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TNC-typ, mjukvara och funktioner

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

TNC-typ NC-mjukvarunummer
TNC 620 340 560-01
TNC 620 E 340 561-01

TNC 620 Programmeringsstation 340 564-01

Bokstavsbeteckningen E anger att det &r en exportversion av TNC:n. |
exportversionerna av TNC galler féljande begransningar:

Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

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

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

Avkannarfunktioner for 3D-avkdnnarsystemet

Géngning utan flytande gangtappshallare

Aterkorning till konturen efter avbrott
Kontakta maskintillverkaren for att klargora vilka funktioner som finns
tillgédngliga i Er maskin.

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

Lfé—, Bruksanvisning Avkannarcykler:

Alla avkannarfunktioner beskrivs i en separat
bruksanvisning. Kontakta HEIDENHAIN om du behdéver
denna bruksanvisning. ID: 661 873-10

HEIDENHAIN TNC 620
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Software-optioner

TNC 620 forfogar dver olika software-optioner, vilka kan friges av dig
eller din maskintillverkare. Varje option friges separat och innehaller de
funktioner som finns listade nedan:

Hardvaru-optioner

Tillaggsaxel for 4 axlar och icke reglerad spindel

Tillaggsaxel for 5 axlar och icke reglerad spindel

Software-option 1 (Optionsnummer #08)

Cylindermantel-interpolering (cykel 27, 28, och 29)

Matning i mm/min for rotationsaxlar: M116

3D-vridning av bearbetningsplanet (cykel 19 och softkey 3D-ROT i
driftart Manuell)

Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan

Software-option 2 (Optionsnummer #09)

Blockcykeltid 1.5 ms istéllet for 6 ms

5-axlig interpolering

3D-bearbetning:
M128: Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av
rotationsaxlar (TCPM)

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

Ytterligare parametrar Grovbearbetning/Finbearbetning och
Tolerans for rotationsaxlaricykel 32 (G62)

LN-block (3D-kompensering)

Touch probe function (Optionsnummer #17)

Avkannarcykler

Kompensering for snett placerat arbetsstycke i manuell drift
Kompensering for snett placerat arbetsstycke i automatikdrift
Instéllning av utgadngspunkt i manuell drift

Instéllning av utgadngspunkt i automatikdrift

Automatisk matning av arbetsstycke
Automatisk méatning av verktyg




Advanced programming features (Optionsnummer #19)

Flexibel konturprogrammering FK

Programmering i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt stod for
arbetsstycken som inte har NC-anpassad mattsattning

Bearbetningscykler

Djuphélsborrning, Brotschning, Ursvarvning, Férsénkning,
Centrering (cykel 201 - 205, 208, 240)

Frasning av invandiga och utvéndiga gangor (cykel 262 - 265, 267)

Finbearbetning av rektangulara och cirkulara fickor och tappar
(cykel 212 - 215)

Uppdelning av plana och vinklade ytor (cykel 230 - 232)
Raka och cirkuladra spar (cykel 210, 211)

Punktmonster pa cirkel och linjer (cykel 220, 221)
Konturtag, konturficka - aven konturparallell (cykel 20 -25)

Maskintillverkarcykler (speciella cykler som har skapats av
maskintillverkaren) kan integreras

Advanced grafic features (Optionsnummer #20)

Test- och bearbetningsgrafik
Vy ovanifran
Presentation i tre plan

3D-framstallning

Software option 3 (Optionsnummer #21)

Verktygskompensering

M120: Férberdkning av radiekompenserad kontur upp till 99 block
(LOOK AHEAD)

3D-bearbetning

M118: Overlagra handrattsrérelser under programkérning

Pallet managment (Optionsnummer #22)

Paletthantering

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

HEIDENHAIN TNC 620
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Display step (Optionsnummer #23)

Inmatnings- och presentationsuppldsning:
Linjaraxlar ner till 0,01Tum
Vinkelaxlar ner till 0,00001°

Double speed (Optionsnummer #49)

Double Speed reglerkrets anvénds oftast for spindlar med mycket
hdga varvtal samt linjar- och torque-motorer

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Foérutom software-optioner hanteras framtida storre
vidareutvecklingar av TNC:ns programvara via Upgrade-funktioner, s
kallad Feature Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva).
Funktioner som sorterar under FCL, finns d& inte tillgdngliga for dig om
du erhéller en software-uppgradering i din TNC.

% Nar du far en ny maskin levererad star alla Upgrade-
funktioner till férfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras i handboken med FCL n, dér n indikerar
utvecklingsnivans [dpnummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kopa ett I6senord. Kontakta i
forekommande fall din maskintillverkare eller HEIDENHAIN.

Avsett anvandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och &r huvudsakligen avsedd
for anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

Denna produkt anvander Open Source Software. Ytterligare
information finner du i styrsystemet under

Driftart Inmatning/Editering

MOD-funktion

Softkey LICENS ANMARKNING



Innehall

HEIDENHAIN TNC 620

Introduktion
Avkannarcykler i driftarterna Manuell
och El. handratt

Avkannarcykler for automatisk méatning
av arbetsstycket

Avkannarcykler for automatisk
verktygsmatning

2WN =






1 Arbeta med avkannarcykler ..... 15

1.1 Allmant om avkanningscykler ..... 16
Funktion ..... 16
Ta héansyn till grundvridning i Manuell drift ..... 16
Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt ..... 16
Avkannarcykler for automatisk drift ..... 17
1.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklernal ..... 19
Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt: DIST i avkdnnartabellen ..... 19
Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: SET_UP i avkdnnartabellen ..... 19
Orientera infrardda avkannarsystem till programmerad avkanningsriktning: TRACK i avkannartabellen ..... 19
Brytande avkannarsystem, avkanningshastighet: F i avkannartabellen ..... 20
Brytande avkdnnarsystem, matning vid positioneringsforflyttningar: FMAX ..... 20
Brytande avkédnnarsystem, snabbtransport vid positioneringsforflyttningar: F_PREPOS i avkannartabellen ..... 20
Upprepad matning ..... 20
Toleransomrade for upprepad matning ..... 20
Utfora avkanningscykler ..... 21
1.3 Avkénnartabellen ..... 22
Allmant ..... 22
Editera avkannartabell ..... 22
Avkéannardata ..... 23

HEIDENHAIN TNC 620 9 @



2 Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt ..... 25
2.1 Introduktion ..... 26

Oversikt ..... 26
Valj avkannarcykel ..... 26
Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en nollpunktstabell ..... 27

Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till preset-tabellen ..... 28
2.2 Kalibrering av brytande avkannarsystem ..... 29
Introduktion ..... 29
Kalibrering av effektiv langd ..... 29
Kalibrering av effektiv radie och kompensering for kulans centrumforskjutning ..... 30
Visa kalibreringsvarden ..... 31
2.3 Kompensering for snett placerat arbetsstycke ..... 32
Introduktion ..... 32
Uppmatning av grundvridning ..... 32
Spara grundvridning i preset-tabellen ..... 33
Visa grundvridning ..... 33
Upphav vridning av basplanet ..... 33
2.4 Installning av utgdngspunkt med 3D-avkannarsystem ..... 34
Introduktion ..... 34
Instalining av utgdngspunkt i en valfri axel ..... 34
Ho6rn som utgangspunkt ... 35
Cirkelcentrum som utgangspunkt ..... 36
2.5 Matning av arbetsstycke med 3D-avkannarsystem ..... 37
Introduktion ..... 37
Uppmaétning av en positions koordinat pa ett uppriktat arbetsstycke ..... 37
Uppmatning av en hérnpunkts koordinater i bearbetningsplanet ..... 37
Uppmaétning av arbetsstyckets dimensioner ..... 38
Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln och en kant pa arbetsstycket ..... 39

10



3 Avkannarcykler for automatisk matning av arbetsstycket ..... 41

3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning ..... 42
Oversikt ..... 42
Likheter mellan avkannarcyklerna for uppmatning av arbetsstyckets snedstallning ..... 43
GRUNDVRIDNING (avkannarcykel 400, DIN/ISO: G400) ..... 44
GRUNDVRIDNING via tva hal (avkénnarcykel 401, DIN/ISO: G401) ..... 46
GRUNDVRIDNING via tva tappar (avkannarcykel 402, DIN/ISO: G402) ..... 49
GRUNDVRIDNING kompensering via rotationsaxel (avkannarcykel 403, DIN/ISO: G403) ..... 52
INSTALLNING GRUNDVRIDNING (avkannarcykel 404, DIN/ISO: G404) ..... 56
Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln (avkannarcykel 405, DIN/ISO: G405) ..... 57
3.2 Automatisk installning av utgangspunkt ..... 61
Oversikt ..... 61
Gemensamt for alla avkénnarcykler for instalining av utgdngspunkt ..... 63
UTGANGSPUNKT MITT SPAR (avkénnarcykel 408, DIN/ISO: G408) ..... 65
UTGANGSPUNKT MITT KAM (avkannarcykel 409, DIN/ISO: G409) ... 68
UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL (avkénnarcykel 410, DIN/ISO: G410) ..... 71
UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL (avkannarcykel 411, DIN/ISO: G411) ... 74
UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL (avkannarcykel 412, DIN/ISO: G412) ... 77
UTGANGSPUNKT UTVANDIG CIRKEL (avkannarcykel 413, DIN/ISO: G413) ..... 81
UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN (avkannarcykel 414, DIN/ISO: G414) ... 85
UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN (avkannarcykel 415, DIN/ISO: G415) ... 88
UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (avkannarcykel 416, DIN/ISO: G416) ... 91
UTGANGSPUNKT | AVKANNARAXELN (avkannarcykel 417, DIN/ISO: G417) ..... 94
UTGANGSPUNKT CENTRUM mellan 4 HAL (avkannarcykel 418, DIN/ISO: G418) ... 96
UTGANGSPUNKT | EN AXEL (avkannarcykel 419, DIN/ISO: G419) ... 99

HEIDENHAIN TNC 620



3.3 Automatisk méatning av arbetsstycket ..... 105
Oversikt ..... 105
Spara matresultat i protokoll ..... 106
Matresultat i Q-parametrar ..... 107
Méatningens status ..... 107
Toleransdvervakning ..... 108
Verktygsovervakning ..... 108
Referenssystem for matresultat ..... 109
REFERENSYTA (avkénnarcykel 0, DIN/ISO: G55) ..... 110
UTGANGSPUNKT POLAR (avkannarcykel 1) ..... 111
MATNING VINKEL (avkannarcykel 420, DIN/ISO: G420) ..... 112
MATNING HAL (avkannarcykel 421, DIN/ISO: G421) ..... 114
MATNING UTVANDIG CIRKEL (avkdnnarcykel 422, DIN/ISO: G422) ..... 117
MATNING INVANDIG REKTANGEL (avkénnarcykel 423, DIN/ISO: G423) ..... 120
MATNING UTVANDIG REKTANGEL (avkannarcykel 424, DIN/ISO: G424) ..... 123
MATNING INVANDIG BREDD (avkénnarcykel 425, DIN/ISO: G425) ..... 126
MATNING UTVANDIG KAM (avkannarcykel 426, DIN/ISO: G426) ..... 128
MATNING KOORDINAT (avkannarcykel 427, DIN/ISO: G427) ..... 130
MATNING HALCIRKEL (avkannarcykel 430, DIN/ISO: G430) ..... 133
MATNING PLAN (avkédnnarcykel 431, DIN/ISO: G431) ..... 136

3.4 Specialcykler ..... 143
Oversikt ... 143
MATNING (avkannarcykel 3) ..... 144



4 Avkannarcykler for automatisk verktygsmatning ..... 147

4.1 Verktygsmatning med verktygsavkannarsystem TT ..... 148
Oversikt ... 148
Instélining av maskinparametrar ..... 149
Uppgifter i verktygstabellen TOOL.T ..... 150
4.2 Tillgangliga cykler ..... 152
Oversikt ... 152
Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483 ..... 152
Kalibrerar TT (avkdnnarcykel 30 eller 480, DIN/ISO: G480) ..... 153
Matning av verktygslangd (avkénnarcykel 31 eller 481, DIN/ISO: G481) ..... 154
Maétning av verktygsradie (avkannarcykel 32 eller 482, DIN/ISO: G482) ..... 156
Komplett méatning av verktyg (avkénnarcykel 33 eller 483, DIN/ISO: G483) ..... 158

HEIDENHAIN TNC 620






Arbeta med
avkannarcykler




1.1 Allmant om avkanningscykler

1.1 Allmant om avkanningscykler

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

Avkannarcyklerna ar bara till tillgangliga nar Software-
option Touch probe function (Optionsnummer #17) ar
Oppnad.

Funktion

Nar TNC:n utfér en avkénningscykel forflyttas 3D-avkannarsystemet

med en avkdanningsmatning som har bestamts av maskintillverkaren i
den riktning som du har valt. Avkanningshastigheten ar definierad i en
maskinparameter (se "Innan du borjar arbeta med avkanningscykler"

langre fram i detta kapitel).

Nar métstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

skickar 3D-avkdnnarsystemet en signal till TNC:n: Den avkanda

positionens koordinater sparas

stoppas 3D-avkannarsystemets forflyttning

forflyttas tillbaka till avkéanningens startposition med snabbtransport
Om matspetsen inte paverkas inom en férutbestamd stracka, kommer

TNC:n att presentera ett felmeddelande (Stracka: DIST fran
avkannartabellen).

Ta hansyn till grundvridning i Manuell drift

TNC:n tar hdnsyn till en aktiv grundvridning vid avkanningsforloppet
och utfoér en sned forflyttning mot arbetsstycket.

Avkannarcykler i driftarterna Manuell och
El. handratt

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

Kalibrera avkannarsystemet
Kompensera for snett placerat arbetsstycke
Stélla in utgdngspunkten
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Avkannarcykler for automatisk drift

Forutom avkannarcyklerna som man anvander i driftarterna Manuell
och El. handratt erbjuder TNC:n flera cykler for olika
anvandningsomraden i automatisk drift:

Kalibrera brytande avkdnnarsystem (kapitel 3)

Kompensera for snett placerat arbetsstycke (kapitel 3)

Instalining av utgangspunkt (kapitel 3)

Automatisk kontroll av arbetsstycke (kapitel 3)

Automatisk verktygsmatning (kapitel 4)
Avkanningscyklerna programmerar man i driftart Programmering via
knappen TOUCH PROBE. Avkannarcykler med nummer 400 och
hogre anvander liksom de nyare bearbetningscyklerna Q-parametrar
som Overforingsparametrar. Parametrar som TNC:n behdéver for de
olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer dé de har

samma funktion: exempelvis ar Q260 alltid sékerhetshdjden, Q261 ar
alltid méathojden osv.

For att underlatta programmeringen presenterar TNC:n en hjalpbild i
samband med cykeldefinitionen. | hjdlpbilden blir parametern som du
skall ange upplyst.

HEIDENHAIN TNC 620

MANUELL DRIFT Programme

2:a hal:

ring
Centrum

i

1:a axeln?

22 APPR LCT X+8 Y48 R3 RL F500
0

28 L 2+100 RO FMAX
29 STOP
30 TOOL CALL 22 Z
31 *  -PROBE
-PROBE_ROTATION
R

0320=+0 > SAEKERHETSAVSTAAND
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1.1 Allmant om avkanningscykler

Definiera avkanningscykel i driftart Programmering

TOUCH
PROBE

Softkeyraden visar - uppdelat i grupper - alla
tillgangliga avkannarfunktioner

Valj avkanningsgrupp, t.ex. instéllning av
utgangspunkt. Cykler for automatisk verktygsmatning
star endast till forfogande om Er maskin ar forberedd

for dessa.

Valj cykel, t.ex. instélining av utgangspunkt i ficka.
TNC:n 6ppnar en dialog och fragar efter alla
inmatningsvarden; samtidigt presenterar TNC:n en

hjélpbild i den hdgra bildskdrmsdelen. | denna
hjélpbild visas parametern som skall anges med en

ljusare farg.

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

TNC:n avslutar dialogen da alla erforderliga data har

matats in
Matcykelgrupp Softkey Sida
Cykler for att automatiskt méata och Sida 42
kompensera for snett placerat L
arbetsstycke
Cykler for automatisk installning av Sida 61
utgdngspunkt
Cykler for automatisk kontroll av Sida 105
arbetsstycket 1
Specialcykler Sida 143
Cykler for automatisk verktygsmaétning Sida 148
(friges av maskintillverkaren) E.
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Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL

0321=+50
Q322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
305=10
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+0

;CENTRUM 1. AXEL
sCENTRUM 2. AXEL

;1. SIDANS LAENGD
32. SIDANS LAENGD
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL
;UTGAANGSPUNKT
sUTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
33. KO. FOER TS-AXEL
sUTGAANGSPUNKT



1.2 Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!

For att tdcka in ett sa stort anvandningsomrade som majligt, ger
maskinparametrar dig maojlighet att bestdmma grundbeteende som
galler vid avkanningscyklerna. Om du har flera avkanningssystem i din
maskin, galler dessa installningar globalt for alla avkanningssystem.

Avkanningssystemsspecifika installningsméjligheter finns i
avkannartabellen Med dessa installningar kan du anpassa beteendet
till det specifika avkannarsystemet respektive en bestamd applikation
(se "Avkannartabellen” pa sida 22).

Maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt: DIST i avkannartabellen

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

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: SET_UP
i avkannartabellen

| SET_UP definierar man hur langt ifrdn avkanningspunkten — eller av
cykeln berdknade avkanningspunkten — TNC:n skall férpositionera
avkannarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto noggrannare maste
man definiera avkanningspositionen. | flera avkénningscykler kan man
dessutom definiera ett sakerhetsavstand som fungerar som ett tilldgg
till SET_UP.

