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1.1 Om denna handbok

Sakerhetsanvisningar

Beakta alla sakerhetsanvisningar i denna dokumentation och i
dokumentationen fran din maskintillverkare!

Sékerhetsanvisningar varnar for risker vid anvandning av
programvaran och enheter samt ger information om hur dessa
kan undvikas. De ar klassificerade efter hur allvarlig risken ar och
indelade i foljande grupper.

Fara indikerar fara for personer. Om du inte foljer instruktionerna
for att undvika faran, leder faran med sakerhet till dodsfall eller
allvarlig kroppsskada.

Varning indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
dodsfall eller allvarlig kroppsskada.

A VARNING

Forsiktighet indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till lattare
kroppsskada.

HANVISNING

Observera indikerar faror for utrustning eller data. Om du inte
foljer instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
skador pa utrustning.

Informationens ordningsfoljd inom sakerhetsanvisningarna
Alla sdkerhetsanvisningar innehéller féljande fyra avsnitt:

® Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

B Typ av kalla till faran

m Konsekvensen om faran inte beaktas, t.ex. "Vid efterféljande
bearbetningsoperationer finns det risk for kollision"

= Utvag — Atgarder for att avvérja faran

Grundldaggande | Om denna handbok
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Informationsanvisning

Beakta informationsanvisningarna i denna anvisning for en felfri och
effektiv anvandning av programvaran.

I denna anvisning finner du féljande informationsanvisningar:

o Informationssymbolen indikerar ett Tips.

Ett tips innehaller viktig ytterligare eller kompletterande
information.

@ Denna symbol uppmanar dig att folja
sakerhetsinstruktionerna fran din maskintillverkare.
Denna symbol pekar dven pa maskinspecifika funktioner.
Potentiella risker for operatéren och maskinen finns
beskrivna i maskinhandboken.

@ Boksymbolen representerar en korsreferens till
extern dokumentation, t.ex. din maskintillverkares
dokumentation eller dokumentation fran tredje part.

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi onskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjélp oss med detta
och informera oss om 6nskade andringar via féljande E-postadress:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2  Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

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

Styrningstyp NC-programvarunummer
TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
TNC 640 Programmeringsstation 340595-16

Bokstavsbeteckningen E anger att det ar en exportversion av

styrsystemet. Foljande mjukvaru-optioner ar inte frigivna eller bara

tillgangliga med begransningar i exportversionen:

®  Advanced Function Set 2 (Option #9) begransat till 4-axlig
interpolering

® KinematicsComp (Option #52)

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrarna, lampliga

funktioner i styrsystemet till den specifika maskinen. Darfor

forekommer det aven funktioner i denna handbok som inte finns

tillgangliga i alla styrsystem.

Styrsystemsfunktioner som inte finns tillgangliga i alla maskiner ar

tex:

m Verktygsmatning med TT

Kontakta maskintillverkaren for fa veta mer om din specifika
maskins funktionsomfang.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for HEIDENHAIN-styrsystem. Deltagande

i sddana kurser rekommenderas for att snabbt bli fértrogen med
styrsystemets funktioner.

@ Bruksanvisning:

Alla cykelfunktioner som inte har anknytning till
matcyklerna finns beskrivna i bruksanvisningen
Programmera bearbetningscykler. Kontakta
HEIDENHAIN om du behover denna bruksanvisning.

ID for bruksanvisningen Programmera
bearbetningscykler: 1303406-xx

@ Bruksanvisning:

Alla styrsystemsfunktioner som inte har anknytning

till cyklerna finns beskrivna i bruksanvisningen for

TNC 640. Kontakta HEIDENHAIN om du behover denna
bruksanvisning.

ID for bruksanvisningen Klartextprogrammering:
892903-xx

ID for bruksanvisningen DIN/ISO-programmering:
892909-xx

ID for bruksanvisningen Installera, testa och bearbeta NC-
program: 1261174-xx
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Software-optioner

TNC 640 har olika software-optioner som maskintillverkaren kan
aktivera separat. Optionerna innehaller de funktioner som finns

listade nedan:

Additional Axis (Option #0 till Option #7)

Ytterligare axel

Advanced Function Set 1 (Option #8)
Utokade funktioner grupp 1

Advanced Function Set 2 (Option #9)

Utokade funktioner grupp 2
Exporttillstand

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Ytterligare reglerkrets 1 till 8

Rundbordsbearbetning:

Konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min

Koordinatomrakningar:
3D-vridning av bearbetningsplanet

3D-bearbetning:

3D-verktygskompensering via ytnormalvektor

Forandring av spindelhuvudets installning med elektronisk handratt
samtidigt som programmet exekveras;

Verktygsspetsens position forblir oférandrad (TCPM = Tool Center
Point Management)

Hall verktyget vinkelratt till konturen
Verktygsradiekompensering vinkelratt till verktygsriktningen
Manuell forflyttning i det aktiva verktygsaxelsystemet

Interpolation:
Ratlinje i > 4 axlar (kréver exporttillstdnd)

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

Dynamic Collision Monitoring — DCM (Option #40)

Dynamisk kollisionsovervakning

CAD Import (Option #42)
CAD Import

Global PGM Settings — GPS (option 44)

Globala programinstallningar

Maskintillverkaren definierar objekten som skall Gvervakas
Varning i Manuell drift

Kollisionsovervakning i programtest

Programavbrott i automatikdrift

Overvakar dven femaxliga forflyttningar

Stodjer DXF, STEP och IGES

Overforing av konturer och punktmonster

Komfortabel instéllning av utgdngspunkt

Grafisk selektering av konturavsnitt fran klartextprogram

Overlagring av koordinattransformeringar i programkdrningen
Handrattsoverlagring
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Adaptive Feed Control — AFC (Option #45)

Adaptiv matningsreglering Frasbearbetning:
® Registrering av verklig spindelbelastning genom ett inlarningsskar

= Definition av granser, inom vilka den automatiska matningsregleringen
genomfors

m  Helautomatisk matningsreglering vid exekveringen
Svarvbearbetning (Option #50):
m Skarkraftsdvervakning vid exekvering

KinematicsOpt (Option #48)

Optimering av maskinkinematiken m  Spara/aterstall aktiv kinematik
= Kontrollera aktiv kinematik
®  Optimera aktiv kinematik

Mill-Turning (Option #50)

Fras-/svarvdrift Funktioner:
= Vaxling Frasdrift / Svarvdrift

®  Konstant skarhastighet

B Nosradiekompensering

m Svarvcykler

m Cykel 880G880 KUGGFRAESNING (option 50 och option 131)
KinematicsComp (Option #52)
3D-rymdkompensering Kompensering av lages- och komponentfel

OPC UA NC Server 1 till 6 (option 56 till 61)

Standardiserat granssnitt OPC UA NC-servern har ett standardiserat granssnitt (OPC UA) for extern
atkomst till styrsystemets data och funktioner

Med de har software-optionerna kan upp till sex parallella klientanslut-
ningar upprattas

3D-ToolComp (Option #92)

Ingreppsvinkelberoende m Kompensera for avvikelser i verktygsradien i forhallande till
3D-verktygsradiekompensering ingreppsvinkeln
Exporttillstand ®m  Kompenseringsvarden i separat kompenseringstabell

® Forutsattning: Korning med ytnormalvektorer (LN-block)

Extended Tool Management (Option #93)

Utokad verktygshantering Python-baserad utdkning av verktygsforvaltningen
B Programspecifik eller palettspecifik anvandningsfoljd for alla verktyg
m  Programspecifik eller palettspecifik bestyckningslista for alla verktyg

Advanced Spindle Interpolation (Option #96)

Interpolerande spindel Interpolationssvarvning:
m  Cykel 291 IPO.-SVARV KOPPLING (DIN/ISO: G291)
m Cykel 292 IPO.-SVARV KONTUR (DIN/ISO: G292)

24 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Spindle Synchronism (Option #131)

Spindelsynkronisering m  Synkronkorning av frasspindel och svarvspindel

m Cykel 880 KUGGFRAESNING (DIN/ISO: G880) (option 50 och option
131)

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjarstyrning av externa dataenheter = Windows fran en separat datorenhet
B [ntegrerad i styrsystemets operatorsgranssnitt

Synchronizing Functions (Option #135)

Synkroniseringsfunktioner Realtidskoppling (Real Time Coupling — RTC):
Koppling av axlar

Visual Setup Control — VSC (Option #136)

Kamerabaserad kontroll av uppspan- B Registrering av uppspanningssituationen med ett HEIDENHAIN-
ningssituationen kamerasystem

= QOptisk jamforelse mellan arbetsutrymmets ar- och borstatus

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompensation av axelkopplingar m  Registrering av dynamiskt betingade positionsavvikelser som
paverkas av axelaccelerationer

m Kompensering av TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptiv positionsreglering B Anpassning av reglerparametrar beroende pa axlarnas positioner i
arbetsomradet

®  Anpassning av reglerparametrar beroende pa hastigheten eller
accelerationen av en axel

Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Adaptiv belastningsreglering m  Automatisk registrering av arbetsstyckets vikt och friktionskrafter
®  Anpassning av reglerparametrar beroende pa arbetsstyckets aktuella

massa
Active Chatter Control — ACC (Option #145)
Aktiv dampning av bearbetningsvibra- Helautomatisk funktion for att undvika skakningar under bearbetningen
tioner
Machine Vibration Control — MVC (option 146)

Vibrationsdampning for maskiner Dampning av maskinvibrationer for att forbattra arbetsstyckets yta via
funktionerna:
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control
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CAD Model Optimizer (Option #152)

CAD-modelloptimering Konvertering och optimering av CAD-modeller
®  Spanndon
B R3ddmne
= Fardigdel

Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planering av produktionsorder

Component Monitoring (option 155)

Komponentovervakning utan extern Overvakning avseende dverbelastning av konfigurerade maskinkompo-
sensorik nenter

Grinding (optionsnummer 156)

Koordinatslipning m  Cykler for pendelslag
= Cykler for skarpning
B Stod for verktygstyperna slipverktyg och skarpningsverktyg

Gear Cutting (option 157)

Bearbeta kuggdrev m Cykel 285 DEFINIERA KUGGHJUL (DIN/ISO: G285)
® Cykel 286 KUGGHJUL VALSFRAESNING (DIN/ISO: G286)
" Cykel 287 KUGGHJUL SKIVING (DIN/ISO: G287)

Advanced Function Set Turning (alternativ 158)

Utokade vridfunktioner B Utokade svarvcykler och -funktioner
= Option #50 nodvandig

Ytterligare tillgangliga optioner

@ HEIDENHAIN erbjuder ytterligare maskinvarutillagg
och software-optioner som bara kan konfigureras
och implementeras av maskintillverkaren. Hit hor t.ex.
Funktionell Sakerhet FS.

Du hittar mer information i dokumentationen fran
maskintillverkaren eller i broschyren Optioner och
tillbehor.

|D: 827222-xx
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Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Forutom software-optioner hanteras storre vidareutvecklingar av
styrsystemprogramvaran via Upgrade-funktioner, sa kallad Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Funktioner som
sorterar under FCL, finns inte tillgdngliga for dig om du erhaller en
software-uppgradering i ditt styrsystem.

o N&r du far en ny maskin levererad star alla Upgrade-
funktioner till férfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras i handboken med FCL n, dar n indikerar
utvecklingsnivans Ipnummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kopa ett 16senord. Kontakta
i forekommande fall din maskintillverkare eller HEIDENHAIN.

