkning
Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

| den utokade statuspresentationen visar TNC:n hur manga
upprepningar som redan har utforts (se ,, 1.4 Statuspresentation)

TNC:n kommer alltid att utféra programdelar en gang mer an antalet
programmerade upprepningar.

HEIDENHAIN TNC 410

BEGIN PGM ...

@

LBL1

AEIx;

CALL LBL1 REP 2

7

END PGM ...
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9.4 Godtyckligt program som underprogram

Programmering av programdelsupprepning
LBL Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och ange
SET sedan LABEL-nummer fér programdelen som skall
upprepas

Mata in programdelen

Anropa programdelsupprepning
Tryck pa knappen LBL CALL, ange LABEL-NUMMER for
CALL programdelen som skall upprepas samt ange antalet
upprepningar REP

9.4 Godtyckligt program som underprogram

1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till dess att ett annat
program anropas med CALL PGM.

2 Efter detta utfor TNC:n det anropade programmet fram till dess
slut.

3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av det anropande
bearbetningsprogrammet fran blocket som befinner sig efter
programanropet.

Programmering - anmarkning
TNC:n behdver inga LABELs for att anropa ett program som
underprogram.

Det anropade programmet far inte innehalla tillaggsfunktionerna M2
eller M30.

Det anropade programmet far inte innehalla nagra CALL PGM
tillbaka till det anropande programmet.

Anropa godtyckligt program som underprogram
PGM Valj funktionen for programanrop: Tryck pa knappen
CALL PGM CALL

Tryck pa softkey PROGRAM och

Ange det anropade programmets programnamn.Via
softkey kan man dven ange vilken programtyp som
man énskar anropa samt var programmet finns lagrat
(se tabellen till hoger).

% Man kan ocksa anropa ett godtyckligt program med cykel
12 PGM CALL.

BEGIN PGM A

i

25 CALL PGM

?

END PGM A

BEGIN PGM B

END PGM B

Funktion

Softkey

Externt lagrat program
anropas

EXT

Klartext-dialog-program anropas

DIN/ISO-program anropas

]|

Omvandla block CALL PGM EXT INT

till CALL PGM INT (internt
lagrat program anropas)

Anropa programtyp, som har

fastlagts i MOD-funktion ,,Program-

inmatning”
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9.5 Lankning av underprogram
Underprogram och programdelsupprepningar kan ldnkas pa
foljande satt:

= Underprogram i underprogram

= Programdelsupprepning i programdelsupprepning

= Upprepa underprogram

= Programdelsupprepning i underprogram

Léankningsdjup

Lankningsdjupet ar det antal nivder som programdelar eller

programdelsupprepningar kan anropa ytterligare underprogram
eller programdelsupprepningar.

= Maximalt lankningsdjup for underprogram: 8
= Maximalt lankningsdjup fér huvudprogramanrop: 4

= Man kan lanka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal
génger

Underprogram i underprogram

HEIDENHAIN TNC 410

m
x
o
3
o
e
=
(¢
g
o
[+]
2

Underprogram vid LBL1 anropas
Sista programblocket i
huvudprogrammet (med M2)
Borjan pa underprogram 1

Underprogram vid LBL2 anropas

Slut pa underprogram 1
Borjan p& underprogram 2

Slut p& underprogram 2
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9.5 Lankning av underprogram

Programexekvering
Steg 1: Huvudprogrammet UPGMS utfors fram till block 17.

Steg 2: Underprogram 1 anropas och utfors sedan fram till
block 39.
Steg 3: Underprogram 2 anropas och utférs sedan fram till

block 62. Slut pa underprogram 2 och aterhopp till
underprogrammet som underprogram 2 anropades
ifran.

Steg 4: Underprogram 1 utfors fran block 40 fram till block 45.

Slut pa underprogram 1 och aterhopp till
huvudprogram UPGMS.

Steg b: Huvudprogram UPGMS utférs sedan fréan block 18
fram till block 35. Aterhopp till block 1 och programsiut.

Upprepning av programdelsupprepning
Exempel NC-block
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1 Borjan pa programdelsupprepning 1

20 LBL 2 Borjan pa programdelsupprepning 2

27 CALL LBL 2 REP 2 Programdel mellan detta block och LBL 2
eee (block 20) upprepas 2 ganger

35 CALL LBL 1 REP 1 Programdel mellan detta block och LBL 1

cee (block 15) upprepas 1 gang
48 END PGM REPS MM

Programexekvering
Steg 1: Huvudprogram REPS utfors fram till block 27.

Steg 2: Programdelen mellan block 27 och block 20 upprepas
2 ganger.

Steg 3: Huvudprogram REPS utfors fran block 28 fram till
block 35.

Steg 4: Programdelen mellan block 35 och block 15 upprepas
1 gang (innehéller aven programdelsupprepningen
mellan block 20 och block 27).

Steg b: Huvudprogram REPS utfors fran block 36 fram till
block 50 (programslut).
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Upprepning av underprogram
Exempel NC-block

)
)
«Q
3
3
@
5
o
3
S
«Q
9.5 Lankning av underprogram

Steg 1: Huvudprogram UPGREP utférs fram till block 11.
Steg 2: Underprogram 2 anropas och utfors.

Steg 3: Programdelen mellan block 12 och block 10 upprepas
2 ganger; Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Steg 4: Huvudprogram UPGREP utférs fran block 13 fram till
block 19; Programslut.
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Borjan pa programdelsupprepningen

Anropa underprogram

Programdel mellan detta block och LBL1

(block 10) upprepas 2 ganger
Huvudprogrammets sista programblock med M2
Borjan pa underprogrammet

Slut pa underprogrammet
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9.6 Programmeringsexempel

Programforlopp
= Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets
Overkant

= Anséattningen anges inkrementalt
= Konturfrasning

= Upprepa anséattning och konturfrasning

N

00

100

75

30
20

20 50 75 100

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering till arbetsstyckets dverkant
Marke for programdelsupprepning
Inkrementalt skérdjup (ansattning i luften)
Forflyttning till konturen

Kontur

Forflyttning fran konturen

Frikérning

Aterhopp till LBL 1; totalt fyra ganger
Frikérning av verktyget, programslut
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9.6 Programmeringsexempel

Programforlopp
= Forflyttning till halbild i huvudprogram

= Anropa halbild (underprogram 1)

HEIDENHAIN TNC 410

100

60

10

15 45 75 100

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget

Forflyttning till startpunkt halbild 1
Anropa underprogram for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2
Anropa underprogram for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3
Anropa underprogram for halbild
Slut pa huvudprogrammet



9.6 Programmeringsexempel

Borjan pa underprogram 1: Halbild
Forsta halet

Forflyttning till andra hélet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fiarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 1

Programforlopp
= Bearbetningscykler programmeras i
huvudprogrammet

= Anropa komplett halbild
(underprogram 1)

= Forflyttning till halbild i underprogram 1, anropa
hélbild (underprogram 2)

= Halbilden programmeras bara en gang i under
program 2

N

02

100

60

10

15 45 75 100

Verktygsdefinition centrumborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition brotsch
Verktygsanrop centrumborr
Frikérning av verktyget
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8 CYCL DEF 200 BORRNING
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-3 ;DJUP
Q206=250 ;MATNING DJUP
Q202=3 s SKAERDJUP
Q210=0 sVAENTETID UPPE
Q203=+0 s KOORD. OEVERYTA

Q204=10 s2. SAEKERHETSAVST.

9 CALL LBL 1

10 L Z+250 RO FMAX Mé

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15 L Z+250 RO FMAX Mé

16 TOOL CALL 3 Z S500

17 CYCL DEF 201 BROTSCHNING
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-15 ;DJUP
Q206=250 ;MATNING DJUP
Q211=0,5 ;VAENTETID NERE
Q208=400 ;MATNING TILLBAKA
0203=+0 sKOORD. OEVERYTA

Q204=10 32. SAEKERHETSAVST.

18 CALL LBL 1
19 L Z+250 RO FMAX M2

20 LBL 1

21 L X+15 Y+10 RO FMAX M3
22 CALL LBL 2

23 L X+45 Y+60 RO FMAX

24 CALL LBL 2

25 L X+75 Y+10 RO FMAX

26 CALL LBL 2

27 LBL 0

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 L IX+20 RO FMAX M99
31 L IY+20 RO FMAX M99
32 L IX-20 RO FMAX M99
33 LBL O

34 END PGM UP2 MM
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Cykeldefinition centrumborrning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Nytt djup for borr

Nytt skardjup for borr

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop brotsch

Cykeldefinition brotschning

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
Slut pa huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 1

Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2

Anropa underprogram 2 for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3

Anropa underprogram 2 for halbild

Slut pa underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild
Forsta halet med aktiv bearbetningscykel
Forflyttning till andra hélet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 2
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10.1 Princip och funkt

10.1 Princip och funktionsoversikt

Med Q-parametrar kan man definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt bearbetningsprogram. Detta gors genom att man
programmerar variabler istdllet for siffervarden: Q-parametrar.

Q-parametrar kan representera exempelvis:
Koordinatvarden
Matningshastigheter
Spindelvarvtal
Cykeldata

Forutom detta kan man med Q-parametrar exempelvis
programmera konturer som definieras med hjalp av matematiska
funktioner eller stélla logiska villkor for att bearbetningssekvenser
skall utféras eller inte.

En Q-parameter kdnnetecknas av bokstaven Q och ett
parameternummer mellan 0 och 299. Q-parametrarna ar uppdelade
i tre huvudgrupper:

Betydelse Omrade

Fritt anvandbara parametrar, globalt QO till Q99
verksamma for alla program som finns

lagrade i TNC:ns minne. Nar man anropar
maskintillverkarcykler ar dessa parametrar

endast lokalt verksamma (avhangigt MP7251)

Parametrar for specialfunktioner i TNC:n Q100 till Q199

Parametrar som foretradesvis anvands Q200 till Q299
for cykler, dessa ar globalt verksamma

for alla program finns lagrade i TNC:n och

i maskintillverkarcykler

Programmeringsanvisning
Q-parametrar och siffervarden far blandas vid inmatningen av ett
bearbetningsprogram.

Q-parametrar kan tilldelas siffervarden mellan =99 999,9999 och
+99 999,9999.

@ Vissa Q-parametrar tilldelas automatiskt alltid samma
data av TNC:n, exempelvis tilldelar TNC:n Q-parameter
Q108 den aktuella verktygsradien.
Se ,,10.9 Fasta Q-parametrar”.
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Kalla upp Q-parameterfunktioner

Nér ett bearbetningsprogram matas in trycker man pa knappen ,Q"

(i faltet for sifferinmatning och axelval under —/+ -knappen). D3
presenterar TNC:n foljande softkeys:

Funktionsgrupp Softkey

GRUND-

Matematiska grundfunktioner FUNKTTON,

TRIGO-

Vinkelfunktioner NOMETRI

IF/THEN-bedémning, hopp Horr

DIVERSE

Specialfunktioner FuNKTTON.

Formel direkt programmerbar FOREL

10.2 Detaljfamiljer - Q-parametrar istallet
for siffervarden
Med Q-parameterfunktionen FNO: TILLDELNING kan Q-parametrar

tilldelas siffervarden. Detta gor det mojligt att mata in Q-parametrar
istallet for siffervarden i bearbetningsprogrammet.

Exempel NC-block

15 FNO: Q10 = 25 Tilldelning:
Q10 far vardet 25
25 L X +Ql0 motsvarar L X +25

For en detaljffamilj kan man exempelvis programmera
karaktéristiska dimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behdver man da bara tilldela
dessa parametrar lampliga varden.

Exempel

Cylinder med Q-parametrar

Cylinderradie R = Q1

Cylinderhojd H = Q2

Cylinder 71 Q1 = +30
Q2 =+10

Cylinder Z2 Q1 =+10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 410
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© 10.3 Beskrivning av konturer med hjalp av
S matematiska funktioner
]
é Med Q-parametrar kan man programmera matematiska
5 grundfunktioner i ett bearbetningsprogram:
‘; Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet for
N sifferinmatning). Softkeyraden visar Q-parameterfunktionerna.
."033 Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey GRUNDFUNKT.
© TNC:n visar féljande softkeys:
g Funktion Softkey
)
© FNO: TECKEN
E t.ex. FNO: Qb = +60 KoY
c>u Tilldela ett varde direkt
Q.
© FN1: ADDITION -
'_E' t.ex. FN1: Q1 =-Q2 + -5 fe Y
- Summera tva varden och tilldela resultatet
(3]
€  FN2: SUBTRAKTION
qh; t.ex. FN2: Q1 = +10 - +5 Ly
S Subtrahera tva varden och tilldela resultatet
)
S FN3:MULTIPLIKATION
= t.ex. FN3: Q2 = +3 * +3 rey
¢>U Multiplicera tva varden och tilldela resultatet
(@)
- FN4: DIVISION "
= t.ex. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 il
2 Dividera tva varden och tilldela resultatet
; Forbjudet: Division med 0!
o
(a2 FN5: ROTEN UR -
™ t.ex. FN5: Q20 = SQRT 4
o Berakna roten ur ett varde och tilldela resultatet
= Forbjudet: Roten ur negativa tal!

Till héger om ,,="-tecknet far man ange:

tva tal

tvéd Q-parametrar
ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berékningarna kan anges med
bade positivt och negativt fortecken.
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Exempel: Matematisk grundfunktioner

m Vélj Q-parameterfunktioner: Tryck pa
knappen Q
Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa

softkey GRUNDFUNKT.

Frio Valj Q-parameterfunktion TECKEN: Tryck pa
il softkey FNOX =Y

Parameter-Nr. for resultat ?

5 Ange Q-parameterns nummer: 5

Forsta varde eller parameter?

v 5 Tilldela Q5 siffervardet 10

m Vélj Q-parameterfunktioner: Tryck pa
knappen Q

Vélj matematiska grundfunktioner: Tryck pa

TN softkey GRUNDFUNKT.

Valj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION:

Tryck pa softkey FN3 X =Y
Parameter-Nr. for resultat ?

12 ﬂ Ange Q-parameterns nummer: 12

Forsta varde eller parameter?

Q5 Ange Qb5 som forsta vérde

Multiplikator?
7 @ Ange 7 som andra véarde

HEIDENHAIN TNC 410
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10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

TNC:n visar foljande programblock:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 =* +7

10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)
Sinus, cosinus och tangens beskriver forhéllandet mellan sidorna i
en ratvinklig triangel. Dar motsvarar:

Sinus: sino =a/c
Cosinus: cos o= b/c

Tangens: tan oo = a/b =sino/cos a

Dar:
c ar sidan mitt emot den rata vinkeln
a ar sidan mittemot vinkeln

b ar den tredje sidan

Med tangens kan TNC:n berdkna vinkeln:

o, = arctan o, = arctan (a/ b) = arctan (sin ./ cos a)

Exempel:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
Dessutom galler:
az+b2=c2

c =V (a2 + b2)

(medaz=axa)

Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey
VINKELFUNKT. TNC:n presenterar da softkeys enligt tabellen till
hoger.

Programmering: Se , Exempel: Programmera grundraknesatt”.
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Funktion

FNG: SINUS

t.ex. FN6: Q20 = SIN-Q5
Berédkna sinus for en vinkel i
grader (°) och tilldela resultatet

FNE
SINCHY

»
=
-+
=
o
<

FN7: COSINUS

t.ex. FN7: Q21 = COS-Q5
Berakna cosinus for en vinkel i
grader (°) och tilldela resultatet

FN?
COSCHY

FN8: ROTEN UR KVADRATSUMMA
t.ex. FN8: Q10 = +5 LEN +4
Berdkna langden med hjélp av tva
varden och tilldela resultatet

FNE
K LEN ¥

FN13: VINKEL

t.ex. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
Berakna vinkel med arctan for tva
sidor eller sin och cos for vinkeln
(0 < vinkel < 360°) och tilldela
resultatet

FN13
HOANG Y
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10.5 IF/THEN - bedomning med
Q-parametrar

Vid IF/THEN - bedémning jamfor TNC:n en Q-parameter med en
annan Q-parameter eller ett siffervarde. Om det programmerade
villkoret ar uppfyllt sa fortsatter TNC:n bearbetningsprogrammet vid
den efter villkoret programmerade LABELNn (LABEL se ,9.
Underprogram och programdelsupprepning”). Om villkoret inte ar
uppfyllt sé& fortsatter TNC:n programexekveringen vid nasta block.

Om man vill anropa ett annat program som underprogram sa
programmerar man PGM CALL efter LABELnN.

Ovillkorligt hopp
Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

IF/THEN - bedémning programmering
IF/THEN - villkoren presenteras genom att trycka pé softkey HOPP.
TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey

FN9: OM LIKA MED, HOPP
t.ex. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 coto
Om bada vardena eller parametrarna ar lika,

hoppa till angiven label

&l
=7
=
mo
5
-

FN10: OM OLIKA, HOPP

t.ex. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Om bada vardena eller parametrarna ar olika,
hoppa till angiven label

=
Q.7
8=z
g2

=
oZo

<

FN11: OM STORRE AN, HOPP =
t.ex. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Om forsta vardet eller parametern ar storre an det
andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

=
@
D=
=1

)
el

<

FN12: OM MINDRE AN, HOPP

t.ex. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Om forsta vardet eller parametern ar mindre an det
andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

=
]
a=z
S-=

-
onn

<

HEIDENHAIN TNC 410
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10.6 Kontrollera och andra Q-parametrar

Anvanda begrepp och forkortningar

IF (eng.): Om

EQU (eng. equal): Lika

NE (eng. not equal): Inte lika
GT (eng. greater than): Storre an
LT (eng. less than): Mindre an
GOTO (eng. go to): Ga till

10.6 Kontrollera och andra Q-parametrar

Man kan kontrollera och &ven andra Q-parametrar under en
programkorning eller ett programtest.

Stoppa programkoérningen (t.ex. tryck pa extern STOPP-knapp och
softkey STOPP) alt. stoppa programtestet.

m Kalla upp Q-parametertabell: Tryck pa knappen Q

Med pilknapparna kan man valja en Q-parameter pa den
aktuella bildskdrmssidan. Med softkeys SIDA kan man
bladdra till nasta eller foregaende sida.

Om man vill &ndra en parameters varde anger man ett
nytt varde, bekraftar med knappen ENT och avslutar
inmatningen med knappen END.