Orientera infraroda avkannarsystem till
programmerad avkanningsriktning: TRACK i
avkannartabellen

For att 6ka méatnoggrannheten kan man via TRACK = ON &stadkomma
att ett infrar6tt avkdnnarsystem orienteras till den programmerade

avkanningsriktningen fore varje matning. Matstiftet kommer darmed
alltid att paverkas i samma riktning.

I% Om du andrar TRACK = ON, maste du kalibrera
avkannarsystemet pa nytt.

HEIDENHAIN TNC 620
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1.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Brytande avkannarsystem,
avkanningshastighet: F i avkannartabellen

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

Brytande avkannarsystem, matning vid
positioneringsforflyttningar: FMAX

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

Brytande avkannarsystem, snabbtransport vid
positioneringsforflyttningar: F_PREPOS i
avkannartabellen

| F_PREPOS bestammer du om TNC:n skall positionera
avkannarsystemet med den matning som har definierats i FMAX eller
med maskinens snabbtransport.

Inmatningsvarde = FMAX_PROBE: Positionera med matningen fran
FMAX

Inmatningsvéarde = FMAX_MACHINE: Forpositionera med
snabbtransport

Upprepad matning

For att erhélla en hogre méatsakerhet kan TNC:n utféra varje matforlopp
upp till tre génger i foljd. Ange antalet matningar i maskinparametern
ProbeSettings > Konfiguration av avkdnningsbeteendet >
Automatikdrift: Upprepad mdtning vid avkdnnarfunktioner. Om de
uppmatta positionsvardena avviker for mycket fran varandra kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande (gransvardet anges i
toleransomradet for upprepad matning). Vid upprepad méatning kan
man detektera slumpmassiga matfel som exempelvis uppstar pa
grund av smuts.

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

Toleransomrade for upprepad matning

Om du vill genomféra upprepad matningar anger du det matvarde som
de far avvika fran varandra i maskinparameter ProbeSettings >
Konfiguration av avkdnningsbeteendet > Automatikdrift:
Toleransomrade for upprepad matning. Om differensen mellan
matvarden Overskrider det av dig definierade vardet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.
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Utfora avkanningscykler

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

Vid utférandet av avk@nningscykler far inga cykler med
A koordinatomrakning vara aktiva (Cykel 7 NOLLPUNKT,

cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING, cykel 11 och 26

SKALFAKTOR och cykel 19 BEARBETNINGSPLAN)

% Man far aven exekvera avkannarcyklerna 408 till 419 vid
aktiv grundvridning. Beakta dock att grundvridningens
vinkel inte férandras om man arbetar med cykel 7
Nollpunktsforskjutning frén nollpunktstabell efter
matcykeln.

Avkadnnarcykler med ett nummer hogre an 400 férpositionerar
avkannarsystemet enligt en positioneringslogik:

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

Om matstiftets sydpols aktuella koordinat befinner sig éver
koordinaten foér sékerhetshdjden, kommer TNC:n forst att
positionera avkannarsystemet i bearbetningsplanet till den forsta
avkanningspunkten och sedan i avkannaraxeln direkt till mathdjden
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1.3 Avkannartabellen

1.3 Avkannartabellen

Allméant

| avkannartabellen &r olika varden sparade som bestdmmer beteendet
vid avkanning. Om du anvander flera avkannartabeller i din maskin kan

du spara separata varden till varje avkannarsystem.

Editera avkannartabell

For att kunna editera avkénnartabellen, gor man pé féljande satt:

AVKANNAR-
FUNKTION
27

AUVK.SYSTEM
TABELL

1

TERA

22

Valj Manuell drift

Valj avkannarfunktioner: Tryck p& softkey
AVKANNARFUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare
softkeys: Se tabellen ovan

Kalla upp avkénnartabell: Tryck p& softkey
AVKANNARTABELL

Satt softkey EDITERA till PA
Valj den onskade instéliningen med pilknapparna
Genomfdr dnskade andringar

Ldmna avkannartabellen: Tryck pa softkey SLUT

EDITERA TRABELL
Selektering av avkannarsystem

Programmering

Fil: tnc:\table\tchprobe. tp RAD: ?

No TYPE  CAL_OF1 CAL_OFZ  CAL_ANG F FMAX.

pIST

x

15120 +@ +@ o 500

1
z Ts4de  +0 +0 ° se0

+2000 10
+2000 10

&

2 ==

le

DIAGNOSE

L

BORJAN sLutT sIDA sIDA

EDITERA
AU pa

SLUT




Avkannardata

Forkortn. Inmatning Dialog
NO Avkannarsystemets nummer: Detta nummer maste du ange i -
verktygstabellen (kolumn: TP_NO0) vid det tillhérande
verktygsnumret
TYPE Selektering av vilket avkénnarsystem som anvands Selektering av avkannarsystem?
CAL_OF1 Forskjutning av avkannarsystemet i forhallande till spindelaxeln i Avkdnnare CC-offset huvudaxel? [mm]
huvudaxeln
CAL_OF2 Forskjutning av avkannarsystemet i forhallande till spindelaxeln i Avkdnnare CC-offset kompl.axel?
komplementaxeln [mm]
CAL_ANG TNC:n orienterar avkannarsystemet till orienteringsvinkeln (om Spindelvinkel vid kalibrering?
orientering kan utféras) fore kalibrering resp. avkénning
F Matning som TNC:n skall anvanda vid avkanning av arbetsstycket  Avkdnningsmatning? [mm/min]
FMAX Matning som avkannarsystemet férpositioneras med resp. Snabbtransport i avkdnnarcykel?
positioneras mellan méatpunkterna [mm/min]
DIST Om matstiftet inte paverkas inom den hér definierade strackan Maximal matstracka? [mm]
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande
SET_UP | SET_UP definierar man hur langt ifrén avkénningspunkten - eller Sdkerhetsavstand? [mm]
av cykeln berdknade avkanningspunkten - TNC:n skall
forpositionera avkannarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto
noggrannare maste man definiera avkanningspositionen. | flera
avkanningscykler kan man dessutom definiera ett
sakerhetsavstand som ett tillagg vilket adderas till
maskinparameter SET_UP
F_PREPOS Ange hastighet vid férpositionering: Forpos. med snabbtransp.? ENT/NO
. . . ENT
Férpositionering med hastigheten fran FMAX: FMAX_PROBE N
Forpositionering med maskinens snabbtransport: FMAX_MACHINE
TRACK For att 6ka matnoggrannheten kan man via TRACK = ON Avkdnnarsystem. orient.? Ja=ENT,

astadkomma att ett infrarott avkdnnarsystem orienteras till den
programmerade avkanningsriktningen fére varje matning.
Matstiftet kommer dédrmed alltid att paverkas i samma riktning:
ON: Utfor spindelefterféljning
OFF: Utfor inte spindelefterfoljning

Nej=NOENT
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Avkannarcykler i
driftarterna Manuell och
El. handratt

i




2.1 Introduktion

2.1 Introduktion

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

I

Avkannarcyklerna ar bara till tillgangliga nar Software-
option Touch probe function (Optionsnummer #17) ar

Oppnad.
Oversikt
| driftart Manuell drift star féljande avkdnnarcykler till férfogande:
Funktion Softkey Sida
Kalibrering av effektiv langd ReEE Sida 29
Ui
Kalibrering av effektiv radie KA. Sida 30
Grundvridning via en rét linje RoTATION Sida 32
Instéllning av utgédngspunkt i en valbar Sida 34
axel =
Instélining av hérn som utgadngspunkt AUKANNING Sida 35
e
Installning av cirkelcentrum som AUKENNING Sida 36
utgangspunkt i
Hantering av avkdnnarsystemets data Sida 22
TR?LL
Valj avkannarcykel
Valj driftart Manuell drift eller El. handratt
AUKaNNAR= Vélj avkannarfunktioner: Tryck péa softkey
N AVKANNARFUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare
softkeys: Se tabellen ovan
Valj avkannarcykel: t.ex. tryck pa softkey AVKANNING
-l ROT, TNC:n presenterar den tillhérande menyn i
bildskarmen

26



Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell

@ Anvand denna funktion om du vill spara matvarden i
arbetsstyckets koordinatsystem. Om du vill spara
matvarden i det maskinfasta koordinatsystemet (REF-
koordinater), anvander du softkey INFOGA | PRESET-
TABELL (se “Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till
preset-tabellen” pa sida 28).

Efter det att en godtycklig avkdnningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in méatvardet i den nollpunktstabell som é&r aktiv for
maskindriftarterna via softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL:

Utfér en godtycklig avkénningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens 6nskade koordinater i det darfér avsedda
inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkannarcykel som har utforts)
Ange nollpunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell =
Ange namnet pd nollpunktstabellen (hela sokvagen) i
inmatningsfaltet No11punktstabell

Tryck pa softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL, TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i den angivna
nollpunktstabellen
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2.1 Introduktion

Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till
preset-tabellen

@ Anvand denna funktion om du vill spara méatvarden i det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-koordinater). Om du
vill spara méatvarden i arbetsstyckets koordinatsystem,
anvander du softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL (se
"Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell” péa sida 27).

Efter det att en godtycklig avkanningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in matvardet i preset-tabellen via softkey INFOGA | PRESET-
TABELL. Matvardet lagras i forhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet (REF-koordinater). Preset-tabellen heter
PRESET.PR och finns lagrad i katalogen TNC:\.

Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

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

Ange Preset-nummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell:

Tryck pa softkey INFOGA | PRESET-TABELL, TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i preset-tabellen
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2.2 Kalibrering av brytande
avkannarsystem

Introduktion

Avkannarsystemet méste kalibreras vid

Installation

Om matspetsen gar av

Byte av matspets

Férandring av avkanningshastigheten

Forandringar sdsom exempelvis temperaturférandringar i maskinen

Véxla avkannarsystemaxeln
Vid kalibrering beraknar TNC:n matspetsens "effektiva” l1angd och
matkulans "effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-avkannarsystemet

anvands en kontrollring med kand hojd och innerradie. Kontrollringen
spanns fast pa maskinbordet.

Kalibrering av effektiv langd

@ Avkannarsystemets effektiva langd utgar alltid fran
verktygens utgangspunkt. Oftast har maskintillverkaren
bestdmt att spindenosen ar verktygens utgangspunkt.

Stall in utgdngspunkten i spindelaxeln sa att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

e Vélj kalibreringsfunktion fér avkénnarsystemets langd:

Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTION och KAL L.
TNC:n presenterar ett menyfonster med fyra
inmatningsfalt.

Ange Verktygsaxel (axelknapp)
Utgangspunkt: Ange kontrollringens hojd

Man behdver inte mata in ndgot i Effektiv kulradie
och Effektiv ldngd

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfér kontrollringens Gverkant

Om det behovs, dndra avkénningsriktning: Valj med
softkey eller pilknapparna

Kénn av 6verkanten: Tryck pa extern START-knapp
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2.2 Kalibrering av brytande avkannarsystem

Kalibrering av effektiv radie och kompensering
for kulans centrumforskjutning

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

Vid kalibreringen av mittférskjutningen roterar TNC:n 3D-
avkannarsystemet med 180°. Rotationen startas med en
tillaggsfunktion som maskintillverkaren har definierat i
maskinparameter mStrobeUTurn.

Gor pa foljande satt vi manuell kalibrering:

Positionera méatspetsens kula i Manuell drift till hélet i kontrollringen

L w Valj kalibreringsfunktion fér avkannarens kulradie och
avkannarens centrumférskjutning: Tryck pa softkey
KAL R

Valj verktygsaxel, ange aven kontrollringens radie

Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen fyra
ganger. 3D-avkannarsystemet kdnner av en position i
halet i varje axelriktning och berdknar den effektiva
kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck
pa softkey SLUT

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

150> Bestdmma matkulans centrumforskjutning: Tryck pa
& softkey 180°. TNC:n roterar avkdnnarsystemet med
180°

Avkanning: Tryck 4 x pa extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kanner av en position i halet i varje
axelriktning och berdaknar matkulans
centrumforskjutning
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Visa kalibreringsvarden

TNC:n sparar akvannarsystemets effektiva ldangd och effektiva radie i

verktygstabellen. TNC:n sparar avkannarsystemets

centrumférskjutning i avkannartabellen, i kolumnen CAL_OF1

(huvudaxel) och CAL_OF2 (komplementaxel). De lagrade vardena kan

visas om man trycker pa softkey avkannartabell.

@ Kontrollera att du har korrekt verktygsnummer aktivt nar

du anvander avkdnnarsystemet, oberoende av om du skall

kora en avkannarcykel i Automatisk eller Manuell drift.

Héansyn tas till de uppmatta kalibreringsvardena forst efter
ett (i forekommande fall ett fornyat) verktygsanrop.
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EDITERA TRABELL
Selektering av avkannarsystem

Programmering

Fil: tnc:\table\tchprobe. tp RAD: ?

No TYPE  CAL_OF1 CAL_OFZ  CAL_ANG F FMAX  DIST

x

1 15120 +@ +@ ° 500  +2000 10

z Tsade  +0 +0 ° S0  +2000 10

&

2 ==

le

DIAGNOSE

L
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SLUT
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2.3 Kompensering for snett
placerat arbetsstycke

Introduktion

Med funktionen "Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt
kompensera for ett snett placerat arbetsstycke.

D& TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den
Overensstdmmer med en av arbetsstyckets kanter i forhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden till hoger.

TNC:n sparar grundvridningen, beroende av verktygsaxeln, i
kolumnerna SPA, SPB eller SPC i presettabellen .

@ Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

For att sékerstalla att basplanets vinkel beraknas korrekt i
programkorning maste bearbetningsplanets bada
koordinater programmeras i det forsta
positioneringsblocket.

Uppmatning av grundvridning

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
- ROT

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkdnningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln: Valj axel och riktning via softkey

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
maéter upp grundvridningen och presenterar vinkeln
efter dialogen Vridningsvinkel =

Aktivering av grundvridning: Tryck pa softkey SATT
GRUNDVRIDNING

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT
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Spara grundvridning i preset-tabellen

Efter avkanningsforloppet anges preset-numret i inmatningsfaltet
Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den aktiva
grundvridningen

Tryck pé softkey INFOGA | PRESET-TABELL f6r att spara
grundvridningen i preset-tabellen

Visa grundvridning

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

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

Upphav vridning av basplanet

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT
Ange vridningsvinkel 0 med softkey SATT GRUNDVRIDNING
Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

HEIDENHAIN TNC 620
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2.4 Instillning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

2.4 Installning av utgangspunkt

med 3D-avkannarsystem

Introduktion

Funktionerna for instélining av utgdngspunkten pé ett uppriktat
arbetsstycke véljs med foljande softkeys:

Instélining av utgdngspunkt i en godtycklig axel med
AVKANNING POS

Installning utgangspunkt i ett hérn med AVKANNING P
Installning av utgangspunkt i ett cirkelcentrum med AVKANNING CC

Installning av utgangspunkt i en valfri axel

AVKANNING
ﬂ POS

Szzzzn

34

Vélj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
AVKANNING POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
utgadngspunkten skall stéllas in, t.ex. avkanning i Z
med riktning Z—: Vélj via softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Utgangspunkt: Ange bdr-koordinaten, bekréfta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv vardet till
en tabell (se " Skriva matvarden fran avkannarcyklerna
till en nollpunktstabell”, sida 27, eller se "Skriva
maétvéarden fran avkdnnarcyklerna till preset-tabellen”,
sida 28)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT




Horn som utgangspunkt

AVKANNING

P&

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten pa
arbetsstyckets forsta kant

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

Positionera avkénnarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pa samma kant

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten pa
arbetsstyckets andra kant

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

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pad samma kant

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Utgangspunkt: Ange utgangspunktens bada
koordinater i menyfonstret, bekréfta med softkey
STALL IN UTGANGSPKT eller skriv in vardena i en
tabell (se " Skriva matvarden fran avkdnnarcyklerna till
en nollpunktstabell”, sida 27, eller se "Skriva
matvarden fran avkannarcyklerna till preset-tabellen”,
sida 28)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT
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2.4 Instillning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

Cirkelcentrum som utgangspunkt

Med denna funktion kan utgangspunkten séattas till centrum pa ett
borrat hal, cirkular ficka, cylinder, tapp, cirkuldr & mm.

Invandig cirkel:

TNC:n kénner av cirkelns innervagg i alla fyra koordinat-
axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkdnningsriktningen véljas
godtyckligt.

Positionera avkdnnarens kula till en position ungefar i cirkelns
centrum.
Vélj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
(® = AVKANNING CC

Avkanning: Tryck fyra ganger pa extern START-knapp.
Avkannarsystemet kdnner av fyra punkter efter
varandra pa cirkelns innervagg.

Utgéangspunkt: Ange cirkelcentrumets bada
koordinater i menyfonstret, bekrafta med softkey
STALL IN UTGANGSPKT eller skriv vardena till en
tabell (se " Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till
en nollpunktstabell”, sida 27, eller se " Skriva
matvarden fran avkannarcyklerna till preset-tabellen”,
sida 28)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

Utvandig cirkel:

Positionera avkannarens kula till en position utanfér cirkeln i
narheten av den forsta avkanningspunkten.

Valj avkanningsriktning: Valj med ldmplig softkey
Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Upprepa avkanningsforloppet for de kvarvarande tre punkterna. Se
bilden nere till h6ger

Utgangspunkt: Ange utgangspunktens koordinater, bekréfta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv varden till en tabell (se
" Skriva méatvarden frédn avkannarcyklerna till en nollpunktstabell”,
sida 27, eller se "Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till preset-
tabellen”, sida 28)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Efter avkénningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR.
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2.5 Matning av arbetsstycke med
3D-avkannarsystem

Introduktion

Man kan aven anvénda avkannarsystemet i driftarterna Manuell och El.
handratt for att utféra enklare matningar pa arbetsstycket. Fér mer
komplexa matuppgifter star talrika programmerbara
avkannarfunktioner till férfogande (se “Automatisk matning av
arbetsstycket” pé sida 105). Med ett 3D-avkdnnarsystem kan féljande
maétas:

positioners koordinater och darifran
matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett
uppriktat arbetsstycke

soaawING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ot POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

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

Starta avkanningen: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n visar avkénningspunktens koordinat i menyféltet
Referenspunkt.