Avsett anvandningsomrade

Styrsystemet motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar
huvudsakligen avsedd for anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

Rattslig anmarkning

Styrsystemsprogramvaran innehdller Open-Source-Software
vars anvandning omfattas av speciella anvandarvillkor. De har
anvandarvillkoren har foretrade.

Du hittar ytterligare information i styrsystemet pa foljande satt:

» Tryck pa knappen MOD for att 6ppna dialogrutan Instéllningar
och information

» Valj Kodnummerinmatning i dialogrutan

» Tryck pa softkey LICENSINFORMATION eller valj Instéllningar
och information, Allman information — Licensinformation
direkt i dialogrutan

Styrsystemsprogramvaran innehaller dessutom binéra bibliotek for
OPC UA-programvaran fran Softing Industrial Automation GmbH.
For dessa gaéller dessutom de mellan HEIDENHAIN och Softing
Industrial Automation GmbH 6verenskomna anvandarvillkoren, vilka
har foretrade.

Nar du anvander OPC UA NC-servern eller DNC-servern kan
styrsystemets beteende padverkas. Innan du anvander dessa
granssnitt ska du darfor forvissa dig om att styrsystemet fortfarande
kan anvandas utan funktionsfel eller forsamrade prestanda.
Ansvaret for att genomfora systemtester ligger hos skaparen av
programvaran som anvander dessa kommunikationsgranssnitt.
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Valbara parametrar

HEIDENHAIN utvecklar fortldpande det generdsa utbudet av cykler,
darfor kan det med varje ny mjukvara ocksa finnas nya Q-parametrar
for vissa cykler. Dessa nya Q-parametrar ar valbara parametrar, for
aldre mjukvaror finns de inte alltid till forfogande. | cykeln befinner
du dig alltid i slutet av cykeldefinitionen. Vilka valbara Q-parametrar
som tillkommit i denna mjukvara finner du i 6versikten "Nya och
andrade cykelfunktioner for programvara 34059x-16 ". Du kan sjalv
bestamma om du vill definiera de valbara Q-parametrarna, eller om
du vill radera dem med knappen NO ENT. Du kan ocksd anvanda det
forutbestdamda standardvardet. Om du har rékat radera en valbar
parameter eller om du efter en programvaruuppdatering vill utveckla
cyklerna i ett NC-program kan de valbara Q-parametrarna laggas till i
efterhand. Tillvdgagangssattet beskrivs nedan.

Gor pa foljande satt:

> Anropa cykeldefinition

> Tryck pa piltangenten at hoger tills de nya Q-parametrarna visas
» Overta inmatade standardvarden

eller

» Mata in vardet

» Om du vill anvanda den nya Q-parametern, lamnar du menyn
genom att fortsatta trycka pé piltangenten at hoger eller END

» Om duinte vill anvdnda den nya Q-parametern, trycker du pé
knappen NO ENT

Kompatibilitet

NC-programmet som du har skapat i aldre HEIDENHAIN-
kurvlinjestyrsystem (frdn och med TNC 150 B) kan i stor
utstrackning behandlas av den nya programversionen av TNC

640 . Aven nér nya, valbara parametrar ("Valbara parametrar")

har tillkommit till befintliga cykler, kan du i regel exekvera ditt
NC-program precis som vanligt. Detta tack vare det bakomliggande
standardvardet. Om du tvartom vill exekvera ett NC-program i ett
aldre styrsystem men som ar skapat i en ny mjukvara, kan du radera
de valbara Q-parametrarna fran cykeldefinitionen med knappen

NO ENT. P4 det viset far du ett motsvarande bakatkompatibelt
NC-program. Om NC-block innehaller ogiltiga element, markeras
dessa som ERROR-block av styrsystemet nar filen 6ppnas.
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Nya och dndrade cykelfunktioner for programvara
34059x-16

@ Oversikt dver nya och dndrade programvarufunktioner
Du hittar ytterligare information om tidigare
programvaruversioner i extradokumentationen Oversikt
over nya och andrade programvarufunktioner. Kontakta
HEIDENHAIN om du behover denna dokumentation.

ID: 1322095-xx

Bruksanvisning Programmera bearbetningscykler:
Nya funktioner:

® Cykel 1017 SKAERPNING MED SKAERPRULLE (DIN/ISO: G1017,
option 156)

Med den har cykeln kan du skarpa slipskivans diameter med
en skarprulle. Styrsystemet utfor rorelser som passar till
skivgeometrin utifran strategin. Styrsystemet tillhandahaller
skarpningsstrategierna pendla, oscillera och oscillering fin. Den
har cykeln &r bara tilldten i skarpningsdrift FUNCTION MODE
DRESS.

® Cykel 1018 SPARFRAESNING MED SKAERPRULLE (DIN/ISO:
G1018, option 156)

Med den har cykeln kan du skarpa slipskivans diameter med en
skarprulle med hjalp av instickning. Beroende pé strategi utfor
styrsystemet en eller flera insticksrorelser. Den har cykeln ar bara
tilldten i skarpningsdrift FUNCTION MODE DRESS.

m Cykel 1021 CYLINDER LANGSAMSLIPNING (DIN/ISO: G1021,
option 156)
Med den har cykeln slipar du cirkulara fickor eller cirkulara
tappar. Cylinderns hojd kan vara hogre an slipskivans bredd.
Styrsystemet kan bearbeta hela hojden pa cylindern med ett
pendelslag. Styrsystemet utfor flera cirkelbanor under ett
pendelslag. Det har forloppet motsvarar slipning med langsamt
slag.
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= Cykel 1022 CYLINDER SNABBSLIPNING (DIN/ISO: G1022, option
156)

Med den har cykeln slipar du cirkulara fickor och cirkulara tappar.
D& gor styrsystemet cirkel- och helixbanor for att bearbeta
cylindermanteln helt. For att uppnd den noggrannhet och
ytjdmnhet som kravs kan du dverlagra rorelserna med ett
pendelslag. Det har forloppet motsvarar slipning med snabbt
slag.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

Andrade funktioner:

= |nom funktionen CONTOUR DEF kan du utesluta vissa omraden
V (void) fran bearbetningen. De hdr omradena kan t.ex. vara
konturer i gjutdelar eller bearbetningar frén tidigare steg.

m | cykel 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39) kan du med hjalp av softkey
SYNTAXSYNTAX ange sokvagar inom dubbla citationstecken. Du
kan anvanda bade \ och / for att skilja mappar och filer &t inom
sokvagar.

= Cykel 202 URSVARVNING (DIN/ISO: G202) har utokats med
parametern Q357 SAEK.AVSTAAND SIDA. | den har parametern
definierar du hur 1angt styrsystemet ska dra tillbaka verktyget
vid halets botten i bearbetningsplanet. Den har parametern ar
endast verksam nar parametern Q214 FRIKOERN.-RIKTNING har
definierats.

= Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORR. (DIN/ISO: G205) har uttkats
med parametern Q373 FRAMKORNINGSMATNING URSP. | den
har parametern definierar du matningen for aterkorning till
stoppavstandet efter urspaning.

m Cykel 208 URFRAESN. CYL.SPIRAL (DIN/ISO: G208) har utokats
med parametern Q370 BANOEVERLAPP. | den har parametern
definierar du ansattningen i sidled.
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® | cykel 224 MONSTER DATAMATRIS KOD (DIN/ISO: G224) kan du
mata ut foljande systemdata som variabler:
Aktuellt datum
Aktuell tid
Aktuell kalendervecka
Ett NC-programs namn och sokvéag
Aktuell raknarniva
m Cykel 225 GRAVERA (DIN/ISO: G225) har uttkats:
= Med parametern Q202 MAX. SKAERDJUP definierar du det
maximala skardjupet.
= Parametern Q367 TEXTLAEGE har utokats med
inmatningsalternativen 7, 8 och 9. Med det har vardet kan
du stélla in referensen for gravyrtexten till den horisontella
mittlinjen.
® Framkdrningsbeteendet har andrats. Om verktyget befinner
sig nedanfor 2. SAEKERHETSAVST. positionerar styrsystemet
forst vid det andra sékerhetsavstandet Q204 och sedan vid
startpositionen i bearbetningsplanet.
®  Om parametern Q389 har definierats med vardet 2 eller 3 i cykel
233 PLANFRAESNING (DIN/ISO: G233) och &ven en begrdnsning
i sidled har definierats, kor styrsystemet fram till resp. bort fran
konturen i en bdge med Q207 MATNING FRAESNING.
®  Om en matning inte har utforts korrekt i cykel 238 MAET
MASKINSTATUS (DIN/ISO: G238, option 155), t.ex. vid en
matningsoverride pa 0 %, kan du upprepa cykeln.
m Cykel 240 CENTRERING (DIN/ISO: G240) har utokats sé att den
tar hansyn till férborrade diametrar.
Foljande parametrar har lagts till:
= Q342 FOERBORRAD DIAMETER
® Q253 NEDMATNINGSHASTIGHET: Om parametern Q342 har
definierats sker en matning for framkérning till den fordjupade
startpunkten
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Parametrarna Q429 KYLVATSKA TILL och Q430 KYLVATSKA AV i
cykel 241 LANGHALSBORRNING (DIN/ISO: G241) har utokats. Du
kan definiera en sokvag till ett anvandarmakro.

Parametern Q575 MATNINGSSTRATEGI i cykel 272 OCM
GROVBEARBETNING (DIN/ISO: G272, option 167) har utokats
med inmatningsalternativet 2. Med det har inmatningsalternativet
berdknar styrsystemet bearbetningsfoljden sé att verktygets
skarlangd utnyttjas maximalt.

Cyklerna 286 KUGGHJUL VALSFRAESNING (DIN/ISO:

G286, option 157) och 287 KUGGHJUL SKIVING (DIN/ISO:

G287, option 157) berdknar automatiskt den korrekta
atergangsriktningen inom en liftoff i svarvdrift med aktiv rotation
av koordinatsystemet (cykel 800, option 50).

Cykel 287 KUGGHJUL SKIVING (DIN/ISO: G287, option 157) har
utokats:

= Med parametern Q466 UTKOERNINGSSTRACKA definierar du
langden pa strackan vid kugghjulets slutpunkt.

B Parametern Q240 ANTAL SKAER har utokats med mojligheten
att gora inmatningar i en teknisk tabell. | den har tekniska
tabellen kan du definiera matning, ansattning i sidled och
sidoforskjutning for varje enskilt snitt.

Du kan anvénda cykel 292 IPO.-SVARV KONTUR (DIN/ISO: G292,

option 96) med polér kinematik. Arbetsstycket maste da vara

fastspant i mitten av rundbordet och ingen koppling far vara aktiv.

Cykel 800 ANPASSA SVARVSYSTEM (DIN/ISO: G800, option 50)

har utokats:

= Med parametern Q599 RETUR definierar du en &tergang av
verktyget fore positioneringar i cykeln.

® Cykeln tar hansyn till extrafunktionen M138 Ta hansyn till
rotationsaxlar for bearbetningen.
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® Foljande cykler 81x och 82x stoder exekvering med ett FreeTurn-
verktyg.