Om man inte vill andra vardet sa avslutar man dialogen
med knappen END.

212

PROGRAMTEST
Qe = +@
Q1 = +@8.5
gz = +32
@3 = +18
a4 = I
@5 = +1@
Q6 = +6
Q7 = +12
a8 = +B
Q9 = +@
Q18 = +@.5
Q11 = +8@
BoRY X -125.4080

Y +48.000 T

+
4 114.579@ F ROT
ME/9

s1DA 8IDA
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10.7 Specialfunktioner

Felnummer och text

Specialfunkti i fter det att har tryckt pa softk 1000 Spindel ?
pecialfunktionerna visas efter det att man har tryckt pa softkey
SPECIAL-FUNKTION. TNC:n visar fljande softkeys: = \S/Z;';Lyrzzzxf; Soxnas
Funktion Softkey 1003 Verktygsradie for stor
1004 Omrade Overskridet
FN14: ERROR e 1005  Startposition ej korrekt
Kalla upp ett felmeddelande ERROR 1006 Vridning ] tillaten
1007 Skalfaktor ej tillaten
FN15:PRINT 1008  Spegling ej tillaten
Oformaterad utmatning av text eller Q-parametervarde [ "™ 1009 Forskjutning ej tillaten
1010 Matning saknas
FN18:SYS-DATUM READ e 1011 Inmatat varde fel
Lasa systemdata 1012 Fel fértecken
1013 Vinkel ej tillaten
EN19:PLC — 1014 Kan ej kora till beréringspunkt
Overfér vérde till PLC 1015 FOr manga punkter
1016 Inmatning motséagelsefull
1017 CYKEL ofullstandig
FN14: ERROR 1018 Yta fel definierad
Felmeddelande utmatnin 1019 Fel axel programmerad
g 1020 Fel varvtal
Med funktionen FN14: ERROR kan programstyrda meddelanden 1021 Radiekorrektur odefinierad
som har forprogrammerats av maskintillverkaren alt. av 1022 Rundning odefinierad
HEIDENHAIN kallas"up_p: Om TNC:n kommer :[I|| ett block med FN 1023 Rundningsradie for stor
14 under programkérning eller programtest sa stoppas —
programexekveringen och ett meddelande visas. Darefter maste 1024  Programstart odefinierad
programmet startas pa nytt. Felnummer se tabellen till héger. 1025 Fér stor sammanfogning
1026 Vinkelreferens saknas
Exempel NC-block 1027 Ingen bearb.-cykel definierad
TNC:n skall presentera ett meddelande som finns lagrats under 1028 Sparbredd for stor
felnummer 254 1029 Ficka fér liten
180 FN14: ERROR = 254 1030 Q202 ej definierad
1031 Q205 ej definierad
Omrade felnummer Standard-dialog 1032 Ange Q218 storre dn Q219
1033 CYKEL 210 gj tillaten
0...299 FN 14: FELNUMMER O .... 299 1034 CYKEL 211 ¢j tillaten
1035 Q220 for stor
300 ... 999 Inga standarddialoger inférda 1036 Ange Q222 storre an Q223
1037 Ange Q244 storre an 0
1000 ... 1099 Interna felmeddelanden 1038 Ange Q245 skild fran Q246
(se tabellen till hoger) 1039 Ange vinkelomrade < 360°
1040 Ange Q223 storre dn Q222
1041 Q214: 0 ej tillatet

HEIDENHAIN TNC 410
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10.7 Specialfunktioner

FN15: PRINT
Utmatning av text eller Q-parametervarde

@ Stall in datasnittet: Under menypunkt DATASNITT RS232
anger man var TNC:n skall spara texter eller Q-
parametervarden. Se
. 14.4 MOD-funktioner, installning av datasnitt”.

Med funktionen FN15: PRINT kan man mata ut Q-parametrars
varden och felmeddelanden via datasnittet, exempelvis till en

skrivare. Om man skickar ut vérdena till en dator, kommmer TNC:n att
gora detta i filen %FN15RUN.A (utmatning under programkorning)

eller i filen %FN15SIM.A (utmatning under programtest).

Utmatning av dialoger och felmeddelanden med FN15:
PRINT ,siffervarde”
Siffervarde 0 till 99: Dialoger for maskintillverkarcykler

fran 100: PLC-felmeddelanden
Exempel: Mata ut dialognummer 20

67 FN15: PRINT 20

Utmatning av Q-parametrar med FN15:

PRINT , Q-parameter”
Anvandningsexempel: Matprotokoll for ett arbetsstycke.

Upp till sex Q-parametrar och siffervarden kan matas ut samtidigt.
TNC:n skiljer dem at med ett snedstreck.

Exempel: Mata ut dialog 1 och siffervarde Q1
70 FN15: PRINT 1/Q1
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FN18: SYS-DATUM READ
Lasa systemdata

Med funktionen FN18: SYS-DATUM READ kan man lasa systemdata
och ldgga in dem i Q-parametrar. Valet av systemdata sker med ett
gruppnummer (ID-Nr.), ett nummer samt i vissa fall &ven ett index.

Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata
Programinfo, 10 1 - mm/inch-installning
2 - Overlappningsfaktor vid fickfrasning
3 - Nummer pé aktiv bearbetningscykel
Maskinstatus, 20 1 - Aktivt verktygsnummer
2 - Forberett verktygsnummer
3 - Aktiv verktygsaxel
0=X, 1=Y, 2=7
4 - Programmerat spindelvarvtal
5 - Aktivt spindeltillstdnd: O=av, 1= pa
6 - Aktiv orienteringsvinkel for spindeln
7 - Aktiv vaxel
8 - Kylvatsketillstand: 0=fran, 1=till
9 - Aktiv matning
10 - Aktiv matning for 6évergangsbage
Data fran verktygstabellen, 50 1 - Verktygslangd
2 - Verktygsradie
4 - Tillaggsmatt verktygslangd DL
5 - Tillaggsmatt verktygsradie DR
7 - Verktyg sparrat (0 eller 1)
8 - Nummer pa systerverktyg
9 - Maximal livslangd TIME1
10 - Maximal livslangd TIME2
11 — Aktuell livslangd CUR. TIME
12 - PLC-status
13 - Maximal skarlangd LCUTS
14 - Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 - TT: Antal skar CUT
16 - TT: Forslitningstolerans langd LTOL
17 - TT: Forslitningstolerans radie RTOL
18 - TT: Rotationsriktning DIRECT (3 eller 4)
19 - TT: Forskjutning i planet R-OFFS
20 - TT: Forskjutning langd L-OFFS
21 - TT: Brott-tolerans langd LBREAK
22 — TT: Brott-tolerans radie RBREAK

HEIDENHAIN TNC 410
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Gruppnamn, ID-Nr.

Nummer

Index

Systemdata

Data fran platstabellen, 51

Magasinplatsens verktygsnummer

Fast plats: O=nej, 1=ja

Plats sparrad: O=nej, 1= ja

Verktyg ar ett specialverktyg: O=nej, 1= ja

O BN —

PLC-status

Platsnummer for aktivt verktyg, 52

Platsnummer i magasin

Kompensationsdata, 200

Programmerad verktygsradie

Programmerad verktygslangd

Tillaggsmatt verktygsradie DR fran TOOL CALL

AIWIN|—

Tillaggsmatt verktygslangd DL fran TOOL CALL

Aktiva omrékningar, 210

Grundvridning i driftart MANUELL

N

Programmerad vridning med cykel 10

Aktiv speglingsaxel

0: Spegling ej aktiv

+1: X-axel speglad

+2: Y-axel speglad

+4: Z-axel speglad

+8: V. axel speglad

Kombinationer = summan av de enskilda axlarna

Aktiv skalfaktor X-axel

Aktiv skalfaktor Y-axel

Aktiv skalfaktor Z-axel

EEN IR I N

AlWIN|—

Aktiv skalfaktor IV. axel

Aktivt koordinatsystem, 211

—_

Inmatningssystem

M91-system (se ,7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter”)

M92-system (se , 7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter”)

Nollpunkt, 220

1 till 4

Manuellt installd nollpunkt i M91-system
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel

11l 4

Programmerad nollpunkt
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel

1till 4

Aktiv nollpunkt i M91-system
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel

1till 4

PLC-nollpunktsforskjutning

216

10 Programmering: Q-parametrar



Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Systemdata
Andlagen, 230 1 - Nummer pa det aktiva andlagesomradet
2 1till 4 Negativ koordinat andlage i M91-system
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
3 1till 4 Positiv koordinat andlage i M91-system
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
Positioner i M91-system, 240 1 1till 4 Borposition; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
2 1till 4 Sista avkénningspunkt
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
3 1till 4 Aktiv Pol; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
4 11l 4 Cirkelcentrum; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
5 11l 4 Cirkelcentrum for det sista RND-blocket
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
Positioner i inmatningssystem, 270 1 11l 4 Borposition; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
2 1till 4 Sista avkénningspunkt
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
3 1till 4 Aktiv Pol; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
4 1till 4 Cirkelcentrum; Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
5 1till 4 Cirkelcentrum for det sista RND-blocket
Index 1 till 4: X-axel till IV. axel
Kalibreringsdata TT 120, 350 20 1 Avkannarens mittpunkt X-axel
2 Avkannarens mittpunkt Y-axel
3 Avkannarens mittpunkt Z-axel
21 - Plattans radie

Exempel: Spara vérdet for Z-axelns aktiva skalfaktor i Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

HEIDENHAIN TNC 410
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FN19: PLC
Overfor varde till PLC

Med funktionen FN19: PLC kan man oOverfora upp till tva siffervarden
eller Q-parametrar till PLC.

Inkrement och enheter: 1 um resp. 0,001° eller
0,1 um resp. 0,0001°

@ Upplésningen ar avhangig maskinparameter 4020
(default-installning ar 1 pm resp. 0,001°).

Exempel: Overfor siffervardet 10 (motsvarar 10 um resp. 0,01°) till
PLC
56 FN19:PLC=+10/+Q3
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10.8 Formel direkt programmerbar

Via softkeys kan man mata in matematiska formler, som innehaller
flera rakneoperationer, direkt i bearbetningsprogrammet:

Inmatning av formel

Formeln visas da man trycker pa softkey FORMEL.
TNC:n visar foljande softkeys i flera softkeyrader:

Matematisk funktion

Addition
t.ex. Q10 =Q1 + Qb

Subtraktion
t.ex. Q256 =Q7-Q108

Multiplikation
tex.Q12=5*Qb

Division
tex.Q26=Q1/Q2

Véanster parentes
tex. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Hoger parentes
tex. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrat (eng. square)
tex.Q15=SQ5

Kvadratroten ur (eng. square root)

t.ex. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus fér em vinkel
t.ex. Q44 = SIN 45

|IIII IIIII IIHII IIIII IIIII IIIII IIIII [:::::} IIIII gg’
o o ~ ~ * +

= =+

~

®

<

Cosinus for en vinkel
t.ex. Q45 = COS 45

cos

Tangens for en vinkel
t.ex. Q46 = TAN 45

HEIDENHAIN TNC 410
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10.8 Formel direkt programmerbar

Matematisk funktion

Softkey

Matematisk funktion Softkey

Arcus-Sinus

Omvand funktion till sinus; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan motstdende katet/hypotenusa
t.ex. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Kontrollera ett tals fortecken
t.ex. Q12 = SGN Q50

Om svarsvarde Q12 = 1: Q50 >= 0
Om svarsvarde Q12 =-1: Q50 < 0

[~]

Arcus-Cosinus

Omvand funktion till cosinus; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan narliggande katet/hypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40

ACoS

Arcus-Tangens

Omvénd funktion till tangens; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan motstdende/narliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Potens for ett varde
t.ex. Q15 = 313

Konstant Pl (3.14159)
t.ex. Q15 =PI

Naturlig logaritm (LN) for ett tal
Bastal 2,7183
t.ex. Q15 =LN Q11

HNENR

Logaritm for ett tal, bastal 10
t.ex. Q33 = LOG Q22

-
B

o

Exponentialfunktion, 2,7183 upphdijt till n
tex.Q1 =EXP Q12

Negering av ett tal (Multiplikation med -1)
t.ex. Q2 = NEG Q1

Ta bort decimaler
Skapa ett heltal
t.ex. Q3 = INT Q42

Absolutvarde for ett tal
t.ex. Q4 = ABS Q22

Ta bort siffror innan decimalkomma
Fraktion
t.ex. Qb = FRAC Q23

FRAC
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Rakneregler

For programmering av matematiska funktioner
géller foljande regler:

Punkt- innan streckrékning
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1.Réknestegb 3 =15
2.Réknesteg 2 10=20
3.Raknesteg 15 + 20 = 35

13 Q2 = SQ 10 - 373 =73
1.Réknesteg 10 i kvadrat = 100

2.Réknesteg 3 med potens 3 = 27
3.Réknesteg 100 - 27 = 73

Distributionsregler
Foérdelning vid parentesberakningar

a*(b+c)=a*b+a*c
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Inmatningsexempel
Vinkel berdaknas med arctan dar motstaende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

m FORMULA

Parameter-Nr.

2
B

< K

|

Exempel NC-block

Valj formelinmatning: Tryck pa knappen Q och
softkey FORMEL

for resultat ?

Ange parameternummer

Véxla softkeyrad &t hoger och
valj funktionen arcus-tangens

Véxla softkeyrad &t vénster och
valj vanster parentes

Ange Q-parameternummer 12

Valj division

Ange Q-parameternummer 13

Vélj hoger parentes och
avsluta formelinmatningen

37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 410
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10.9 Fasta Q-parametrar
Q-parametrarna Q100 till Q122 tilldelas automatiskt varden av
TNC:n. Dessa Q-parametrar innehaller:
Varden fran PLC
Uppgifter om verktyg och spindel
Uppgifter om driftstatus o.s.v.
Varden fran PLC: Q100 till Q107

TNC:n anvéander parametrarna Q100 till Q107 for att 6verfora varden
fran PLC till ett NC-program.

Verktygsradie: Q108
Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien.

10.9 Fasta Q-parametrar

Verktygsaxel: Q109
Vérdet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parametervirde
Ingen verktygsaxel definierad Q109 = -1

Z-axel Q109 =2

Y-axel Q109 =1

X-axel Q109 =0

Spindelstatus: Q110
Vérdet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-
funktionen for spindeln:

M-funktion Parametervarde
Ingen spindelstatus definierad Q110 = -1

MO03: SpindelTILL, medurs Q110=0

MO04: SpindelTILL, moturs Q1Mo =1

MO5 efter M03 Q110=2

MO5 efter M04 Q110=3

Kylvatska till/fran: Q111

M-funktion Parametervarde
MO08: Kylvatska TILL Q111 =1
MO09: Kylvétska FRAN Q111 =0

Overlappningsfaktor: Q112
TNC:n tilldelar Q112 6verlappningsfaktorn for fickurfrasning
(MP7430).
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Mattenhet i program: Q113

Vardet i parameter Q113 paverkas, vid ldnkning av program med
PGM CALL, av mattenheten i det programmet som utfoér det forsta
anropet av ett annat program (huvudprogrammet).

Mattenhet i huvudprogrammet Parametervarde
Metriskt system (mm) Q113 =0
Tum (inch) Q113 =1

Verktygslangd: Q114
Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygslangden.

Koordinater efter avkanning under programkérning
Parametrarna Q115 till Q118 innehdller spindelpositionens
uppmatta koordinater efter en programmerad matning med ett 3D-
avkannarsystem.

Matstiftets langd och radie &r inte inrdknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parameter
X-axel Q115
Y-axel Q116
Z-axel Q117
V. axel Q118

Avvikelse mellan ar- och borvarde vid automatisk
verktygsmatning med TT 120

Avvikelse mellan ar- och borvarde Parameter
Verktygslangd Q115
Verktygsradie Q116

Aktiv kompensering verktygsradie

Aktiv radiekompensering Parametervarde
RO Q123 =0
RL Q123 =1
RR Q123 =2
R+ Q123 =3
R- Q123 =4

HEIDENHAIN TNC 410
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10.10 Programmeringsexempel

Programforlopp

= Ellipskonturen approximeras med manga korta
rata linjer (definierbart via Q7). Ju fler
berdkningssteg som valjs desto jamnare blir
konturen

= Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i planet:

Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Moturs bearbetningsriktning:
Startvinkel < Slutvinkel

= Ingen kompensering sker foér verktygsradien

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Halvaxel X

Halvaxel Y

Startvinkel i planet

Slutvinkel i planet

Antal berakningssteg
Vridningsposition for ellipsen
Frasdjup
Nedmatningshastighet
Frasmatning
Sakerhetsavstand for férpositionering
Raédmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut

N
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Underprogram 10: Bearbetning
Forskjut nollpunkten till ellipsens centrum

Vridning till vridningsposition i planet

Berdkna vinkelsteg

Kopiera startvinkel

Stall in stegraknare

Berakna X-koordinat for startpunkt

Berakna Y-koordinat for startpunkt

Forflyttning till startpunkt i planet

Forpositionering till sékerhetsavstand i spindelaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Uppdatera vinkel

Uppdatera stegraknare

Berakna aktuell X-koordinat

Berakna aktuell Y-koordinat

Forflyttning till ndsta punkt

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning
Aterstall nollpunktsférskjutning

Forflyttning till sékerhetshojd
Slut pa underprogram
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10.10 Programmeringsexempel

Programforlopp
= Programmet fungerar endast med radiefras

= Cylinderkonturen approximeras med manga korta
réta linjer (definierbart via Q13). Ju fler
berdkningssteg som véljs desto jamnare blir
konturen

= Cylindern frases med langsgaende frasbanor (har:

parallellt med Y-axeln)

= Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i rymden:

Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Moturs bearbetningsriktning:
Startvinkel < Slutvinkel

= Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

= Verktygslangden avser kulans centrum

N

26

50 100

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Centrum Z-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)
Slutvinkel i rymden (plan Z/X)
Cylinderradie

Cylinderns langd
Vridningsposition i planet X/Y
Arbetsman cylinderradie
Nedmatningshastighet
Matning frasning

Antal berakningssteg
Raédmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Anropa bearbetningen

Aterstall tillaggsmattet

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
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Underprogram 10: Bearbetning

Berékna tillaggsmatt och verktyg i férhallande till cylinderradie
Stall in stegréaknare

Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)

Berakna vinkelsteg

Forskjut nollpunkten till cylinderns centrum (X-axel)