Uppmatning av en hornpunkts koordinater i
bearbetningsplanet
Bestdm hornpunktens koordinater: Se "Hdrn som utgangspunkt”,

sida 35. TNC:n visar det avkdnda hornets koordinater i menyfaltet
Referenspunkt.
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2.5 Matning av arbetsstycke med 3D-avkannarsystem

Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner

oG Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
P05

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

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

Notera vardet som visas som Utgangspunkt (endast
om den tidigare installda utgdngspunkten skall
dterstéllas efter matningen)

Utgangspunkt: Ange "0"
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vélj avkannarfunktion pé nytt: Tryck pé softkey
AVKANNING POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i narheten
av den andra avkanningspunkten B

Véljavkanningsriktning med softkey: Samma axel som
vid den férsta matningen men med motsatt riktning.

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Véardet som visas i menyfaltet Referenspunkt ar avstdndet mellan de
bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstillning av utgangspunkten till virdet som gallde innan
langdmatningen

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS
K&nn av den forsta avkanningspunkten pa nytt

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

Vinkelmatning

Med ett 3D-avkannarsystem kan man mata en vinkel i
bearbetningsplanet. Féljande kan métas:

vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
vinkel mellan tva kanter

Den uppmatta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.
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Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln
och en kant pa arbetsstycket

ROTATION

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare installda
vridningsvinkeln skall aterstallas efter méatningen.

Utfér grundvridning mot den sida som skall matas (se
"Kompensering for snett placerat arbetsstycke"” pa
sida 32)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och
arbetsstyckets kant som Vridningsvinkel med softkey
AVKANNING ROT.

Upphav grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning

Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet

Matning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om den
tidigare installda vridningsvinkeln skall aterstéllas efter matningen.

Utfor grundvridning mot den forsta sidan (se “Kompensering for
snett placerat arbetsstycke” pa sida 32)

Mat dven den andra sidan pa samma satt som vid grundvridning,
andra inte Vridningsvinkel till 0!

Visa vinkeln mellan de tvé sidorna pa arbetsstycket som vinkel PA
med softkey AVKANNING ROT

Upphév grundvridning eller aterstéll till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

3.1 Automatisk matning av
arbetsstyckets snedstallning

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

Avkannarcyklerna ar bara till tillgdngliga nar Software-
option Touch probe function (Optionsnummer #17) ar
Oppnad.

Oversikt

TNC:n erbjuder fem cykler med vilka arbetsstyckets snedstéllning kan
matas och kompenseras. Dessutom kan man aterstélla en
grundvridning med cykel 404:

Cykel Sida

400 GRUNDVRIDNING Automatisk Sida 44
matning via tva punkter, kompensering

via funktionen grundvridning

401 ROT VIA 2 HAL Automatisk métning Sida 46
via tva hal, kompensering via funktionen

grundvridning

3 3 wn
4 o (o)
=
A
(5]
<

402 ROT VIA 2 TAPPAR Automatisk Sida 49
matning via tva tappar, kompensering via

funktionen grundvridning

S

403 ROT VIA ROTATIONSAXEL Sida 52
Automatisk uppmatning via tva punkter,

kompensering via rundbordsvridning

N
S

o

405 ROT VIA C-AXEL Automatisk Sida 57
uppriktning av en vinkelférskjutning
mellan ett hals centrum och den positiva
Y-axeln, kompensering via rundbords-

vridning

Y
S
a

S

404 INSTALLNING GRUNDVRIDNING Sida 56

Instéllning av en godtycklig grundvridning

n
®
b

42



Likheter mellan avkannarcyklerna for
uppmatning av arbetsstyckets snedstallning

Vid cyklerna 400, 401 och 402 kan man via parameter Q307
Forinstdl1ning grundvridning bestdmma om resultatet av matning
skall korrigeras med en kand vinkel o (se bilden till hdger). Darigenom
kan man méata upp grundvridningen mot en valfri rat linje 1 pa
arbetsstycket och ta hansyn till férhallandet till den egentliga 0°-
riktningen
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

GRUNDVRIDNING (avkannarcykel 400,
DIN/ISO: G400)

Avkannarcykel 400 beraknar arbetsstyckets snedstallning genom
matning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. TNC:n
kompenserar det uppmatta vardet via funktionen grundvridning (Se
aven , Kompensering for snett placerat arbetsstycke” pé sida 32).

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkadnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfor den forsta avkédnningen med avkénningsmatning
(kolumn F).

Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till sakerhetshojden
och utfér den uppmétta grundvridningen

@ Att beakta fore programmering

44

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

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

Yi

o)

Y




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

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

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

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

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1:Huvudaxel = Métaxel

2:Komplementaxel = Mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall nérma sig arbetsstycket:
-1:Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

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

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till kolumnen SET_UP

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

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Forinstdllning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstéallningen skall matas i forhallande till en
godtycklig linje istallet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
da grundvridningen som differensen mellan det
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.

Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummeri
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 lagger
TNC:n in den faststéllda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell.

Q272=2

Q266
Q264

+
Q267

1
5

+
Q320

o

@

X

Q263

Q265

b MP6140

Q272=1

zA

— 3

Q260

Q261

B

<V

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 400 GRUNDVRIDNING

0263=+10 ;1.
0264=+3.5 ;1.
Q265=+25 ;2.
0266=+2 ;2.
sMAETAXEL
sROERELSERIKTNING
sMAETHOEJD
s SAEKERHETSAVST.

s SAEKERHETSHOEJD
sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
s FOERINST. GRUNDVRID.

Q272=2
Q267=+1
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q307=0

PUNKT 1.
PUNKT 2.
PUNKT 1.
PUNKT 2.

AXEL
AXEL
AXEL
AXEL

3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

Q305=0 sNR. I TABELL
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

GRUNDVRIDNING via tva hal

(avkannarcykel 401, DIN/ISO: G401) Yi

Avkannarcykel 401 mater tva hdls centrumpunkter. Darefter berdknar
TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och linjen som
forbinder de bada halens centrum. TNC:n kompenserar det berdknade
vardet via funktionen grundvridning (Se dven ,Kompensering for snett
placerat arbetsstycke"” pa sida 32). Alternativt kan du kompensera den
uppmatta snedstaliningen genom en vridning av rundbordet.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumn FMAX) och positioneringslogik (se "Utféra

det forsta halet

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och mater det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

avkanningscykler” pa sida 21) till den angivna centrumpunkten for 4@

¥

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

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

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och utfér den uppmatta grundvridningen

@ Att beakta fore programmering

46

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

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

Denna avkannarcykel ar inte tilldten vid aktiv funktion 3D-
vridning av bearbetningsplanet.

Nar du vill kompensera snedstallningen genom en
rundbordsvridning, anvéander TNC:n automatiskt foljande
rotationsaxlar.

C vid verktygsaxel Z

B vid verktygsaxel Y

A vid verktygsaxel X




1:a hal: Centrum i 1l:a axeln Q268 (absolut): Det
forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a hal: Centrum i 2:a axeln Q269 (absolut): Det
forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel

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

2:a hal: Centrum i 2:a axeln Q271 (absolut): Det
andra halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel

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

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

Forinstdl1ning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i foérhallande till en
godtycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
dé grundvridningen som differensen mellan det
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.

HEIDENHAIN TNC 620

e

Yi =
I

Q271 @9 %
Q269 @3 g
(%)

(7]

T X x
Q268 Q270 g.

-

n

(7]

i

2

y 4 [
. ©
>

(1]

H Q260 (@]

g_ IE

c

i

:©

$ | 5
X =

Ig

)

1]

£

(@]

whd

=

<

-

m



3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

48

Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmaétta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 ldgger
TNC:n in den faststallda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell. Parametern har ingen
betydelse nar snedstéllningen skall kompenseras
genom rundbordsvridning (Q402=1). | dessa fall sparas
snedstalliningen inte som vinkelvarde.

Grundvridning/Uppriktning Q402: Bestdmmer om
TNC:n skall satta den uppmatta snedstéllningen som
grundvridning eller rikta upp genom
rundbordsvridning:

0: Satt grundvridning

1: Utfor rundbordsvridning

Om du véljer rundbordsvridning sa sparar TNC:n inte
den uppmatta snedstallningen, d&ven om du har
definierat en tabellrad i parameter Q305

Nol1stdall efter uppriktning Q337: Bestdmmer om
TNC:n skall nollstalla positionspresentationen for den
uppriktade rotationsaxeln:

0: Stall inte in positionsvardet till noll i rotationsaxeln
efter uppriktning

1: Stall in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

TNC:n satter bara positionsvardet = 0, nar du har
definierat Q402=1

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 401 ROT VIA 2 HAAL

0268=-37
0269=+12
Q270=+75
Q271=+20
0261=-5
0260=+20
Q3070
0305=0
Q4020
03370

;1. MITT 1. AXEL
;1. MITT 2. AXEL
;2. MITT 1. AXEL
;2. MITT 2. AXEL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSHOEJD

sFOERINST. GRUNDVRID.
sNR. I TABELL
sUPPRIKTNING
sNOLLSTAELL



GRUNDVRIDNING via tva tappar
(avkannarcykel 402, DIN/ISO: G402)

Avkannarcykel 402 mater tva tappars centrumpunkter. Darefter
berdknar TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och
linjen som forbinder de bada tapparnas centrum. TNC:n kompenserar
det berdknade vardet via funktionen grundvridning (Se aven

"

Kompensering for snett placerat arbetsstycke” pa sida 32).

Alternativt kan du kompensera den uppmatta snedstéliningen genom
en vridning av rundbordet.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran kolumn FMAX) och med positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till avkanningspunkten 1 p& den
forsta tappen

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathéjden 1
och maéter den foérsta tappens centrum genom fyra avkdnningar.
Avkannarsystemet forflyttas pa en cirkelbdge mellan de med 90°
férskjutna avkdnningspunkterna.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjden
och positioneras till avkdnningspunkten 5 pa den andra tappen

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna mathéjden 2
och mater den andra tappens centrum genom fyra avkanningar.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och utfér den uppmatta grundvridningen

% Att beakta fore programmering

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

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

Denna avkannarcykel ar inte tillaten vid aktiv funktion 3D-
vridning av bearbetningsplanet.

Nar du vill kompensera snedstéllningen genom en
rundbordsvridning, anvander TNC:n automatiskt foljande
rotationsaxlar.

C vid verktygsaxel Z

B vid verktygsaxel Y

A vid verktygsaxel X

HEIDENHAIN TNC 620
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

402

50

1:a tapp: Centrum 1l:a axel Q268 (absolut): Den
forsta tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a tapp: Centrum 2:a axel Q269 (absolut): Den
forsta tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel

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

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

2.a tapp: Centrum 1l:a axel Q270 (absolut): Den
andra tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske

YA

Q271 Q314
Q269 Q313
i X
Q270
z\
Q261
Q260
Q315
8 —
MP6140 X
i
Q320




Forflyttning ti11 sikerhetshéjd Q301: Definition Exempel: NC-block

g\éahrLérerr?irnkgtggr;ne;:skallforflyttas mellan 5 TCH PROBE 402 ROT 2 TAPPAR
0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden 0268=-37 ;1. MITT 1. AXEL
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa 0269=+12 ;1. MITT 2. AXEL

sakerhetshojden

Forinstdllning grundvridning Q307 (absolut): Om WLy bR D U
snedstallningen skall méatas i férhallande till en Q261=-5  ;MAETHOEJD 1
godtycklig linje istéllet for i foérhallande till huvudaxeln, Z ]

anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar QO B0 LAAT 2o LG
da grundvridningen som differensen mellan det Q271=+20 ;2. MITT 2. AXEL
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen. 031460 ;DIAMETER TAPP 2

Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i o .

Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta 0315=-5  ;MAETHOEJD 2

grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 ldgger Q320=0 s SAEKERHETSAVST.

TNC:n in den faststéllda grundvridningen i ROT- Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

menyn i driftart Manuell. Parametern har ingen .

betydelse nar snedstallningen skall kompenseras Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
genom rundbordsvridning (Q402=1). | dessa fall sparas 0307=0 FOERINST. GRUNDVRID.

snedstallningen inte som vinkelvarde.

R . . . Q305=0 sNR. I TABELL
Grundvridning/Uppriktning Q402: Bestdmmer om

TNC:n skall sétta den uppmétta snedstéliningen som Q402=0  ;UPPRIKTNING
grundvridning eller rikta upp genom 0337=0 sNOLLSTAELL
rundbordsvridning:

0: Satt grundvridning

1: Utf6ér rundbordsvridning

Om du véljer rundbordsvridning sa sparar TNC:n inte

den uppmatta snedstéllningen, dven om du har

definierat en tabellrad i parameter Q305

Nol1stdll efter uppriktning Q337: Bestdmmer om
TNC:n skall nollstélla positionspresentationen fér den
uppriktade rotationsaxeln:

0: Stéll inte in positionsvéardet till noll i rotationsaxeln
efter uppriktning

1: Stéll in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

TNC:n satter bara positionsvardet = 0, nar du har
definierat Q402=1

HEIDENHAIN TNC 620
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

GRUNDVRIDNING kompensering via
rotationsaxel (avkannarcykel 403, DIN/ISO:
G403)

Avkannarcykel 403 berdknar arbetsstyckets snedstélining genom
matning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. TNC:n
kompenserar for den beraknade snedstallningen av arbetsstycket
genom vridning av A-, B- eller C-axeln. Arbetsstycket kan vara
uppspant pa ett godtyckligt stalle pa rundbordet.

De nedan angivna kombinationer av mataxel (cykelparameter Q272)
och kompenseringsaxel (cykelparameter Q312) ar tilldtna. Funktionen
for tiltning av bearbetningsplanet:

Yi

@

ol

Aktiv TS-axel Mataxel Kompenseringsaxel

Z X (Q272=1) C (Q312=6)

Z Y (Q272=2) C (Q312=6)

Z Z(Q272=3) B (Q312=5) eller A
(Q312=4)

Y Z(Q272=1) B (Q312=5)

Y X(Q272=2) C (Q312=5)

Y Y (Q272=3) C (Q312=6) eller A
(Q312=4)

X Y (Q272=1) A (Q312=4)

X Z(Q272=2) A (Q312=4)

X X (Q272=3) B (Q312=b) eller C

(Q312=0)

52




TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se “Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med
sakerhetsavstadndet i motsatt riktning i férhéallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F).

Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden
och positionerar den i cykeln definierade rotationsaxeln till det
berdknade vardet. Om sa 6nskas kan man lata
positionspresentationen nollstéllas efter uppriktningen

@ Att beakta fore programmering

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

Anvand endast Cykel 403 vid inaktiv funktion “tilta
bearbetningsplanet”.

TNC:n lagrar aven den uppmatta vinkeln i parameter Q150.
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1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

Mataxel Q272: Axel i vilken méatningen skall utforas:
1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkannaraxel = Méataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ forflyttningsriktning

+1: Positiv forflyttningsriktning

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

¥ Q267
Y
Q272=2 - s
m v
B
C
Q266 MP6140
Q264 °
Q320
T 3
D
—e “ =
{ X
Q263 Q265 Q272=1
zi
H Q260
Q261
S |
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Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan métpunkterna pa
sakerhetshojden

Axel for kompenseringsrorelse Q312: Definierar med
vilken rotationsaxel TNC:n skall kompensera den
uppmatta snedstallningen:

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

Nol1stédll efter uppriktning Q337: Bestdmmer om
TNC:n skall nollstalla positionspresentationen fér den
uppriktade rotationsaxeln:

0: Stall inte in positionsvérdet till noll i rotationsaxeln
efter uppriktning

1: Stéll in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall spara
rotationsaxelns nolljustering. Endast verksam om
Q337 =1 ér satt

Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdimmer om den
uppmatta grundvridningen skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv in den uppmatta grundvridningen som
nollpunktsférskjutning i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet
for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaétta grundvridningen i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Referensvinkel ?(0=Huvudaxel) Q380: Vinkel som
TNC:n skall rikta upp den uppmatta rata linjen till.
Endast verksam nar rotationsaxel = C &r vald
(Q312 = 6)

HEIDENHAIN TNC 620

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 403 ROT VIA C-AXEL

0Q263=+0 ;1. PUNKT 1. AXEL
0264=+0 ;1. PUNKT 2. AXEL
Q265=+20 ;2. PUNKT 1. AXEL
0266=+30 ;2. PUNKT 2. AXEL
Q272=1 sMAETAXEL

Q267=-1 ;ROERELSERIKTNING
Q261=-5  ;MAETHOEJD

0320=0 s SAEKERHETSAVST.

Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
Q312=6 s KOMPENSERINGSAXEL

Q337=0 sNOLLSTAELL

Q305=1 sNR. I TABELL

Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE

Q380=+90 ;REFERENSVINKEL

3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning



3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

INSTALLNING GRUNDVRIDNING
(avkannarcykel 404, DIN/ISO: G404)

Med avkannarcykel 404 kan man automatiskt stélla in en godtycklig
grundvridning under programexekveringen. Féretradesvis anvands
cykeln nar man vill terstélla en tidigare utférd grundvridning.

apa Forinstdllning grundvridning: Vinkelvdrde som
. grundvridningen skall stallas in med
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Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 404 GRUNDVRIDNING

Q307=+0

s FOERINST. GRUNDVRID.



Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln
(avkannarcykel 405, DIN/ISO: G405)

Med avkannarcykel 405 mater man

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

vinkeloffset mellan ett halcentrums bdrposition och arposition

Den uppmatta vinkelforskjutningen kompenseras av TNC:n genom
vridning av C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspént pa ett godtyckligt
stélle pa rundbordet, hdlets Y-koordinat maste dock vara positiv. Om
man maéter héalets vinkeloffset med avkdnnaraxel Y (hélet i horisontellt
lage), kan det vara nédvandigt att upprepa cykeln flera ganger
eftersom matstrategin ger en onoggrannhet pa ca. 1% vad betréffar
snedstéallningen.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkdnningen med avkanningsmatning (kolumn
F) TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sdkerhetshojden, till nasta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt = och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkdnningen samt positionerar avkannarsystemet till det
uppmatta halets centrum.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och riktar upp arbetsstycket genom vridning av
rundbordet. TNC:n vrider da rundbordet sa att halets centrumpunkt
ligger i den positiva Y-axelns riktning efter kompenseringen, eller i
bdrpositionen for halets centrum - bade vid vertikal och vid
horisontell avkannaraxel. Den uppmatta vinkelférskjutningen star
dessutom till férfogande i parameter Q150.

@ Att beakta fore programmering

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

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tilldter en
férpositionering i nérheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utfora avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkdnnarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avké@nningspunkterna.

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Mitt 1:a axel Q3217 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel Om man
programmerar Q322 = 0 sd kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 s& kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till bérpositionen (vinkel
till halets centrumpunkt)

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten

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

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

Q322

YA

Q262

Q321

Y




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

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

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

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan métpunkterna pa
sdkerhetshojden

Nol1sté11ning efter uppriktning Q337: Bestammer
huruvida TNC:n skall stélla in positionsvardet i C-axeln
till O eller om vinkelforskjutningen skall skrivas in i
kolumnen C i nollpunktstabellen:

0: Andra positionsvéardet i C-axeln till O

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 405 ROT VIA C-AXEL
Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
0322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=10  ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+0  ;STARTVINKEL
Q247=90 ;VINKELSTEG
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q337=0 sNOLLSTAELL

3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning



3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets sne.éllning

[=1]

Det 1:a hélets centrumpunkt: X-koordinat

Det 1.a hélets centrumpunkt: Y-koordinat

Det 2:a hélets centrumpunkt: X-koordinat

Det 2.a hélets centrumpunkt: Y-koordinat

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Vinkel till utgangslinjen

Kompensera snedstallning genom rundbordsvridning

Nollstall positionsvardet efter uppriktningen

Anropa bearbetningsprogram



3.2 Automatisk installning av
utgangspunkt

Oversikt

TNC:n erbjuder tolv cykler med vilka man kan stélla in utgdngspunkten
automatiskt eller behandla péa foljande satt:

Satt det uppmétta vardet direkt som positionsvarde
Skriv det uppmatta vardet till preset-tabellen
Skriv det uppmatta vardet till en nollpunktstabell

Cykel Sida

(7]
(=]
=
2

408 UTGPKT MITT SPAR Uppmiatningav  [as Sida 65
ett spars bredd, instéllning av
utgangspunkten till sparets centrum.

b=

409 UTGPKT MITT KAM Uppmaétning av aes Sida 68
en utvandig kam, instélining av s
utgédngspunkten till kammens centrum.

410 UTG.PUNKT INVANDIG a10
REKTANGEL Invandig matning av en
rektangels langd och bredd, installining av
rektangelns centrum som utgangspunkt

Sida 71

411 UTG.PUNKT UTVANDIG
REKTANGEL Utvandig matning av en
rektangels langd och bredd, installining av
rektangelns centrum som utgangspunkt

Sida 74

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

Sida 77

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

413 UTG.PUNKT UTVANDIG CIRKEL a1s Sida 81
Utvandig matning av fyra godtyckliga

punkter pa en cirkel, instéllning av

cirkelcentrum som utgangspunkt

414 UTG.PUNKT UTVANDIGT HORN a1 Sida 85
Utvandig matning av tva rata linjer,

instéllning av linjernas skarningspunkt

som utgangspunkt

415 UTG.PUNKT INVANDIGT HORN a1s Sida 88
Invandig matning av tva rata linjer,

installning av linjernas skarningspunkt

som utgangspunkt

416 UTG.PUNKT CENTRUM HALCIRKEL a1z
(2:a softkeyraden) Matning av tre olika hal
pa hélcirkeln, instéllning av

halcirkelcentrum som utgangspunkt

Sida 91

HEIDENHAIN TNC 620
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Cykel Softkey Sida
417 UTG.PUNKT TS-AXEL (2:a ar7 Sida 94
softkeyraden) Matning av en godtycklig ol

position i avkdnnaraxeln och installning

som utgangspunkt

418 UTG.PUNKT 4 HAL (2:a a1s Sida 96
softkeyraden) Korsvis matning av 4 hal,

installning av linjernas skarningspunkt

som utgangspunkt

419 UTG.PUNKT I EN AXEL (2:a a1s Sida 99

softkeyraden) Matning av en godtycklig IR
position i en valbar axel och instélining
som utgangspunkt
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Gemensamt for alla avkannarcykler for
installning av utgangspunkt

Lfé—' Man kan aven exekvera avkannarcyklerna 408 till 419 vid
aktiv grundvridning.

3D-vridning av bearbetningsplanet ar inte tillatet i samband
med cyklerna 408 till 419.

Vid utférandet av avkanningscykler far inga cykler med
koordinatomrakning vara aktiva (Cykel 7 NOLLPUNKT,
cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING, cykel 11 och 26
SKALFAKTOR och cykel 19 BEARBETNINGSPLAN)

Utgangspunkt och avkannaraxel

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

Aktiv avkannaraxel Installning av utgangspunkt i
VA XochY
Y Zoch X
X Y ochZ

HEIDENHAIN TNC 620
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Lagra beraknad utgangspunkt

Vid alla cykler for installning av utgadngspunkten kan man via

inmatningsparameter Q303 och Q305 fastlagga, hur TNC:n skall lagra
den beradknade utgangspunkten:

Q305 = 0, Q303 = godtyckligt varde:

TNC:n stéller in den beréknade utgadngspunkten i
positionspresentationen. Den nya utgangspunkten ar omedelbart
aktiv

Q305 ej lika med 0, Q303 = -1

q:[—% Denna kombination kan endast uppsta om man

Laser in program med cyklerna 410 till 418, som har
skapats i en TNC 4xx

Laser in program med cyklerna 410 till 418, som har
skapats i en iTNC530 med é&ldre programvara

Vid cykeldefinitionen av inte medvetet har definierat
matvardesoverforing via parameter Q303

| sddana fall presenterar TNC:n ett felmeddelande
eftersom hela hanteringen i kombination med
nollpunktstabeller som utgar fran REF har andrats och man
via parameter Q303 maste fastlagga en definierad
matvardesoverforing.

Q305 ej lika med 0, Q303 =0

TNC:n skriver den berdknade utgadngspunkten till den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket. Vardet i parameter Q305
bestammer nollpunktens nummer. Aktivera nollpunkten via cykel
7 i NC-programmet

Q305 ej lika med 0, Q303 =1

TNC:n skriver den berdknade utgangspunkten till preset-tabellen.
Referenssystemet dr maskinens koordinatsystem (REF-
koordinater). Vardet i parameter Q305 bestdmmer preset-numret.
Aktivera preset via cykel 247 i NC-programmet

Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in méatresultatet fran respektive matcykel i globalt
verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Dessa parametrar kan du

anvanda ytterligare i ditt program. Beakta tabellen med maétresultat
som finns listad vid varje cykelbeskrivning.
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UTGANGSPUNKT MITT SPAR
(avkannarcykel 408, DIN/ISO: G408)

Avkannarcykel 408 mater ett spars centrumpunkt och staller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n

aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se “Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F).

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
maéthdjden eller linjart pa sékerhetshojden, till ndsta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad
utgédngspunkt” péa sida 64) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Yi

oo

Y

Q166 Arvarde uppmatt sparbredd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

@5 Att beakta fore programmering

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for liten sparbredd.

Om sparets bredd och sdkerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utfora avkanningen utifran sparets
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de bada avkanningspunkterna.

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Sparets bredd Q311 (inkremental): Sparets bredd
oberoende av sparets lage i bearbetningsplanet

Mitaxel (1=1:a axel/2=2:a axel) Q272: Axelivilken
maétningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkénnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra
koordinaterna for sparets centrum i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgangspunkten till sparets centrum

Ny utgangspunkt Q405 (absolut): Koordinat i mataxeln
som TNC:n skall andra det uppmatta sparets centrum
till. Grundinstéllning = 0

MP6140
Y A +
Q320
Q322 © 5
o
N T
X
Q321
z\A
H Q260
Q261
.
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Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestimmerom den  Exempel: NC-block
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i

nollpunktstabellen eller i preset-tabellen: 5 TCH PROBE 408 UTGPKT MITT SPAAR
0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva

koordinatsystemet for arbetsstycket 0322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i preset- Q311=25 ;SPAARBREDD
tabellen. Referenssystemet ar maskinens

koordinatsystem (REF-system) Q272=1 sMAETAXEL

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n 0261=-5  ;MAETHOEJD

aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln: 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

Avkénning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut): 0301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Koordinat for avkanningspunkten i Q305=10 ;NR. I TABELL
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken =

utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. 0405=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Endast verksam om Q381 = 1 Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut): Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL

Koordinat for avkanningspunkten i z ] .
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken et i A DR

utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Endast verksam om Q381 = 1 0384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut): 0333=+0  ;UTGAANGSPUNKT

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0

HEIDENHAIN TNC 620
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UTGANGSPUNKT MITT KAM
(avkannarcykel 409, DIN/ISO: G409)

Avkéannarcykel 409 méter en kams centrumpunkt och staller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om TNC:n

aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkénnartabellen

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F).

Sedan forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt pa
sakerhetshdjden 2 och utfor déar den andra avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgdngspunkt” pé sida 64) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

Om sé& dnskas mater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Yi

<V

Q166 Arvarde uppmatt kambredd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

@:5 Att beakta fore programmering

68

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket skall man ange en kambredd som &r nagot
for stor.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Mitt 1:a axel Q3217 (absolut): Kammens centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Kammens centrumi
bearbetningsplanets komplementaxel

Kambredd Q311 (inkremental): Kammens bredd
oberoende av kammens lage i bearbetningsplanet

Mataxel (1=1:a axel/2=2:a axel) Q272: Axelivilken
matningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Méataxel

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra
koordinaterna for kammens centrum i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgangspunkten till sparets centrum

Ny utgangspunkt Q405 (absolut): Koordinat i mataxeln
som TNC:n skall andra det uppmatta kammens
centrum till. Grundinstallning = 0

HEIDENHAIN TNC 620
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Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgangspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkdannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgdngspunkten med. Grundinstallning = 0

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 409 UTGPKT MITT KAM

Q321=+50
322=+50
Q311=25
Q272-=1
0261=-5
0320=0
0260=+20
0305=10
Q405=+0
Q303=+1
0381=1
0382=+85
383=+50
0384=+0
333=+0

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL

s KAMBREDD

sMAETAXEL

sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL
sUTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
32. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
sUTGAANGSPUNKT



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

Avkannarcykel 410 mater en rektangular fickas centrumpunkt och
stéller in utgdngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n dven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-
tabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfoér dar den andra avkénningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgdngspunkt” pa sida 64)

6 Om sa 6nskas méater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning och lagrar arvardet i
foljande Q-parametrar.

Yi

Y

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

@ Att beakta fore programmering

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man nagot for laga varden for den 1:a
och den 2:a sidans langd.

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avkanningspunkterna.

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. sidans 1dngd Q323 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd Q324 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for fickans centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla in den nya utgdngspunkten till fickans centrum

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmatta
fickans centrumpunkt till. Grundinstalining = 0

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta fickans centrumpunkt till.
Grundinstéllning = 0

Y Q323
s N
9 1l =
Q322 | &
MP6140 ®
+
Q320
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Q321
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Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestimmerom den  Exempel: NC-block
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i

nollpunktstabellen eller i preset-tabellen: 5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL
-1: Anvand inte! Skrivs inav TNC:n nar gamla program 0321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL

ldses in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” pé sida

64) Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva 0323=60 ;1. SIDANS LAENGD
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva

koordinatsystemet for arbetsstycket 0324=20 ;2. SIDANS LAENGD

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i preset- 0261=-5 ;MAETHOEJD

tabellen. Referenssystemet ar maskinens

koordinatsystem (REF-system) Q320=0 3 SAEKERHETSAVSTAAND
Avkdnning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln: 0301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln 0305=10  ;NR. I TABELL

Avkédnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut): 0331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Koordinat for avkanningspunkten i Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken =

utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. 0303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Endast verksam om Q381 = 1 Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL

Avkédnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut): 0382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Koordinat for avkanningspunkten i z ] .

bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken B
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL

Endast verksam om Q381 = 1 0333=+0  ; UTGAANGSPUNKT

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0

HEIDENHAIN TNC 620
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UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 411, DIN/ISO: G411)

Avkannarcykel 411 mater en rektangular tapps centrumpunkt och
stéller in utgdngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-
tabell.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pé sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

2 Daérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F).

3 Efter detta forflyttas avkédnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkénningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt = och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgdngspunkt” pa sida 64)

6 Om sa dnskas méter sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning och lagrar arvardet i
foljande Q-parametrar.

YA

>\

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

QI_% Att beakta fore programmering

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

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. sidans langd Q323 (inkrementalt): Tappens langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd Q324 (inkrementalt): Tappens ldngd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

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

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till kolumnen SET_UP

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkénnarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for tappens centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla in den nya utgangspunkten till tappens centrum

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmatta
tappens centrumpunkt till. Grundinstallning = 0

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta tappens centrumpunkt till.
Grundinstélining = 0

HEIDENHAIN TNC 620
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Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivsinav TNC:n nér gamla program
lases in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” pa sida
64)

0: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgangspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0

Q321=+50
322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0305=0
0331=+0
332=+0
303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
384=+0
0333=+0

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 411 UTGPKT UTVAENDIG REKTANGEL

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL

s1. SIDANS LAENGD
;2. SIDANS LAENGD
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL
;UTGAANGSPUNKT
sUTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
32. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
sUTGAANGSPUNKT



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

Avkannarcykel 412 mater en cirkular fickas centrumpunkt (hal) och

stéller in utgdngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n dven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset- Y A
tabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden

och utfér den forsta avkdnningen med avkanningsmatning (kolumn
F) TNC:n bestdmmer automatiskt avkannings-riktningen med

ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sakerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt

ol

och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkt 3 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér déar den tredje resp. den
fidrde avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgangspunkt” pa sida 64) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

6 Om sa 6nskas mater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkdnnaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q1562 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter

@ Att beakta fore programmering

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

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tilldter en
forpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utfora avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkdnnarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avkanningspunkterna.

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 sd kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 s& kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till borpositionen

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
maétpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) som
avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.
Om man vill méta upp cirkelbdgar programmerar man
ett vinkelsteg som &r mindre an 90°.

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

Q322

Yi

Q262

o
X

Q321

4\
H . Q260
: Q1

S\ | = -
I\/IP§r14O X

Q320




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

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

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

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
maétpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan métpunkterna pa
sdkerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for fickans centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stalla in den nya utgangspunkten till fickans centrum

HEIDENHAIN TNC 620
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Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall andra den uppmaétta
fickans centrumpunkt till. Grundinstalining = 0

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta fickans centrumpunkt till.
Grundinstallning = 0

Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvéand inte! Skrivsinav TNC:n ndr gamla program
l&ses in (se "Lagra berdknad utgdngspunkt” péa sida
64)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
dven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkédnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets avkdnnaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgéngspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstalining = 0

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestammer om
TNC:n skall méta halet med 4 eller 3 avkénningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstéllning)

3: Anvand 3 matpunkter

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 412 UTGPKT INVAENDIG CIRKEL
Q321=+50
322=+50

Q262=75
Q325=+0

247=+60

Q261=-5
Q320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+0
Q423=4

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL

s VINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL
sUTGAANGSPUNKT
;UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
33. KO. FOER TS-AXEL
;UTGAANGSPUNKT
sANTAL MAETPUNKTER



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

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

aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se “Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den férsta avkdnningen med avkanningsmatning (kolumn
F) TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sadkerhetshojden, till nasta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkénningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgangspunkt” péa sida 64) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

Om sé& dnskas mater sedan TNC:n &ven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

¥

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvérde diameter

@ Att beakta fore programmering

For att forhindra kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for stor bor-diameter
for tappen.

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 sd kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 s& kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till borpositionen

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

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
maétpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) som
avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.
Om man vill méta upp cirkelbdgar programmerar man
ett vinkelsteg som &r mindre an 90°.

Q322

YA

Q262

Q321

Y

z\

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

Q260

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt
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Q261

MP6140
+
Q320

¥




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

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

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

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan métpunkterna pa
sdkerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for tappens centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla in den nya utgadngspunkten till tappens centrum

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt
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Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall andra den uppmaétta
tappens centrumpunkt till. Grundinstéllning = 0

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta tappens centrumpunkt till.
Grundinstallning = 0

Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvéand inte! Skrivsinav TNC:n ndr gamla program
l&ses in (se "Lagra berdknad utgdngspunkt” péa sida
64)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
dven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkédnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets avkdnnaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgéngspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstalining = 0

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestammer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkdnningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstéllning)

3: Anvand 3 matpunkter

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 413 UTGPKT UTVAENDIG CIRKEL
Q321=+50
322=+50

Q262=75
Q325=+0

247=+60

Q261=-5
Q320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=15
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+0
Q423=4

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL

s VINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL
sUTGAANGSPUNKT
;UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
33. KO. FOER TS-AXEL
;UTGAANGSPUNKT
sANTAL MAETPUNKTER



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

Avkannarcykel 414 mater skarningspunkten mellan tva linjer och
staller in utgangspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om

T
p

1

3

4

NC:n dven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller
reset-tabell.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och med positioneringslogik (se "Utféra
avkanningscykler” pa sida 21) till den férsta avkanningspunkten
(se bilden uppe till hoger). TNC:n férskjuter da avkannarsystemet
med sdkerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till
respektive forflyttningsriktning.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfor den férsta avkdnningen med avkanningsmatning (kolumn
F) TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade 3:e méatpunkten.