= Cykel 811 SVARVA AVSATS LAENGS (DIN/ISO: G811, option
50)

= Cykel 812 AVSATS LAENGS UTV. (DIN/ISO: G812, option 50)

® Cykel 813 SVARVA FALLANDE LAENGS (DIN/ISO: G813,
option 50)

= Cykel 814 SVARVA FALLANDE LAENGS UTV. (DIN/ISO: G814,
option 50)

= Cykel 810 SVARVA KONTUR LAENGS (DIN/ISO: G810, option

50)

Cykel 815 SVARVA KONT.PARALL. (DIN/ISO: G815, option 50)

Cykel 821 SVARVA AVSATS PLAN (DIN/ISO: G821, option 50)

Cykel 822 AVSATS PLAN UTV. (DIN/ISO: G822, option 50)

Cykel 823 SVARVA FALLANDE PLAN (DIN/ISO: G823, option

50)

= Cykel 824 SVARVA FALLANDE LAENGS UTV. (DIN/ISO: G824,
option 50)

= Cykel 820 SVARVA KONTUR PLAN (DIN/ISO: G820, option 50)

® Cykel 882 SVARVNING SIMULTANGROVBEARBETNING
(DIN/1SO: G882, option 158)

®  Cykel 883 SVARVNING SIMULTANFINBEARBETNING (DIN/ISO:
G882, option 158)
® Cyklerna 860 till 862 och 870 till 872 avger ett felmeddelande
vid aktiv skedning om en sned atergadng (Q462 = 1) har
programmerats. Skedning ar bara mojligt med en rak retur.

= Cykel 1010 SKAERPNING DIAMETER (DIN/ISO: G1010, option
156) stoder verktygstypen skarprulle.

® Du kan ange toleranser i vissa cykler. | foljande cykler kan du
definiera arbetsman, toleransuppgifter enligt DIN EN 1SO 286-2
eller allmanna toleranser enligt DIN ISO 2768-1:

® Cykel 208 URFRAESN. CYL.SPIRAL (DIN/ISO: G208)

Cykel 1271 OCM REKTANGEL (DIN/ISO: G1271, option 167)
Cykel 1272 OCM CIRKEL (DIN/ISO: G1272, option 167)
Cykel 1273 OCM SPAR/STAG (DIN/ISO: G1273, option 167)

Cykel 1278 OCM MANGHORNING (DIN/ISO: G1278, option
167)

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler
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Bruksanvisning Programmera matcykler for arbetsstycke och

verktyg:

Nya funktioner

m  Cykel 1400 AVKANNING POSITION (DIN/ISO: G1400)
Med den har cykeln avsoker du en enskild position. Du
kan overfora de beraknade vardena till den aktiva raden i
utgdngspunktstabellen.
Ytterligare information: "Cykel 1400 AVKANNING POSITION ",
Sida 123

® Cykel 1401 AVKANNING CIRKEL (DIN/ISO: G1401)
Med den har cykeln berdknar du centrumpunkten for ett hal eller
en tapp. Du kan overfora de beraknade vardena till den aktiva
raden i utgdngspunktstabellen.
Ytterligare information: "Cykel 1407 AVKANNING CIRKEL ",
Sida 127

m Cykel 1402 AVKANNING KULA (DIN/ISO: G1402)
Med den har cykeln beraknar du centrumpunkten for en kula.
Du kan o6verfora de berdknade vardena till den aktiva raden i
utgdngspunktstabellen.
Ytterligare information: "Cykel 1402 AVKANNING KULA ",
Sida 132

®  Cykel 1412 AVKANNING SNED KANT (DIN/ISO: G1412)
Med den har cykeln beraknar du ett arbetsstyckes snedstéllning
genom att kdnna av tva punkter pa en sned kant.
Ytterligare information: "Cykel 1412 AVKANNING SNED KANT ",
Sida 88

® Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING (DIN/ISO: G1493)

Med den har cykeln definierar du en extrudering. Nar extrudering
ar aktivt upprepar styrsystemet avkanningspunkter dver en viss
langd i en riktning.

Ytterligare information: "Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING
", Sida 280
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Andrade funktioner

®m Hogst upp i protokollfilen for avkanningscyklerna 14xx och 42x
visas huvudprogrammets mattenhet.

Ytterligare information: "Gemensamma egenskaper for
avkannarcykler 14xx for svarvning', Sida 55

Ytterligare information: "Matresultat i protokoll', Sida 207

= Om en grundvridning &r aktiv i arbetsstyckets utgangspunkt visar
styrsystemet ett felmeddelande vid exekvering av cyklerna 451
KINEMATIK-MAETNING (DIN/ISO: G451, option 48), 452, PRESET-
KOMPENSATION (DIN/ISO: G452, option 48), 453 KINEMATIK
MATRIS (DIN/ISO: G453, option 48, option 52). Styrsystemet
aterstaller grundvridningen till 0 nar programmet fortsétter.
Ytterligare information: "Cykel 451 MATNING KINEMATIK
(option 48), (option 52)", Sida 307
Ytterligare information: "Cykel 452 PRESET-KOMPENSATION
(option 48)", Sida 324
Ytterligare information: 'Cykel 453 KINEMATIK MATRIS
(option 48), (option 52)", Sida 336
m Cykel 484 KALIBRERING IR-TT (DIN/ISO: G484) har uttkats med
parametern Q523 TT-POSITION. | den har parametern kan du
definiera verktygsavkannarens position och eventuellt 1dta skriva
in positionen i maskinparametern centerPos efter kalibreringen.
Ytterligare information: "Cykel 484 KALIBRERING IR-TT ",
Sida 364
m Cyklerna 1420 AVKAENNING PLAN (DIN/ISO: G1420), 1410
AVKAENNING KANT (DIN/ISO: G1410), 1411 AVKAENNING TVAA
CIRKLAR (DIN/ISO: G1411) har utokats:
® Du kan definiera toleransuppgifter enligt DIN EN 1SO 286-2
eller allmanna toleranser enligt DIN ISO 2768-1 for cyklerna.
B Om du har angett vardet 2 i parametern Q1125 MODE SAEKER
HOEJD forpositionerar styrsystemet avkannarsystemet
pa sdkerhetsavstandet med snabbtransport FMAX fran
avkannartabellen.

Ytterligare information: "Utvardering av toleranser’, Sida 62
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2.1 Inledning

Ofta dterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar flera
bearbetningssteg, finns lagrade i styrsystemet i form av cykler.
Aven koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns
tillgangliga som cykler. De flesta cykler anvander Q-parametrar som
overféringsparametrar.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!
Cykler utfor omfattande bearbetningar. Kollisionsrisk!

> Genomfor ett programtest innan du exekverar

0 Om du anvander indirekt parametertilldelning vid cykler
med nummer hogre dn 200 (till exempel Q210 = Q1),
kommer en dndring av den tilldelade parametern (till
exempel Q1) efter cykeldefinitionen inte att vara verksam.
Definiera i sddana fall cykelparametern (till exempel
Q210) direkt.

Nar du definierar en matningsparameter i cykler med
nummer hogre an 200, kan du istallet for siffervardet
aven valja den i TOOL CALL-blocket definierade
matningen via softkey (softkey FAUTO). Beroende

pa respektive cykel och pa respektive funktion av
matningsparametern, star ytterligare matningsalternativ
till forfogande FMAX (snabbtransport), FZ (matning per
tand) och FU (matning per varv).

Beakta att en andring av FAUTO-matningen efter

en cykeldefinition inte har ndgon verkan eftersom
styrsystemet har kopplat matningen internt till TOOL
CALL-blocket vid exekveringen av cykeldefinitionen.

Om man vill radera en cykel som bestar av flera delblock,
meddelar styrsystemet om huruvida hela den kompletta
cykeln bor raderas.
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2.2 Anvandbara cykelgrupper

Oversikt bearbetningscykler

» Tryck pa knappen CYCL DEF
Softkey Cykelgrupp Sida
AR Cykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning och Ytterligare information:
GANGNING forsankning Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler
e Cykler gangning, gangskarning och gangfrasning Ytterligare information:
GANGNING Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler
Froron, Cykler for att frasa fickor, tappar, spadr och for planfrasning  Ytterligare information:
o Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler
_ Cykler for koordinatomrakning, med vilka godtyckliga Ytterligare information:
OMRAKNING konturer kan forskjutas, vridas, speglas, forstoras och Bruksanvisning Programmera
forminskas bearbetningscykler
= SL-cykler (Subcontur-List), med vilka konturer bearbetas, Ytterligare information:
CYKLER som ar sammansatta av flera dverlagrade delkonturer Bruksanvisning Programmera

liksom cykler for cylindermantelbearbetning och
virvelfrasning

bearbetningscykler

i Cykler for att skapa punktmonster, t.ex. halcirkel eller
NONSTER halrader, datamatriskod

Ytterligare information:
Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

Cykler for svarvoperationer och kuggfrasning

SVARVNING

Ytterligare information:
Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

s Specialcykler for vantetid, programanrop,

CYKLER spindelorientering, gravering, tolerans,
interpolationsvarvning , registrera belastning,,
kugghjulscykler

Ytterligare information:
Bruksanvisning Programmera
bearbetningscykler

Cykler for slipbearbetning, skarpning av slipverktyg

SLIPNING

@ > Vaxla i forekommande fall till maskinspecifika
bearbetningscykler

Din maskintillverkare kan integrera sédana
bearbetningscykler.
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Oversikt avkannarcykler

» Tryck pa knappen TOUCH PROBE
Softkey Cykelgrupp Sida
RoTATION Cykler for att automatiskt mata och kompensera for snett 54
placerat arbetsstycke
UTGNGSPKT. Cykler for automatisk installning av utgdngspunkt 120
==y
WATNING Cykler for automatisk arbetsstyckekontroll 206
e Specialcykler 266
TS Kalibrering avkannarsystem 283
KAmlL:I’;.
KINEMATIK Cykler for automatisk kinematikmatning 301
TR
TT evkLeR Cykler for automatisk verktygsmatning (tillhandahalls av 344
a maskintillverkaren)
oveRvAKNING Cykler for kamerabaserad kontroll av 377
i uppspanningssituationen VSC (option #136)
@ » Koppla ev. vidare till maskinspecifika

avkannarcykler. Sddana avkannarcykler kan din
maskintillverkare integrera
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3.1 Allmant om avkannarcykler

@ Styrsystemet maste vara forberett av maskintillverkaren
for anvandning av 3D-avkannarsystemet.
Avkannarsystemsfunktionerna avaktiverar tillfalligt
Utokade maskininstallningar.

0 HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Funktion

Nar styrsystemet utfor en avkanningscykel forflyttas 3D-
avkadnnarsystemet axelparallellt mot arbetsstycket (dven vid aktiv
grundvridning och vid tiltat bearbetningsplan). Maskintillverkaren
stéller in avkanningshastigheten i en maskinparameter.

Ytterligare information: "Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!’, Sida 46

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

m skickar 3D-avkannarsystemet en signal till styrsystemet: Den
avkanda positionens koordinater sparas

® stoppar 3D-avkannarsystemet

= forflyttar 3D-avkannarsystemet tillbaka till avkanningens
startposition med snabbtransport

Om matspetsen inte paverkas inom en férutbestamd stracka
visar styrsystemet ett felmeddelande (Stracka: DIST fran
avkannartabellen).

Forutsattningar
m  Kalibrerad arbetsstyckesavkannare

Ytterligare information: "Kalibrera brytande avkannarsystem”,
Sida 283

Nar du anvander ett HEIDENHAIN-avkannarsystem ar
programvarualternativet 17 Avkannarsystemsfunktioner
automatiskt tillgangligt.

Ta hansyn till grundvridning i Manuell drift

Styrsystemet tar hansyn till en aktiv grundvridning vid
avkanningsforloppet och utfor en sned forflyttning mot
arbetsstycket.