Vridning till vridningsposition i planet

Forpositionering i planet till cylinderns centrum

Forpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i Z/X-planet

Forflyttning till cylinderns startposition, sned nedmatning i material

Langsgaende frasning i riktning Y+

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om redan fardigt, om ja hoppa till slutet

Forflyttning till approximerad “Bage” for nasta langsgaende bana
Langsgaende frasning i riktning Y-

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning

Slut pa underprogram
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10.10 Programmeringsexempel

Exempel: Konvex kula med cylindrisk fras

Programforlopp
Programmet fungerar endast med en cylindrisk fras

Kulans kontur approximeras med méanga korta
rata linjer (Z/X-planet, definierbart via Q14). Ju
mindre vinkelsteg som valjs desto jamnare blir
konturen

Antalet kontursteg bestdmmer man via
vinkelsteget i planet (via Q18)

Kulan frases nedifran och upp med 3D-rérelser

Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

0 BEGIN PGM KUGEL MM

1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +50

3 FN 0: Q4 = +90

4 FN 0: Q5 = +0

5 FN 0: Q14 = +5

6 FN 0: Q6 = +45

7 FN 0: Q8 = +0

8 FN 0: Q9 = +360

9 FN 0: Q18 = +10

10 FN 0: Q10 = +5

11 FN 0: Q11 = +2

12 FN 0: Q12 = +350

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5
16 TOOL CALL 1 Z S4000
17 L Z+250 RO FMAX

18 CALL LBL 10

19 FN 0: Q10 = +0

20 FN 0: Q18 = +5

21 CALL LBL 10

22 L Z+100 RO FMAX M2
228
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100

YA

50

)

50

Centrum X-axel
Centrum Y-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)
Slutvinkel i rymden (plan Z/X)

Vinkelsteg i rymden
Kulradie

Startvinkel for vridningslége i planet X/Y

Slutvinkel for vridningslage i planet X/Y

Vinkelsteg i planet X/Y for grovbearbetning
Tillaggsmatt for kulradien for grovbearbetning
Sakerhetsavstand for forpositionering i spindelaxeln

Matning frasning
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikorning av verktyget
Anropa bearbetningen
Aterstall tillaggsmattet

Vinkelsteg i planet X/Y for finbearbetning

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
8h
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 10

FN 1: Q23 = +Q11 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q16

CYCL DEF 10.0 VRIDNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ1l2
LBL 1

CC z+0 X+Qlo08

L Y+0 Z+0 FQl2

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQl12
FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14
FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO FMAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 VRIDNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28
FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
CYCL DEF 10.0 VRIDNING
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM KUGEL MM

HEIDENHAIN TNC 410

Underprogram 10: Bearbetning
Berédkna Z-koordinat for férpositionering
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)
Korrigera kulradie for forpositionering
Kopiera vridningslage i planet

Ta hansyn till tilldggsmattet vid kulradie
Forskjut nollpunkten till kulans centrum

Berakna startvinkel for vridningslage i planet

Satt Pol i X/Y-planet for forpositionering
Forpositionering i planet

Forpositionering i spindelaxeln

Séatt Pol i Z/X-planet, férskjuten med verktygsradien
Forflyttning till djupet

Forflyttning uppat pa approximerad , Bage”

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om en bage ar fardig, om inte hoppa tillbaka till LBL 2
Forflyttning till slutvinkel i rymden

Frikorning i spindelaxeln

Forpositionering fér nasta bage

Uppdatera vridningslage i planet

Aterstall rymdvinkel

Aktivera nytt vridningslage

Kontrollera om ej fardig, om ej fardig hoppa tillbaka till LBL 1
Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning

Slut pa& underprogram
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11.1 Grafi

11.1 Grafik

| driftarten Programtest kan TNC:n simulera en bearbetning grafiskt.
Via softkeys valjer man:

Vy ovanifran
Presentation i 3 plan
3D-framstalining
TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett
cylinderformigt verktyg.
TNC:n presenterar inte nagon grafik om:
Det aktuella programmet inte har nagon giltig rdédmnesdefinition
Inte ndgot program har valts
%; Man kan inte anvanda den.grafiska simuleringen viod
programsekvenser respektive program som innehaller

rorelser i rotationsaxlar: | dessa fall kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Oversikt: presentationssatt

Efter det att man har valt bildskarmsuppdelning GRAFIK eller
PROGRAM + GRAFIK i driftart programtest, presenterar TNC:n
foljande softkeys:

Presentationssatt Softkey

Vy ovanifran

Presentation i 3 plan

HHE

3D-framstallning
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Vy ovanifran
II' Valj vy ovanifran med softkey

Presentation i 3 plan

Presentationen visas i vy ovanifrdn med tva snitt, motsvarande en
teknisk ritning. En symbol till vanster under grafiken indikerar om
presentationen motsvarar projektionsmetod 1 eller
projektionsmetod 2 enligt DIN 6, del 1 (valbart via MP7310).

Dessutom kan man forskjuta snittytorna med hjalp av softkeys:
ﬁﬁ Vilj presentation i 3 plan med softkey
Vaxla softkeyrad, tills TNC:n visar féljande softkeys:

Funktion Softkeys

Forskjut den vertikala snittytan till
hoger eller vanster

Forskjut den horisontala snittytan
uppat eller nedat

Snittytans position visas i bildskdarmen i samband med
forskjutningen.

HEIDENHAIN TNC 410

B4:11:58

B4:11:568

L0

RAAMNE
=i

BLK FORM

STOPP
vID
1]

START

START
ENKELBL .
u]

RESET
+

START
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11.1 Grafi

3D-framstallning
TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt.
3D-framstéllningen kan vridas runt den vertikala axeln.

| driftart Programtest finns funktioner fér delférstoring av
tillgangliga (se , Delforstoring).

Valj 3D-framstéllning med softkey

Vridning av 3D-framstallning
Véxla softkeyrad, tills foljande softkeys visas:

Funktion Softkeys
Vridning av bilden i 27°-steg

runt den vertikala axeln
Delforstoring

Man kan foérstora en detalj i driftart Programtest om 3D-
framstallning har valts.

For att kunna gora detta maste den grafiska simuleringen stoppas.

En delforstoring éar alltid aktiv i alla presentationssatten.

Véxla softkeyrad i driftart Programtest, tills féljande softkeys visas:

Funktion Softkeys

Valj sida pa arbetsstycket som skall
beskaras: Tryck upprepade ganger pa softkey

Forskjut snittytan for forminskning eller |:|
forstoring av rédmnet

04:11:58

RATMHE STOPP START RESET
SOM vID START | ENKELBL. +
BLK FORM [} START

MAGM  08:23:38

RﬁSROMMNE OUERFBR
BLK FORnm [ DETALJ

Godkann delférstoring/férminskning
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Andra delférstoring
Softkeys se tabell

Om det behdvs, stoppa den grafiska simuleringen
Vilj sida péa arbetsstycket med softkey

Forminska eller forstora rédmne: Hall softkey ,—"
alt. ,+" intryckt

Qverférpnskad delférstoring: Tryck péa softkey
OVERFOR DETALJ

Starta programtest pa nytt med softkey START (RESET
+ START aterstaller det ursprungliga radmnet)

Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan aterupprepas
ett godtyckligt antal ganger. Darfor kan grafiken eller en férstorad
del aterstallas till rdAdmnet.

Funktion Softkey
Aterskapa det obearbetade rddmnet som det e
presenterades i den sista delforstoringen FORK
Aterstall delférstoring, s& att TNC:n visar det
bearbetade eller obearbetade BLK FORN

arbetsstycket enligt programmerad BLK-FORM

= Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM visar TNC:n —
aven efter en avgransning utan OVERFOR
DETALJ — ater rédmnet med den programmerade
storleken.

HEIDENHAIN TNC 410
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11.2 Programtest

Berakning av bearbetningstid

driftarter fér programkoérning
Tiden fran programstart till programslut visas. Vid avbrott i
programexekveringen stoppas tidrakningen.

Programtest

Den ungeférliga tiden som visas berdknas fran tidsdtgdngen som
TNC:n behoéver for att utféra verktygsrorelserna med den
programmerade matningen. Den av TNC:n berdknade tiden é&r inte
avsedd for kalkylering av bearbetningstiden eftersom TNC:n inte tar
hansyn till maskinberoende tider (sdsom exempelvis for
verktygsvaxling).

Kalla upp stoppur-funktion
Véxla softkeyrad, tills TNC:n visar foljande softkeys med stoppur-
funktioner:

pe

MAGM  08:23:38

SPARA

ADDERA

O+5

ATERSTALL
00:00:00

Stoppur-funktioner Softkey
Lagring av visad tid
Presentera summa av lagrad och o
visad tid o0

o ATERSTALL]
Aterstallning av visad tid

11.2 Programtest

| driftart Programtest simulerar man programs och programdelars
forlopp, for att undvika fel vid programkérningen. TNC:n hjélper dig
att finna foljande feltyper:

geometriska motsagelser
saknade uppgifter
ej utforbara hopp

forflyttning utanfér bearbetningsomrédet

Dessutom kan man anvanda féljande funktioner:
Programtest blockvis
Testavbrott vid ett godtyckligt block
Hoppa Over block
Funktioner for grafisk simulering

Utdkad statuspresentation
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Anvanda programtest

Valj driftart Programtest

Vélj filhantering med knappen PGM MGT och valj sedan
filen som skall testas eller

Valj programboérjan: Vélj med knappen GOTO rad,, 0" och
bekrafta inmatningen med knappen ENT

TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey

Testa hela programmet START

START
ENKELBL .

Testa varje block individuellt

RESET

Visa radmnet och testa hela programmet

START

IIIII IIIII HHIII IIIII

Stoppa programtestet s1op

Programtest fram till ett bestamt block

Med STOPP VID N utfér TNC:n programtestet fram till ett valbart
block med blocknummer N. Om man har valt
bildskarmsuppdelningen sa att TNC:n visar en grafik kommer aven
grafiken att aktualiseras fram till blocket N.

Valj programbdrjan i driftart Programtest

Valj programtest fram till ett bestamt block:
Tryck pé softkey STOPP VID N

sT0PP Till blocknummer: Ange blocknumret som programtestet

UIp

W skall stoppas vid

Program: Om man vill hoppa in i ett program som
anropas via CALL PGM: Ange namnet pa programmet
i vilket blocket med det valda blocknumret befinner
sig

Upprepning: Ange antal upprepningar som skall utféras,
om N befinner sig inom en programdelsupprepning

Testa programsekvens: Tryck pa softkey START, TNC:n
testar programmet fram till det angivna blocket

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAMTEST

@ BEGIN PGM SLOLD MM
1FN @8: 01 = +6.5

2 FM B: 62 - +32

3 FM @: 03 = +18 i
4 FM G: 04 = +24

5 FM 0: 05 - +1@

§ FN B: 08 = +8

7 FN @: @7 = +12

8 FN 0: 08 = +6

9 FN 0: 010 = +8.5
16 FH @: 011 = +88

11 FN @: Q12 = +45.8 o+ 94:11:58

BoRY X -125.4880
Y +48.0080

z +114.578 T

M5/9

= RAAMNE STOPP START RESET
. DD g S0M VID START ENKELBL . +

BLK FORM ] [m] START

Test run

EGIN PGM 3587 MM
BLK FORM B.1 2 X-28
BLK FORM @.2 X+2@
TOOL DEF 1 L+8 R+3
TOOL CALL 1 2 S1@@e
L Z2+58 R@ FMAX M3|[re nilock nunber - FEEEESEE

X+58 Y+58 R@ F |Prooran = 3507

7-5 RO FMAX M1 [Reestiticns -1

X+@ Y+0
PA+45 RR F5@8

Y-z8 Z2-20
Y+28 Z2+8@

+0.195
-11.080 T
+136.000 F

C
p
N
C DR+ RZ2.5 CLSD+
X
Y
z

%
S 1logeae M5/9

START |

| END |
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9

11.3 Programkornin

11.3 Programkorning

| driftarten Program blockfdljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram

kontinuerligt fram till programslutet eller tills bearbetningen avbryts.

| driftarten Program enkelblock utfér TNC:n ett block i taget da man
trycker pa den externa START-knappen.

Foljande TNC-funktioner kan anvédndas i driftarterna for
programkoérning:

Avbrott i programkdrningen
Programkorning fran ett bestamt block
Hoppa over block

Kontrollera och andra Q-parametrar

Utdkad statuspresentation

Kérning av bearbetningsprogram

Férberedelse
1 Spann fast arbetsstycket pd maskinbordet

2 Instéllning av utgadngspunkt

3 Valj bearbetningsprogram (status M)

5

Matning och spindelvarvtal kan andras med override-
potentiometrarna.

Program blockfoljd
Starta bearbetningsprogrammet med den externa start-knappen.

Program enkelblock

Starta varje enskilt block i bearbetningsprogrammet individuellt med
den externa start-knappen.
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PROGRAM BLOCKFOLJD

0 BEGIN PGM SLOLD MM
1 FN @: @1 = +8.5

2 FN @B: Q2 = +32

3 FN B: 03 = +16

4 FN @: 04 = +24

5 FN @: Q5 = +18

B FN B: OB = +B

7 FN @ @7 = +12

8 FN @: 08 = +6

9 FN @: 018 = +8.5
18 FN @: 011 = +8@
11 FN @: @12 = +45.8

PGM-HAME SLOLD

< 1

AR H  -126.400
i +48.000
Z  +114.570

k:} BASPLAMETS V
+12.3567

BtRY X -125.400
Y +48.000 T
z +114.570 F o ROT
M5/9
BLOCKVIS P& [~ & PA| VERKTYG
BUERFOR. ‘ TRABELL
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Exekvera bearbetningsprogram som innehaller
koordinater i icke styrda axlar

TNC:n kan dven exekvera program som man har programmerat icke
styrda axlar i.

Nar TNC:n kommer till ett block, som en icke styrd axel har
programmerats i, stoppas programexekveringen. Samtidigt dppnar
TNC:n ett fonster i vilket restvagen till malpositionen presenteras
(se bilden uppe till hdger). Gor da pa foljande satt:

Forflytta axeln manuellt till malpositionen. TNC:n uppdaterar
kontinuerligt fénstret med restvagen och visar hela tiden
avstandet till malpositionen

Nar man har kommit fram till malpositionen trycker man pa
knappen NC-start for att ateruppta programexekveringen. Om
man trycker pd NC-START innan man har natt malpositionen
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Hur exakt man behover traffa malpositionen bestams i
maskinparameter 1030.x (mojligt inmatningsvarde:
0.001 till 2 mm).

Icke styrda axlar maste sta i separata
positioneringsblock, annars kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM BLOCKFOLJD

PPRPPO0~NORON

NP ®

BLK FORM @.2 X+28 Y+28 Z2+0

TOOL DEF 181 L+@ R+B

TOOL DEF 182 L+@ R+4

TOOL CALL 181 2 51888

L Z+58 R@ FMAX M3

X+58 Y+50 R@ FMAX M8

Z-5 RB FMAX M1

X+B Y+@
2

z  -94,225 |
FLT AN+188,925 M1

@ [
3
W

X +150, 0085
Y -19,990

+*2 +144,225

INTERNT
STOPP
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11.3 Programkoérning

Avbrytabearbetningen

Det finns olika mdojligheter att stoppa en programkorning:
Programmerat stopp
Extern STOPP-knapp
Vaxla till Program enkelblock

Om TNC:n registrerar ett fel under programkdrningen sa stoppas
bearbetningen automatiskt.

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n
avbryter programexekveringen nar bearbetningsprogrammet har
utfoérts fram till ett block som innehéller ndgon av féljande
uppgifter:

STOP (med eller utan tillaggsfunktion)

Tilldggsfunktion MO, M1 (se ,, 11.6 Valbart programkdrningsstopp’;
M2 eller M30

Tilldggsfunktion M6 (bestams av maskintillverkaren)

Stoppa med extern STOPP-knapp
Tryck pa extern STOPP-knapp: Blocket som TNC:n utfor vid
tidpunkten da knappen trycks in, kommer inte att slutforas; i
statuspresentationen blinkar ,,*"”-symbolen

Om bearbetningen inte skall aterupptas, aterstaller manTNC:n med
softkey INTERNT STOPP: ,*"-symbolen i statuspresentationen
slacks. | detta lage kan programmet startas om fran borjan.

Stoppa bearbetningen genom att vaxla till driftart Program
enkelblock

Under det att ett bearbetningsprogram exekveras i driftart Program
blockféljd véljs driftart Program enkelblock. TNC:n stoppar
bearbetningen efter att det aktuella bearbetningssteget har
slutforts.
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Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott
Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pa
samma satt som i driftart Manuell drift.

Anvandningsexempel:
Frikérning av spindeln efter verktygsbrott
Stoppa bearbetningen

Frige de externa riktningsknapparna: Tryck pa softkey MANUELL
FORFLYTTNING.

Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

Anvand funktionen ,,Aterkéming till konturen” for att aterkora till
avbrottsstallet (se ytterligare information nedan i detta avsnitt).

Fortsatt programkorning efter ett avbrott

(5

Om man stoppar programkérningen under en
bearbetningscykel maste aterstarten ske i cykelns
borjan.

TNC:n maste da aterupprepa redan utférda
bearbetningssteg.

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:
information om det sist anropade verktyget
aktiva koordinatomrakningar
det sist definierade cirkelcentrumets koordinater
antalet utforda programdelsupprepningar

numret pa blocket som ett underprogram eller en
programdelsupprepning sist anropades ifran

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM BLOCKFOLJD
46 CVCL DEF 6 .B URFRAESN. GROV POM-NAME  SLOLD - E
47 GVCL DEF 6 .1 AVST 26 DJUP -12 aR w -175.400
48 CYCL DEF 8 .2 ARB DJ 4 F3B8 i +48.008
49 CVCL DEF 6 .3 VINKEL +30 F608 2 +114.570
58 GVOL CALL
51 CYCL DEF 14 .B@ KOMTUR
52 CYCL DEF 14 .1 KOMTURLABEL 13 ~14 BASPLANETS Y ‘
#1616 17 ~18 r12.357
53 CYCL DEF 14 .2 KOMTURLABEL 19 ~20
721
54 CVCL DEF 6 .8 URFRAESN. GROV
55 CYCL DEF & .1 AVST 2 DJUP -48
BoRY X -125.400
Y +48.000 T
2 +114.578
F o
M5/9

MANUAL
OPERATION

INTERMAL
8TOP
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11.3 Programkorning

Fortsatt programkérning med START-knappen

Genom att trycka pa den externa START-knappen kan
programkorningen aterupptas, om den stoppades pa nagot av
foljande satt:

Tryckning pa den externa STOPP-knappen

Programmerat stopp

NOD-STOPP-knappen trycktes in (maskinberoende funktion)
@ Om man har avbrutit programkoérningen med softkey

INTERNT STOPP kan man vélja ett annat block med
knappen GOTO och ateruppta bearbetningen dar.