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

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

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fiarde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgangspunkt” péa sida 64) och sparar koordinaterna for det
uppmatta hérnet i nedan angivna Q-parametrar.

Om sé& dnskas mater sedan TNC:n &ven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

|
X
YA
oc) c@‘
oo o

‘gt

Q151 Arvarde horn huvudaxel

\

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

>\

Q152 Arvarde hérn komplementaxel

@ Att beakta fore programmering

Genom laget pd méatpunkterna 1 och = bestdmmer man
vilket hérn som TNC:n skall stalla in utgangspunkten i (se
bilden i mitten till hdger och efterfoljande tabell).

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

HEIDENHAIN TNC 620



3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Horn  Koordinat X Koordinat Y

A Punkt 1 stérre &n punkt Punkt 7 mindre an punkt

B Punkt 1 mindre én punkt Punkt 7 mindre an punkt

C Punkt 17 mindre an punkt Punkt 1 stérre an punkt

D Punkt 1 stérre &n punkt Punkt 1 stérre &n punkt
a1a 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets

86

huvudaxel

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

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand mellan
den forsta och den andra méatpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

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

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

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand
mellan den tredje och den fjarde matpunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

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

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfér grundvridning

Yi

N Q296
@2
a
)
A\
Q297 ’ﬂ Q264
e
MP6140 ®
LR 0320 —
@l/ Q326
¢ X
Q263
Yi
Q260
Q261
N\ |
X




Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for hoérnet i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den
nya utgangspunkten till hérnet

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall dndra det uppmatta
hornet till. Grundinstallning = 0

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

Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdimmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
lases in (se “Lagra beraknad utgdngspunkt” pa sida
64)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaétta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgangspunkten med. Grundinstallining = 0

HEIDENHAIN TNC 620

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 414 UTGPKT INVAENDIGT HOERN

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. AXEL
Q326=50  ;AVSTAAND 1. AXEL
0Q296=+95 ;3. PUNKT 1. AXEL
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. AXEL
Q327=45  ;AVSTAAND 2. AXEL
Q261=-5  ;MAETHOEJD

0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q304=0 ;GRUNDVRIDNING
Q305=7 sNR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0  ;UTGAANGSPUNKT

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt



3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN
(avkannarcykel 415, DIN/ISO: G415)

Avkannarcykel 415 mater skarningspunkten mellan tva linjer och
stéller in utgdngspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om

TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller YA

preset-tabell.

1

% TNC:n mater alltid den férsta linjen i bearbetningsplanets

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och med positioneringslogik (se "Utfora

avkanningscykler” pa sida 21) till den férsta avkanningspunkten -@
(se bilden uppe till hdger), som man har definierat i cykeln. TNC:n
forskjuter da avkannarsystemet med sakerhetsavstandet i motsatt

riktning i forhallande till respektive forflyttningsriktning. <0
Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden l
och utfor den férsta avkanningen med avkanningsmatning (kolumn R\

F) Avkanningsriktningen utldses ur hérnnumret.

'V

komplementaxels riktning.

3 Daérefter forflyttas avkdnnarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkdnningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkédnningspunkt = och
sedan till avkédnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkdnningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkadnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgadngspunkt” pa sida 64) och sparar koordinaterna for det
uppmatta hérnet i nedan angivna Q-parametrar.

6 Om sa dnskas maéter sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde horn huvudaxel
Q152 Arvirde hoérn komplementaxel

% Att beakta fore programmering

88

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




415

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

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

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand mellan
den forsta och den andra méatpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand
mellan den tredje och den fjarde matpunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

Horn Q308: Numret pa hornet i vilket TNC:n skall stélla
in utgangspunkten

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

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till kolumnen SET_UP

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkénnarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

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

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfér grundvridning

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

920

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna fér hérnet i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den
nya utgangspunkten till hdrnet

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra det uppmatta
hdrnet till. Grundinstallning = 0

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

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgangspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n nédr gamla program
ldses in (se "Lagra beréknad utgdngspunkt” pa sida
64)

0: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestimmer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkéanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkadnningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkdannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 415 UTGPKT UTVAENDIGT HOERN

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. AXEL
Q326=50 ;AVSTAAND 1. AXEL
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. AXEL
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. AXEL
Q327=45 ;AVSTAAND 2. AXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q304=0 ;GRUNDVRIDNING
Q305=7 sNR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0  ;UTGAANGSPUNKT



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

Avkannarcykel 416 beraknar en hélcirkels centrumpunkt genom
matning av tre hal och stéller in utgdngspunkten till denna
centrumpunkt. Man kan vélja om TNC:n &ven skall skriva
centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumn FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” péa sida 21) till den angivna centrumpunkten for
det forsta hélet

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méthojden
och mater det forsta halets centrum genom fyra avkdnningar.

Dérefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshoéjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra hélet

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

Dérefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje halet

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

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgadngspunkt” pa sida 64) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

Om sa 6nskas méter sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Y

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde halcirkel diameter

% Att beakta fore programmering

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt
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Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel

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

Nominell diameter Q262: Ange halcirkelns
ungefarliga diameter. Ju mindre haldiametern ar
desto noggrannare maste man ange den nominella
diametern

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det forsta hdlets centrum i
bearbetningsplanet

Vinkel 2:a halet Q292 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det andra halets centrum i
bearbetningsplanet

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polér
koordinatvinkel till det tredje hélets centrum i
bearbetningsplanet

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaterna for halcirkelns
centrum i. Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n
automatiskt att stélla in den nya utgdngspunkten till
halcirkelns centrum

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

Grundinstallning = 0

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta halcirkelns centrumpunkt till.
Grundinstallning = 0

Q274

Yi

XV




Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdimmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
ldses in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” pé sida
64)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkédnnaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0

HEIDENHAIN TNC 620

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

Q273=+50
0274=+50
0262=90
0291=+34
Q292=+70
0293=+210
0261=-5
0260=+20
Q305=12
0331=+0
0332=+0
0303=+1
Q381=1
0382=+85
Q383=+50
0384=+0
0333=+0

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER
sVINKEL 1. HAAL
sVINKEL 2. HAAL
sVINKEL 3. HAAL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt



3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

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

Avkannarcykel 417 méater en godtycklig koordinat i avkédnnaraxeln och
stéller in utgdngspunkten till denna koordinat. Man kan vélja om TNC:n
aven skall skriva den uppmatta koordinaten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkadnnarsystemet med
sdkerhetsavstandet i avkdnnaraxelns positiva riktning.

2 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet i avkdnnaraxeln till den
angivna koordinaten fér avkanningspunkten 1 och mater upp éar-
positionen genom en enkel avkanning.

3 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgédngspunkt” péa sida 64) och sparar arvardet i nedan angivna Q-

Yi

parametrar.
Parameternummer Betydelse
Q160 Arvarde uppmatt punkt

@ Att beakta fore programmering

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

a17 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
L den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

9%
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Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket Exempel: NC-block

nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som

TNC:n skall lagra koordinaten i. Vid inmatning 5 TCH PROBE 417 UTGPKT TS.-AXEL
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den Q263=+25 ;1. PUNKT 1. AXEL

nya utgadngspunkten till den avkénda ytan
) Q264=+25 ;1. PUNKT 2. AXEL
Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in 0294=+25 ;1. PUNKT 3. AXEL
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den 0260=+50 ;SAEKERHETSHOEJD

uppmatta utgdngspunkten skall sparas i

nollpunktstabellen eller i preset-tabellen: 0305=0  ;NR. I TABELL

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program 0333=+0  ;UTGAANGSPUNKT
5 ) n Ak . Kt” D3 i
éaj)es in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” pa sida Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaétta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT CENTRUM mellan 4 HAL
(avkannarcykel 418, DIN/ISO: G418)

Avkannarcykel 418 beraknar skarningspunkten mellan linjerna som
forbinder de bada héalparens centrumpunkter och staller in
utgdngspunkten till skdrningspunkten. Man kan valja om TNC:n dven
skall skriva skérningspunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och med positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till mitten pa det forsta hélet

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

3 Daérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra hélet

4 TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna mathdjden och
maéter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

5 TNC:n upprepar steg 3 och 4 fér halen 2 och

6 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se “Lagra berdknad
utgadngspunkt” pa sida 64). TNC:n berédknar utgangspunkten som
skarningspunkten mellan linjerna som férbinder halcentrum 1/
och 2/4 och lagrar arvardena i de nedan angivna Q-parametrarna.

7 Om sa dnskas maéter sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

=\

Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde skarningspunkt huvudaxel
Q152 Arvarde skarningspunkt

komplementaxel

@ Att beakta fére programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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a0 1 centrum 1. axel Q268 (absolut): Det 1. hélets
% centrum i bearbetningsplanets huvudaxel Yl 38 0316

1 centrum 2. axel Q269 (absolut): Det 1. hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel

2 centrum 1. axel Q270 (absolut): Det 2. hélets Q319
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

2 centrum 2. axel Q271 (absolut): Det 2. halets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel

) Q317

~
N7,
~
(&

3 centrum 1. axel Q316 (absolut): Det 3. halets Q269 ) Q271

2 i
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel E\ / /

3 centrum 2. axel Q317 (absolut): Det 3. hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel 0268 Q270

4 centrum 1. axel Q318 (absolut): Det 4. halets

~
>
~

centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

4 centrum 2. axel Q319 (absolut): Det 4. hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel

zi

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i ﬂ
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan

avkannarsystemet och arbetsstycket g_p/
(spadnnanordningar) inte kan ske

Q260

ol

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra
koordinaterna for férbindelselinjernas skdrningspunkt
i. Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt
att stélla in den nya utgangspunkten till
forbindelselinjernas skarningspunkt.

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra den
uppmatta skarningspunkt mellan férbindelselinjerna
till. Grundinstéllning = 0

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta skarningspunkten mellan
forbindelselinjerna till. Grundinstallning = 0

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgangspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n nédr gamla program
ldses in (se "Lagra beréknad utgdngspunkt” pa sida
64)

0: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkadnningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0

98

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 418 UTGPKT 4 HAAL

0268=+20
0269=+25
0270=+150
0271=+25
0316=+150
317=+85
0318=+22
0319=+80
0261=-5
0260=+10
0305=12
0331=+0
0332=+0
303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
0384=+0
0333=+0

;1. MITT 1. AXEL
;1. MITT 2. AXEL
;2. MITT 1. AXEL
;2. MITT 2. AXEL
33. MITT 1. AXEL
;3. MITT 2. AXEL
;4. MITT 1. AXEL
;4. MITT 2. AXEL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL
;UTGAANGSPUNKT
sUTGAANGSPUNKT

sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
32. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
sUTGAANGSPUNKT



UTGANGSPUNKT I EN AXEL
(avkannarcykel 419, DIN/ISO: G419)

Avkannarcykel 419 mater en godtycklig koordinat i en valbar axel och
stéller in utgadngspunkten till denna koordinat. Man kan valjaom TNC:n
aven skall skriva den uppmatta koordinaten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC férskjuter da avkannarsystemet med
sdkerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den
programmerade avkanningsriktningen.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och méter ar-positionen genom en enstaka avkdnning.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgdngspunkt” pa sida 64)

I:ﬂg__, Att beakta fore programmering

419

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

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

oI [ den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets

huvudaxel

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

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

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till kolumnen SET_UP

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkaénnarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

HEIDENHAIN TNC 620

MP6140 + Q320 +
Q267
y | - +
Q272=2
Q264 @
N
Q263 Q272=1
+
z |
Q272=3 Q267
S o Q260
|
A4
N

Q272=1
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Mataxel (1...3: 1=huvudaxel) Q272: Axel i vilken Exempel: NC-block
matning skall utforas:

1: Huvudaxel = Métaxel 5 TCH PROBE 419 UTGPKT EN AXEL
2: Komplementaxel = Mataxel Q263=+25 ;1. PUNKT 1. AXEL
3: Avkannaraxel = Mataxel
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. AXEL
Axeltilldelning Q261=+25 ;MAETHOEJD
Aktl__v Tillhorande Tillhorande 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
avkannaraxel: huvudaxel: komplementaxel:
Q272=3 Q272=1 Q272=2 0260=+50 ;SAEKERHETSHOEJD
7 X Y Q272=+1  ;MAETAXEL
Y 7 X Q267=+1 ;ROERELSERIKTNING
Q305=0 sNR. I TABELL
X Y z Q333=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Rorelseriktning Q267: Riktning i vilken Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE

avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ forflyttningsriktning
+1: Positiv forflyttningsriktning

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaten i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgangspunkten till den avkdnda ytan

Ny utgangspunkt Q333 (absolut): Koordinat som
TNC:n skall stélla in utgdngspunkten med.
Grundinstallning = 0

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgédngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvénd inte! Se "Lagra berdknad utgadngspunkt”,
sida 64

0: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)
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3.2 Automatisk installning av utg?’ispunkt
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

2 TCH PROBE 413 UTGPKT UTVAENDIG CIRKEL

Q321=+25
0322=+25
0262=30
0325=+90
Q247=+45
0261=-5
0320=2
0260=+10
Q301=0
0305=0
331=+0
0332=+10
Q303=+0
0381=1
382=+25
(383=+25
0384=+25
0333=+0

sCENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL
sVINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
s2. KO. FOER TS-AXEL
33. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT

3 CALL PGM 1860
4 END PGM CYC413 MM
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Cirkelns centrum: X-koordinat

Cirkelns centrum: Y-koordinat

Cirkelns diameter

Polar koordinatvinkel for den forsta avkanningspunkten
Vinkelsteg for berakning av avkanningspunkt 2 till 4
Koordinat i avkdnnaraxeln, vid vilkken matning skall utféras
Sakerhetsavstand som tillagg till kolumn SET_UP

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

Instéllning av positionsvarde i X till 0

Instéllning av positionsvarde i Y till 10

Utan funktion, eftersom positionsvisningen skall stallas in
Stall dven in utgangspunkten i TS-axeln

X-koordinat avkanningspunkt

Y-koordinat avkanningspunkt

Z-koordinat avkanningspunkt

Instéllning av positionsvarde i Z till O

Anropa bearbetningsprogram



Den uppmatta hélbildens centrumpunkt skall
skrivas till en preset-tabell f6r senare anvéndning.

HEIDENHAIN TNC 620

Anropa verktyg 0 for att definiera avkannaraxeln

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

Avkanningspunkt: Y-koordinat

Avkanningspunkt: Z-koordinat

Sakerhetsavstand som tillagg till kolumn SET_UP

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Skriv Z-koordinat i rad 1

Stall in avkénnaraxel 0

Skriv den berdknade utgangspunkten i forhallande till det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-system) till preset-tabellen
PRESET.PR

3.2 Automatisk installning av utgé.spunkt
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3.2 Automatisk installning av utg!spunkt

—

04

Haélcirkelns centrum: X-koordinat

Halcirkelns centrum: Y-koordinat

Haélcirkelns diameter

Polar koordinatvinkel for forsta halcentrum *

Polar koordinatvinkel fér andra halcentrum 2

Polar koordinatvinkel for tredje halcentrum =

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Skriv in halcirkelns centrum (X och Y) i rad 1

Skriv den berdknade utgangspunkten i forhallande till det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-system) till preset-tabellen
PRESET.PR

Stall inte in utgdngspunkten i TS-axeln
Utan funktion

Utan funktion

Utan funktion

Utan funktion

Aktivera ny Preset med cykel 247

Anropa bearbetningsprogram



3.3 Automatisk matning av

arbetsstycket

Oversikt

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

automatiskt:

Cykel

(7]
o
=+
A
(5]
<

Sida

0 REFERENSYTA Matning av en
koordinat i en valbar axel

e
[

Sida 110

1 UTGANGSPUNKT POLAR Métning av
en punkt, avkanningsriktning via vinkel

Sida 111

420 MATNING VINKEL Métning av vinkel
i bearbetningsplanet

Sida 112

421 MATNING HAL Métning av ett hals
lage och diameter

Sida 114

422 MATNING UTVANDIG CIRKEL
Matning av en cirkular tapps lage och
diameter

Sida 117

423 MATNING INVANDIG REKTANGEL
Matning av en rektangular fickas lage,
lédngd och bredd

Sida 120

424 MATNING UTVANDIG REKTANGEL
Matning av en rektangular tapps lage,
langd och bredd

Sida 123

425 MATNING INVANDIG BREDD (2:a
softkeyraden)Invandig méatning av ett
spars bredd

Sida 126

426 MATNING UTVANDIG KAM (2:a
softkeyraden)Utvandig matning av en
kam

Sida 128

427 MATNING KOORDINAT (2:a
softkeyraden)Matning av en godtycklig
koordinat i en valbar axel

S
N
N

Iy
B

Sida 130

430 MATNING HALCIRKEL (2:a
softkeyraden)Matning av en halcirkels
lage och diameter

-
1 w
S
ot
B

Sida 133

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

5
EEW
a2

Sida 136

HEIDENHAIN TNC 620
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Spara matresultat i protokoll

TNC:n kan skapa ett méatprotokoll till alla cykler som man kan mata
arbetsstycket automatiskt med (undantag: Cykel 0 och 1). | respektive
avkannarcykel kan du definiera om TNC:n

skall spara métprotokollet i en fil

skall presentera matprotokollet i bildskdrmen och stoppa
programexekveringen

inte skall skapa ndgot méatprotokoll

Nér du vill spara matprotokollet i en fil, lagrar TNC:n data
standardmassigt som en ASCII-fil i katalogen TNC:\..

@ Alla matvarden som listas i protokollfilen utgar ifran den
nollpunkt som for tillfallet ar aktiv nar respektive matcykel
exekveras.