Avkannarcykler i driftart Manuell drift och El. Handratt

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT tillhandahaller
styrsystemet avkannarcykler med vilka du kan:

®  Kalibrera avkannarsystemet
= Kompensera for snett placerat arbetsstycke
= Stilla in utgdngspunkten
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Avkannarcykler for automatisk drift

forutom avkannarcykler som du anvander i driftsatten Manuell drift B & - 3:orme: s
och EL. HANDRATT tillhandahéller styrsystemet flera cykler for olika : :
anvandningsmdjligheter i automatisk drift:

Kalibrering av brytande avkannarsystem
Kompensera for snett placerat arbetsstycke
Stalla in utgdngspunkten

Automatisk verktygskontroll =
m  Automatisk verktygsmatning

Avkanningscyklerna programmeras i driftsatt Programmering via
knappen TOUCH PROBE. Avkannarcykler med nummer 400 och
hogre anvander, liksom de nyare bearbetningscyklerna, Q-parametrar
som Overforingsparametrar. Parametrar som styrsystemet behover
for de olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer da
de har samma funktion: exempelvis ar Q260 alltid sakerhetshojden,
Q261 ar alltid méathojden osv.

For att underlatta programmeringen visar styrsystemet en hjalpbild i
samband med cykeldefinitionen. | hjalpbilden visas parametern som
du skall ange (se bilden till htger).

A HAAL 104 AXEL
A HAAL 204 AXEL
AL T0A RXEL
A MEL
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Definiera avkanningscykel i driftsatt Programmering
Gor pa foljande satt:
» Tryck pa knappen TOUCH PROBE

UTGNGSPKT. > Valj matcykelgrupp, till exempel
" utgangspunktsinstalining

> Cykler for automatisk verktygsmatning kan
endast anvandas om maskinen ar forberedd for
dem.

> Vélj cykel, t.ex. UTGPKT INV. REKTANG.

Styrsystemet 6ppnar en dialog och fragar

efter alla inmatningsvarden. Samtidigt

visar styrsystemet en hjalpbild i den hogra
bildskarmsdelen. | den har hjalpbilden visas
parametern som ska anges med en ljusare farg.

» Ange alla parametrar som styrsystemet
efterfragar

> Bekrafta varje inmatning med knappen ENT

> Styrsystemet avslutar dialogen da alla erforderliga
data har matats in.

4
Q
=2
o
s
(y

Y
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Softkey Matcykelgrupp Sida

tarzon | Cykler for att automatiskt mata 54
och kompensera for snett place-
rat arbetsstycke

vaneser- | Cykler for automatisk installning 120
av utgdngspunkt

wmne | Cykler for automatisk arbetsstyc- 206

L1 kekontroll
SPECIAL Specialcykler 266
e TS-kalibrera 283
i
KINEMATIK Kinematik 301
TR
meneen | Cykler for automatisk verktygs- 344

matning (tillhandahalls av
maskintillverkaren)

Oremanane Overvakning med kamera (option 377
MED

KAMERA #1 36 VSC)
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3.2 Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!

For att tacka in ett sa stort anvandningsomrade som majligt, finns
det instéallningar som ger dig mojlighet att bestdmma grundbeteende
som galler vid alla avkannarcykler.

Ytterligare information: Bruksanvisning installning, testa och
exekvera NC-program

Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt: DIST i
avkannartabellen

Om matstiftet inte paverkas inom den i DIST definierade strackan
visar styrsystemet ett felmeddelande.

Sakerhetsavstand till avkdanningspunkt: SET_UP i
avkannartabellen

| SET_UP definieras hur 1angt ifrdn avkanningspunkten eller av cykeln
berdknade avkanningspunkten styrsystemet skall forpositionera
avkannarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto noggrannare
maste du definiera avkanningspositionen. | flera avkanningscykler
kan du dessutom definiera ett sékerhetsavstand som fungerar som
ett tillagg till SET_UP.

Orientera infraroda avkannarsystem till programmerad
avkanningsriktning: TRACK i avkdnnartabellen

For att 0ka matnoggrannheten kan man via TRACK = ON
dstadkomma att ett infrarétt avkdnnarsystem orienteras till den
programmerade avkanningsriktningen fore varje matning. Matstiftet
kommer darmed alltid att paverkas i samma riktning.

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

z A

DIST

SET_UP

46 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Arbeta med avkannarcykler | Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Brytande avkannarsystem, avkanningshastighet: F i
avkannartabellen

| F definierar du med vilken matning styrsystemet skall kdnna av
arbetsstycket.

F kan aldrig bli hogre an vad som har stéllts in i den valfria
maskinparametern maxTouchFeed (nr 122602).

Vid avkannarcykler kan matningspotentiometern vara verksam.
Maskintillverkaren bestdmmer instéllningarna for detta. (Parameter
overrideForMeasure (Nr. 122604), méaste konfigureras i enlighet
med detta.)

Brytande avkdnnarsystem, matning vid
positioneringsforflyttningar: FMAX
| FMAX definierar du med vilken matning styrsystemet

forpositionerar avkannarsystemet respektive positionerar det mellan
matpunkter.

Brytande avkannarsystem, snabbtransport

vid positioneringsforflyttningar: F_PREPOS i
avkannartabellen

| F_PREPOS bestammer du om styrsystemet skall positionera

avkannarsystemet med den matning som har definierats i FMAX
eller med maskinens snabbtransport.

® |Inmatningsvarde = FMAX_PROBE: Positionera med matningen
fran FMAX

= |nmatningsvarde = FMAX_MACHINE: Forpositionera med
maskinens snabbtransport
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Exekvera avkannarcykler

Alla avkannarcykler ar DEF-aktiva. Styrsystemet utfor
cykeln automatiskt sé snart cykeldefinitionen ldses in vid
programkaorningen.

Positioneringslogik

Avkannarcykler med nummer 400 till 499 eller 1400 till 1499
forpositionerar avkannarsystemet enligt en positioneringslogik:

= Om den aktuella koordinaten for matstiftets sydpol ar mindre an
koordinaten for sakerhetshdjden (definieras i cykeln), kommer
styrsystemet forst att lyfta avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden i avkannaraxeln och positionerar det darefter i
bearbetningsplanet till den forsta avkanningspunkten

B Om den aktuella koordinaten for matstiftets sydpol ar storre an
koordinaten for sakerhetshojden, kommer styrsystemet forst att
positionera avkannarsystemet vid den forsta avkanningspunkten
i bearbetningsplanet och sedan direkt pa sdkerhetsavsténdet i
avkannaraxeln

Anmaérkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar avkannarcyklerna 444 och 14xx utfors, far inga
koordinattransformationer vara aktiva, t.ex. cyklerna 8 SPEGLING,
11 SKALFAKTOR, 26 SKALFAKTOR AXELSP., TRANS MIRROR.

» Aterstéll koordinatomrakningen fére cykelanrop

= QObservera att mattenheterna i méatprotokollet och
returparametrarna ar avhangiga av huvudprogrammet.

®  Avkannarcyklerna 40x till 43x aterstaller en aktiv grundvridning
vid cykelns borjan.

m  Styrsystemet tolkar en bastransformation som grundvridning och
en offset som bordsvridning.

= Du kan bara tillampa snedstallningen som bordsvridning om det

finns en bordsrotationsaxel pd maskinen och dess orientering ar
lodratt mot arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Anvisning i samband med maskinparametrar

® Beroende pa instéllningen av den valfria maskinparametern
chkTiltingAxes (nr 204600) kontrolleras vid avkdnningen om
rotationsaxelns position dverensstammer med tiltvinkeln (3D-
ROT). Om sd inte ar fallet visar styrsystemet ett felmeddelande.
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3.3 Programmallar for cykler

Oversikt
Vissa cykler anvander sig alltid av samma identiska cykelparametrar,

till exempel sdkerhetsavstandet Q200, vilka méaste anges vid varje
cykeldefinition. Via funktionen GLOBAL DEF kan du definiera de
har cykelparametrarna centralt vid programmets borjan sé att de ar
verksamma globalt for alla cykler som anvands i NC-programmet.

| respektive cykel hanvisar du da till vardet som du definierade i
programmets borjan.

Foljande GLOBAL DEF-funktioner stér till forfogande:

Softkey Bearbetningsmonster Sida
100 GLOBAL DEF ALLMAEN 51
“awmr | Definition av allmangiltiga cykel-
parametrar
105 GLOBAL DEF BORRNING Ytterligare infor-
“wmmme | Definition av speciella borrcykel-  mation: Bruksanvis-
parametrar ning Programmera
bearbetningscykler
10 GLOBAL DEF FICKFRAESNING Ytterligare infor-
soemon | Definition av speciella cykelpara-  mation: Bruksanvis-
metrar for fickfrasning ning Programmera
bearbetningscykler
1 GLOBAL DEF Ytterligare infor-
Somnn | KONTURFRAESNING mation: Bruksanvis-
Definition av speciella konturfrds-  ning Programmera
ningsparametrar bearbetningscykler
125 GLOBAL DEF POSITIONERING Ytterligare infor-
Sostror. | Definition av positioneringsbete-  mation: Bruksanvis-
endet for CYCL CALL PAT ning Programmera
bearbetningscykler
120 GLOBAL DEF AVKAENNING 52
Swamme  Definition av speciella avkannar-
cykelparametrar
GLOBAL DEF inmatning

Gor pa foljande satt:
» Tryck pd knappen PROGRAMMERA

FCT

PROGRAM -
MALLAR

GLOBAL
DEF

120
GLOBAL DEF
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» Tryck pd knappen SPEC FCT

» Tryck pd softkey PROGRAM-MALLAR

> Tryck pa softkey GLOBAL DEF

» Valj 6nskad GLOBAL-DEF-funktion. Tryck
exempelvis pa softkey GLOBAL DEF AVKANNING

» Ange nodvandiga definitioner
> Bekrafta med knappen ENT
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Anvanda GLOBAL DEF-uppgifter

Nar du vid programmets borjan anger de olika GLOBAL DEF-
funktionerna, kan du hanvisa till dessa globalt giltiga varden vid
definitionen av godtyckliga cykler.

Gor da pa foljande satt:

TOUCH
PROBE

B o

ROTATION

=

1420 A~
)

S

SATT
STANDARD -
VARDEN

» Tryck pad knappen PROGRAMMERA

» Tryck pa knappen TOUCH PROBE

Valj onskad cykelgrupp, t.ex. rotation

Valj onskad cykel t.ex. AVKAENNING PLAN

Om det finns en global parameter for detta, visar
styrsystemet softkey SATT STANDARDVARDEN
Tryck pa softkey SATT STANDARDVARDEN
Styrsystemet skriver in ordet PREDEF (engelska:
fordefinierad) i cykeldefinitionen. Darmed

har du skapat en koppling till den tillhGrande
GLOBAL DEF-parametern som du definierade i
programmets borjan.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du i efterhand andrar programinstaliningen med GLOBAL
DEF paverkar andringen hela NC-programmet. Darigenom kan
bearbetningsprocessen férandras avsevart.