Né&r man valjer blocket BEGIN PGM (block 0) aterstéller
TNC:n all lagrad information (verktygsdata osv).

Om man har avbrutit programkdérningen inom en
programdelsupprepning far man bara valja ett annat
block inom programdelsupprepningen med GOTO.

Fortsatt programkorning efter ett fel
Vid icke blinkande felmeddelanden:

Atgérda felorsaken

Radera felmeddelandet: Tryck pa knappen CE

Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen fran stallet dar
avbrottet intraffade

Vid blinkande felmeddelanden:

Hall knappen END intryckt i tvé sekunder, TNC:n utfér en varmstart
Atgarda felorsaken

Starta igen

Vid dterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er
service-representant.
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Godtyckligt startblock i program (block scan) Program run, full sequence

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N (block scan) kan ?EGéEKPEgR§58?1Mg K-28 Y28 2-28
man starta ett bearbetningsprogram fran ett fritt valbart block N. 2 BLK FORM B.2 X+28 vy+2@ 2+8
TNC:n laser internt igenom programmets bearbetningssekvenser 2 %SIE EEELilLEaS%S
fram till det valda blocket. 5 L Z+86 RO FMAX M3[imiuest w-
[ L X+58 Y+58 RB F[Reretitions =1
. . oo . . - - PLC = 0N
& Blocklasningen borjar alltid vid programmets borjan. ¢ Eo fx3pRe, LRk Mt
. . 9 L PR+14 PA+45 RR F508@
Qm prpgrammet innehéller ett programmerat stopp 18 RND R1
innan &terstartsblocket kommer TNC:n att stoppa 11 F

blocklasningen dar. Tryck pa softkey FRAMKORNING acTL.
TILL BLOCK N och START igen for att fortsatta

+0.1956
-11.080

c
P
N
C DR+ R2.5 CLSD+
X
Y
z

T
blocklasningen. +136.000 F o

S 1l@go M5/9
Efter en blocklasning forflyttar man verktyget till den
beréknade positionen med hjélp av funktionen | | | | ‘ STeRt | | END |

Aterkoérning till konturen (se nasta sida).

Valj det aktuella programmets forsta block som borjan for
blocklasning: Ange GOTO ,,0"

Valj blocklasning: Tryck pa softkey FRAMKORNING TILL BLOCK N,
TNC:n presenterar ett inmatningsfonster:

Framkorning till N: Ange numret pa blocket N som
il blocklasningen skall utforas till

Program: Ange namnet pa programmet som innehaller
blocket N

Upprepning: Ange antal upprepningar som skall utforas i
blocklasningen, om N befinner siginom en
programdelsupprepning

PLC PA/AV: For att ta hansyn till verktygsanrop och
tillaggsfunktioner M: Stall in PLC PA (vaxla mellan PA
och AV med knappen ENT). PLC pa AV betraktar
endast geometrin

Starta blocklasning: Tryck pa softkey START

Framkorning till kontur: Se nésta avsnitt ,,Aterkéming
till konturen”

= Man kan forflytta sjalva inmatningsfonstret for
blocklasningen. For att géra detta trycker man pa
knappen for definition av bildskarmsuppdelning och
anvander dar presenterade softkeys.

HEIDENHAIN TNC 410 243
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11.3 Programkorning

Aterkéming till konturen

Med funktionen FRAMKORNING TILL POSITION forflyttar TNC:n
verktyget till arbetsstyckets kontur efter att man har forflyttat
maskinaxlarna under ett avbrott med softkey MANUELL
FORFLYTTNING eller nar man vill hoppa in i programmet med
funktionen blocklasning.

Valj aterkdrning till konturen: Tryck pa softkey FRAMKORNING TILL
POSITION (bortfaller vid blocklasning). | det presenterade fonstret
visarTNC:n 1 Positionen somTNC:n skall forflytta verktyget till

Forflytta axlarna i den ordningsféljd somTNC:ns fonster 1 féreslar:
Tryck pa den externa START-knappen

Forflytta axlarna i en godtycklig ordningsfoljd: Softkey
FRAMKORNING X, FRAMKORNING Z osv. trycks in samt att
respektive forflyttning aktiveras med den externa START-knappen

Ateruppta bearbetningen: Tryck p& extern START-knapp

244

Program run, full sequence

M112 T@
X+28
X+48
X+439
X+58
X+51
X+52
X+80

RPRPRRPROO0-O 00

rrrrrrrr—

TOOL DEF 1 L+8@ R+bH
TOOL CALL 1 2 s1@6f
L Z+188 R@B FMAX T e Tt T

.3 A+1@ | ro———r—
Y+0 RO F5I o
Y+79 |
Y+79 I L
Y+8@ LT oThtITosIIizIioot. oortn
Y+79
Y+749
¥Y+8 FMAX

X+1BB  Y+@ RB FMAX

+0.195
* Y -11.000
z +136.000

4

[ ]

1
4}
1

RESTORE
H

RESTORE
i

RESTORE
e

MANUAL
OPERATION

INTERNAL
STOP

ogg M5/9
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11.4 Blockvis 6verforing: Exekvering av
langa program

Bearbetningsprogram som kraver stérre minnesutrymme an vad
som finns tillgangligt i TNC:n kan overforas , blockvis” fran ett
externt lagringsmedium.

Programblocken &verfors till TNC:n via datasnittet och raderas
omedelbart efter det att de har utforts. Pa detta satt kan man
exekvera program av obegransad langd.

% Programmet far innehalla maximalt 20 TOOL DEF-block.
Om man behoéver fler verktyg sa anvander man
verktygstabellen.

Om programmet innehaller ett PGM CALL block, maste
det anropade programmet finnas tillgangligt i TNC:ns
minne.

Programmet far inte innehalla:
Underprogram
Programdelsupprepningar
Funktion FN15:PRINT

Blockvis 6verforing av program
Konfigurera datasnittet med MOD-funktionen, stéll in
blockbufferten (se ,,14.4 Instéllning av externt datasnitt”).

Valj driftart Programkdérning blockfoljd eller
Programkorning enkelblock

Utféra blockvis dverforing: Tryck pé softkey BLOCKVIS
OVERFORING

Ange programnamn, vid behov andras éven
programtypen via softkey, bekrdfta med knappen ENT.
TNC:n laser in det valda programmet via datasnittet.
Om man inte anger nagon programtyp, laser TNC:n in
den typ som man har definierat i MOD-funktion

, Programinmatning”

Starta bearbetningsprogrammet med den externa start-
knappen. Om man har stéllt in en blockbuffert som ar
storre an 0 kommerTNC:n att vdnta med program-
starten tills det definierade antalet NC-block har lasts in

HEIDENHAIN TNC 410
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11.5 Hoppa over block; 11.6 Valbar programkoérningsstopp

11.5 Hoppa over block

| programtest eller programkorning kan block, som har markerats
med ett ,,/"-tecken, hoppas over:

Utfora respektive testa programblock med ,,/"-tecken:
Stéll in softkey pa AV

Utfor inte respektive testa inte programblock med ,,/"-
o tecken: Andra softkey till PA

@ Denna funktion fungerar inte pa TOOL DEF-block.

11.6 Valbart programkorningsstopp

Man kan valja om TNC:n skall stoppa programexekveringen
respektive programtestet vid block som ett MO1 har
programmerats i. Om man anvander MO1 i driftart Programkérning
kommer TNC:n inte att stdnga av spindeln och kylvatskan.

—~ jo
v

2

Stoppa inte programkorningen respektive programtestet
o vid block som innehaller M01: Valj softkey till AV

o Stoppa programkarningen respektive programtestet vid
o block som innehaller M01: Valj softkey till PA

246

1M1

Programtest och programkdrning



3D-avkannarsystem




12.1 Avkannarcykler i driftarterna MANUELL och El. handratt

12.1 Avkannarcykler i driftarterna Manuell
drift och El. handratt

&’  TNC:n méste férberedas for anvandning av
& 3D-avkéannarsystem av maskintillverkaren.

@ Om matningar skall utféras under programkdérning méaste
man beakta att verktygsdata (langd, radie, axel) kan
hamtas antingen fran avkannarens kalibrerade data eller
fran det sista TOOL-CALL-blocket (valjs via MP7411).

Efter det att man har tryckt p& den externa START-knappen pabdrjar
3D-avkannaren en axelparallell forflyttning mot arbetsstycket enligt
den valda avkannarfunktionen. Maskintillverkaren staller in
avkanningshastigheten: Se bilden till hoger. Nar 3D-avkdnnaren
kommer i kontakt med arbetsstycket,

skickar 3D-avkannarsystemet en signal till TNC:n; Den avkdnda
positionens koordinater sparas

stoppas 3D-avkannarsystemets forflyttning

forflyttas 3D-avkannarsystemet tillbaka till avkéanningens
startposition med snabbtransport

Om matspetsen inte paverkas inom en férutbestamd stracka,
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande
(Strécka: MP6130).

Valj avkannarfunktion
Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

Valj avkannarfunktion:
FuNkTIOn Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTIONER TNC:n visar
ytterligare softkeys: Se tabellen till hoger
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Kalibrering av effektiv langd

=
£
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B

Kalibrering av effektiv radie

AVKANNING

Grundvridning

|

HVﬁRNNING

Instélining av utgangspunkt i

]
o
@

AVKANN

Instélining av horn som utgangspunkt L]

=
&l

Installning av cirkelcentrum som
utgangspunkt

AVKANNING

B
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Kalibrering av brytande avkdnnarsystem

Avkannarsystemet maste kalibreras vid

Installation

Om matspetsen gar av

Byte av matspets

Forandring av avkdnningshastigheten

Forandringar sdsom exempelvis temperaturférandringar i maskinen

Vid kalibrering beraknarTNC:n méatspetsens , effektiva” 1angd och
matkulans , effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-
avkannarsystemet anvéands en kontrollring med kénd héjd och
innerradie. Kontrollringen spanns fast pa maskinbordet.

Kalibrering effektiv langd
Stéall in utgadngspunkten i spindelaxeln sa att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

KAL. L

—

Valj kalibreringsfunktion for avkannarsystemets langd:
Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTIONER och KAL L.
TNC:n presenterar ett menyfonster med fyra
inmatningsfalt.

Valj verktygsaxel med softkey
Referenspunkt: Ange kontrollringens hojd

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

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfor kontrollringens Gverkant

Om det behdvs, dndra den presenterade
avkanningsriktningen: tryck pa pilknapparna

Kénn av overkanten: Tryck pa extern START-knapp

Kalibrering av effektiv radie och kompensering for avkannarens
centrumfoérskjutning

Avkannarsystemets centrum Gverensstammer oftast inte helt exakt
med spindelns centrum. Forskjutningen mellan avkdnnarens
centrum och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt
med hjélp av denna kalibreringsfunktion.

Vid denna funktion roterar TNC:n 3D-avkannarsystemet med 180°.
Rotationen startas med en tilldaggsfunktion som maskintillverkaren
har definierat i maskinparameter 6160.

Matningen av avkannarens centrumférskjutning utfors efter
kalibrering av effektiv kulradie.

HEIDENHAIN TNC 410
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12.1 Avkannarcykler i driftarterna MANUELL och El. handratt

Positionera méatspetsens kula i Manuell drift till hélet i kontrollringen

K” ® Valj kalibreringsfunktion for avkdnnarens kulradie och
avkannarens centrumforskjutning: Tryck pa softkey KAL R

Valj verktygsaxel, ange aven kontrollringens radie

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

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck pa

softkey END

N3 Bestdmma matkulans centrumférskjutning: Tryck pa
softkey ,180°". TNC:n roterar avkéannarsystemet med
180°

Avkanning: Tryck 4 x pa extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kdnner av en position i halet i varje
axelriktning och beraknar matkulans
centrumférskjutning

Visa kalibreringsvarden

TNC:n lagrar den effektiva langden, den effektiva radien och
avkannarens centrumforskjutning och tar hansyn till dessa varden
vid kommande anvandning av 3D-avkdnnarsystemet. De lagrade
vardena kan visas om man trycker pa KAL. L och KAL. R.

Kompensering for vridet arbetsstycke

Med funktionen , Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt
kompensera for ett snett placerat arbetsstycke.

D&TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den éverens-
stammer med en av arbetsstyckets kanter i forhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden nere till hoger.

% Valj alltid avkanningsriktning vinkelrat mot
vinkelreferensaxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

For att sakerstélla att basplanets vinkel beréaknas korrekt i
programkoérning maste bearbetningsplanets bada koord-
inater programmeras i det forsta positioneringsblocket.

VAlj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

Positionera avkannarsystemet till en position i narheten
av den forsta avkdanningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelrat mot
vinkelreferensaxeln: Vélj axel med pilknapparna

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i narheten
av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n sparar grundvridningen aven vid strémavbrott. Grundvridningen
ar verksam vid alla efterféljande programexekveringar och
programtest.
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KALIBRERING EFFEKTIV RADIE

VERKTYGSAXEL = 2
KONTROLLRING RADIE

EFFEKTIV LHNGD = +8
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Visa grundvridning 3
Grundvridningens vinkel visas vid férnyat val av AVKANNING ROT i
faltet for vridningsvinkel. TNC:n visar dven vridningsvinkeln i den
utdkade statuspresentationen (bildskdrmsuppdelning PROGRAM +
STATUS POS.)

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

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

Ange vridningsvinkel 0" bekrafta med knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

12.2 Installning av utgangspunkt med
3D-avkannarsystem
Funktionerna for instélining av utgdngspunkten p& ett uppriktat
arbetsstycke valjs med foljande softkeys:
Installning av utgangspunkt i godtycklig axel med AVKANNING POS
Instalining utgangspunkt i ett hérn med AVKANNING P
Icnétéllning av utgangspunkt i ett cirkelcentrum med AVKANNING

Instéllning av utgangspunkti en godtycklig axel (se bilden nere
till héger) }
AUfFIAITNG Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
DPUS POS

Positionera avkannarsystemet till en position i nédrheten
av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
utgangspunkten skall stallas in, t.ex. avkanning i Z
med riktning Z-: Véalj med pilknapparna

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Referenspunkt: Ange den uppmaétta positionens bor
koordinat, bekrafta med knappen ENT

HEIDENHAIN TNC 410

BASPLANETS VINKEL

UVRIDNINGSVINKEL = +12.357
BoRY X -125.4880
Y +48.0080 T
2 +114.5780 F o ROT
M5/9
L [seur]
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12.2 Instédllning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

Horn som utgangspunkt — Overfor punkter som redan registrerats
vid avkénning av basplanets vinkel (se bilden uppe till hger)

AVKANNING
el

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Beroringspunkter for basplanets vinkel?: Tryck pa
knappen ENT for att éverfora de tidigare
avkanningspunkternas koordinater

Positionera avkénnarsystemet till en position i narheten
av den forsta avkanningspunkten, pa kanten som inte
kdndes av vid uppmatning av basplanets vinkel

Valj avkanningsriktning: Valj axel och riktning med pil-
knapparna

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pa samma kant

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Referenspunkt: Ange utgangspunktens bada koordinater
i menyfonstret, godkann med knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Hoérn som utgangspunkt — Overfor inte punkter som redan
registrerats vid avkanning av basplanets vinkel
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Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

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

Kann av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor

Ange utgangspunktens koordinater, godkann med
knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Cirkelcentrum som utgangspunkt
Centrum pa hal, cirkulara fickor, cylindrar, tappar, cirkuléra dar osv.
kan man stalla in som utgangspunkt.

Invandig cirkel:

TNC:n kédnner av cirkelns innervagg i alla fyra koordinat-
axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkanningsriktningen valjas

godtyckligt.

Positionera avkannarens kula till en position ungefar i cirkelns

centrum.

AVKANNING]
ol

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING CC

Avkanning: Tryck fyra gédnger pa extern START-knapp.
Avkannarsystemet kanner av fyra punkter efter
varandra pa cirkelns innervagg.

Om man vill anvanda omslagsmatning (endast vid
maskiner med spindelorientering, avhangigt MP6160):
Tryck pa softkey 180° och kdnn péa nytt av fyra punkter
pa cirkelns innervagg.

Om man inte vill anvanda omslagsmatning: Tryck pa
knappen END

Referenspunkt: Ange cirkelcentrumets bada koordinater,
bekrafta med knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Utvandig cirkel:

Positionera avkannarens kula till en position utanfor cirkeln i
narheten av den forsta avkanningspunkten.

Valj avkanningsriktning: Valj med lamplig softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

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

Ange utgangspunktens koordinater, godkann med knappen ENT

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

HEIDENHAIN TNC 410
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12.3 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

12.3 Matning av arbetsstycke med
3D-avkannarsystem

Med ett 3D-avkannarsystem kan foljande matas:
positioners koordinater och darifran

maétt och vinklar pé arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett
uppriktat arbetsstycke

RUfFNING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
DPUS POS

Positionera avkannarsystemet till en position i narheten
av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall matas: Valj med pilknapparna.

Starta avkdnningen: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n visar avkdnningspunktens koordinat i menyfaltet
Referenspunkt.

Uppmaétning av en hérnpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Sok hérnpunktens koordinater pa samma satt som beskrivits under
,Horn som utgangspunkt”. TNC:n visar det avkdnda hornets
koordinater i menyfaltet Referenspunkt.

Uppmaétning av arbetsstyckets dimensioner

AT VAlj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
DPOS POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i narheten av
den forsta avkanningspunkten A

Valj axelriktning med pilknapparna
Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Notera vardet som visas som Referenspunkt (endast
om den tidigare instéllda utgdngspunkten skall
aterstallas efter matningen)

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

Valj avkannarfunktion pé nytt: Tryck pé softkey
AVKANNING POS
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Forflytta avkannarsystemet till en position i narheten av
den andra avkanningspunkten B

Vélj axelriktning med pilknapparna: Samma axel som vid
den foérsta matningen men med motsatt riktning.