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

Exempel: Protokollfil fér avkénnarcykel 421:
Matprotokoll avkannarcykel 421 matning hal

Datum: 30-06-2005
Klockan: 6:55:04
Matprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

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

Givna gransvarden:Stérsta méatt centrum huvudaxel: 50.1000 Minsta
matt centrum huvudaxel: 49.9000

Stdrsta méatt centrum komplementaxel: 65.1000

Minsta matt komplementaxel: 64.9000

Storsta matt hal: 12.0450

Minsta matt hal: 12.0000

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

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

Ytterligare méatresultat: Mathojd: -5.0000
Matprotokoll slut
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Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in matresultatet fran respektive matcykel i globalt
verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Avvikelsen fran borvardet
lagras i parametrarna Q161 till Q166. Beakta tabellen med méatresultat
som finns listad vid varje cykelbeskrivning.

Dessutom visar TNC:n resultatparametrarna i hjélpbilden for
respektive cykel i samband med cykeldefinitionen (se bilden uppe till
hdger). Déarvid hor de resultatparametrar som visas pa ljus bakgrund
ihop med respektive inmatningsparameter.

Matningens status

Vid vissa cykler kan man via de globalt verksamma Q-parametrarna
Q180 till Q182 kontrollera matningens status:

MANUELL DRIFT Programme

2:a hal:

ring
Centrum i

1:a axeln?

22 APPR LCT X+8 Y+8 R3 RL F500
23 L v+80
24 L Xx+192

25 L v+8

X+
27 DEP LCT X-3@ Y-30 R3
28 L 2+100 RO FMAX

29 STOP

30 TOOL CALL 22 Z

5 KOMPENSERING
3SAETT NOLL

D
> SAEKERHETSAUSTAAND

=

B
e |

DIAGNOSE

L

Matstatus Parametervarde
Matvardet ligger inom toleransen Q180 =1
Efterbearbetning behdvs Q181 =1
Skrot Q182 =1

TNC:n satter efterbearbetnings- resp. skrot-mérkarna sa snart ett
matvarde ligger utanfor toleransen. For att faststalla vilket méatresultat
som ligger utanfor toleransen maste man kontrollera matprotokollet
eller jamfora respektive matresultat (Q150 till Q160) med deras
gransvarden.

Vid cykel 427 utgar TNC:n standardmaéssigt fran att du mater ett
utvandigt matt (en tapp). Genom lampligt val av stérsta och minsta
matt i kombination med avkanningsriktningen kan du dock stélla in
matningens status korrekt.
Lfé—' TNC:n séatter statusmarkarna dven om man inte har angivit
nagot toleransvarde eller storsta/minsta matt.

HEIDENHAIN TNC 620

107

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket



3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Toleransovervakning

Man kan l&ta TNC:n utfora en toleransdvervakning vid de flesta
cyklerna for kontroll av arbetsstycket. For att &stadkomma detta méaste
man definiera de erforderliga gransvardena i cykeldefinitionen. Om
man inte vill utfora ndgon toleransdvervakning anger man 0 i dessa
parametrar (= forinstallt varde)

Verktygsovervakning

Man kan lata TNC:n utféra en verktygsdvervakning vid vissa cykler for
kontroll av arbetsstycket. TNC:n évervakar d& om

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

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

Korrigera verktyg

@ Funktionen fungerar endast

vid aktiv verktygstabell

nar man har slagit pa verktygsovervakningen i cykeln:
Q330 ¢j lika med O

Om du vill utféra flera kompenseringsmatningar, sa
adderar TNC:n de olika uppmaétta avvikelserna till de varde
som redan finns sparat i verktygstabellen.

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

For cykel 427 galler:

Om en av det aktiva bearbetningsplanets axlar definieras som
mataxel (Q272 =1 eller 2), utfér TNC:n en kompensering av
verktygsradien pa det satt som har beskrivits tidigare. TNC:n
utvarderar kompenseringsriktning med ledning av den definierade
forflyttningsriktningen (Q267)

Om avkadnnaraxeln har valts som mataxel (Q272 = 3), utfér TNC:nen
kompensering av verktygslangden
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Overvakning av verktygsbrott

@ Funktionen fungerar endast

vid aktiv verktygstabell

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

om en brott-tolerans RBREAK stérre an 0 har definierats
for det angivna verktygsnumret i tabellen (se aven
bruksanvisningen, Kapitel 5.2 "Verktygsdata”)

TNC:n presenterar ett felmeddelande och stoppar
programexekveringen om den uppmaéatta avvikelsen ar stérre an
verktygets brott-tolerans. Samtidigt sparras verktyget i
verktygstabellen (kolumn TL = L).

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

protokollfilen i det aktiva - alltsd i vissa fall i det forskjutna eller/och
vridna - koordinatsystemet.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

REFERENSYTA (avkannarcykel 0, DIN/ISO: G55)

1 Avkadnnarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) till den i cykeln programmerade
forpositionen

2 Darefter utfor avkannarsystemet avkanningen med Z A
avkanningsmatning (kolumn F). Avkanningsriktningen definieras i
cykeln.

3 Nar TNC:n har méatt upp positionen forflyttas avkadnnarsystemet
tillbaka till avkanningsforloppets startpunkt och lagrar den
uppmatta koordinaten i en Q-parameter. TNC:n lagrar dessutom
positionens koordinater, som avkdnnaren befinner sig i da den
kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119.

gm O——

Maétstiftets langd och kulradie inkluderas inte av TNC:n i dessa R\
parametervérden. ‘@P

@5 Att beakta fore programmering

Y

Forpositionera avkannaren pa ett sddant satt att kollision
vid framkaorning till den programmerade forpositionen inte

kan ske.
a Parameter-nr fér resultat: Ange numret pd Q- Exempel: NC-block
g 5 parametern som koordinatens vérde skall lagras i

67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5 X-

Mataxel/Matriktning: Ange avkdnningsaxel med
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

axelvalsknapparna eller med ASClI-knappsatsen samt
fortecken for avkanningsriktningen. Bekréafta med
knappen ENT.

Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for
forpositioneringen av avkannarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT
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UTGANGSPUNKT POLAR (avkannarcykel 1)

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

1

Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med snabbtransport
(vérde fran kolumnen FMAX) till den i cykeln programmerade
férpositionen

Dérefter utfor avkdnnarsystemet avkénningen med
avkanningsmatning (kolumn F). Vid avkénningsforloppet forflyttar
TNC:n 2 axlar samtidigt (beroende pa avkanningsvinkeln).
Avkanningsriktningen definieras via polar koordinatvinkel i cykeln.

Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkadnnarsystemet
tillbaka till avkanningsforloppets startpunkt. TNC:n lagrar
dessutom positionens koordinater, som avkénnaren befinner sig i
da den kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till
Q119.

@ Att beakta fore programmering

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

Den i cykeln definierade avkannaraxeln bestammer
avkanningsplanet:

Avkanningsaxel X: X/Y-planet
Avkanningsaxel Y: Y/Z-planet
Avkanningsaxel Z: Z/Y-planet

1 Pn| Avkédnningsaxel: Ange avkanningsaxel med

axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.
Bekrafta med knappen ENT.

Avkédnningsvinkel: Vinkel i forhallande till
avkanningsaxeln som avkdnnarsystemet skall
forflyttas i

Positions-borvdarde: Ange alla koordinaterna for
férpositioneringen av avkannarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

HEIDENHAIN TNC 620
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Exempel: NC-block

67 TCH PROBE 1.0 REFERENSYTA POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket



3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

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

Avkannarcykel 420 mater vinkeln mellan en godtycklig rét linje och
bearbetningsplanets huvudaxel. v A

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pé sida 21) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathéjden I
©

© m—

och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F).

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt @Q

Y

och utfér den andra avkdnningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden
och lagrar den uppmatta vinkeln i féljande Q-parameter:

Parameternummer Betydelse

Q150 Uppmatt vinkel i forhallande till + Q267
bearbetningsplanets huvudaxel Y A

Q272=2

@ Att beakta féore programmering =
Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln. Q266

Q264

az0 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for {} 9

D

\ D MP6140
+
Q320

1 den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets

huvudaxel —‘»@ -
X

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for t Q27221
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets Q263 Q265 -
komplementaxel

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

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

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

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkannaraxel = Méataxel
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% Att beakta vid Avkannaraxel = Mataxel:

Valj Q263 lika med Q265 om vinkeln skall matas runt A-
axeln; Valj Q263 ej lika med Q265 om vinkeln skall matas
runt B-axeln.

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall ndrma sig arbetsstycket:
-1:Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan métpunkterna pa
sakerhetshojden

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

0: Skapa inte ndgot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR420.TXT i katalogen TNC:\
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortséatt
programmet med NC-start

HEIDENHAIN TNC 620
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Q260

— 3

Q261

B

<V

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 420 MAETNING VINKEL

0263=+10
0264=+10
0265=+15
0266=+95
0272=1
0267=-1
0261=-5
0320=0
0260=+10
Q301=1
0281-=1

;1. PUNKT 1. AXEL

;1. PUNKT 2. AXEL
32. PUNKT 1. AXEL
s2. PUNKT 2. AXEL
sMAETAXEL
sROERELSERIKTNING
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sMAETPROTOKOLL

=

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

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

Avkannarcykel 421 mater ett héls (cirkular fickas) diameter och
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor- och arvarde
samt l&gga in avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pé sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den forsta avkdnningen med avkdnningsmatning (kolumn
F) TNC:n bestammer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pé en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sékerhetshojden, till ndsta avkdnningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fidrde avkéanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-

YA

¥

parametrar:
Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde centrum huvudaxel
Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter
Q161 Avvikelse centrum huvudaxel
Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse diameter

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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a1 Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halets centrum i MPG140
(@] bearbetningsplanets huvudaxel it

, Yi Q320
Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel

Nominell diameter Q262: Ange hélets diameter

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan -
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta Q274
avkanningspunkten

Q276
Q262
Q275

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill méata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°. ©77EEE

x \

|:-|§‘—' Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berakning av halets dimensioner.
Minsta inmatningsvarde: 5°.

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

3

Sikerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand Q260

mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till kolumnen SET_UP

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan N
avkannarsystemet och arbetsstycket

(spannanordningar) inte kan ske

Q261

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grdns for halets storlek Q275: Halets
(cirkuléra fickans) storsta tillatna diameter

Min-grdns for halets storlek Q276: Halets
(cirkuléra fickans) minsta tilldtna diameter

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tillaten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel

HEIDENHAIN TNC 620 115 @



3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

116

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

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR421.TXT i katalogen TNC:\
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid 6verskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfér dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning” pé sida 108)

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om
TNC:n skall mata tappen med 4 eller 3 avkanningar:
4: Anvand 4 méatpunkter (standardinstallning)

3: Anvéand 3 matpunkter

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 421 MAETNING VINKEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=75 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+0 ;STARTVINKEL

Q247=+60 ;VINKELSTEG

Q261=-5  ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q275=75.12 ;MAX-GRAENS
Q276=74.95 ;MIN-GRAENS

Q279=0.1 ;TOLERANS 1:A CENTRUM
Q280=0.1 ;TOLERANS 2:A CENTRUM
Q281=1 sMAETPROTOKOLL

Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER
Q423=4 sANTAL MAETPUNKTER



MATNING UTVANDIG CIRKEL (avkannarcykel 422,
DIN/ISO: G422)

Avkannarcykel 422 mater en cirkular tapps diameter och
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomfdra jamforelse mellan bor- och arvérde
samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den forsta avkdnningen med avkdnningsmatning (kolumn
F) TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen med
ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sakerhetshojden, till nasta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkt 3 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér déar den tredje resp. den
fidrde avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-

parametrar:
Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde centrum huvudaxel
Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter
Q161 Avvikelse centrum huvudaxel
Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse diameter

@ Att beakta fore programmering

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Centrum 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Nominell diameter Q262: Ange tappens diameter

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill méata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°.

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

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grdns for tappens storlek Q277: Tappens
storsta tilldtna diameter

Min-grdns for tappens storlek Q278: Tappens
minsta tilldtna diameter

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel
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Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR422.TXT i katalogen TNC:\
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfor Gvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning” pé sida 108):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestammer om
TNC:n skall mata tappen med 4 eller 3 avkanningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstalining)

3: Anvand 3 matpunkter

HEIDENHAIN TNC 620

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 422 MAET UTVAENDIG CIRKEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=75 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+90 ;STARTVINKEL

Q247=+30 ;VINKELSTEG

Q261=-5  ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q275=35.15 ;MAX-GRAENS
0276=34.9 ;MIN-GRAENS

Q279=0.05 ;TOLERANS 1:A CENTRUM
Q280=0.05 ;TOLERANS 2:A CENTRUM
0281=1 sMAETPROTOKOLL

Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER
0423=4 sANTAL MAETPUNKTER

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

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

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pé sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkénningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt = och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

Yi

'V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Awvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel

1

@ Att beakta fére programmering

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

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
forpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utfora avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avkanningspunkterna.

20




az3 Centrum 1:a axel Q273 (absolut): Fickans mitt i -
(=0 bearbetningsplanets huvudaxel Q284 g
Q282
Centrum 2:a axel Q274 (absolut): Fickans mitt i Yi o
. Q285 >
bearbetningsplanets komplementaxel -
1. sidans ldngd Q282: Fickans langd, parallellt med %
bearbetningsplanets huvudaxel ! HE 'lq-;
2. sidans langd Q283: Fickans langd, parallellt med (Q274+0280 51318 0
bearbetningsplanets komplementaxel HSISIS E
Mathdjd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for I >
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa v (]
vilken méatningen skall utféras N > o
Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand X c
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula. O77EZE 'E
Q320 adderas till kolumnen SET_UP q‘.ua
Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i E
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket Z A ™
(spdnnanordningar) inte kan ske _2
Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition =
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan E
matpunkterna: 0260
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden T e S
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa L ] =
sékerhetshojden E ] <
) il Q261 H /

Max-grdns 1l:a sidans ldangd Q284: Fickans stdrsta 1 / (4]
tilldtna langd i 4 > m
Min-grdns 1l:a sidans ldangd Q285: Fickans minsta MP6140 X
tillatna langd Q320

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

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

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel
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Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR423.TXT i katalogen TNC:\
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid 6verskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfér dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning” pé sida 108)

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 423 MAET INVAENDIG REKTANGEL
Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q282=80 ;1. SIDANS LAENGD
Q283=60 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q284=0 sMAX-GRAENS 1:A SIDAN
Q285=0 sMIN-GRAENS 1:A SIDAN
Q286=0 sMAX-GRAENS 2:A SIDAN
Q287=0 sMIN-GRAENS 2:A SIDAN
Q279=0 sTOLERANS 1:A CENTRUM
Q280=0 sTOLERANS 2:A CENTRUM
Q281=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER



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

Avkannarcykel 424 mater en rektangular tapps centrumpunkt samt
dess ldngd och bredd. Om man definierar respektive toleransvarde i
cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor- och
arvérde samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pa sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i fdljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

Yi

ol

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q1562 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Awvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Centrum 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. sidans ldngd Q282: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd Q283: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

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

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

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

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

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel
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Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR424.TXT i katalogen TNC:\
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfor Gvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning” pé sida 108):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 620

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 424 MAET UTVAENDIG REKTANGEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

Q282=75 ;1. SIDANS LAENGD
0Q283=35 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5  ;MAETHOEJD

0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q284=75.1 ;MAX-GRAENS 1:A SIDAN
0285=74.9 ;MIN-GRAENS 1:A SIDAN
Q286=35  ;MAX-GRAENS 2:A SIDAN
0287=34.95 ;MIN-GRAENS 2:A SIDAN
Q279=0.1 ;TOLERANS 1:A CENTRUM
Q280=0.1 ;TOLERANS 2:A CENTRUM

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

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

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

Avkénnarcykel 425 mater ett spérs (fickas) lage och bredd. Om man
definierar respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att
genomfora jamforelse mellan bor- och drvarde samt ldgga in
avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pé sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F) 1. avkdnningen utfors alltid i den programmerade
axelns positiva riktning.

3 Om man anger en offset for den andra matningen, kommer TNC:n
att forflytta avkannarsystemet axelparallellt till ndsta
avkanningspunkt 2 och utfér dér den andra avkdanningen. Om man
inte anger nagon offset méater TNC:n bredden direkt i den motsatta
riktningen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-

Yi

'V

parametrar:
Parameternummer Betydelse
Q156 Arvarde uppmatt langd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt
Q166 Avvikelse uppmatt langd

% Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Startpunkt 1:a axel Q328 (absolut): Avkanningens
startpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel Q329 (absolut): Avkanningens
startpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel

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

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
maétningen skall utforas:

1:Huvudaxel = Mataxel

2:Komplementaxel = Mataxel

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

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

Nominell 1lédngd Q311 (inkrementalt): Borvarde for
langden som skall méatas

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

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

0: Skapa inte ndgot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR425.TXT i katalogen TNC:\
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortséatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning” pé sida 108):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 425 MAET INVAENDIG BREDD
Q328=+75 ;STARTPUNKT 1. AXEL
0329=-12.5;STARTPUNKT 2. AXEL
Q310=+0 ;OFFSET 2:A MAETNING
Q272=1 sMAETAXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
0260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q311=25 ;NOMINELL LAENGD
0288=25.05; MAX-GRAENS
Q289=25  ;MIN-GRAENS
0281=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER
127
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

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

Avkannarcykel 426 mater en kams lage och bredd. Om man definierar
respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att genomfdra
jamforelse mellan bor- och arvarde samt lagga in avvikelsen i en
systemparameter.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pé sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet frdn kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F) 1. avkdnningen utfors alltid i den programmerade
axelns negativa riktning.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa sakerhetshojden till
nasta avkanningspunkt och utfor dar den andra avkénningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

Yi

Q156 Arvarde uppmatt langd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Q166 Avvikelse uppmatt langd

% Att beakta fore programmering

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

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

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

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

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel
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Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1:Huvudaxel = Métaxel zi
2:Komplementaxel = Mataxel

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

mmmmm-——

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

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i @\E

avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske

Nominell 1adngd Q311 (inkrementalt): Borvarde for
ldngden som skall méatas Exempel: NC-block

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna langd
) ) 5 TCH PROBE 426 MAET UTVAENDIG KAM
Min-grans storlek Q289: Minsta tillatna langd

Q263=+50 ;1. PUNKT 1. AXEL
Matprotoke11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa -
ett méatprotokoll eller inte: 0264=+25 ;1. PUNKT 2. AXEL
0: Skapa inte nagot matprotokoll 0265=+50 ;2. PUNKT 1. AXEL
1: Sk a koll: TNC:n 14 assi
Skapa matprotoko C:n lagger standardmassigt Q266=+85 ;2. PUNKT 2. AXEL

in protokollfilen TCHPR426.TXT i katalogen TNC:\

2: Stoppa programexekveringen och visa Q272=2 sMAETAXEL
3 kollet i TNC-bildska . Fortsa

matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt Q261=-5  ;MAETHOEJD

programmet med NC-start
Q320=0 s SAEKERHETSAVST.