» Anvand GLOBAL DEF med forsiktighet. Utfor ett programtest
fore exekveringen

» Om du skriver in ett fast varde i cyklerna, s& kommer GLOBAL
DEF inte att forandra vardet

50

nPruqrame ring
| & Programmering

e

SET_UP (TCHPROBE . TP)
I,

[}
1
L
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Allmanna globala data

Parametrarna géller for alla bearbetningscykler 2xx samt for
cyklerna 880, 1017, 1018, 1021, 1022, 1025 och avkannarcyklerna

451,452,453

Hjalpbild Parametrar
Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?
Avstand fran verktygsspetsen till arbetsstyckets yta. Vardet har
inkrementell verkan.
Inmatning: 0-99999,9999
Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ?
Avstand i verktygsaxeln mellan verktyg och arbetsstycke (spann-
don) vid vilket ingen kollision kan ske. Vardet har inkrementell
verkan.
Inmatning: 0-99999,9999
Q253 Nedmatningshastighet?
Matning som styrsystemet forflyttar verktyget med inom en cykel.
Inmatning: 0-99999,999 alternativ FMAX, FAUTO
Q208 MATNING TILLBAKA ?
Matning som styrsystemet forflyttar tillbaka verktyget med.
Inmatning: 0-99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Exempel
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Globala data for avkannarfunktioner

Parametrarna géller for alla avkannarcykler 4xx och 14xx samt for
cyklerna 271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273,

Arbeta med avkannarcykler | Programmallar for cykler

Hjalpbild

Parametrar

Exempel

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spdnndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1
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4.1 Oversikt

@ Styrsystemet maste vara forberett av maskintillverkaren
for anvandning av 3D-avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion

under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Softkey Cykel Sida

1620~ Cykel 1420 AVKAENNING PLAN 66

‘ = Automatisk matning via tre punkter

m  Kompensering via funktionen grundvridning eller
rundbordsvridning

Cykel 1470 AVKAENNING KANT 73

= Automatisk méatning via tva punkter

m Kompensering via funktionen grundvridning eller
rundbordsvridning

Cykel 1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR 80

®m  Automatisk méatning via tva borrhal eller tappar

®m  Kompensering via funktionen grundvridning eller
rundbordsvridning

1412 Cykel 1412 AVKANNING SNED KANT 88

@ ®  Automatisk registrering via tvd punkter pa en sned kant

m  Kompensering via funktionen grundvridning eller
rundbordsvridning

141@
=8,
=)

400 Cykel 400 GRUNDVRIDNING 96
- m  Automatisk méatning via tva punkter
®m  kompensering via funktionen grundvridning
«01 Cykel 401 ROT 2 HAAL 99
g ®  Automatisk matning via tva hal
® kompensering via funktionen grundvridning
402 Cykel 402 ROT VIA 2 TAPPAR 103
@ ®  Automatisk méatning via tva tappar
®  kompensering via funktionen grundvridning
403 Cykel 403 ROT VIA VRID-AXEL 108
& ®  Automatisk méatning via tv& punkter
B Kompensering genom vridning av rundbord
408 Cykel 405 ROT VIA C-AXEL 113
& ®  Automatisk uppriktning av en vinkelforskjutning mellan

ett hals centrum och den positiva Y-axeln
= Kompensering genom vridning av rundbord

404 Cykel 404 SAETT GRUNDVRIDNING 117
ﬁ B |nstallning av en godtycklig grundvridning
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4.2 Grunder for avkannarcykler 14xx

Gemensamma egenskaper for avkannarcykler 14xx for

svarvning

Cyklerna kan berédkna rotationen och innehaller foljande: Yi
B Beaktande av aktiv maskinkinematik
Halvautomatisk avkanning
Overvakning av toleranser

Hansyn till 3D-kalibrering

Samtidig bestamning av vridning och position ﬁ

0 Programmeringsanvisning: @Q ©

B Avkanningspositionerna avser de programmerade
borpositionerna i I-CS.

® Borpositionerna finns pa din ritning.

m Fore cykeldefinitionen -méste du programmera ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Forklaringar av begrepp

Beteckning Kort beskrivning
Borposition Position fran din ritning, t.ex. halets position
Nominellt Matt fran din ritning, t.ex. halets diameter
matt
Ar-position Positionens matresultat, t.ex. halets position
Ar-métt Mattets matresultat, t.ex. hdlets diameter
I-CS Inmatat koordinatsystem

I-CS: Input Coordinate System
W-CS Arbetsstyckets koordinatsystem

W-CS: Workpiece Coordinate System
Objekt Avkanningsobjekt: cirkel, tapp, plan, kant
Ytnormal
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Utvardering — utgangspunkt:
®  Forskjutningar kan skrivas till bastransformationen av

utgdngspunktstabellen nar avkanning sker med aktiv TCPM med
konsekvent bearbetningsplan eller vid objekt.

® Rotationer kan skrivas i bastransformationen av
utgdngspunktstabellen som en grundvridning eller som
en axelforskjutning av den forsta vridbordsaxeln sedd fran
arbetsstycket.

o Anvandningsrad:

B Vid avkanning tas hansyn till eventuella
3D-kalibreringsdata. Om sé&dana kalibreringsdata
saknas kan det uppstéa avvikelser.

= Om du inte bara vill anvanda vridningen, utan ocksa
en uppmatt position méaste du kdnna av sa mycket
som mojligt lodratt mot ytan. Ju storre vinkelfel
och ju storre radie for matkulan, desto storre ar
positionsfelet. P4 grund av stora vinkelavvikelser i
utgdngslaget kan motsvarande positionsavvikelser
uppsta har.

Protokoll:

De registrerade resultaten protokolleras i TCHPRAUTO.html samt
lagras i den cykel som &r avsedd for Q-parametern.

De uppmatta avvikelserna representerar skillnaden mellan de
uppmaétta arvardena och toleranscentrum. Om ingen tolerans har
angivits refererar de till markmattet.

Hogst upp i protokollet visas huvudprogrammets mattenhet.
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Halvautomatiskt lage

Nér avkanningspositionerna baserat pa den aktuella nollpunkten
ar kanda kan cykeln utforas i halvautomatiskt lage. Har kan du
bestamma startpositionen for manuell forpositionering innan
avkanningen utfors.

D& satter du ett "?" framfor den nddvandiga bor-positionen. Detta
kan du gora med softkey ANGE TEXT. Beroende péa objekt maste du
definiera borpositioner som bestdmmer riktningen pa avkanningen,
se "Exempel".

Cykelforlopp:

1 Cykeln avbryter NC-programmet

2 Ett dialogfonster visas.

Gor pa foljande sétt:

» Anvand axelriktningstangenterna for att placera
avkannarsystemet vid 6nskad punkt

eller

» Anvand handratten till forpositionering

» Andra vid behov avkanningsforhallanden som till exempel
avkanningsriktningen

> Tryck pd NC start

> Nar du for atergang till sékerhetshéjd Q1125 har programmerat

vardet 1 eller 2 6ppnar styrsystemet ett extrafonster. | fonstret
beskrivs att laget for atergang till sékerhetshojd inte ar maojligt.

> Kor sa lange som extrafonstret &r dppet till ett sdkert 1dge med
hjalp av axelknapparna

> Tryck pd NC start
> Programmet fortsatter.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet ignorerar vid genomférande i halvautomatiskt
lage de programmerade vardena 1 och 2 for atergang till
sdkerhetshojd. Beroende pa vilken position avkdnnarsystemet
befinner sig pa finns en kollisionsrisk!

> GOr en manuell forflyttning till sékerhetshojd efter varje
avkanning i halvautomatiskt lage.

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:
® Se borpositionerna som finns pa din ritning.

m Det halvautomatiska laget utfors endast i maskinens
driftlagen, inte i programtestet.

= Om du vid en avkanningspunkt inte definierar nagra
borpositioner i alla riktningar avger styrsystemet ett
felmeddelande.

®  Om du inte har definierat ndgon bor-position for
en riktning sker en Gverforing av ar-/borvardet
efter avkanningen av objektet. Det innebar att den
uppmatta faktiska positionen déarefter accepteras som
borposition. Som resultat finns det ingen avvikelse for
denna position och darfor ingen positionskorrigering.
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Exempel
Viktigt: Ange bor-positionerna fran din ritning!
| de tre exemplen anvands borpositioner frdn denna ritning.
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Borrhal

| detta exempel riktar du in tva borrhal. Avkanningarna sker i X-axeln
huvudaxel) och Y-axeln (komplementaxeln). Darfor ar det absolut
nodvandigt att definiera borpositionen for dessa axlar! Borpositionen
i Z-axeln (verktygsaxeln) ar inte nédvandig eftersom du inte tar nagot

—

; Definiera cykel

; Borposition 1 huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage ar
okant

; Borposition 1 komplementaxel finns, men arbetsstyckets
lage ar okant

; Borposition 1 verktygsaxel okand
; Diameter forsta position

; Borposition 2 huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage ar
okant

; Borposition 2 komplementaxel finns, men arbetsstyckets
lage ar okant

; Borposition 2 verktygsaxel okand
; Diameter andra position

; Geometrityp tva borrhal

Do
—
—
Q.
[¢]
>S5
S
()]
=.
ey
3.
5
©
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Kant

| detta exempel riktar du in en kant. Avkanningarna sker i Y-axeln
komplementaxeln). Darfor &r det absolut nodvandigt att definiera
borpositionen for denna axel! Borpositionerna i X-axeln (huvudaxeln)
och Z-axeln (verktygsaxeln) ar inte nédvandiga eftersom du inte tar
ndgot matt i denna riktning.

—

; Definiera cykel
; Borposition 1 huvudaxel okand

; Borposition 1 komplementaxel finns, men arbetsstyckets
lage ar okant

; Borposition 1 verktygsaxel okand
; Borposition 2 huvudaxel okand

; Borposition 2 komplementaxel finns, men arbetsstyckets
lage ar okant

; Borposition 2 verktygsaxel okand

; Avkanningsriktning Y+

(o)}

0 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning | Grunder for avkannarcykler 14xx

Plan

| detta exempel riktar du in ett plan. Har ar det absolut nodvandigt att
definiera alla tre borpositionerna. For vinkelberdkningen ar det viktigt
att ta hansyn till alla tre axlarna vid varje avkanningsposition.

; Definiera cykel

; Borposition 1 huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage &r
okant

; Borposition T komplementaxel finns, men arbetsstyckets
lage ar okant

; Borposition 1 verktygsaxel finns, men arbetsstyckets lage ar
okant

; Borposition 2 huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage ar
okant

; Borposition 2 komplementaxel finns, men arbetsstyckets
lage ar okant

; Borposition 2 verktygsaxel finns, men arbetsstyckets lage ar
okant

; Borposition 3 huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage ar
okant

; Borposition 3 komplementaxel finns, men arbetsstyckets
lage ar okant

; Borposition 3 verktygsaxel finns, men arbetsstyckets lage ar
okant

; Avkanningsriktning Z-
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Utvardering av toleranser

Med hjélp av cyklerna 14xx kan du dven kontrollera toleransomraden.
Da kan ett objekts position och dimension kontrolleras.

Foljande inmatningar med toleranser ar majliga:

Toleranser Exempel
Toleranser 10+ 0,01-0,015
DIN EN ISO 286-2 10H7

DIN ISO 2768-1 170m

Om du programmerar en inmatning med tolerans dvervakar
styrsystemet toleransomradet. Styrsystemet skriver statusarna
Godkand, Efterbearbetning eller Skrot i returparametern Q183. Om
en korrigering av utgadngspunkten har programmerats, korrigerar
styrsystemet den aktiva utgdngspunkten efter avkanningen.