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Vardet som visas i menyfaltet REFERENSPUNKT &r avstandet
mellan de bada punkterna i koordinataxeln.
Aterstillning av utgangspunkten till viardet som gallde innan
langdmaétningen

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS

Kann av den forsta avkdnningspunkten pa nytt

Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades

Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END.
Vinkelmatning

Med ett 3D-avkdnnarsystem kan man méta en vinkel i
bearbetningsplanet. Foljande kan matas:

vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
vinkel mellan tva kanter
Den uppmatta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.
Métning av vinkel mellan vinkelreferensaxel och arbetsstyckets kant

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
il ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare instéllda
vridningsvinkeln skall aterstallas efter méatningen.

Utfor funktionen basplanets vinkel mot sidan som skall
méatas (se ,Kompensering for vridet arbetsstycke”)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och
arbetsstyckets kant som Vridningsvinkel med softkey
AVKANNING ROT.

Upphav grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning:

AterstallVridningsvinkel till det noterade vérdet

HEIDENHAIN TNC 410
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12.3 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

Métning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket
Valj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenteradeVridningsvinkeln, om den
tidigare instéllda vridningsvinkeln skall aterstéllas efter matningen.

Utfor funktionen basplanets vinkel mot den forsta sidan (se
.Kompensering for vridet arbetsstycke”)

Mat dven den andra sidan pa samma séatt som vid grundvridning,
andra inte Vridningsvinkel till 0!

Visa vinkeln mellan de tva sidorna pa arbetsstycket som
vridningsvinkel PA med softkey PROBING ROT

Upphav grundvridning eller aterstall till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde

Matning med 3D-avkannarsystem
under programkérning

Med 3D-avkdnnarsystem kan positioner pa arbetsstycket matas
aven under programkoérning — aven vid 3D-vridet bearbetningsplan.
Anvéandning:

Matning av hojdskillnader pa gjutna ytor
Toleranskontroll under bearbetningen

Programmeringen av avkannarfunktionen utférs med knappen
TOUCH PROBE och softkey REF PLANE i driftart Programinmatning/
Editering. TNC forpositionerar avkdnnarsystemet och kanner
automatiskt av den 6nskade positionen. TNC:n gor detta genom att
forflytta avkannaren parallellt med maskinaxeln som man har angivit
i avkannarcykeln. En aktiv grundvridning eller rotation tas bara i
beaktande av TNC:n vid berdkningen av avkdnningspunkten. TNC:n
sparar avkdnningspunktens uppmatta koordinat i en Q-parameter.
TNC:n avbryter avkdnningsférloppet om avkénnarsystemet inte
paverkas inom en forutbestdmd stracka (valbar via MP 6130).
Positionens koordinater, som matkulans sydpol befinner sig i vid
avkanningen, finns dessutom tillgangliga i parametrarna Q115 till
Q118 efter avkanningsforloppet. Matstiftets langd och kulradie
inkluderas inte av TNC:n i dessa parametervarden.
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% Forpositionera avkannaren manuellt sa att kollision vid
framkorning till den programmerade forpositionen inte
kan ske.

Beakta att TNC:n kan hédmta verktygsdata sdsom langd,
radie och axel antingen fran avkannarens kalibrerade data
eller fran det sista TOOL CALL-blocket: Valbart via
MP7411.

Tryck pa knappen TOUCH PROBE i driftart Programinmatning/
Editering.

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey REFERENSYTA

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

Mataxel/Matriktning: Ange avkdnningsaxel med
axelvalsknapparna samt fortecken for
avkanningsriktningen. Bekrafta med knappen ENT.

Koordinater: Ange alla koordinaterna for
forpositioneringen av avkdnnarsystemet med
axelvalsknapparna.

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT.

Exempel NC-block

67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

HEIDENHAIN TNC 410
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12.3 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

Exempel: Matning av hojden pa en 6 pa arbetsstycket

Programforlopp
Tilldela programparametrar

Mat hojden med cykel REFERENSYTA

Berdkna hojden

BEGIN PGM 3DTASTEN MM
FN 0: Q11 = +20

FN 0: Q12 = +50

FN 0: Q13 = +10

FN 0: Q21 = +50

FN 0: Q22 = +10

FN 0: Q23 = +0

TOOL CALL 0 Z

8 L Z+250 RO FMAX

9 L X+Ql1 Y+Ql2 RO FMAX

10 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q10 Z-
11 TCH PROBE 0.1 Z+Ql13

12 L X+Q21 Y+Q22 RO FMAX

13 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q20 Z-
14 TCH PROBE 0.1 Z+Q23

15 FN 2: Q1 = +Q20 - +Q10

16 STOP

17 L Z+250 RO FMAX M2

END PGM 3DTASTEN MM

N oy o B WN
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Forsta avkanningspunkten: X-koordinat
Forsta avkanningspunkten: Y-koordinat
Férsta avkanningspunkten: Z-koordinat
Andra avkanningspunkten: X-koordinat
Andra avkanningspunkten: Y-koordinat
Andra avkanningspunkten: Z-koordinat
Anropa avkannarsystem

Frikérning av avkannarsystem
Forpositionera for forsta matningen
Mat arbetsstyckets dverkant

Forpositionera for andra méatningen
Mat djup

Berakna ons absoluta hojd
Stoppa programkdrning: Kontrollera Q1
Frikérning av verktyget, programslut

12 3D-avkédnnarsystem



o
c
™
)
Iw
®
b=
lm
(o]




ing med brytande avkannarsystem (Option)

igitaliser

131 D

13.1 Digitalisering med brytande
avkannarsystem (Option)
Optionen for digitalisering gor att TNC:n kan kanna av 3D-former
med hjalp av ett brytande avkannarsystem.
Féljande komponenter erfordras for digitalisering:
Avkénnarsystem
Digitaliseringsmodul ,, Option digitalisering”

Ev. HEIDENHAIN utvarderingsmjukvara SUSA for ytterligare
beredning av digitaliserade data som har genererats med
cykeln MEANDER

Foljande digitaliseringscykler finns tillgdngliga for digitalisering:
OMRADE
MEANDER
KONTURLINJER
@ TNC:n__och maskinen maste _férberedas fér anvandning
av avkannarsystem av maskintillverkaren.

Innan digitaliseringen pabdrjas maste man kalibrera
avkannarsystemet.

Funktion

Avkannarsystemet mater en 3D-form punkt for punkt i ett valbart
raster. Digitaliseringshastigheten ligger mellan 200 och 800 mm/
min vid ett punktavstand (P.AVST) p& 1 mm (maskinberoende
varde).

De uppmatta positionerna overfors via datasnittet av TNC:n
— oftast till en PC. Av denna anledning maste man konfigurera
datasnittet (se ,14.4 Instéllning av det externa datasnittet”).

Om man anvander ett verktyg, vid frasning med de erhéllna
digitaliseringsdata, som har samma dimensioner som matstiftet
kan digitaliseringsdata exekveras utan ytterligare beredning.

@ Digitaliseringscyklerna kan programmeras i huvudaxlarna
X, Y och Z.

Koordinatomrakningar eller grundvridning av basplanet
far inte vara aktiverade under digitaliseringen.

TNC:n inkluderar en BLK FORM nér den skapar filen med
digitaliseringsdata.
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13.2 Programmera digitaliseringscykler

Tryck pa knappen TOUCH PROBE
Valj den dnskade digitaliseringscykeln via softkey

BesvaraTNC:ns dialogfragor: Mata in lampliga varden med
knappsatsen och bekrafta respektive inmatning med knappen
ENT. Nar TNC:n har fatt all nddvéandig information avslutar den
automatiskt cykeldefinitionen. Information om de enskilda
inmatningsparametrarna finner Ni i de olika cykelbeskrivningarna i
detta kapitel.

Definiera digitaliseringsomrade

Cykel 5 OMRADE finns tillganglig for definition av
digitaliseringsomradet. Man kan definiera ett kubformigt omrade
inom vilket digitaliseringen skall utforas.

Digitaliseringsomradet programmeras som en kub genom att ange
min- och max-koordinater i de tre huvudaxlarna X, Y och Z — pa
samma séatt som vid rdédmnesdefinition BLK FORM.

Se bilden till hoger.

PGM namn digitaliseringsdata: Namnet pa filen, i vilken
digitaliseringsdata skall lagras.

TCH PROBE axel: Ange avkannaraxel

MIN. punkt omrade. Min-punkt fér omradet inom vilket
digitaliseringen skall utféras

MAX. PUNKT omréde: Max-punkt fér omrédet inom vilket
digitaliseringen skall utféras

Sakerhetshojd: Position i avkdnnaraxeln, vid vilken kollision mellan
matstift och form inte kan ske.

Exempel NC-block

50 TCH PROBE 5.0 OMRAADE

51 TCH PROBE 5.1 PGM NAME: DATEN
52 TCH PROBE 5.2 Z X+0 Y+0 Z+0
53 TCH PROBE 5.3 X+10 Y+10 Z+20
54 TCH PROBE 5.4 HOEJD: + 100

HEIDENHAIN TNC 410
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13.3 Meanderformig d

13.3 Meanderformig digitalisering

Digitaliseringscykel 6 MEANDER

Med digitaliseringscykel MEANDER digitaliseras en 3D-form fram
och tillbaka pa en serie parallella linjer. Detta forfarande ar lampligt
vid digitalisering av relativt plana ytor. Skall matdata sedan férandras
med HEIDENHAIN-utvarderingsmjukvara SUSA sa maste
meanderformig digitalisering anvandas.

Vid digitaliseringsforfarandet véljer man en axel i
bearbetningsplanet, i vilken avkdnnarsystemet scannar i positiv
riktning fram till den bortre omradesgransen — utgaende fran MIN-
punkten i bearbetningsplanet. Dérifran forskjuts avkannarsystemet
med linjeavstdndet och scannar sedan tillbaka pa denna nya rad. Vid
den andra dnden pé raden forskjuts avkannarsystemet pa nytt med
linjeavstandet. Detta férlopp upprepas tills hela omradet har
digitaliserats.

Nar hela omradet har digitaliserats forflyttas avkdnnarsystemet
tillbaka till Sédkerhetshojd.

Startpunkt .
MIN-punkt koordinater i bearbetningsplanet fran cykel 5 OMRADE,
spindelaxelns koordinat = sdkerhetshojd

TNC:n utfér automatiskt forflyttningen till startpunkten:
Forst i spindelaxeln till Sakerhetshojd, darefter i
bearbetningsplanet.

Framkorning till digitaliseringsobjektet

Avkannarsystemet forflyttas forst i spindelaxelns negativa riktning
mot objektet. D& avkdnnaren kommer i kontakt med objektet lagrar
TNC:n koordinaterna fér denna position.

@ | bearbetningsprogrammet maéste digitaliseringscykel
OMRADE definieras innan digitaliseringscykel
MEANDER.

Digitaliseringsparametrar
Linjeriktning: Koordinataxel i bearbetningsplanet, i vars positiva
riktning avkannaren skall forflyttas fran den forst lagrade
konturpunkten.

Gréns i normalriktning: Stracka, med vilken avkdnnaren kors fri efter
utbdjning av méatspetsen. Inmatningsomrade: 0 till 5 mm.
Rekommenderat varde: Vardet bor ligga mellan halva
Punktavstandet och Punktavstandet. Ju mindre matkulans radie
ar, desto stoérre Grans i normalriktning bér man vélja.

Linjeavstand: Forflyttning av avkénnaren i sidled vid slutet av en rad;
radavstand. Inmatningsomrade: 0 till 5 mm

MAX. Punktavstand: Maximalt avstdnd mellan de av TNC:n lagrade
punkterna. TNC:n tar dessutom hansyn till punkter som éar viktiga
fér modellens form sasom exempelvis vid invandiga horn.
Inmatningsomrade: 0.02 till 5 mm
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Exempel NC-block

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
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13.4 Digitalisering pa konturlinjer

Digitaliseringscykel 7 KONTURLINJER

Med digitaliseringscykel KONTURLINJER digitaliseras en 3D-form
genom att folja konturen i bearbetningsplanet pa ett antal hojd-
nivaer. Digitalisering pa konturlinjer ar lamplig vid branta former
eller da bara en enda konturlinje skall astadkommas (t.ex en
kamkurvas ytterkontur).

Vid digitaliseringens borjan forflyttas avkannarsystemet — efter att
ha hittat den forsta punkten — pa en konstant hojd runt objektet. Da
avkannaren aterkommer till den férsta punkten, féljer en forflyttning
i positiv eller negativ riktning i spindelaxeln motsvarande det
angivna linjeavstandet. Avkdnnarsystemet forflyttas pa nytt runt
objektet pa en konstant hojd tills det &terkommer till den forsta
punkten pa denna hojd. Forloppet upprepas tills hela omradet har
digitaliserats.

Nar hela omradet har digitaliserats forflyttas avkannarsystemet
tillbaka till Sakerhetshojd och den programmerade startpunkten.

Begrénsningar for digitaliseringsomradet
| avkdnnaraxeln: Det definierade OMRADET méste vara lagre an
den hogsta punkten pa 3D-formen med minst avkannarkulans
radie.

| bearbetningsplanet: Det definierade OMRADET méste vara storre
an 3D-formen med minst avkannarkulans radie.

Startpunkt
Koordinat i spindelaxeln fran MIN-punkten som har 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 linjeavstand har angivits.

Koordinaterna i bearbetningsplanet definieras i cykel
KONTURLINJE.

TNC:n utfér automatiskt forflyttningen till startpunkten:
Forst i spindelaxeln till Sdkerhetshojd, darefter i
bearbetningsplanet.

Framkorning till digitaliseringsobjektet

Avkannarsystemet forflyttas fram till objektet i den i cykel KONTUR-
LINJER programmerade riktningen. D& avkannaren kommer i kontakt
med objektet lagrar TNC:n koordinaterna for denna position.

@ | bearbetningsprogrammet maste digitaliseringscykel

OMRADE definieras innan digitaliseringscykel
KONTURLINJER.

HEIDENHAIN TNC 410
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Digitaliseringsparametrar

Tidsbegransning: Tid inom vilken avkdnnaren méaste aterkomma till
den fdérsta avkanningspunkten efter att ha digitaliserat runt objektet
pa en konturlinje. TNC:n avbryter digitaliseringscykeln om den
angivna tiden 6verskrids. Inmatningsomrade: 0 till 7200 sekunder.
Ingen tidsbegransning om ,0" anges.

Startpunkt: Startpunktens koordinater i bearbetningsplanet.

Startaxel och riktning: Koordinataxel och riktning, i vilken
avkannaren skall narma sig objektet.

Start probe axel och riktning: Koordinataxel och riktning, i vilken
avkannaren skall paborja digitaliseringen runt objektet. Med
digitaliseringsriktningen bestdmmer man aven om den
efterféljande frasbearbetningen kommer att utféras med
medfrasning eller motfrasning.

Gréans i normalriktning: Stracka, med vilken avkdnnaren kors fri efter
utbdjning av méatspetsen. Inmatningsomrade: 0 till 5 mm.
Rekommenderat varde: Vardet bor ligga mellan halva
Punktavstandet och Punktavstandet. Ju mindre matkulans radie
ar, desto storre Grans i normalriktning bor man vélja.

Linjeavstand och riktning: Forflyttningsstracka som avkannaren
forflyttas i avkannaraxeln da startpunkten ateruppnas pa en
konturlinje; Fortecknet definierar i vilken riktning avkannaren
forflyttas. Inmatningsomrade: -5 till +5 mm

@ Om man bara vill digitalisera en enda konturlinje sa
anges vardet noll i Linjeavstand.

MAX. Punktavstand: Maximalt avstand mellan de av TNC:n lagrade
punkterna. TNC:n tar dessutom hénsyn till punkter som é&r viktiga
fér modellens form sasom exempelvis vid invandiga horn.
Inmatningsomréde: 0.02 till 5 mm

Exempel NC-block

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 7.2 FOERFL: 0.5 L.AVST+: +0.2
P.AVST: 0.5
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13.5 Anvandning av
digitaliseringsdata i ett
bearbetningsprogram

Exempel NC-block fran en fil med digitaliserings-

data som skapats med cykel KONTURLINJER

BEGIN PGM DATEN MM

1 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

L X+0 Y-25 FMAX

L Z+25

(3 I~ JS B V)

L X+0,002 Y-12,358
L X+0,359 Y-12,021

N o

253 L X+0,003 Y-12,390
254 L Z+24,5

2597 L X+0,093 Y-16,390
2598 L X+0 Y-25 FMAX
2599 L Z+250 FMAX

END PGM DATEN MM

For att exekvera digitaliseringsdata skapar man
foljande program:

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 EXT:DATEN
END PGM FRAESEN MM

HEIDENHAIN TNC 410

Programnamn DATEN: Definierat i cykel OMRADE
Raamnesdefinition: Storleken bestdms av TNC:n

Sakerhetshojd i spindelaxeln: Definierad i cykeln OMRADE
Startpunkt i X/Y: Definierad i cykel KONTURLINJER
Starthojd i Z: Definierad i cykel KONTURLINJER, avhangigt
LINJEAVSTANDETS fértecken

Forsta digitaliserade positionen

Andra digitaliserade positionen

Forsta konturlinjen digitaliserad: Aterkommit till forsta positionen

Forflyttning till nasta konturlinje

Sista digitaliserade positionen i omradet
Tillbaka till startpunkten i X/Y

Tillbaka till sékerhetshojden i spindelaxeln
Programslut

Verktygsdefinition: Verktygsradie = Matstiftets radie
Verktygsanrop

Definiera frasmatning, spindel och kylvatska TILL
Anropa externt lagrade digitaliseringsdata
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14.1 Vilja, andra och lamna MOD-funktioner [PROGRAM INHATNING
R i i ions- POSITIONSVAERDE 1
Med I\/I_OD fupkjuonerna kan man valja ytterligare presentations- och POSITIONSUAERDE 2 R
inmatningsmajligheter.
VAXLA MM/TUM MM
Valja MOD-funktioner , ) ) PROGRAMINMATNING HEIDENHAIN
Valj driftart, i vilkken MOD-funktionerna énskas andras.
w Vélj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD. Bilden
uppe till héger visar ,, MOD-bildskarmen”.
o enp . sr X -125.400
Man kan utféra féljande foérandringar: o ¥ +48.008
- N ) Z +114.578 ; 0 —
Valja positionspresentation Sy
Valia méttenhet (mm/tum) e e e e war [sLut|

Vilja programmeringssprak for SMDI
Ange kodnummer
Installning av datasnitt
Maskinspecifika anvandarparametrar
Stalla in begransning av rérelseomrade
Visa NC-mjukvarunummer
Visa PLC-mjukvarunummer
Andra MOD-funktioner
Valj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.
Tryck upprepade ganger pa knappen ENT, tills funktionen visas i

markoren eller ange ett tal och bekrafta med knappen ENT.