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om

TNC:n skall avbryta programexekveringen och Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
E)gﬁesrgg‘fra ett felmeddelande vid dverskriden Q311=45  ;NOMINELL LAENGD
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte Q288=45  ;MAX-GRAENS
felmeddelande - )

1: Avbryt programexekveringen, presentera e e P A
felmeddelande Q281=1 sMAETPROTOKOLL
Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
om TNC:n skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se 0330=0 VERKTYGSNUMMER

"Verktygsovervakning” pé sida 108)
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

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

Avkannarcykel 427 maéter en koordinat i en valbar axel och lagger in
vardet i en systemparameter. Om man definierar respektive
toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att géra en jamforelse mellan
bor- och arvarde samt lagga in avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pé sida 21) till avkanningspunkten 1. TNC:n
forskjuter da avkannarsystemet med sakerhetsavstandet i motsatt
riktning i forhallande till den fastlagda forflyttningsriktningen.

2 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet i
bearbetningsplanet till den angivna avkanningspunkten 1 och
mater déar arvardet i den valda axeln.

3 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar den uppmatta koordinaten i féljande Q-
parameter:

Parameternummer Betydelse

'V

Q160 Uppmatt koordinat

@ Att beakta fore programmering

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

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

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Méataxel

3: Avkédnnaraxel = Mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall nérma sig arbetsstycket:
-1: Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR427.TXT i katalogen TNC:\
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

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

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid éverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning” pé sida 108):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 427 MAET KOORDINAT

0263=+35 ;1. PUNKT 1. AXEL
0264=+45 ;1. PUNKT 2. AXEL
0261=+5  ;MAETHOEJD

Q320=0  ;SAEKERHETSAVST.
0272=3  ;MAETAXEL

Q267=-1  ;ROERELSERIKTNING
0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q281=1  ;MAETPROTOKOLL
0288=5.1 ;MAX-GRAENS
0289=4.95 ;MIN-GRAENS

Q309=0  ;PGM-STOPP VID FEL
0330=0  ;VERKTYGSNUMMER



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

Avkannarcykel 430 beraknar en halcirkels centrumpunkt och diameter
genom matning av tre hal. Om man definierar respektive
toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse
mellan bor- och drvarde samt lagga in avvikelsen i en
systemparameter.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumn FMAX) och positioneringslogik (se “Utféra
avkanningscykler” pa sida 21) till den angivna centrumpunkten for
det forsta hélet

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och maéter det foérsta halets centrum genom fyra avkanningar.

Dérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet

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

Dérefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshéjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje halet

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna méathojden och
méter det tredje halets centrum genom fyra avkanningar.
Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och lagrar érvarden och avvikelser i foljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

Y

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q1562 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde halcirkel diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse hélcirkel diameter

% Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

134

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel

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

Nominell diameter Q262: Ange hélcirkelns diameter

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det forsta hdlets centrum i
bearbetningsplanet

Vinkel 2:a halet Q292 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det andra halets centrum i
bearbetningsplanet

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polér
koordinatvinkel till det tredje hélets centrum i
bearbetningsplanet

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna
halcirkeldiameter

Min-grdns storlek Q289: Minsta tilldtna
halcirkeldiameter

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten
|agesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel

D N[ ©
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Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR430.TXT i katalogen TNC:\
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfor Gvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning” pé sida 108):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Varning, har ar endast brott-dvervakning aktiv, ingen
automatisk verktygskompensering.
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Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 430 MAET HAALCIRKEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=80  ;NOMINELL DIAMETER
0Q291=+0 ;VINKEL 1. HAAL
0292=+90 ;VINKEL 2. HAAL
0293=+180 ;VINKEL 3. HAAL
Q261=-5  ;MAETHOEJD
0260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
0288=80.1 ;MAX-GRAENS
0289=79.9 ;MIN-GRAENS
Q279=0.15 ;TOLERANS 1:A MITT
0280=0.15 ;TOLERANS 2:A MITT
0Q281=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

MATNING PLAN (avkannarcykel 431,
DIN/ISO: G431)

Avkannarcykel 431 beraknar en ytas vinkel genom matning av tre
punkter och lagger in vardena i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se "Utfora
avkanningscykler” pé sida 21) till den programmerade
avkanningspunkten 1 och mater dar den forsta punkten péa ytan.
TNC:n forskjuter dé avkannarsystemet med sdkerhetsavstandet i
motsatt riktning i férhéallande till avkdnningsriktningen.

2 Sedan forflyttas avkéannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjd, efter
detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkten 2 och mater dar
den andra ytpunktens arvarde.

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjd, efter
detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkten 2 och maéter dar
den tredje ytpunktens arvarde.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar det uppmatta vinkelvardena i foljande
Q-parametrar:

z A

*X

Parameternummer Betydelse

Q158 Projektionsvinkel i A-axeln
Q159 Projektionsvinkel i B-axeln
Q170 Rymdvinkel A

Q171 Rymdvinkel B

Q172 Rymdvinkel C

Q173 Matvérde i avkdnnaraxeln

136




% Att beakta fore programmering

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

For att TNC:n skall kunna berdkna vinkelvardet far de tre
matpunkterna inte ligga pa en linje.

| parametrarna Q170 - Q172 lagras den rymdvinkel som
sedan kan anvandas vid funktionen 3D-vridning av
bearbetningsplanet. Via de forsta tva matpunkterna
bestammer man uppriktningen av huvudaxeln vid 3D-
vridning av bearbetningsplanet.

Den tredje matpunkten bestammer verktygsaxelns
riktning. Definiera den tredje méatpunkten i den positiva Y-
axelns riktning, darigenom hamnar verktygsaxeln korrekt i
det hogerroterade koordinatsystemet (se bilden).

Nar du utfor cykeln vid aktivt tiltat bearbetningsplan, utgar
den uppmatta rymdvinkeln fran det tiltade
koordinatsystemet. Vid sddana tillfallen kan du fortsatta
hanteringen av den uppmatta rymdvinkeln genom
inkrementalinmatning i funktionen Tilta
Bearbetningsplanet.

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

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

2:a Matpunkt 3:e axel Q295 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i avkdnnaraxeln

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

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

3:e Matpunkt 3:e axel Q298 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i avkdnnaraxeln

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till kolumnen SET_UP

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Matprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR431.TXT i katalogen TNC:\
2: Stoppa programexekveringen och visa
maétprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

Yi

Q266 / <,
Q297 / &
Q264 [
‘@ 5
? X
Q263 Q265 Q296
z |
Q260
Q295 1 MPg140
Q298 | Q320
]
Q294
L[]
— m =
’ X
Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 431 MAET PLAN
0263=+20 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+20 ;1. PUNKT 2. AXEL
0294=-10 ;1. PUNKT 3. AXEL
Q265=+50 ;2. PUNKT 1. AXEL
0266=+80 ;2. PUNKT 2. AXEL
Q295=+0 ;2. PUNKT 3. AXEL
0Q296=+90 ;3. PUNKT 1. AXEL
Q297=+35 ;3. PUNKT 2. AXEL
0298=+12 ;3. PUNKT 3. AXEL

Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+5 ;SAEKERHETSHOEJD
Q281=1 sMAETPROTOKOLL




Exempel: Matning och efterbearbetning av en rektangular tapp

Programforlopp:

- Grovbearbetning av rektangular tapp med
tillaggsmatt 0,5

- Matning av rektangular tapp

- Finbearbetning av rektangular tapp med hansyn
tagen till matvardet

BEGIN PGM BEAMS MM

TOOL CALL 0 Z

L Z+100 RO FMAX

FN 0: Q1 = +81

FN 0: Q2 = +61

CALL LBL 1

L Z+100 RO FMAX

TOOL CALL 99 z

TCH PROBE 424 MAET UTVAENDIG REKTANGEL
Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q282=80 ;1. SIDANS LAENGD
Q283=60 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+30 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
0284=0 sMAX-GRAENS 1:A SIDAN
Q285=0 sMIN-GRAENS 1:A SIDAN
0286=0 sMAX-GRAENS 2:A SIDAN

00 N oo o1 B W NN = o
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Verktygsanrop forberedelse

Frikdrning av verktyget

Fickans langd i X (grovbearbetningsmatt)
Fickans langd i Y (grovbearbetningsmatt)

Anropa underprogram for bearbetning

Frikérning av verktyget, verktygsvaxling

Anropa avkénnare

Matning av frast rektangel

Bor-langd i X (slutgiltigt matt)
Bor-langd i Y (slutgiltigt matt)

Inmatningsvarde for toleranskontroll behdvs ej

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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Generera inte nagot maétprotokoll
Ingen utmatning av felmeddelande
Ingen verktygsévervakning

Berékna langd i X med ledning av den uppmatta avvikelsen
Berakna langd i Y med ledning av den uppmétta avvikelsen
Frikérning av avkannaren, verktygsvaxling

Verktygsanrop finbearbetning

Anropa underprogram for bearbetning

Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram med bearbetningscykel rektangular 6

3.3 Automatisk matning av arb.stycket

Variabel langd i X fér grov- och finbearbetning
Variabel langd i Y for grov- och finbearbetning

Cykelanrop
Slut p& underprogram

—
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Exempel: Uppmatning av rektangular ficka, spara matresultat i protokoll

0 BEGIN PGM BSMESS MM

1 TOOL CALL 1 Z

2 L Z+100 RO FMAX

3 TCH PROBE 423 MAET INVAENDIG REKTANGEL
Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+40 ;CENTRUM 2. AXEL
Q282=90 ;1. SIDANS LAENGD
Q283=70 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5  ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 s FOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
Q284=90.15;MAX-GRAENS 1:A SIDAN
0285=89.95;MIN-GRAENS 1:A SIDAN
Q286=70.1 ;MAX-GRAENS 2:A SIDAN
0287=69.9 ;MIN-GRAENS 2:A SIDAN
Q279=0.15 ;TOLERANS 1:A MITT
Q280=0.1 ;TOLERANS 2:A MITT
Q281-=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER
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Yi Y
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s | N
|
o ISR |
|
\ | Y,
R\ - A
X +
50 -20
-15

Anropa avkénnare

Frikérning av avkannaren

Bor-langd i X
Bor-langd i Y

Storsta méatt i X

Minsta méatt i X

Storsta méattiY

Minsta matt i Y

Tillaten lagesavvikelse i X

Tilldten lagesavvikelse i Y

Utmatning av méatprotokoll till fil

Visa inte nagot felmeddelande vid éverskriden tolerans

Ingen verktygsdvervakning

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

4 L Z+100 RO FMAX M2
5 END PGM BSMESS MM
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3.4 Specialcykler o
s x
Oversikt )
TNC:n erbjuder en cykel avsedd for foljande specialapplikation: .g
Cykel Softkey  Sida 8-
3 MATNING Matcykel for att skapa s _ra Sida 144 (7p)
specialcykler @ <
™
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3.4 Specialcykler

MATNING (avkannarcykel 3)

Det exakta funktionssattet for avkannarcykel 3 bestams at
%‘ din maskintillverkare eller en programvarutillverkare som
anvander cykel 3 i speciella avkannarcykler.

Avkannarcykel 3 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
valbar avkénningsriktning. | motsats till andra matcykler kan man sjélv
ange matstrackan AVST och mathastigheten F direkt i cykel 3. Aven
returen efter registrering av méatvardet sker med ett varde MB som kan
anges.

1 Avkannarsystemet forflyttas frdn den aktuella positionen, i den
definierade avkanningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen bestdms i cykeln med polar vinkel.

2 Nar TNC:n har registrerat positionen stoppas avkannarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z fér matkulans centrum i tre pa
varandra foljande Q-parametrar. TNC:n utfor inte nagon langd- eller
radiekompensering. Man definierar den férsta resultatparameterns
nummer i cykeln.

3 Daérefter forflyttar TNC:n avkannarsystemet tillbaka i motsatt
riktning i forhallande till avkdnningsriktningen, med vardet som
man har definierat i parameter MB.

@:5 Att beakta fore programmering

Avkannarsystemdata DIST (maximal forflyttningsstracka
till avk&nningspunkt) och F (avkdnningsmatning) som &ar
verksamma vid andra matcykler har ingen verkan i
avkannarcykel 3.

Beakta att TNC:n alltid skriver till 4 pa varandra féljande Q-
parametrar.

Om TNC:n inte kan registrera en giltig avkanningspunkt,
exekverars programmet vidare utan felmeddelande. |
sadana fall tilldelar TNC:n den fjarde resultatparametern
vardet -1, sa att du sjélv kan genomféra en lamplig
felatgard.

TNC:n forflyttar avkannarsystemet maximalt tillbaka med
returstrackan MB, dock inte langre tillbaka an startpunkten.
Darfor kan inte nagon kollision ske vid returen.

Med funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan man
bestdmma huruvida cykeln skall arbeta med
avkannaringang X12 eller X13.
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Maximal matstrdacka: Ange forflyttningsstracka for att
begransa hur langt ifrdn startpunkten som
avkannarsystemet skall forflyttas, bekrafta med
knappen ENT.

s e Parameter-nr fér resultat: Ange numret pa Q- Exempel: NC-block S
@ parametern som TNC:n skall lagra den férsta 2
uppmaétta koordinatens (X) varde i Vardet Y och Z star 4 TCH PROBE 3.0 MAETNING -~

i de direkt darpé foljande Q-parametrarna 5 TCH PROBE 3.1 Q1 5
Avkidnningsaxel: Ange axel, i vilken riktning 6 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15 C_U

avkanningen skall ske, bekréfta med knappen ENT - —

7 TCH PROBE 3.3 AVST +10 F100 MB1 (%)

Avkdnningsvinkel: Vinkel i férhallande till den REFERENSSYSTEM: 0 O

definierade avkdanningsaxeln som avkannarsystemet Q.

skall forflyttas i, bekrafta med knappen ENT 8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1 (7))

<

™

Matning mdtning: Ange méatmatning i mm/min

Maximal returstracka: Forflyttningsstracka i motsatt
riktning i férhallande till avkdnningsriktningen, efter
det att matstiftet har blivit paverkat. Maximalt
forflyttar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
startpunkten s att ingen kollision kan ske.

REFERENSSYSTEM (0=AR/1=REF): Bestdmmer huruvida
métresultatet skall utgé frén det aktuella
koordinatsystemet (AR, kan alltsa vara forfskjutet
eller vridet) eller frdn maskinkoordinatsystemet (REF)

Felmode (0=AV/1=PR): Bestammer om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande om maétspetsen ar
paverkad vid cykelns borjan (0) eller inte (1). Nar mode
1 &r vald, sparar TNC:n vardet 2.0 i den fjarde
resultatparametern och exekverar cykeln vidare

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT
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4.1 Verktygsmatning med verktygsavkannarsystem TT

4.1 Verktygsmatning med
verktygsavkannarsystem TT

Oversikt

Maskinen och TNC:n méste vara forberedd av
% maskintillverkaren for avkédnnarsystemet TT.

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

Avkannarcyklerna ar bara till tillgangliga nar Software-
option Touch probe function (Optionsnummer #17) ar
Oppnad.