Foljande cykelparametrar tilldter inmatningar med toleranser:
Q1100 1.PUNKT HUVUDAXEL
Q1101 1.PUNKT KOMPL.AXEL
Q1102 1.PUNKT VKT-AXEL

Q1103 2.PUNKT HUVUDAXEL
Q1104 2.PUNKT KOMPL.AXEL
Q1105 2.PUNKT VKT-AXEL

Q1106 3.PUNKT HUVUDAXEL
Q1107 3.PUNKT KOMPL.AXEL
Q1108 3.PUNKT VKT-AXEL

Q1116 DIAMETER 1

Q1117 DIAMETER 2

Gor pa foljande satt vid programmering:
» Starta cykeldefinitionen

» Definiera cykelparametrar

» Valj softkey ANGE TEXT

» Ange bormatt inkl. tolerans

o Om du programmerar en felaktig tolerans avslutar
styrsystemet exekveringen med ett felmeddelande.
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Cykelforlopp

Om arpositionen ar utanfor toleransen beter sig styrsystemet pa
foljande satt:

= Q309 = 0: Styrsystemet avbryter inte programmet.

= Q309 = 1: Styrsystemet avbryter programmet med ett
meddelande vid skrot och efterbearbetning.

® Q309 = 2: Styrsystemet avbryter programmet med ett
meddelande vid skrot.

Gor pa foljande satt om Q309 = 1 eller 2:

> Styrsystemet 6ppnar en dialogruta och visar
objektets samtliga bor- och armétt.

» Avbryt NC-programmet med softkey AVBRYT
eller

i
L » Fortsatt NC-programmet med NC start

o Observera att avkannarcyklerna returnerar avvikelserna
baserat pa toleranscentrum i Q98x och Q99x. Vardena

motsvarar darfor samma korrigeringsdimensioner
som cykeln utfoér nar inmatningsparametrarna Q1120
och Q1121 har programmerats. Om ingen automatisk
utvardering ar aktiv sparar styrsystemet vardena
med avseende pa toleranscentrum i den avsedda Q-
parametern och du kan fortsatta bearbeta dessa varden.
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Exempel

-20 -

Definiera cykel

Borposition 1 huvudaxel
Borposition 1 komplementaxel
Borposition 1 verktygsaxel
Bormatt 1 inkl. tolerans
Borposition 2 huvudaxel
Borposition 2 komplementaxel
Borposition 2 verktygsaxel

Bormatt 2 inkl. tolerans

(o)}
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Overféring av en arposition

Du kan bestamma den faktiska positionen i forvag och definiera
avkannarcykeln som faktisk position. S&val ar- som borpositionen
overfors till objektet. Cykeln berdknar nédvandiga korrigeringar
utifrdn skillnaden och tillampar toleransovervakningen.

D& satter du ett "@" efter den nddvandiga bor-positionen. Detta
kan du gora med softkey ANGE TEXT. Efter "@" kan du ange
arpositionen.

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

B Om du anvander @ sker ingen avkanning.
Styrsystemet beraknar endast ar- och borpositionerna.

= Du maste definiera drpositionerna for alla tre axlar
(huvud-, komplement- och verktygsaxel). Om du
endast definierar en axel med arpositionen visar
styrsystemet ett felmeddelande.

® Arpositionen kan ocksa definieras med Q-parametern
Q1900-Q1999.

Exempel:

Med den har mojligheten kan du till exempel:

m faststalla cirkelmonster fran olika objekt

® justera kugghjulet med centrum pé kugghjulet och tandlaget

Vissa av borpositionerna definieras har med toleransdvervakning
och arposition.

(3}
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4.3 Cykel 1420 AVKAENNING PLAN

ISO-programmering
G1420

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 1420 beraknar en ytas vinkel genom matning av tre
punkter och for in vardena i Q-parametrarna.

Om du fore den har cykeln programmerar cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING kan du upprepa avkanningspunkterna i en riktning over
en viss langd.

Ytterligare information: "Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING ",
Sida 280

Med cykel 1420 kan du dessutom utfora foljande:

= Nar avkdnningspositionen baserat pa den aktuella nollpunkten
inte ar kand kan cykeln utforas i halvautomatiskt lage.

Ytterligare information: "Halvautomatiskt lage', Sida 57
® Cykeln kan alternativt 6vervaka med tanke pa toleranserna. Da
kan ett objekts position och dimension Gvervakas.

Ytterligare information: "Utvardering av toleranser’, Sida 62

®  Om du har bestamt den faktiska positionen i férvag kan du
Overfora den som arposition till cykeln.

Ytterligare information: "Overforing av en arposition’, Sida 65

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid den
programmerade avkanningspunkten 1 med snabbtransport
FMAX_PROBE och med positioneringslogik.

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Styrsystemet kor avkannarsystemet till sdkerhetsavstédndet med
snabbtransport FMAX_PROBE. Summan av Q320, SET_UP och
matkulans radie beaktas vid avkanning i varje avkanningsriktning.

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkdnningen med avkanningsmatning F fran
avkannartabellen.

4 Styrsystemet forskjuter avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till
avkanningsriktningen.

5 Om du har programmerat atergang till sdkerhetshojd Q1125 kor
avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojden.

6 Darefter kor det i bearbetningsplanet till avkanningspunkt 2 och
mater dar den andra planpunktens arposition.

7 Sedan kor avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojd (beroende
pa Q1125), darefter i bearbetningsplanet till avkanningspunkt
och mater dar den tredje planpunktens arposition.

8 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till

sadkerhetshojden (beroende pa Q1125) och lagrar det uppmatta
vardet i foljande Q-parametrar:
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QL-parameter- Betydelse
nummer
Q950tillQ952  Forsta uppmatta positionen i huvud-, komple-
ment- och verktygsaxeln
Q953 1till Q955  Andra uppmatta positionen i huvud-, komple-
ment- och verktygsaxeln
Q956 till Q958  Tredje uppmatta positionen i huvud-, komple-
ment- och verktygsaxeln
Q961 tillQ963  Uppmatt rymdvinkel SPA, SPB och SPC i W-CS
Q980tillQ982 Uppmatta avvikelser hos den forsta avkannings-
punkten
Q983 tillQ985 Uppmatta avvikelser hos den andra avkannings-
punkten
Q986 till Q988  Tredje uppmatta avvikelsen for positionerna
Q183 Arbetsstyckestatus
= -1 =inte definierad
® 0= godkand
= 1 = efterbearbetning
m 2 =skrot
Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-
DERING AVKANNING dessforinnan:
Medelvarde for alla avvikelser gentemot den
idealiska linjen for den forsta avkanningspunkten
Q971 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-
DERING AVKANNING dessforinnan:
Medelvarde for alla avvikelser gentemot den
idealiska linjen for den andra avkanningspunkten
Q972 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-
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DERING AVKANNING dessforinnan:

Medelvarde for alla avvikelser gentemot den
idealiska linjen for den tredje avkanningspunkten
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du mellan objekten eller avkanningspunkterna inte kor till
sakerhetshdjd finns risk for kollision.

> Kor till sakerhetshojd mellan varje objekt eller avkanningspunkt

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar avkannarcyklerna 444 och 14xx utfors, far inga
koordinattransformationer vara aktiva, t.ex. cyklerna 8 SPEGLING,
11 SKALFAKTOR, 26 SKALFAKTOR AXELSP., TRANS MIRROR.

» Aterstall koordinatomrakningen fore cykelanrop

®= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m De tre avkdnningspunkterna far inte ligga pa en rat linje for att
styrsystemet ska kunna berakna vinkelvardena.

m Genom att definiera borpositionerna far man fram
borrymdvinkeln. Cykeln sparar den uppmatta rymdvinkeln i
parametrarna Q961 till Q963 For dverforing i 3D-grundvridningen
anvander styrsystemet differensen mellan uppméatt rymdvinkel
och borrymdvinkel.

o = HEIDENHAIN rekommenderar att inte anvdanda ndgon
axelvinkel i denna cykel.

Justering av vridbordsaxel:

m  Justering med vridbordsaxlar kan endast ske om det finns tva
vridbordsaxlar i kinematiken.

® FOr att justera vridbordsaxlar (Q1126 gj lika med 0), méste
vridningen overtas (Q1121 gj lika med 0). Annars far du ett
felmeddelande.
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Cykelparametrar
Hjalpbild
z)
& -
X
Q1106
Q1100
Q1103
Az
031; Q1105 Q1102
-t !
N, 1/
Y
Qno1
Q1104
Q1107
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Parametrar

Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt (valfritt) ?, -, +
eller @

® 7 Halvautomatiskt lage, se Sida 57
® -, +: Utvardering av toleransen, se Sida 62
= @: Overfdring av en &rposition, se Sida 65

Q1101 1.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i verktygsax-
eln

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1103 2.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1104 2.Borposition komplementaxel?
Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1105 2. Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets verktygsaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1106 3.Borposition huvudaxel?
Absolut borposition for den tredje avkdnningspunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel.

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100
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Hjalpbild Parametrar

Q1107 3.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for den tredje avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100
Q1108 3.Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den tredje avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets verktygsaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100
Q372 Avkanningsriktning (-3...+3)?

Axel, i vars riktning avkanningen ska utforas. Fortecknet definierar
avkanningsaxelns positiva och negativa rorelseriktning.

Inmatning: -3, -2, -1, +1, +2, +3
Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

7 Q260 SAEKERHETSHOEJD ?
SET_UP(TCHPROBE.TP) Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
a0 narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
Q260 a absolut verkan.

r Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q1125 Forflyttning till sakerhetshojd?
N\ 7 Positioneringsbeteende mellan avkanningspositionerna:
-1: Kor inte till sakerhetshojd.

0: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositioneringen
sker med FMAX_PROBE.

1: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje objekt. Férpositionering-
en sker med FMAX_PROBE.

2: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje avkanningspunkt.
Forpositioneringen sker med FMAX_PROBE.

Inmatning: -1, 0, +1, +2
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Hjalpbild
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Parametrar

Q309 Reaktion vid toleransfel?

Reaktion nar toleransen overskrids:

0: Stoppa inte programexekveringen om toleransen overskrids.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat.

1: Stoppa programexekveringen om toleransen 6verskrids. Styrsy-
stemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat om arpositionen
befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts. Styrsystemet
oppnar inget fonster med resultat vid efterbearbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

Q1126 Rikta upp rotationsaxlar?
Positionera rotationsaxlar for tiltad bearbetning:
0: Behall aktuell rotationsaxelposition.

1: Positionera rotationsaxeln automatiskt och folj med verktygs-
spetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan arbetsstycke och
avkanningssystem forandras inte. Styrsystemet genomfor en
kompenseringsrorelse med linjaraxlarna.

2: Positionera rotationsaxeln automatiskt utan att félja med
verktygsspetsen (TURN).

Inmatning: 0, 1, 2

Q1120 Position for overforing?

Bestam vilken avkanningspunkt som ska korrigera den aktiva
utgdngspunkten:

0: Ingen korrigering

1: Korrigering i forhallande till forsta avkanningspunkten

2: Korrigering i forhallande till andra avkanningspunkten

3: Korrigering i forhallande till tredje avkanningspunkten

4: Korrigering i forhallande till den genomsnittliga avkanningspunk-
ten

Inmatning: 0,1, 2, 3, 4

Q1121 Overfor grundvridning?