Lamna MOD-funktioner
Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey SLUT eller knappen END.

14.2 Systeminformation
Med softkey SYSTEM-INFORM. presenterar TNC:n féljande
information:

Ledigt programminne

NC-mjukvarunummer

PLC-mjukvarunummer

14.1 Valja, andra och lamna MOD-funktioner; 14.2 Systeminformation

DSP-mjukvarunummer
Tillgangliga optioner, t.ex. digitalisering

visas i TNC-bildskdrmen efter att funktionerna har valts.
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14.3 Ange kodnummer

For att ange kodnummer trycker man péa softkey med nyckeln. TNC:n
kraver ett kodnummer for féljande funktioner:

Funktion Kodnummer
Kalla upp anvéandarparametrar 123
Upphéava programskydd 86357
Drifttidmaétare for:

Styrning till

Programexekvering

Spindel till 857282

Man kan aterstalla de individuella tiderna genom att trycka pa
knappen ENT (maste friges via maskinparameter)

14.4 Installning av datasnitt

PROGRAM INMATNING

For att stélla in datasnittet trycker man pé softkey GRANSSNITT RS232

INSTALLNING RS 232. TNC:n visar en bildskarmsmeny i vilken BAUD-RATE 57600

féljande instéllningar kan éndras: . " .
MINNE FOR BLOCKVIS OVERFORING
S

Valja DRIFTART for extern enhet

Extern enhet DATASNITT RS232

HEIDENHAIN diskettenhet weo X -128.080

FE 401 och FE 401B FE 2 +114.578 L. —

M5/9

Frammande enhet, sasom skrivare, EXT1, EXT2 | | | ‘ | |3'-UT|

remslasare/stans, PC utan TNCremo

PC med HEIDENHAIN-mjukvara FE

TNCremo

Ingen Overforing av data; t.ex. digitali- NUL

sering utan lagring av matvarden eller

arbete utan ansluten extern enhet

Installning av BAUD-RATE

BAUD-RATE (datadverforingshastighet) kan valjas mellan 110 och

115.200 Baud. TNC:n lagrar en BAUD-RATE for respektive driftart

(FE, EXT1 osv.).

HEIDENHAIN TNC 410 269
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14.4 Installning av datasni

Definition av minne for blockvis 6verforing

For att kunna editera andra program parallellt med blockvis
overforing definierar man minnesutrymmet for blockvis
overforing.

TNC presenterar det tillgdngliga minnet. Valj ett mindre
reserverat minne an det tillgangliga minnet.

Instéllning av blockbuffert

For att sakerstélla en kontinuerlig exekvering vid blockvis
overforing behdver TNC:n en viss buffert med block i
programminnet.

| blockbufferten fastlagger man hur manga NC-block som

skall lasas in via datasnittet innan TNC:n pabdrjar bearbetningen.
Inmatningsvardet for blockbufferten ar avhangigt NC-
programmets punktavstand. Vid mycket smé punktavstand
anges en stor blockbuffert, vid storre punktavstand anges en
mindre blockbuffert. Riktvarde: 1000

Programvara for datadverforing

Man boér anvanda HEIDENHAIN programvara TNCRemo for
overforing av filer fran och till TNC:n. Med TNCremo kan man
kommunicera med alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella
datasnittet.

@ Kontakta HEIDENHAIN for att erhalla datadverforings-
programvaran TNCremo.

Systemforutsattningar for TNCremo
Persondator AT eller kompatibelt system

640 kB arbetsminne
1 MByte ledigt pa harddisken
Ett ledigt seriellt datasnitt

Operativsystem MS-DOS/PC-DOS 3.00 eller hogre, Windows 3.1
eller hogre, 0S/2

En Microsoft (TM) kompatibel mus for att férenkla arbetet (ej krav)
Installation under Windows

Starta installationsprogrammet SETUREXE fran filhanteraren
(utforskaren)

Folj anvisningarna i setup-programmet
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StartaTNCremo underWindows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Dubbelklicka pa ikonen i programgrupp HEIDENHAIN applikationer
Windows95:

Klicka pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremo>

Nar man startar TNCremo for forsta gangen fragar programmet
dig om ansluten styrning, datasnitt (COM1 eller COM2) och
efter datadverforingshastigheten. Ange den Onskade
informationen.

Dataéverforing mellan TNC 410 ochTNCremo
Kontrollera om:

TNC 410 ar ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator

Datadverforingshastigheten i TNC:n och den i TNCremo
Overensstammer

Nér man har startat TNCremo ser man, i fénstrets vanstra del,
alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Katalog>,
<Véxla> kan man vélja en godtycklig enhet alternativt en annan
katalog. For att kunna starta filoverforingen fran TNC:n (se ,,4.2
Filhantering”), valjer man <Anslut>, <Fileserver>. TNCremo ar
nu redo att ta emot filer.

Avsluta TNCremo
Valj menypunkt <Fil>, <Avsluta>, eller tryck pa knapp-kombinationen
ALT+X

% Beakta daven hjalpfunktionen iTNCremo, i denna forklaras
alla funktionerna.

14.5 Maskinspecifika
anvandarparametrar

%’  Maskintillverkaren kan lagga in funktioner i upp till
& 16 anvéndarparametrar. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

HEIDENHAIN TNC 410
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ja mattenhet

14.6Valja typ av positionsindikering; 14.7Val

14.6 Valja typ av positionsindikering
Man kan paverka presentationen av koordinater som sker i
driftarterna Manuell drift och Programkaérning:

Bilden till hoger visar olika positioner for verktyget

1 Utgangsposition

2 Verktygets malposition

3 Arbetsstyckets nollpunkt

4 Maskinens nollpunkt

Foljande typer av koordinater kan valjas for TNC:ns
positionspresentation:

Funktion Visning
Bor-position; vardet som TNC:n for tillfallet arbetar mot BOR
Ar-position; momentan verktygsposition AR
Referens-position; ar-position i forhéallande till REF

maskinens nollpunkt

Restvag till den programmerade positionen; differens RESTV
mellan ar- och maél-position

Slapfel; differens mellan bor- och ar-position SLAP

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man vélja olika typer av
positionsvarden for den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man vélja olika typer av
positionsvarden for den utokade statuspresentationen.

14.7 Valja mattenhet

Med MOD-funktionen Vaxla MM/INCH valjer man om TNC:n skall
presentera koordinater i mm eller inch (tum).

Metriskt mattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) MOD-funktionen vaxla
MM/TUM valjs till MM. Vardet visas med tre decimaler.

Tum mattsystem: t.ex. X = 0,6216 (inch) MOD-funktionen vaxla
MM/TUM véljs till TUM. Vardet visas med fyra decimaler.

Denna MOD-funktion bestammer aven vilken mattenheten som
géller nar nya program dppnas.
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14.8 Vilja programmeringssprak

Med MOD-funktionen PROGRAMINMATNING bestdmmer man
huruvida programmering i driftart Manuell positionering skall
utféras med Klartext-Dialog-block eller med DIN/ISO-block.

Ange Klartext-Dialog-block: HEIDENHAIN
Ange DIN/ISO-block: ISO

Denna MOD-funktion bestdammer aven vilket programmeringssprak
som galler ndr nya program éppnas.

% Om man vaxlar mellan Klartext-dialog och DIN/ISO-
inmatning (och tvart om), méste man forst radera den
aktiva filen $MDI i driftart Programinmatning.

HEIDENHAIN TNC 410
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14.9 Ange begransning av rorelseomrade

14.9 Ange begransning av rorelse-
omrade

Inom maskinens maximala rorelseomrade kan ytterligare begréans-
ning av det anvandbara rorelseomradet i koordinataxlarna goras.

Anvéndningsexempel: Skydda en delningsapparat mot kollision

Begransning av rorelseomrade for programkorning

Det maximala rorelseomradet ar begrénsat av mjukvarugrénslagen.
Det for tillfallet anvandbara rorelseomradet kan minskas med MOD-
funktionen ANDLAGE MASKIN: Detta gérs genom att ange axlarnas
maximala positionsvarden i positiv och negativ riktning i férhallande
till maskinens nollpunkt.

Arbeta utan extra begransning av rorelseomradet
For koordinataxlar som inte skall férses med ndgon extra
rorelsebegrénsning anges TNC:ns maximala rérelseomréde
(+/- 30 000 mm) som ANDLAGE.
Visa och ange det maximala rorelseomradet

Valj positionsindikering REF

Forflytta maskinen till 6nskade positiva och negativa
begransningspositioner i X-, Y- och Z-axeln

Notera vardena med fortecken
Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD

RORELSE- Ange begrénsning av rorelseomréde: Tryck pé softkey

MRSk ANDLAGE MASKIN. Knappa in de noterade vardena
som begréansning for axlarna, bekrafta med knappen
ENT

Lamna MOD-funktionerna: Tryck pa knappen END

% Kompensering for verktygsradie inkluderas inte i
begransningen av rorelseomradet.

Begransningen av rérelseomradet och mjukvaru-
granslagena aktiveras forst nar referenspunkterna
har passerats.

Begransning av rorelseomrade for programtest

Man kan definiera ett separat ,, Rérelseomrade” fér programtest och
programmeringsgrafik. For att gora detta trycker man péa softkey
ANDLAGE TEST, efter att ha aktiverat MOD-funktionen, anger de
Onskade vardena och bekréaftar respektive inmatning med knappen
ENT.

Forutom begransningen kan man aven definiera arbetsstyckets
utgangspunkts lage i forhéllande till maskinens nollpunkt.
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14.10 Utfora HJALP-funktion

& HJALP-funktionen finns inte tillganglig i alla maskiner.
& Viterligare information far du av din maskintillverkare.

Hjalp-funktionen ar till for att hjalpa anvandaren i situationer som
kraver ett férutbestdmt handlingssétt, sdsom exempelvis frikérning
av maskinen efter ett stromavbrott. Aven tillaggsfunktioner kan
dokumenteras och utféras i en HJALP-fil.

Vilja och utfora HJALP-funktion
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Vilj HJALP-funktion: Tryck pa softkey HJALP

Valj en rad i hjalp-filen som ar markerad med en # med
hjélp av pilknapparna , uppat/nedat”

Utfor vald HIALP-funktion: Tryck pa NC-start

HEIDENHAIN TNC 410
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15.1 Allmanna anvandarparametrar

15.1 Allmanna anvandarparametrar
Allmanna anvandarparametrar ar maskinparametrar som
anvandaren kan andra for att paverka TNC:ns beteende.
Typiska anvandarparametrar ar exempelvis:

Dialogsprak

Instéllning av datasnitt

Matningshastigheter

Bearbetningsforlopp

Override-potentiometrarnas funktion

Inmatningsmaojligheter for maskinparametrar
Maskinparametrar kan programmeras med

Decimala tal
Ange siffervarde direkt

Dual-/binara tal (vid bitkodade maskinparametrar)
Ange procenttecken , %" fore siffervardet

Hexadecimala tal (vid bitkodade maskinparametrar)
Ange dollar-tecken ,$" fore siffervardet

Exempel:
Istallet for det decimala talet 27 kan dven det binara talet % 11011
eller det hexadecimala talet $1B anges.

De olika maskinparametrarna far definieras med skilda tal-system.

En del maskinparametrar innehéller mer an en funktion. Inmatnings-
vardena i sddana maskinparametrar ar summan av de med ett +
tecken markerade delvéardena.

Kalla upp allmanna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar valjs med kodnummer 123 i MOD-
funktionen.

@ | MOD-funktionen finns ocksa maskinspecifika
anvandarparametrar tillgangliga.
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Extern datadverforing

Definition av styrtecken for blockvis 6verféring

Anpassning av TNC-datasnitt EXT1 (5020.0) och EXT2 (5020.1) till extern enhet
MP5020.x
7 databitar (ASCll-code, 8.bit = paritet): +0
8 databitar (ASCll-code, 9.bit = paritet): +1

Block-Check-Charakter (BCC) godtycklig: +0
Block-Check-Charakter (BCC) styrtecken ej tillatna: +2

Overfdringsstopp med RTS aktiv: +4
Overforingsstopp med RTS ej aktiv: +0

Overféringsstopp med DC3 aktiv: +8
Overforingsstopp med DC3 ej aktiv: +0

Teckenparitet jamn: +0
Teckenparitet ojamn: +16

Teckenparitet ej 6nskad: +0
Teckenparitet onskad: +32

11/, stoppbit: +0
2 stoppbitar: +64

1 stoppbit: +128
1 stoppbit: +192
Exempel:
Anpassa TNC-datasnitt EXT2 (MP 5020.1) till en
extern enhet med féljande instéllning:

8 databitar, BCC godtycklig, dverforingsstopp
med DC3, jamn teckenparitet, teckenparitet
onskad, 2 stoppbitar

Inmatning i MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Typ av datasnitt for EXT1 (5030.0) och EXT2 (5030.1)
MP5030.x
Standarddverféring: 0
Datasnitt for blockvis dverféring: 1
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3D-avkannarsystem och digitalisering

Valj typ av éverforing
MP6010
Avkdnnarsystem med kabeloverforing: 0
Avkannarsystem med infrardd dverforing: 1

Avkanningshastighet for brytande avkannarsystem
MP6120
80 till 3 000 [mm/min]

Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt
MP6130
0,001 till 30 000 [mm]

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt vid automatisk matning
MP6140
0,001 till 30 000 [mm]

Snabbtransport vid avkdanning med brytande avkannarsystem
MP6150
1 till 300 000 [mm/min]

Matning av avkéannarens centrumforskjutning vid kalibrering av brytande avkéannarsystem
MP6160
Ingen 180°-vridning av 3D-avkannarsystemet vid kalibrering: 0
M-funktion fér 180°-vridning av avkannarsystemet vid
kalibrering: 1 till 88

Radieméatning med TT 120: Avkéanningsriktning
MP6505
Positiv avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axel): 0
Positiv avkanningsriktning i +90°-axel: 1
Negativ avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axel): 2
Negativ avkanningsriktning i +90°-axel: 3

Avkanningshastighet for andra matningen med TT 120, matplattans form, korrektur i TOOL.T
MP6507
Avkanningshastigheten for andra matningen med TT 120 berdknas
med konstant tolerans: +0
Avkanningshastigheten for andra méatningen med TT 120 beraknas
med variabel tolerans: +1
Konstant avkdnningshastighet for andra matningen med TT 120: +2

Maximalt tillatet matfel med TT 120 vid méatning med roterande verktyg
Nodvandig for berdkningen av avkannings-
hastigheten tillsammans med MP6570
MP6510
0,002 till 0,999 [mm] (forslag: 0,005 mm)

Avkanningshastighet for TT 120 vid stillastaende verktyg
MP6520
80 till 3 000 [mm/min]
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Radiematning med TT 120: avstand fran verktygets underkant till avkannarens 6verkant
MP6530
0,001 till 30 000,000 [mm]

Sakerhetsavstand i spindelaxeln éver beréringsplattan pa TT 120 vid forpositionering
MP6540.0
0,001 till 30 000,000 [Mmm]

Sakerhetszon i bearbetningsplanet runt beréringsplattan pa TT 120 vid forpositionering
MP6540.1
0,001 till 30 000,000 [Mmm]

Snabbtransport i avkannarcyklerna for TT 120
MP6550
10 till 20 000 [Mm/min]

M-funktion for spindelorientering vid matning av individuella skar
MP6560
-1 till 88

Matning med roterande verktyg: Verktygets tillatna periferihastighet
Nodvéndig for berékning av spindelvarvtal och
for berékning av avkanningshastigheten

MP6570

40,0001ill 120,000 [m/min]

REF-koordinater for TT-120-matplattans mittpunkt
MP6580.0
X-axel: -30 000,000 till 30 000,000

MP6580.1
Y-axel: -30 000,000 till 30 000,000

MP6580.2
Z-axel: -30 000,000 till 30 000,000
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TNC-presentation, TNC-editor

Programmeringsplats
MP7210
TNC med maskin: 0
TNC som programmeringsplats med aktivt PLC: 1
TNC som programmeringsplats utan aktivt PLC: 2

Kvittering av meddelandetstromavbrott efter uppstart
MP7212
Kvittering med knapp: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO-programmering: Forvalt blocknummersteg
MP7220
0 till 250

Dialogsprak
MP7230
Tyska: 0
Engelska: 1

Konfiguration av verktygstabeller

15.1 Allmanna anvandarparametrar

MP7260
Ej aktiv: 0
Antal verktyg i verktygstabellen: 1 till 254

Konfiguration av platstabeller
MP7261
Ej aktiv: 0
Antal platser i platstabellen: 1 till 254
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Konfiguration av verktygstabeller; Kolumnnummer
i verktygstabellen (ej anvand: 0) for

MP7266.0 Verktygsnamn — NAME: 0 till 22

MP7266.1 Verktygslangd — L: 0 till 22

MP7266.2 Verktygsradie — R: 0 till 22

MP7266.3 Reserverad

MP7266.4 Overmétt langd — DL: 0 till 22

MP7266.5 Overmatt radie — DR: 0 till 22

MP7266.6 Reserverad

MP7266.7 Verktyg sparrat — TL: 0 till 22

MP7266.8 Systerverktyg — RT: 0 till 22

MP7266.9 Maximal livslangd — TIME1: 0 till 22

MP7266.10 Max. livslangd vid TOOL CALL — TIMEZ2: 0 till 22

MP7266.11 Aktuell livslangd — CUR. TIME: 0 till 22

MP7266.12 Verktygskommentar — DOC: 0 till 22

MP7266.13 Antal skér — CUT.: 0 till 22

MP7266.14 Tolerans for detektering av forslitning verktygsldngd — LTOL: 0 till 22
MP7266.15 Tolerans for detektering av forslitning verktygsradie — RTOL: 0 till 22
MP7266.16 Skérriktning — DIRECT.: 0 till 22