Med verktygsavkdnnarsystemet och TNC:ns cykler for
verktygsmatning kan verktygens dimensioner méatas upp automatiskt:
TNC:n sparar kompenseringsvardena for langd och radie centralt i
verktygstabellen TOOL.T for att sedan anvanda dem automatiskt vid
slutet péd avkannarcykeln. Féljande typer av verktygsmatning finns
tillgadngliga:

Verktygsmatning med stillastdende verktyg

Verktygsmaéatning med roterande verktyg

Matning av individuella skar
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Installning av maskinparametrar

% Innan du borjar arbeta med TT-cyklerna, kontrollera de
definierade maskinparametrarna i ProbSettings >
CfgToolMeasurement och CfgTTRoundStylus

Vid matning med stillastdende spindel anvander TNC:n
avkanningshastigheten fran maskinparametern
probingFeed

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

n = maxPeriphSpeedMeas / (r ¢ 0,0063) med

n varvtal [varv/min]
maxPeriphSpeedMeas  maximal tillaten periferihastighet [m/min]
r aktiv verktygsradie [mm]

Avkanningshastigheten beraknas pé féljande satt:

v = mattolerans ® n med

% avkanningshastighet (mm/min)

Mattolerans mattolerans [mm], beroende av
maxPeriphSpeedMeas

n varvtal [1/min]

Med probingFeedCalc stalls berdkningen av avkédnningshastigheten
in:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

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

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Darigenom sakerstalls att det ges en avkanningshastighet aven vid
stora verktyg. TNC:n férandrar mattoleransen enligt foljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans

upp till 30 mm measureTolerancel

30 till 60 mm 2 e measureTolerancel
60 till 90 mm 3 * measureTolerancel
90 till 120 mm 4 e measureTolerancel
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4.1 Verktygsmatning med verktygsavkannarsystem TT

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Avkanningshastigheten forblir konstant men maétfelet okar linjart med
storleken péa verktygsradien:

Mattolerans = (r ® measureTolerancel)/ 5 mm) med

r

aktiv verktygsradie [mm]

measureTolerancel maximalt tillatet matfel

Uppgifter i verktygstabellen TOOL.T

Forkortn. Inmatning Dialog
CuT Antal verktygsskar (max. 20 skar) Antal skar?
LTOL Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera Forslitningstolerans: Langd?
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
RTOL Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera Forslitningstolerans: Radie?
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status R). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
DIRECT. Verktygets skarriktning for matning med roterande verktyg Skarriktning (M3 = -)?
R-OFFS Langdmatning: forskjutning av verktyget fran avkannarens Verktygsforskjutning radie ?
centrum till verktygets centrum. Forinstélining: Inget varde
angivet (offset = verktygsradie)
L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsférskjutningen fran Verktygsforskjutning léangd ?
offsetToolAxis mellan avkdnnarens éverkant och arbetsstyckets.
Forinstallning: 0
LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera brott. Brott-tolerans: Ldngd?
Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
RBREAK Tillaten avvikelse fran verktygsradien R fér att detektera brott. Om  Brott-tolerans: Radie?

det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status R). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
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Inmatningsexempel for vanliga verktygstyper

Verktygstyp

CuT

R-OFFS

L-OFFS

Borr

— (utan funktion)

0 (ingen forskjutning behdvs
eftersom borrspetsen skall
matas)

Cylindrisk fras med diameter 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning behdvs 0 (ingen ytterligare
<19 mm eftersom verktygsdiametern  forskjutning behdvs vid
ar mindre an matplattan radiematningen.
paTT) Forskjutningen frén
offsetToolAxis anvands)
Cylindrisk fras med diameter 4 (4 skar) R (forskjutning behdvs 0 (ingen ytterligare
> 19 mm eftersom verktygsdiametern  forskjutning behdvs vid
ar storre an matplattan pd TT)  radiemaétningen.
Forskjutningen fran
offsetToolAxis anvands)
Fullradiefras 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning behdvs 5 (definiera alltid

eftersom kulans sydpol skall
matas)

verktygsradien som
forskjutning sa att inte
diametern mats i
hornradien)
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4.2 Tillgangliga cykler

4.2 Tillgangliga cykler

Oversikt

Man programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftart
Programmering via knappen TOUCH PROBE. Foljande cykler finns
tillgangliga:

Gamla

Cykel formatet

Nya formatet

Kalibrering av TT s %0
2 2
cAL. A& caL. &

Matning av verktygslangd
2 2

Matning av verktygsradie a2 a0z
Bz Bz

Matning av verktygslangd och -
radie

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

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

Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och
481 till 483

Funktionsomfanget och cykelférloppet ar helt identiskt. Skillnaderna
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483 bestar endast av dessa tva
punkter:

Cyklerna 481 till 483 finns aven tillgangliga i DIN/ISO i form av G481
till G483.

Istéllet for en fritt valbar parameter for att indikera status for
matningen anvander sig de nya cyklerna av den fasta parametern
Q199.
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Kalibrerar TT (avkannarcykel 30 eller 480,
DIN/ISO: G480)

Maskintillverkaren fastlagger kalibreringscyklernas
funktioner. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

=y

Innan man utfor kalibreringen maste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygs-tabellen TOOL.T.

| maskinparametrarna centerPos > [0] till [2] maste
verktygsavkannarens (TT) position i maskinens
arbetsomrade anges.

Om nagon av maskinparametrarna centerPos > [0] till [2]
dndras sa& maste en ny kalibrering utféras.

Kalibrering av TT utférs med matcykel TCH PROBE 30 eller TCH
PROBE 480 (se dven "Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och

481 till 483" pa sida 152). Kalibreringsforloppet utfors automatiskt.
TNC:n beraknar aven kalibreringsverktygets centrumforskjutning
automatiskt. For att géra detta roterar TNC:n spindeln till 180° efter
halva kalibreringscykeln.

Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvandas, t.ex.
ett cylinderstift. De erhéllna kalibreringsvardena lagras automatiskt i
styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterfoljande
verktygsmatningar.

Sédkerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgér frdn den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera kalibreringsverktyget 6ver
plattan (sdkerhetszon fran safetyDistStylus)
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Exempel: NC-block gamla formatet

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 HOEJD: +90

Exempel: NC-block nya formatet

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
0260=+100 s SAEKERHETSHOEJD
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4.2 Tillgangliga cykler

Matning av verktygslangd (avkannarcykel 31
eller 481, DIN/ISO: G481)

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den

@5 ungefarliga radien, den ungeféarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

For att méata verktygslangden programmerar man matcykel TCH
PROBE 31 eller TCH PROBE 480 (se aven " Skillnader mellan cyklerna
31 till 33 och 481 till 483" péa sida 152). Beroende av angivna
inmatningsvarden kan verktygslangden matas pa foljande tre sétt:

Om verktygsdiametern ar storre an diametern pa avkdnnarens
matyta sa mater man med roterande verktyg.

Om verktygsdiametern ar mindre an diametern pa avkannarens
matyta eller vid langdmatning pa borr eller radiefras sa mater man
med stillastdende verktyg.

Om verktygsdiametern ar stérre an avkannarens matyta sa kan man
méta individuella skar med stillastdende verktyg.

Matforlopp “Matning med roterande verktyg”

For att erhalla det langsta skéret forskjuts verktyget som skall matas i
forhallande till verktygsavkénnarens centrum och forflyttas roterande
mot matytan pa TT. Forskjutningen programmeras i verktygstabellen
under Verktygsforskjutning: Radie (R-OFFS).

Matférlopp “Matning med stillastaende verktyg” (t.ex. for borr)

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

Matforlopp “Matning av individuella skar”

TNC:n positionerar verktyget som skall métas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i offsetToolAxis angivna mattet under avkdnnarens Gverkant.
| verktygstabellen kan man under Verktygsforskjutning: Langd (L-0FFS)
ange en ytterligare forskjutning. TNC:n méter verktyget radiellt, under
rotation, for att bestdmma startvinkeln fér méatningen av de individuella
skaren. Slutligen méts de individuella skarens langd med hjalp av
spindelorienteringar. For denna matning méste man programmera
AVKANNING AV SKAR i cykel TCH PROBE 31 = 1.

Man kan utféra méatning av individuella skar med verktyg
QI_% som har upp till 20 skar.
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Cykeldefinition

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gadngen kommer TNC:n att skriva 6ver
verktygslangden L i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstélla delta-vérdet DL = 0.0m ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
langden att jdmforas med verktygslangden L fran
TOOL.T. TNC:n beraknar skillnaden, med ratt
fértecken, och for in den som delta-véarde DL i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillgénglig i Q-
parameter Q115. Om delta-vardet ar storre an den
tilldtna brott- eller forslitningstoleransen for
verktygslangden séa sparrar TNC:n verktyget (status L
i TOOL.T).

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

0.0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL dverskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK Overskriden) 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. Sadkerhetshojden
utgdr fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sdkerhetszon fran safetyDistStylus)

Matning av skdar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om
matning av individuella skéar skall utféras (maximalt 20
skéar kan métas)
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Exempel: Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 MAETNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med métning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 MAETNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 VERKTYGSLAENGD

Q340=1 s KONTROLL
0260=+100 s SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 sMAETNING AV SKAER
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4.2 Tillgangliga cykler

Matning av verktygsradie (avkannarcykel 32
eller 482, DIN/ISO: G482)

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den

@5 ungefarliga radien, den ungeféarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

For att mata verktygsradien programmerar man matcykel TCH PROBE
32 eller TCH PROBE 482 (se aven " Skillnader mellan cyklerna 31 till 33
och 481 till 483" pa sida 152). Beroende av angivna inmatningsvarden
kan verktygsradien métas pa foljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Matning med roterande verktyg och darefter métning av individuella
skar

% Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter CfgToolMeasurement. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Matforlopp

TNC:n positionerar verktyget som skall métas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i offsetToolAxis angivna mattet under avkannarens dverkant.
TNC:n mater verktyget radiellt, under rotation. Om dven matning av
individuella skar skall utféras sa mats slutligen radien pa alla skar med
hjalp av spindelorienteringar.
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Cykeldefinition

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gadngen kommer TNC:n att skriva 6ver
verktygsradien R i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstalla delta-vardet DR = 0. Om ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
radien att jamforas med verktygsradien R fran
TOOL.T. TNC:n beraknar skillnaden, med ratt
fortecken, och for in den som delta-varde DR i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillgénglig i Q-
parameter Q116. Om delta-vardet &r stdrre an den
tilldtna brott- eller forslitnings-toleransen for
verktygsradien sa kommer TNC:n att spérra verktyget
(status L i TOOL.T)

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

0.0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (RTOL verskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (RBREAK Overskriden) 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. Sadkerhetshojden
utgdr fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sdkerhetszon fran safetyDistStylus)

Matning av skdar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om dven
matning av individuella skar skall utféras eller inte
(maximalt 20 skér kan métas)
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Exempel: Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 MAETNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med métning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 MAETNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 VERKTYGSRADIE

Q340=1 s KONTROLL
0260=+100 s SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 sMAETNING AV SKAER
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4.2 Tillgangliga cykler

Komplett matning av verktyg (avkannarcykel 33
eller 483, DIN/ISO: G483)

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den

@5 ungefarliga radien, den ungeféarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

For att méata verktyg komplett (Iangd och radie), programmerar man
matcykel TCH PROBE 33 eller TCH PROBE 482 (se dven “Skillnader
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483" pa sida 152). Cykeln ar
mycket lamplig for forsta matning av verktyg eftersom den - i
jamfdrelse med separat matning av langd och radie - ger stora
tidsvinster. Via inmatningsparametrar kan man vélja att mata verktyget
pa foljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Matning med roterande verktyg och darefter métning av individuella
skar

% Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter CfgToolMeasurement. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Matforlopp

TNC:n méter verktyget enligt en fast forprogrammerad sekvens. Forst
mats verktygsradien och darefter mats verktygslangden. Matférloppet
motsvarar forloppen i matcyklerna 31 och 32.
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Cykeldefinition

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gadngen kommer TNC:n att skriva 6ver
verktygsradien R och verktygslangden L i det centrala
verktygsregistret TOOL.T och aterstélla delta-varde
DR och DL = 0. Om ett verktyg skall kontrolleras
kommer uppmaéatta verktygsdata att jamforas med
verktygsdata fran TOOL.T. TNC:n beréknar
skillnaderna, med ratt fértecken, och for in dessa som
delta-varde DR och DL i TOOL.T. Dessutom finns
avvikelserna tillgangliga i Q-parametrarna Q115 och
Q116. Om delta-vardet ar storre an den tilldtna brott-
eller forslitnings-toleransen sé sparrar TNC:n
verktyget (status L i TOOL.T)

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

0.0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL eller/och RTOL
overskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK eller/och RBREAK
overskriden) Om méatresultatet inte skall utvarderas
ytterligare inom programmet, besvara dialogfrdgan
med knappen NO ENT

Sdkerhetshdojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sékerhetszon fran safetyDistStylus)

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om dven
matning av individuella skar skall utféras eller inte
(maximalt 20 skar kan matas)
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Exempel: Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 MAETNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med métning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 MAETNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 VERKTYGSMAETNING

Q340=1 s KONTROLL
0260=+100 s SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 sMAETNING AV SKAER
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Symbole
3D-avkdnnarsystem ... 16
kalibrera
brytande ... 29

A
Automatisk verktygsmatning ... 150
Automatisk verktygsmatning se
verktygsmatning

Avkannarcykler

Driftart Manuell ... 26

for automatisk drift ... 18
Avkannardata ... 23
Avkannartabellen ... 22
Avkanningshastighet ... 20

E

Enskild koordinat, matning ... 130
F

FCL-funktion ... 6

G

Grundvridning
direkt instéllning ... 56
uppmatning i driftart Manuell ... 32
uppmatning under
programexekveringen ... 42

H
Hal, matning ... 114
Halcirkel, mata ... 133

I
Invandig bredd, méatning ... 126
Invandig cirkel, méatning ... 114

K
Kompensering for snett placerat
arbetsstycke
genom maétning av tva punkter pa en
rat linje ... 32, 44
via en rotationsaxel ... 52, 57
via tvé cirkuldra tappar ... 49
via tva hal ... 46
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M

Maskinparametrar for 3D-
avkannarsystem ... 19

Méata upp arbetsstycken ... 37, 105

Matning av ett plans vinkel ... 136

Matningens status ... 107

Matresultat i Q-parametrar ... 64, 107

N
Nollpunktstabell
Oveforing av
avkanningsresultat ... 27

P
Positioneringslogik ... 21
Preset-tabell ... 64
Oveforing av
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R

Rektangular ficka, méatning ... 123
Rektangulér tapp, matning ... 120
Resultat-parametrar ... 64, 107

S
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till nollpunktstabell ... 27
Skriva méatvarden till preset-
tabellen ... 28
Spara matresultat i protokoll ... 106
Sparbredd, méatning ... 126

T
Ta hansyn till grundvridning ... 16
Toleransomrade ... 20
Toleransovervakning ... 108

U
Upprepad métning ... 20
Utgangspunkt
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spara i preset-tabell ... 64
Utgangspunkt, automatisk
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tapp ... 81
Centrumpunkt for en rektangular
tapp ... 74
Centrumpunkt i en cirkular ficka
(h&l) ... 77
En hélcirkels centrumpunkt ... 91
i avkadnnaraxeln ... 94
i en godtycklig axel ... 99
Invandigt hérn ... 88
Kamcentrum ... 68
Mittpunkt i en rektangular
ficka ... 71
Spércentrum ... 65
Utvandigt horn ... 85
Utgangspunkt, manuell installining
Cirkelcentrum som
utgangspunkt ... 36
Ho6rn som utgédngspunkt ... 35
i en godtycklig axel ... 34
Utvandig bredd, matning ... 128
Utvandig cirkel, matning ... 117
Utvandig kam, matning ... 128
Utvecklingsniva ... 6
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Verktygskompensering ... 108

Verktygsmatning ... 150
Kalibrering av TT ... 1563
Komplett méatning ... 158
Maskinparametrar ... 149
Oversikt ... 152
Verktygslangd ... 154
Verktygsradie ... 156

Verktygsovervakning ... 108

Vinkelmatning ... 112

Y
Ytvinkel, matning ... 136
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Oversiktstabell <
el

Avkannarcykler S
‘3

gxlr:rl;ner Cykelbeteckning glftl:v gll(\tl;\l; Sida E

0 Referensyta Sida 110 qh;

1 Utgangspunkt polar Sida 111 :5

3 Matning Sida 144

30 Kalibrering av TT Sida 153

31 Matning/kontroll verktygslangd Sida 154

32 Matning/kontroll verktygsradie Sida 156

33 Matning/kontroll verktygslangd och -radie Sida 158

400 Grundvridning via tvé punkter Sida 44

401 Grundvridning via tva hal Sida 46

402 Grundvridning via tva tappar Sida 49

403 Kompensera for snedhet med rotationsaxel Sida 52

404 Instéllning grundvridning Sida 56

405 Kompensera fér snedhet med C-axel Sida 57

408 Utgangspunktinstallining centrum spar (FCL 3-funktion) Sida 65

409 Utgangspunktinstallining centrum kam (FCL 3-funktion) Sida 68

410 Utgangspunktinstallning invandig rektangel Sida 71

411 Utgangspunktinstalining utvandig rektangel Sida 74

412 Utgangspunktinstallning invandig cirkel (hal) Sida 77

413 Utgangspunktinstallning utvandig cirkel (tapp) Sida 81

414 Utgangspunktinstallining utvandigt horn Sida 85

415 Utgangspunktinstallning invandigt hérn Sida 88

416 Utgangspunktinstalining hélcirkelcentrum Sida 91

417 Utgangspunktinstalining avkannaraxel Sida 94

418 Utgangspunktinstalining mitten av fyra hal Sida 96

419 Utgéngspunktinstalining en valbar axel Sida 99

420 Arbetsstyckesmatning vinkel Sida 112
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Oversiktstabell

ﬁ:‘:;er Cykelbeteckning EEI:"I gl?tll-\ll- Sida

421 Arbetsstyckesmatning invandig cirkel (hal) Sida 114
422 Arbetsstyckesmatning utvandig cirkel (tapp) Sida 117
423 Arbetsstyckesmatning invandig rektangel Sida 120
424 Arbetsstyckesmatning utvandig rektangel Sida 123
425 Arbetsstyckesmatning invandig bredd (spar) Sida 126
426 Arbetsstyckesmatning utvandig bredd (kam) Sida 128
427 Arbetsstyckesmatning en valbar axel Sida 130
430 Arbetsstyckesmatning halcirkel Sida 133
431 Arbetsstyckesmatning plan Sida 136
480 Kalibrering av TT Sida 153
481 Matning/kontroll verktygslangd Sida 154
482 Matning/kontroll verktygsradie Sida 156
483 Matning/kontroll verktygslangd och -radie Sida 158
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83301 Traunreut, Germany
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TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming ®© +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D-avkannarsystem fran HEIDENHAIN

hjalper dig att reducera stalltider:

Exempelvis

e Uppriktning av arbetsstycke

e |nstallning av utgangspunkt

e Uppmatning av arbetsstycke
e Digitalisera 3D-former

med arbetsstyckesavkannare
TS 220 med kabel
TS 640 med infrardd Gverforing

e Uppmatning av verktyg
e Forslitningsdvervakning
e Kontrollera verktygsbrott

med verktygsavkannare
TT 140
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