Bestam om styrsystemet ska tillampa den beraknade snedstall-
ningen som grundvridning:

0: Ingen grundvridning

1: Installning av grundvridning: har sparar styrsystemet grundvrid-
ningen

Inmatning: 0, 1
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Exempel

N
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4.4 Cykel 1410 AVKAENNING KANT

ISO-programmering
G1410

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 1410 beraknar du ett arbetsstyckes
snedstallining med hjalp av tva positioner pa en kant. Cykeln berdknar
rotationen utifran differensen mellan den uppmatta vinkeln och
borvinkeln.
Om du fore den har cykeln programmerar cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING kan du upprepa avkanningspunkterna i en riktning over
en viss langd.
Ytterligare information: "Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING ",
Sida 280
Med cykel 1410 kan du dessutom utfora foljande:
= Nar avkdnningspositionen baserat pa den aktuella nollpunkten
inte ar kand kan cykeln utforas i halvautomatiskt lage.
Ytterligare information: "Halvautomatiskt lage', Sida 57
m Cykeln kan alternativt 6vervaka med tanke pa toleranserna. D
kan ett objekts position och dimension overvakas.
Ytterligare information: "Utvardering av toleranser", Sida 62
®  Om du har bestamt den faktiska positionen i forvag kan du
overfora den som arposition till cykeln.
Ytterligare information: 'Overforing av en arposition’, Sida 65

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid den
programmerade avkanningspunkten 1 med snabbtransport
FMAX_PROBE och med positioneringslogik.

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Styrsystemet kor avkannarsystemet till sdkerhetsavstédndet med
snabbtransport FMAX_PROBE. Summan av Q320, SET_UP och
matkulans radie beaktas vid avkanning i varje avkanningsriktning.

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning F fran
avkannartabellen.

4 Styrsystemet forskjuter avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till
avkanningsriktningen.

5 Om du har programmerat atergang till sdkerhetshojd Q1125 kor
avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojden.

6 Darefter forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt
och utfor den andra avkanningen.

7 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden (beroende pa Q1125) och lagrar det uppmatta
vardet i foljande Q-parametrar:
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QL-parameter- Betydelse
nummer

Q950tillQ952  Forsta uppmatta positionen i huvud-, komple-
ment- och verktygsaxeln

Q9531illQ955 Andra uppmatta positionen i huvud-, komple-
ment- och verktygsaxeln

Q964 Uppmatt grundvridning
Q965 Uppmatt bordsvridning
Q980tillQ982 Uppmatta avvikelser hos den forsta avkannings-
punkten
Q9831illQ985 Uppmatta avvikelser hos den andra avkannings-
punkten
Q994 Uppmatt vinkelavvikelse hos grundvridningen
Q995 Uppmatt vinkelavvikelse hos bordsvridningen
Q183 Arbetsstyckestatus
= -1 =inte definierad
® 0= godkand
= 1 = efterbearbetning
m 2 =skrot
Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-

DERING AVKANNING dessforinnan:

Medelvarde for alla avvikelser gentemot den

idealiska linjen for den forsta avkanningspunkten
Q971 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-

DERING AVKANNING dessforinnan:

Medelvarde for alla avvikelser gentemot den
idealiska linjen for den andra avkanningspunkten
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du mellan objekten eller avkanningspunkterna inte kor till
sakerhetshdjd finns risk for kollision.

> Kor till sakerhetshojd mellan varje objekt eller avkanningspunkt

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar avkannarcyklerna 444 och 14xx utfors, far inga
koordinattransformationer vara aktiva, t.ex. cyklerna 8 SPEGLING,
11 SKALFAKTOR, 26 SKALFAKTOR AXELSP., TRANS MIRROR.

» Aterstall koordinatomrakningen fore cykelanrop

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

Anvisning i samband med rotationsaxlar:

Om du beraknar grundvridningen i ett tiltat bearbetningsplan
maste du ténka pa foljande:

®  Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de
definierade tiltvinklarna (3D-ROT-menyn) stdmmer Overens
ar bearbetningsplanet konsekvent. Styrsystemet beraknar
grundvridningen i inmatningskoordinatsystemet I-CS.

= Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de
definierade tiltvinklarna (3D-ROT-menyn) inte stammer
Overens ar bearbetningsplanet inkonsekvent. Styrsystemet
beraknar grundvridningen i arbetsstyckeskoordinatsystemet
W-CS utifran verktygsaxeln.

Med den valfria maskinparametern chkTiltingAxes (nr
204601) definierar maskintillverkaren en kontroll av tiltldgets
overensstammelse. Om ingen kontroll har konfigurerats
antar cykeln normalt att bearbetningsplanet ar konsekvent.
Berdkningen av grundvridningen sker da i I-CS.

Justering av vridbordsaxel:
m  Styrsystemet kan endast justera vridbordet om den uppmatta
rotationen kan korrigeras av en vridbordsaxel. Den har

axeln maste vara den forsta vridbordsaxeln utgadende fran
arbetsstycket.

® FOr att justera vridbordsaxlarna (Q1126 skilt fran 0), maste
du tilldmpa rotationen (Q1121 skilt fran 0). Annars visar
styrsystemet ett felmeddelande.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022

75



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning | Cykel 1410 AVKAENNING KANT

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

zA Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i bearbet-
H H ningsplanets huvudaxel

mf? ﬁos Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt (valfritt) 2, -, +
eller @

Q1100 ® 7 Halvautomatiskt lage, se Sida 57
Qi103 ® - + Utvardering av toleransen, se Sida 62
Az = @: Overfdring av en &rposition, se Sida 65

D
\%
x|

Q1101 1.Borposition komplementaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

7 Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
_1.Q1101/Q1104 se Q1 100

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i verktygsax-
eln

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1103 2.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfriinmatning,
se Q1100

Q1104 2.Borposition komplementaxel?

Absolut bérposition for den andra avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfriinmatning,
se Q1100
Q372= Q1105 2. Borposition verktygsaxel?
Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets verktygsaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfriinmatning,
se Q1100
Q372 Avkanningsriktning (-3...+3)?

Axel, i vars riktning avkanningen ska utforas. Fortecknet definierar
avkanningsaxelns positiva och negativa rorelseriktning.

Inmatning: -3, -2, -1, +1, +2, +3

<A
@
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Hjalpbild Parametrar

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?
* Z Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.
9260 Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

- & Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-

SET_UP(TCHPROBE.TP) narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
Q320 - absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q1125 Forflyttning till sakerhetshojd?
Positioneringsbeteende mellan avkanningspositionerna:
-1: Kor inte till sdkerhetshojd.

0: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Férpositioneringen
sker med FMAX_PROBE.

1: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje objekt. Forpositionering-
en sker med FMAX_PROBE.

2: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje avkanningspunkt.
Forpositioneringen sker med FMAX_PROBE.

Inmatning: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion vid toleransfel?

Reaktion nar toleransen Gverskrids:

0: Stoppa inte programexekveringen om toleransen overskrids.
Styrsystemet oppnar inget fonster med resultat.

1. Stoppa programexekveringen om toleransen overskrids. Styrsy-
stemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat om arpositionen
befinner sig i skrotomrédet. Programmet avbryts. Styrsystemet
oppnar inget fonster med resultat vid efterbearbetning.

Inmatning: 0, 1, 2
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Hjalpbild Parametrar

Q1126 Rikta upp rotationsaxlar?
Positionera rotationsaxlar for tiltad bearbetning:
0: Behall aktuell rotationsaxelposition.

1: Positionera rotationsaxeln automatiskt och folj med verktygs-
spetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan arbetsstycke och
avkanningssystem foérandras inte. Styrsystemet genomfor en
kompenseringsrorelse med linjaraxlarna.

2: Positionera rotationsaxeln automatiskt utan att folja med
verktygsspetsen (TURN).

Inmatning: 0, 1, 2

Q1120 Position for overforing?

Bestam vilken avkanningspunkt som ska korrigera den aktiva
utgangspunkten:

0: Ingen korrigering

1: Korrigering i forhallande till férsta avkanningspunkten

2: Korrigering i forhallande till andra avkanningspunkten

3: Korrigering i forhallande till den genomsnittliga avkanningspunk-
ten

Inmatning: 0,1, 2,3
Q1121 Overfor vridning?

Bestam om styrsystemet ska tillampa den beraknade snedstall-
ningen som grundvridning:

0: Ingen grundvridning

1: Installning av grundvridning: styrsystemet sparar snedstéllningen
som bastransformationer i utgdngspunktstabellen.

2: Utfor en rundbordsvridning: styrsystemet sparar snedstaliningen
som offset i utgdngspunktstabellen.

Inmatning: 0, 1, 2
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4.5 Cykel 1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR

ISO-programmering
G1411

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 1411 mater centrumpunkterna for tva hal eller
tappar och berdknar utifrdn de bada centrumpunkterna en rat
anslutningslinje. Cykeln beraknar rotationen i bearbetningsplanet
utifran differensen mellan den uppmatta vinkeln och borvinkeln.

Om du fore den har cykeln programmerar cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING kan du upprepa avkanningspunkterna i en riktning over
en viss langd.

Ytterligare information: "Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING ",
Sida 280

Med cykel 1411 kan du dessutom utfora foljande:

= Nar avkdnningspositionen baserat pa den aktuella nollpunkten
inte ar kand kan cykeln utforas i halvautomatiskt lage.

Ytterligare information: "Halvautomatiskt lage', Sida 57

m Cykeln kan alternativt 6vervaka med tanke pa toleranserna. D
kan ett objekts position och dimension overvakas.

Ytterligare information: "Utvardering av toleranser", Sida 62

B Om du har bestamt den faktiska positionen i forvag kan du
overfora den som arposition till cykeln.

Ytterligare information: 'Overforing av en arposition’, Sida 65

80 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstéllning | Cykel 1411 AVKAENNING TVAA

CIRKLAR

Cykelforlopp

1

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med matning
(beroende pa Q1125) och positioneringslogik vid den
programmerade mittpunkten

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

Styrsystemet kor avkannarsystemet till sékerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX_PROBE. Summan av Q320, SET_UP och
matkulans radie beaktas vid avkanning i varje avkanningsriktning.

Darefter forflyttas avkannarsystemet med avkanningsmatning F

frén avkannartabellen till den angivna mathdjden och méater med

hjalp av avkanningar (beroende péa antalet avkanningar Q423) det
forsta halets respektive tappens mittpunkt.

Styrsystemet forskjuter avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till
avkanningsriktningen.

Darefter kor avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojden och
positionerar sig vid det andra hélets eller den andra tappens
mittpunkt

Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna
mathdjden och méter med hjalp av avkanningar (beroende

pa antalet avkanningar Q423) det andra halets eller tappens
mittpunkt.

Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till

sakerhetshojden (beroende pa Q1125) och lagrar det uppmatta
vardet i foljande Q-parametrar:

QL-parameter- Betydelse
nummer

Q9501till Q952  Forsta uppmatta cirkelmittpunkten i huvud-,

komplement- och verktygsaxeln

Q9531tillQ955 Andra uppmatta cirkelmittpunkten i huvud-,

komplement- och verktygsaxeln

Q964 Uppmatt grundvridning

Q965 Uppmatt bordsvridning

Q966 till Q967  Uppmatt forsta och andra diameter

Q980tillQ982 Uppmatta avvikelser hos den forsta cirkelmitt-

punkten
Q983 tillQ985 Uppmatta avvikelser hos den andra cirkelmitt-
punkten
Q994 Uppmatt vinkelavvikelse hos grundvridningen
Q995 Uppmatt vinkelavvikelse hos bordsvridningen
Q996 till Q997  Uppmatt avvikelse hos diametrarna
Q183 Arbetsstyckestatus
® -1 =inte definierad
= 0 =godkand
® 1 = efterbearbetning
m 2 =skrot
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CIRKLAR

QL-parameter- Betydelse
nummer

Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-
DERING AVKANNING:

Medelvarde for alla avvikelser gentemot den
idealiska linjen for den forsta cirkelmittpunkten

Q971 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-
DERING AVKANNING:

Medelvarde for alla avvikelser gentemot den
idealiska linjen for den andra cirkelmittpunkten

Q973 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-
DERING AVKANNING:

Medelvarde for alla avvikelser hos diametern pa
den forsta cirkeln

Q974 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-
DERING AVKANNING:

Medelvarde for alla avvikelser hos diametern pa
den andra cirkeln

o Anvandningsrad

= Om borrhdlet ar for litet och det programmerade
sdkerhetsavstandet inte &r mojligt, Oppnas ett
fonster. | fonstret visar styrsystemet borrhalets
borvarde, den kalibrerade radien for matkulan och det
sadkerhetsavstand som fortfarande ar majligt.