MP7266.17 PLC-status — PLC: 0 till 22

MP7266.18 Tillagg till verktygsforskjutningen i verktygsaxeln fran MP6530 — TT:L-OFFS: 0 till 22
MP7266.19 Forskjutning av verktyget fran avkdnnarens centrum till verktygets centrum — TT:R-OFFS: 0 till 22
MP7266.20 Tolerans for detektering av brott verktygslangd — LBREAK.: 0 till 22
MP7266.21 Tolerans for detektering av brott verktygsradie — RBREAK: 0 till 22
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Konfiguration av verktygsplatstabell; Kolumnnummer i verktygstabellen for (ej anvand: 0)
MP7267.0
Verktygsnummer — T: 0 till 5
MP7267.1
Specialverktyg — ST: 0 till 5
MP7267.2
Fast verktygsplats — F: 0 till b
MP7267.3
Plats sparrad — L: 0 till 5
MP7267.4
PLC — status — PLC: 0 till 5

Driftart Manuell drift: Presentation av matning
MP7270
Matning F visas bara da en axelriktningsknapp trycks in: +0
Matning F visas dven da inte nagon axelriktningsknapp trycks in
(matning i den ,ldngsammaste” axeln): +1
Spindelvarvtal S och tilldggsfunktion M efter STOPP ater
verksam: +0
Spindelvarvtal S och tillaggsfunktion M efter STOPP ej mer
verksam: +2

Presentation av vaxellage
MP7274
Visa inte aktuellt vaxellage: 0
Visa aktuellt vaxellage: 1

Decimaltecken
MP7280
Komma som decimaltecken: 0
Punkt som decimaltecken: 1

Positionsvisning i verktygsaxeln
MP7285
Positionen i forhallande till verktygets utgangspunkt: 0
Positionen i verktygsaxeln i forhallande till
verktygsspetsen: 1
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Positionsvisning for X-axeln

MP7290.0

0,1 mmalt. 0,1°: 0
0,05 mm alt. 0,05°: 1
0,01 mm alt. 0,01°: 2
0,005 mm alt. 0,005°:
0,001 mm alt. 0,001°:

Positionsvisning for Y-axeln

MP7290.1

0,1 mmalt. 0,1°: 0
0,05 mm alt. 0,05°: 1
0,01 mm alt. 0,01°: 2
0,005 mm alt. 0,005°:
0,001 mm alt. 0,001°:

Positionsvisning for Z-axeln

MP7290.2

0,1 mmalt. 0,1°: 0
0,05 mm alt. 0,05°: 1
0,01 mm alt. 0,01°: 2
0,005 mm alt. 0,005°:
0,001 mm alt. 0,001°:

Positionsvisning for IV.-axeln

MP7290.3

0,1 mmalt. 0,1°: 0
0,05 mm alt. 0,05°: 1
0,01 mm alt. 0,01°: 2
0,005 mm alt. 0,005°:
0,001 mm alt. 0,001°:

Sparra andring av utgangspunkten

MP7295

Andring av utgangspunkten ej sparrad: +0

Andring av utgangspunkten i X-axeln sparrad:
Andring av utgangspunkten i Y-axeln spérrad:
Andring av utgangspunkten i Z-axeln sparrad:
Andring av utgangspunkten i IV. axel sparrad:

+1
+2

+8

Sparra andring av utgangspunkten med de orangefargade axelknapparna

MP7296

Andring av utgangspunkten ej sparrad: 0
Andring av utgangspunkten med de orangeféargade
axelknapparna sparrad: 1
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Aterstall statuspresentation, Q-parametrar och verktygsdata vid programslut
MP7300
Radera inte statuspresentation: +0
Radera statuspresentation: +1
Radera Q-parametrar: +0
Radera inte Q-parametrar: +2
Radera verktygsnummer, -axel och -data: +0
Radera inte verktygsnummer, -axel och -data: +4

Presentationssatt for grafik
MP7310
Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektions-
metod 1: +0
Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektions-
metod 2: +1
Vrid inte koordinatsystemet for grafisk presentation: +0
Vrid koordinatsystemet for grafisk presentation med 90°: +2
Simulering vid bearbetningscykler, visa endast sista ansattningen: +0
Simulering vid bearbetningscykler, visa alla ansattningar: +16

Presentationssatt for programmeringsgrafik
MP7311
Visa inte nedmatningspunkt som cirkel: +0
Visa nedmatningspunkt som cirkel: +1
Visa inte meanderbanor vid cykler: +0
Visa meanderbanor vid cykler: +2
Visa inte kompenserade banor: +0
Visa kompenserade banor: +3

15.1 Allmanna anvandarparametrar

286 15 Tabeller och 6versikt



Bearbetning och programkérning

Cykel 17: Spindelorientering vid cykelns bérjan

MP7160
Spindelorientering utfors: 0
Ingen spindelorientering utfors: 1

Effekt av cykel 11 SKALFAKTOR

MP7410
SKALFAKTOR ar aktiv i 3 axlar: 0
SKALFAKTOR ér bara aktiv i bearbetningsplanet: 1

Verktygsdata vid den programmerbara avkannarcykeln TOUCH-PROBE 0

MP7411

Aktuella verktygsdata skrivs éver med 3D-avkannarsystemets
kalibreringsdata: 0

Aktuella verktygsdata bibehalles: 1

Overgangsmode vid konturfrasning

MP7415.0

Infoga rundningsbage: 0

Infoga polynom av tredje graden (kubisk spline, kurva utan sprang i
féréandringen av hastigheten): 1

Infoga polynom av femte graden (kurva utan spréng i férandringen av
accelerationen): 2

Infoga polynom av sjunde graden (kurva utan sprang i forandringen av
ryck):3

Instéllningar for konturfrasning

MP7415.1

Jamna inte ut konturen: +0

Jamna ut konturen: +1

Glatta inte hastighetsprofilen nar det ligger en kort rat linje mellan
konturdvergangarna: +0

Glatta hastighetsprofilen néar det ligger en kort rat linje mellan
konturdvergangarna: +2
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SL-cykler, arbetssatt

MP7420.0

Fras kanal runt konturen i medurs riktning for déar och i
moturs riktning for fickor: +0

Fras kanal runt konturen i medurs riktning for fickor och
i moturs riktning for dar: +1

Fras konturkanal innan urfrasning: +0

Fras konturkanal efter urfrasning: +2

Sammanfoga kompenserade konturer: +0
Sammanfoga okompenserade konturer: +4
Urfrasning pa samtliga djup ner till fickans botten: +0
Frés bade kanal och urfrédsning pa varje skardjup innan
vaxling till nasta skardjup: +8

For cyklerna 6, 15, 16 déller:

Forflytta verktyget vid cykelslutet till den sista programmerade
positionen innan cykelanropet: +0

Endast frikdrning av verktyget i spindelaxeln vid cykelslutet: +16

SL-cykler, arbetssatt

MP7420.1

Meanderformig urfrdsning av sammanfogade omraden med lyftning: +0
Urfrasning av sammanfogade omraden efter varandra utan lyftning: +1
Bit 1 till Bit 7: reserverad

PROGRAM INMATNING

PROGRAM INMATNING

| | START

START

RESET
SINGLE +
]

START

RESET
+

START
START SINGLE
]

START

MP7420.1=0
(liten cirkel = nedmatningsrorelser)

MP7420.1 =1
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Cykel 4 FICKURFRASNING och cykel 5 CIRKELURFRASNING: Overlappningsfaktor

MP7430
0,1 till 1,414

Funktion for ett antal tillaggsfunktioner M

MP7440

Stoppa programkorning vid M06: +0

Stoppa inte programkérning vid M06: +1

Inget cykelanrop med M89: +0

Cykelanrop med M89: +2

Stoppa programkorning vid M-funktioner: +0
Stoppa inte programkorning vid M-funktioner: +4

Satt inte merker ,, Axel i position” vid vantetid mellan tva NC-block: +0
Satt inte merker ,, Axel i position” vid vantetid mellan tva NC-block: +32

Vinkel pa maximal riktningsforandring som skall utféras med konstant banhastighet (h6rn med RO, ,,Innerhérn” dven

radiekompenserade)
Galler bade vid slapfelsberakning och hastighets-
for-reglering

MP7460
0,000 till 179,999 [°]

Maximal banhastighet vid matningsoverride 100% i driftarterna for programkorning

MP7470
0 till 99.999 [mm/min]

Nollpunkter fran nollpunktstabellen i férhallande till

MP7475
Arbetsstyckets nollpunkt: +0
Maskinens nollpunkt: +1

Elektroniska handrattar

Typ av handratt

MP7640

Maskin utan handratt: 0

Inbyggnadshandratt HR 130: 2

Fleraxlig handratt med tillaggsknappar: 5

Portabel handratt HR 410 med tillaggsfunktioner: 6

Handrattsfunktioner

MP7641

Omrékningsfaktor kan matas in via knappsats: +0
Omrékningsfaktor fastlaggs via PLC-modul: +1
Handratt inte aktiv i driftart inmatning: +0
Handratt aktiv i driftart inmatning: +2
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15.2 Kontaktbelaggning och anslutningskabel for datasnittet

15.2 Kontaktbelaggning och
anslutningskabel for datasnittet

Datasnitt V.24/RS-232-C
HEIDENHAIN-utrustning

HEIDENHAIN utrustning

Extern HEIDENHAIN V.24-Adapter- HEIDENHAIN X21
enhet Standardkabel block anslutningskabel TNC

t.ex. FE 3m max. 17 m

; =) ; =)
Id.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx
- —- > —- > -
e VVH/BN 1 T VVH/BN|

GND 1 1 ws/br gnGN Lws/br] 1 1 h 1 1 wshbrl ge yi ws/br 1 1
TXD 2 2 "] 2 2 2 2 "GN 2 2
RXD | 31| 3 Er - 3l 3 3| 3 P 3|l 3
RTS | 4| 4 SCis PR 4|l 4 41| 4 o o< 41 4
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5 5
DSR | 6| 6 | [ 6| 6 6| 6 | | 6|| 6
GND 7 7 7 7 7 7 7 7
8 8 - 8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9 9 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10
1 M 1 I M M " "
12 ] 12 12 ] 12 12 1] 12 12 [ 12
13 (] 13 13 (] 13 13 1] 13 13 [ 13
14 1| 14 14 || 14 14 1] 14 14 || 14
15 || 156 15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 17 17 17 17 17 17 || 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18
191119 br 1911 19 19 [] 19 bl 19 [ 19
DTR |20 || 20— ] 20 || 20 20 |1 20—t — 20 || 20
25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

GND Chassis

RXD Receive Data

TXD Transmit Data

CTS ClearTo Send

RTS RequestTo Send
DTR DataTerminal Ready
GND  Signal Ground

DSR Data Set Ready

=y Kontaktbeldggningen p& TNC-logikenheten (X21) skiljer
sig fran den pa adapterblocket.
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Frammande utrustning

Kontaktbeldggningen péd en frammande enhet kan skilja sig markant
fran den pa en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av éverféring.
Nedanstdende figur visar adapterblockets kontaktbelaggning.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

= = F )
V.24-Adapter- LE
block
: 1 l : 1 'ws/br ( vvs/br,. : :
WH/BN WH/B
ge GN
21| 2 21| 2 21| 2
an YL
== == ==
5| 5 5| 5 ar PK 5| 5
6| 6 6| 6 br ~ BL 6| 6
71 7 71 7 | JrD 71 7
gl| s gl| s 8|l 8
9l| 9 9l| 9 9|l 9
10| 10 10 || 10 101 10
1| 1 1| 1 il n
12| 12 12 || 12 12 1] 12
13| 13 13 13 13 (] 13
14 || 14 14 || 14 14| 14
15 || 15 15| 15 15 || 15
16| 16 16| 16 16 || 16
17 || 17 17| 17 17 |[ 17
18 18 18 18 18] 18
19| 19 19 19 19| 19
20| 20 20| 20 vb' BNV 20 || 20
25 || 25 25 || 25 25 || 25

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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15.3 Teknisk information

15.3 Teknisk information
TNC-karaktaristik

Kortbeskrivning
Kurvlinjestyrsystem fér maskiner med upp till fyra axlar samt
spindelorientering

Komponenter

Logikenhet

Knappsats

Fargbildskarm med softkeys
Datasnitt

V.24 /RS-232-C

Simultan forflyttning av axlar vid konturelement
Ratlinje upp till 3 axlar
Cirkelbagar upp till 2 axlar
Skruvlinje 3 axlar

~Look Ahead”
Definierad rundning av icke kontinuerliga konturévergéngar (t.ex.
vid 3D-former)
For radiekompenserade positioner med M120 LA forberakning av
geometri fér matningsanpassning

Parallelldrift
Editering av ett bearbetningsprogram samtidigt som TNC:n exekverar
ett annat

Grafisk presentation
Programmeringsgrafik
Testgrafik

Filtyper
HEIDENHAIN-Klartext-dialogprogram
DIN/ISO-program
Nollpunktstabeller
Verktygstabeller
Platstabeller

Programminne
Batteribuffrat for ca. 10 000 NC-block (beroende péa blockldngden),
256 Kbyte
Upp till 64 filer kan hanteras

Verktygsdefinitioner
Upp till 254 verktyg i programmet eller i verktygstabellen

Programmeringshjalp
Funktioner for framkorning till och frankorning fran konturen
HELP-funktion
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Programmerbara funktioner

Konturelement

Ratlinje

Fas

Cirkelbage

Cirkelcentrum

Cirkelradie

Tangentiellt anslutande cirkelbage

Hornrundning

Ratlinjer och cirkelbagar for framkoming till och frankdrning fran konturen

Flexibel Konturprogrammering

For alla konturelement som saknar mattsattning for konventionell
NC-programmering

Programhopp

Underprogram
Programdelsupprepning
Huvudprogram som underprogram

Bearbetningscykler

Borreykler for borrning, djupborrning, brotschning, ursvarvning,

gangning med och utan flytande génghuvud

Grov- och finbearbetning av rektangular och cirkular ficka
Cykler for frasning av raka och cirkulédra spar
Regelbundna punktmonster pa cirkel och linjer
Oregelbundna punktmonster fran punkttabeller

Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor
Bearbetning av godtyckliga fickor och dar

Koordinatomrakningar

Nollpunktsforskjutning
Spegling

Vridning

Skalfaktor

3D-avkannarsystem

Avkannarfunktioner for installning av utgangspunkten och for

automatisk méatning av arbetsstycket

Digitalisering av 3D-former med brytande avkdnnarsystem (option)
Automatisk verktygsmatning medTT 120
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15.3 Teknisk information

Matematiska funktioner

Grundlaggande raknesatt +, —, x och /
Trigonometri sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Roten ur varde (Va) och ur kvadratsumma (V a2 + b2)
Kvadrat av varde (SQ)

Upphait till (A)

Konstant Pl (3,14)

Logaritmfunktioner

Exponentialfunktioner

Negation (NEG)

Skapa heltal (INT)

Skapa absolutvarde (ABS)

Ta bort heltalsdel (FRAC)

Jamforelse storre an, mindre an, lika, olika

TNC-prestanda

Blockcykeltid

6 ms/block
20 ms/block vid blockvis dverféring via datasnittet

Reglercykeltid

Konturinterpolering: 6 ms

Dataoverforingshastighet

Maximalt 115 200 Baud

Omgivningstemperatur

Drift: 0°C till +45°C
Lagring: -30°C till +70°C

Rorelsestracka

Maximalt 300 m (11 811 tum)

Matningshastighet

Maximalt 300 m/min (11 811 tum/min)

Spindelvarvtal

Maximalt 99 999 varv/min

Inmatningsomrade

Minimum Tum (0,0001 tum) resp. 0,001°
Maximum 30 000,000 mm (1.181 tum) resp. 30 000,000°
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15.4 TNC-felmeddelanden

TNC:n presenterar automatiskt felmeddelanden vid

felaktigt inmatade uppgifter

logiska fel i programmet

ej utférbara konturelement

felaktig anvandning av avkdnnarsystemet

Négra av de vanligare forekommande TNC-felmeddelandena finns
atergivna i foljande beskrivning.

Orsaken till ett felmeddelande, som innehaller ett blocknummer,
skall sdkas i det blocket eller i blocken innan. For att ta bort ett
TNC-meddelande skall forst orsaken atgardas, darefter kvitteras
meddelandet med knappen CE.

TNC-felmeddelanden vid programmering

Ext. ut/in ej klar
Overforingskabel ej ansluten
Overforingskabeln ar defekt eller felaktigt konfigurerad
Den anslutna enheten (PC, skrivare) ar inte paslagen
Overforingshastigheten (Baudrate) dverensstammer inte

Ingen inmatning av fler filer
Radera nagra gamla filer for att ge utrymme for nya filer

Inmatat varde fel
Ange korrekt LBL-nummer
Beakta inmatningsbegrénsningen for storleken pa vardet

Label-nummer upptaget
Ett specifikt labelnummer far bara anges pa ett stalle i programmet

Skyddad fil!
Upphav programskyddet om filen skall editeras

Sprang till label 0 forbjudet
Programmera inte CALL LBL 0
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15.4 TNC-felmeddelanden

TNC-felmeddelanden vid programtest och programkorning

Aktuellt block ej valt

Valj programbérjan med GOTO 0 innan programtest eller
programkdérning

Axel dubbelt programmerad

Vid en positionering far koordinater for varje enskild axel bara anges en
gang

Bankompensering fel avslutad

Verktygsradiekompensering far inte upphéavas i ett block med en
cirkelbage

Bankompensering fel paborjad

Ange samma radiekompensering innan och efter ett RND- eller CHF-block
Verktygsradiekompensering far inte borja i ett block med en cirkelbage

Cirkelcentrum saknas

Definiera cirkelcentrum med CC
Definiera Pol med CC

Cirkelslutpunkt fel

Ange fullstandig information for anslutningscirkel
Ange slutpunkter som ligger pa cirkelbagen

CYCL DEF ofullstandig

Definiera cykler med alla data i ratt ordningsfoljd
Anropa inte omrakningscykler

Definiera cykeln innan den anropas

Ange ett skardjup som ar skilt fran 0

Fas ej tillaten

Ett fasningsblock maste infogas mellan tva linjara block som har samma
radiekompensering

Felaktiga programdata

Program som har dverforts via datasnittet innehaller felaktiga
blockformat

Fel axel programmerad

Programmera inte spéarrade axlar

Programmera rektangular ficka och spar i bearbetningsplanet
Spegla inte rotationsaxlar

Ange positiv faslangd

Fel fortecken

Ange cykelparametrarnas fortecken enligt foreskriften

Fel varvtal

Programmera varvtalet inom inmatningsomradet
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For stor sammanfogning

Avsluta underprogram med LBLO

Programmera CALL LBL fér underprogram utan REP

Programmera CALL LBL for programdelsupprepning med upprepningar (REP)
Underprogram far inte anropa sig sjalva

Underprogram far inte lankas i fler an atta nivaer

Huvudprogram som underprogram far inte lankas i mer an fyra nivaer

Ingen andring i pAgaende PGM

Program fér inte editeras samtidigt som de 6verfors eller exekveras

Kan ej kora till beréringspunkt

Forpositionera 3D-avkannarsystemet narmare avkanningspunkten
Maskinparametrar i vilka positionen forTT har angivits
dverensstammer inte med den verkliga TT-positionen

Kalibrera avkannarsystemet

Kalibrer TT pa nytt, maskinparametrar for TT har dndrats

Knapp utan funktion

Detta meddelande visas da en knapp trycks in som inte behovs for den
aktuella operationen

Label-nr. saknas

Anropa endast programmerade Labelnummer

Matning saknas

Ange matning for positioneringsblock
Ange FMAX i varje block dér snabbtransport dnskas. Vid exekvering
med punkttabeller: Programmera matning med siffervarde

Matfinger utbdéjt

Innan avkdnningen skall avkénnaren forpositioneras sa att den inte har
kontakt med arbetsstycket

Matprobe ej klar

Orientera séandar- och mottagarfonstret (TS 630) mot mottagarenheten
Kontrollera om avkannarsystemet ar driftklart

PGM-sektion kan inte visas

Valj en mindre frasradie
4D-rorelser kan inte simuleras grafiskt
Ange samma spindelaxel for simuleringen som den i BLK-FORM

Programstart odefinierad

@érja programmet vid ett TOOL DEF-block
Aterstarta inte ett avbrutet program vid en tangentiell cirkelbage eller
om en tidigare Pol-definition behdvs
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15.4 TNC-felmeddelanden

Radiekompensering odefinierad

Ange radiekompensering RR eller RL i ett underprogram som
definierats av cykel 14 KONTUR

Rundning odefinierad

Ange tangentiellt anslutande cirkelbage och rundningsbage pa ratt satt

Rundningsradie for stor

Rundningsradien méaste fa plats mellan konturelementen

Raknefel

Berédkning med icke tilldtna varden

Definiera varde inom inmatningsomréadet

Valj avkanningspunkter for 3D-avkénnarsystemet som ligger langre
ifran varandra

Vid métning av individuella skar medTT far inte antalet skér i
verktygstabellen vara 0

UtforTCH PROBE 30 (TT kalibrering) innan matning av verktygslangd
eller verktygsradie

Alla berakningar méste vara matematiskt korrekta

Skalfaktor ej tillaten

Vid cirkelbagar maste SKALFAKTOR:erna vara identiska for
koordinataxlarna i cirkelplanet

TOOL CALL saknas

Anropa endast verktyg som ocksa ar definierade
Genomfér blocklasning med PLC = P&

Verktygslivslangd uppnadd

TIME1 eller TIMEZ2 frdn TOOL.T har 6verskridits utan att nagot
systerverktyg har definierats i verktygstabellen

Verktygsradie for stor

Valj verktygsradie sa att:
den ligger inom det tillatna omradet
konturelementen kan berdknas och utféras

Vinkelreferens saknas

Definiera cirkelbagen och -slutpunkten pa ett korrekt satt
Polara koordinater: Definiera den poléra koordinatvinkeln pa ratt satt

Yta fel definierad

Byt inte verktygsaxel samtidigt som grundvridning ar aktiv
Definiera huvudaxlarna for cirkelbagar korrekt
Definiera bada huvudaxlarna vid CC
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TNC-felmeddelanden vid digitalisering

Axel dubbelt programmerad
Programmera tva skilda axlar for startpunktens koordinater (cykel
KONTURLINJER)

Byt avkannarsystemets batteri
Byt avkadnnarens batteri (TS 630)
Meddelandet visas vid radslutet

Fel axel programmerad
Ange kalibrerad avkénningsaxel i cykel OMRADE .
Programmera inte samma axel tva ganger i cykel OMRADE

Felaktigt data for omrade
MIN-koordinaterna méste vara mindre an de motsvarande MAX-
koordinaterna
Definiera OMRADE s att det ryms inom mijukvarubegransningarna
Definiera ett OMRADE for cyklerna MEANDER och KONTURLINJER

Kan ej kora till beréringspunkt .
Matstiftet far inte paverkas innan det kommit fram till OMRADET
Matstiftet maste paverkas nadgonstans inom OMRADET

Matfinger utbojt
Forpositionera avkannaren sa att matstiftet inte kan paverkas utanfor
OMRADET

Matprobe ej klar
Orientera séandar och mottagarfonstret (TS 630) mot mottagarenheten
Kontrollera om avkannarsystemet ar driftklart
Avkdnnarsystemet kan inte frikéras

Omrade 6verskridet ]
Ange ett OMRADE som rymmer hela 3D-formen

Skalfaktor ej tillaten
Aterstéll koordinatomrékningarna innan digitalisering

Spaltaxel inte tillaten har
Definiera startpunktens koordinater (cykel KONTURLINJER) i andra
axlar @n avkanningsaxeln

Spegling ej tillaten
Aterstéll koordinatomrékningarna innan digitalisering
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15.5 Byta buffert-batteri

Startposition ej korrekt

att den ligger innanfor OMRADET

Programmera startpunktens koordinater for cykel KONTURLINJER sa

Tidsbegransning overskriden

Ange en Tidsbegréansning som ér lamplig for 3D-formen (cykel

KONTURLINJER)

Vridning ej tillaten

Aterstall koordinatomrakningarna innan digitalisering

15.5 Byta buffertbatteri

Nar styrsystemet ar avstangt forsorjer ett buffert-batteri TNC:n med
strom for att data i RAM-minnet inte skall férloras.

Om TNC:n presenterar felmeddelandet Byt buffert-batteri maste
man byta batterierna. Batterierna ar placerade inuti logikenheten
bredvid stromforsorjningen (rund, svart hallare). Dessutom finns det
i TNC:n ytterligare en ackumulator som forsorjer styrningen med
stréom under tiden som batterierna byts (maximal funktionstid:

24 timmar).

@ Stang av maskinen och TNC:n fére vaxling av buffert-
batteri!

Buffert-batteri far endast bytas av personal med
utbildning for dettal

Batterityp: 3 Mignon-celler, leak-proof, IEC-beteckning ,,LR6"
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SYMBOLER
3D-avkénnarsystem

centrumférskjutning,
kompensera ... 249

kalibrera
brytande ... 249

matning under
programkorning ... 256

3D-presentation ... 234

A
Anvandarparametrar
allménna ... 278

for 3D-avkannarsystem
och digitalisering ... 280

for bearbetning
och programkérning ... 287

for extern
datadverforing ... 279

for TNC-presentation,
TNC-editor ... 282

Arbetsstycke, mata ... 254

Arbetsstyckespositioner
absoluta ... 29
inkrementala ... 29
relativa ... 29

Avkannarcykler ... 248

B

Bakplaning ... 131
BAUD-RATE, instéllning ... 269
Bearbetning, avbryta ... 240
Bildskdrmsuppdelning ... 4

Block
infoga ... 38
radera ... 38
andra ... 38

Blockbuffert ... 270
Blocklasning ... 243
Borrning ... 126, 129
Borrcykler ... 124
Brotschning ... 127
Buffertbatteri, byta ... 300
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C
Cirkelbage ... 79, 80, 81, 87, 88
Cirkelcentrum CC ... 78
Cirkelficka

finbearbetning ... 146

grovbearbetning ... 144
Cirkular 6 finskar ... 147
Cirkulart spar, frasning ... 1562
Cykel

anropa ... 121, 123

definiera ... 120

-grupper ... 120

med punkttabeller ... 122
Cylinder ... 228

D

Datasnitt
instéllning ... 269
kontaktbelaggning ... 290

Datadverforings-
hastighet ... 269

Datadverforings-programvara ... 270
Detaljfamiljer ... 207
Dialog ... 37
Digitaliserade data
exekvera ... 265
Digitalisering
definiera omrade ... 261
meanderformigt ... 262

programmera digitaliserings-
cykler ... 261

pa konturlinjer ... 263
Djupborrning ... 125
Driftarter ... 5

E o

Ellips ... 224 b

o

F o
Fas ... 77

Felmeddelanden
utmatning ... 213
vid digitalisering ... 299
vid programmering ... 295

vid programtest och
programkorning ... 296

Filhantering
dopa om filer ... 32
filnamn ... 31
filtyp ... 31
kalla upp ... 31
kopiera filer ... 32
l&sa in filer ... 33
radera filer ... 32
skydda filer ... 32
FK-programmering
cirkelbagar ... 94
grafik ... 92
grunder ... 92
hjalppunkt ... 96
konvertera FK-program ... 32
relativ referens ... 97
ratlinje ... 94
sluten kontur ... 97
Oppna dialog ... 93
Fullcirkel ... 79
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G
Grafik
detaljférstoring ... 234
presentationssatt ... 232
vid programmering ... 39
Grafisk simulering ... 235
Gangning
med flytande ganghuvud ... 133
utan flytande gdnghuvud ... 134

H
Helix-interpolation ... 88
Hjalp-filer
exekvera ... 275
Hjalp-funktion
presentera ... 41
Huvudaxlar ... 27
Halcirkel ... 159
Hornrundning ... 82

Icke styrda axlar
i NC-programmet ... 239

Instélining av utgangspunkt
med 3D-avkénnarsystem ... 251

cirkelcentrum som
utgangspunkt ... 253

horn som utgangspunkt ... 252

i en godtycklig
axel ... 251

utan 3D-avkannarsystem ... 19

K

Klartext-dialog ... 37
Knappsats ... 5
Kommentar, infoga ... 40

Konstant
banhastighet: M90 ... 107

Konstant matning i
verktygsskaret ... 115

Kontur, framkérning ... 68
Kontur, frankoérning ... 68
Konturcykler. Se SL-cykler
Konturfilter: M124 ... 110
Konturfunktioner
grunder ... 65
cirklar och cirkelbagar ... 66
forpositionering ... 66
Konturrorelser

Flexibel konturprogrammering FK.
Se FK-programmering

poldra koordinater ... 86

cirkelbdge med tangentiell
anslutning ... 88

cirkelbage runt Pol CC ... 87
ratlinje ... 87
oversikt ... 86

ratvinkliga koordinater ... 76

cirkelbage med bestamd
radie ... 80

cirkelbdge med tangentiell
anslutning ... 81

cirkelbage runt
cirkelcentrum ... 79

ratlinje ... 77

oversikt ... 76
Konturdvergang
M112 ... 108
M124 ... 110

Koordinatomrakning
oversikt ... 181
Kula ... 228

L

Linjalyta ... 178

Look ahead ... 115

Langhal, frasning ... 150

Lankning av underprogram ... 197

M

Manuell positionering ... 22

Maskinaxlar, forflytta
med elektronisk handratt ... 16
med externa riktningsknappar ... 15
stegvis ... 17

Maskinfasta koordinater:
M91/M92 ... 105

Maskinparametrar
for 3D-avkannarsystem ... 280

for extern
datadverforing ... 279

for TNC-presentation och
TNC-editor ... 281

Matning, éndra ... 18
MOD-funktion

ldmna ... 268

valja ... 268

andra ... 268
N

Nollpunktsférskjutning ... 182
med nollpunktstabeller ... 182
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P

Parameterprogrammering.
Se Q-parameterprogrammering

Parentesberékning ... 219
Platstabell ... 50
Poléra koordinater
definiera Pol ... 28
grunder ... 28
POSITIP-drift ... 239
Presentation i 3 plan ... 233
Program
editering ... 38
-uppbyggnad ... 34
Oppna ... 35
Programanrop

godtyckligt program som
underprogram ... 196

via cykel ... 190
Programdelsupprepning

anropa ... 196

arbetssatt ... 195

programmera ... 196

programmering -anmarkning ... 195
Programhantering. Se Filhantering
Programkérning

avbryta ... 240

godtyckligt startblock
i programmet ... 243

hoppa 6ver block ... 246
utfora ... 238

ateruppta efter
avbrott ... 241

oversikt ... 238
Programmeringsgrafik ... 39

Programnamn. Se Filhantering:
Filnamn
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P
Programtest

fram till ett
bestdmt block ... 237

utfora ... 237
oversikt ... 236
Punktmodnster
pa cirkel ... 159
pa linjer ... 160
oversikt ... 158
Punkttabeller ... 122
Programmeringsexempel ... 136, 157

Q
Q-parameter
fasta ... 222, 223
kontrollera ... 212
overfor varde till PLC ... 218
Q-parameterprogrammering
formel, inmatning ... 219
if/then-beddémning ... 211

matematiska
grundfunktioner ... 208

programmering - anmarkning ... 206
specialfunktioner ... 213
vinkelfunktioner ... 210

R

Radiekompensering ... 52
bearbetning av hérn ... 55
inmatning ... 54
invandiga horn ... 55
utvandiga horn ... b5

Referenspunkt, passera ... 14

Referenssystem ... 27

Rektangular ficka
finbearbetning ... 141
grovbearbetning ... 140

Rektangular 6 finskar ... 143

R

Rotationsaxel
reducera positionsvarde ... 117
vagoptimerad forflyttning ... 117

Rundningsbage mellan
rata linjer: M112 ... 108

Raadmne, definiera ... 34
Ratlinje ... 77, 87

Rérelseomrade, overvakning
vid PGM-test ... 274

S

Skalfaktor ... 186

Skalfaktor axelspecifik ... 187

Skruvlinje ... 88

SL-cykler
arbetssatt ... 288
cykel kontur ... 165
forborrning ... 168
urfrasning ... 169
Overlagrade konturer ... 166
oversikt ... 164

Smaé kontursteg: M97 ... 112

Snabbtransport ... 44

Snett placerat arbetsstycke,
kompensera ... 250

Spegling ... 184
Spindelorientering ... 191
Spindelvarvtal

ange ... 18, 44

andra ... 18
Sparfrasning

pendlande ... 150
Statuspresentation

allman ... 9

utokad ... 9
Systemdata, ldsa ... 215
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T

Teach-in ... 77

Teknisk information ... 292
Tillbehor ... 12

Tillaggsaxlar ... 27
Tillaggsfunktioner

for kontroll av
programexekveringen ... 105

for konturbeteende ... 107
for koordinatuppgifter ... 105
for spindeln ... 105
for rotationsaxlar ... 117
inmatning ... 104

TNC 410 ...2

TNCremo ... 270

Trigonometri ... 210

U

Underprogram
anropa ... 195
arbetssatt ... 194
programmering ... 195

programmering - anmarkning ... 194

Universal-borrning ... 129
Uppdelning ... 176
Uppstart ... 14

Urfrasning. Se
SL-cykler: Urfrasning

Ursvarvning ... 128
Utgangspunkt, vélja ... 30

\"
Verktygsdata
anropa ... b1
delta-varde ... 46
inmaning i program ... 46
inmatning i tabell ... 47
Verktygskompensering
langd ... 52
radie ... 52
Verktygslangd ... 45
Verktygsmatning
automatisk ... 56
verktygslangd ... 59
verktygsradie ... 61
TT 120 kalibrering ... 58
Verktygsnummer ... 45
Verktygsradie ... 46
Verktygsrorelser
programmera ... 37
Oversikt ... 64
Verktygstabell
editera ... 49

inmatningsmojligheter ... 47

l&mna ... 49

vélja ... 49
Verktygsvaxling ... 51

automatisk ... 51
Vinkelfunktioner ... 210
Vridning ... 185
Vy ovanifran ... 233
Véntetid ... 190

o

A
Aterkérning till konturen ... 244

i
Ar-position, éverforing ... 77

6
Oppna konturhdrn: M98 ... 113
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M M-funktionens verkan Aktiveras vid block -Bérjan Slut Sida
MO0 Programstopp/spindelstopp/kylvétska fran 105
MO1  Valbart programkdérningsstopp 240
MO02 Programstopp/spindelstopp/kylvétska fran/i vissa fall radera statuspresentation

(avhangigt maskinparameter )/aterhopp till block 1 105
MO03 Spindelstart medurs
MO04 Spindelstart moturs
MO5 Spindelstopp 105
MO06 Verktygsvaxling/programstopp (avhangigt maskinparameter)/spindelstopp 105
M08 Kylvatska till
M09 Kylvatsa fran 105
M13  Spindelstart medurs/kylvatska till
M14  Spindelstart moturs/kylvatska till 105
M30 Samma funktion som M02 105
M89 Fri tilldggsfunktion eller

cykelanrop, modalt verksamt (avhdngift maskinparameter) 121
M90 Endast vid slapfelsberdkning: Konstant banhastighet vid hérn 107
M91 | positioneringsblocket: Koordinater i forhallande till maskinens nollpunkt 105
M92 | positioneringsblocket: Koordinater i forhallande till en av maskin-

tillverkaren definierad position, t.ex. till verktygsvéxlarpositionen 105
M93 | positioneringsblocket: Koordinater i férhallande till den aktuella verktygspositionen.

Galler i block med RO, R+, R—
M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an 360° 117
M97 Bearbetning av sma kontursteg 112
M98 Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhérn 113
M99 Blockvis cykelanrop 121
M101 Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg da max. livsldangd har uppnatts
M102 Aterstall M101 51
M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning (procentuellt vérde) 114
M109 Konstant matningshastighet i verktygsskaret

(hdjning och sénkning av matningen)
M110 Konstant matningshastighet i verktygsskaret

(endast sdankning av matningen)
M111 M109/M110 riicksetzen 115
M112 Infoga konturévergangar mellan godtyckliga konturelement;

Ange tolerans T for konturavvikelsen
M113 Aterstall M112 108
M120 Forberdkning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) 115
M124 Konturfilter 110
M126 Eérﬂytta rotationsaxlar ndrmaste vag
M127 Aterstall M126 117

Tillaggsfunktioner
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