Du har foljande majligheter:

®  Om det finns risk for kollision kan du exekvera
cykeln med vardena fran dialogrutan med NC-
start. Det verksamma sakerhetsavstandet minskas
endast for detta objekt till vardet som visas

= Du kan avsluta cykeln med Avbryt
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CIRKLAR

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du mellan objekten eller avkanningspunkterna inte kor till
sakerhetshdjd finns risk for kollision.

> Kor till sakerhetshojd mellan varje objekt eller avkanningspunkt

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar avkannarcyklerna 444 och 14xx utfors, far inga
koordinattransformationer vara aktiva, t.ex. cyklerna 8 SPEGLING,
11 SKALFAKTOR, 26 SKALFAKTOR AXELSP., TRANS MIRROR.

» Aterstall koordinatomrakningen fore cykelanrop

®= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

Anvisning i samband med rotationsaxlar:

Om du beraknar grundvridningen i ett tiltat bearbetningsplan
maste du ténka pa foljande:

= Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de
definierade tiltvinklarna (3D-ROT-menyn) stdmmer Gverens
ar bearbetningsplanet konsekvent. Styrsystemet bergknar
grundvridningen i inmatningskoordinatsystemet I-CS.

B Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de
definierade tiltvinklarna (3D-ROT-menyn) inte stdmmer
Overens ar bearbetningsplanet inkonsekvent. Styrsystemet
beraknar grundvridningen i arbetsstyckeskoordinatsystemet
W-CS utifran verktygsaxeln.

Med den valfria maskinparametern chkTiltingAxes (nr
204601) definierar maskintillverkaren en kontroll av tiltldgets
Overensstammelse. Om ingen kontroll har konfigurerats
antar cykeln normalt att bearbetningsplanet ar konsekvent.
Berakningen av grundvridningen sker da i I-CS.

Justering av vridbordsaxel:

®  Styrsystemet kan endast justera vridbordet om den uppmatta
rotationen kan korrigeras av en vridbordsaxel. Den har
axeln maste vara den forsta vridbordsaxeln utgdende fran
arbetsstycket.

® FOr att justera vridbordsaxlarna (Q1126 skilt fran 0), maste
du tilldmpa rotationen (Q1121 skilt frdn 0). Annars visar
styrsystemet ett felmeddelande.
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CIRKLAR

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

z\ Q1100 1.Borposition huvudaxel?
H Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i bearbet-

ningsplanets huvudaxel

v 2 —7 e Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt (valfritt) ?, -, +
€ eller @

® 7 Halvautomatiskt lage, se Sida 57
® -, +: Utvardering av toleransen, se Sida 62
= @: Overfdring av en &rposition, se Sida 65

<V

Q1100

Q1103

Q1117 AZ
01116 Q1101 1.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i verktygsax-
eln

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1116 Diameter 1.position?

Det forsta hélets resp. den forsta tappens diameter

Inmatning: 0-9999,9999 alternativt valfri inmatning:

?. .o+ Utvardering av toleransen, se Sida 62

Q1103 2.Borposition huvudaxel?
Absolut bérposition for den andra avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1104 2.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1105 2. Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets verktygsaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

<A

Q1101

Q1104
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CIRKLAR

Hjalpbild Parametrar

Q1117 Diameter 2.position?

Det andra hélets resp. den andra tappens diameter
Inmatning: 0-9999,9999 alternativt valfri inmatning:
. .emeeo*. 7 Utvardering av toleransen, se Sida 62

Q1115 Geometrityp (0-3)?

Objektens geometri:

0: Forsta position = borrhal och andra position = borrhal
1: Forsta position = tapp och andra position = tapp

2: Forsta position = borrhal och andra position = tapp

3: Forsta position = tapp och andra position = borrhal
Inmatning: 0,1, 2,3

Q423 Antal avkanningar?
Antal avkanningspunkter pa diametern
Inmatning: 3,4,5,6,7,8

Y Q325 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den férsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q1119 Cirkel oppningsvinkel
Vinkelomrade inom vilket avkanningarna ar fordelade.
Inmatning: -359 999-+360000

X Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsystemets
kula. Q320 adderas till SET_UP (avkénnartabellen) och endast vid
avkanning av utgadngspunkten i avkannaraxeln. Vardet har inkre-
mentell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Hjalpbild Parametrar

Q1125 Forflyttning till sakerhetshojd?
Positioneringsbeteende mellan avkanningspositionerna:
-1: Kor inte till sakerhetshojd.

0: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositioneringen
sker med FMAX_PROBE.

1: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje objekt. Forpositionering-
en sker med FMAX_PROBE.

2: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje avkanningspunkt.
Forpositioneringen sker med FMAX_PROBE.

Inmatning: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion vid toleransfel?

Reaktion nar toleransen Gverskrids:

0: Stoppa inte programexekveringen om toleransen overskrids.
Styrsystemet oppnar inget fonster med resultat.

1. Stoppa programexekveringen om toleransen overskrids. Styrsy-
stemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat om arpositionen
befinner sig i skrotomrédet. Programmet avbryts. Styrsystemet
oppnar inget fonster med resultat vid efterbearbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

Q1126 Rikta upp rotationsaxlar?
Positionera rotationsaxlar for tiltad bearbetning:
0: Behall aktuell rotationsaxelposition.

1: Positionera rotationsaxeln automatiskt och folj med verktygs-
spetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan arbetsstycke och
avkanningssystem forandras inte. Styrsystemet genomfor en
kompenseringsrorelse med linjaraxlarna.

2: Positionera rotationsaxeln automatiskt utan att félja med
verktygsspetsen (TURN).

Inmatning: 0, 1, 2

Q1120 Position for overforing?

Bestam vilken avkanningspunkt som ska korrigera den aktiva
utgdngspunkten:

0: Ingen korrigering

1: Korrigering i forhallande till forsta avkanningspunkten

2: Korrigering i forhallande till andra avkanningspunkten

3: Korrigering i forhallande till den genomsnittliga avkanningspunk-
ten

Inmatning: 0, 1, 2, 3
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Hjalpbild Parametrar

Q1121 Overfor vridning?

Bestam om styrsystemet ska tillampa den berdknade snedstall-
ningen som grundvridning:

0: Ingen grundvridning

1: Instéllning av grundvridning: styrsystemet sparar snedstéllningen
som bastransformationer i utgangspunktstabellen.

2: Utfor en rundbordsvridning: styrsystemet sparar snedstéllningen
som offset i utgdngspunktstabellen.

Inmatning: 0, 1, 2

Exempel
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4.6 Cykel 1412 AVKANNING SNED KANT

ISO-programmering
G1412

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 1412 beraknar du ett arbetsstyckes
snedstallining med hjalp av tva positioner pa en sned kant. Cykeln
berdknar rotationen utifran differensen mellan den uppmaétta vinkeln
och borvinkeln.

Om du fore den har cykeln programmerar cykel 1493 EXTRUDERING

AVKANNING kan du upprepa avkanningspunkterna i en riktning over

en viss langd.

Ytterligare information: "Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING ",

Sida 280

Cykel 1412 erbjuder dessutom féljande funktioner:

= Nar avkdnningspositionen baserat pa den aktuella nollpunkten
inte ar kand kan cykeln utforas i halvautomatiskt lage.
Ytterligare information: "Halvautomatiskt lage', Sida 57

= Om du har bestamt den faktiska positionen i forvag kan du
Overfora den som arposition till cykeln.

Ytterligare information: "Overforing av en arposition’, Sida 65

Cykelforlopp
1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid ZA
avkanningspunkten 1 med snabbtransport FMAX_PROBE och
med positioneringslogik.
Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Styrsystemet kor avkannarsystemet till sakerhetsavstandet X
Q320 med snabbtransport FMAX_PROBE. Summan av Q320,
SET_UP och matkulans radie beaktas vid avkanning i varje
avkanningsriktning.

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning F fran
avkannartabellen.

4 Styrsystemet drar tillbaka avkdnnarsystemet med
sakerhetsavsténdet i motsatt riktning i forhallande till
avkanningsriktningen.

5 Om du har programmerat atergang till sdkerhetshdjd Q1125 kor
avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojden.

6 Darefter forflyttas avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
utfor den andra avkanningen.

7 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sadkerhetshojden (beroende pa Q1125) och lagrar det uppmatta
vardet i foljande Q-parametrar:
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QL-parameter- Betydelse
nummer

Q950tillQ952  Forsta uppmatta positionen i huvud-, komple-
ment- och verktygsaxeln

Q9531illQ955 Andra uppmatta positionen i huvud-, komple-
ment- och verktygsaxeln

Q964 Uppmatt grundvridning
Q965 Uppmatt bordsvridning
Q980tillQ982 Uppmatta avvikelser hos den forsta avkannings-
punkten
Q9831illQ985 Uppmatta avvikelser hos den andra avkannings-
punkten
Q994 Uppmatt vinkelavvikelse hos grundvridningen
Q995 Uppmatt vinkelavvikelse hos bordsvridningen
Q183 Arbetsstyckestatus
= -1 =inte definierad
® 0= godkand
= 1 = efterbearbetning
m 2 =skrot
Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-

DERING AVKANNING dessforinnan:

Medelvarde for alla avvikelser gentemot den

idealiska linjen for den forsta avkanningspunkten
Q971 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-

DERING AVKANNING dessforinnan:

Medelvarde for alla avvikelser gentemot den
idealiska linjen for den andra avkanningspunkten
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du mellan objekten eller avkanningspunkterna inte kor till
sakerhetshdjd finns risk for kollision.

> Kor till sakerhetshojd mellan varje objekt eller avkanningspunkt

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar avkannarcyklerna 444 och 14xx utfors, far inga
koordinattransformationer vara aktiva, t.ex. cyklerna 8 SPEGLING,
11 SKALFAKTOR, 26 SKALFAKTOR AXELSP., TRANS MIRROR.

» Aterstall koordinatomrakningen fore cykelanrop

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Om du programmerar en tolerans i Q1100, Q1101 eller
Q1102 avser den de programmerade borpositionerna och inte
avkanningspunkterna langs avfasningarna. Anvand parametern
TOLERANS QS400 om du vill programmera en tolerans for
ytnormalen langs den sneda kanten.

Anvisning i samband med rotationsaxlar:

Om du beraknar grundvridningen i ett tiltat bearbetningsplan
maste du ténka pa foljande:

= Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de
definierade tiltvinklarna (3D-ROT-menyn) stdmmer Gverens
ar bearbetningsplanet konsekvent. Styrsystemet berdknar
grundvridningen i inmatningskoordinatsystemet I-CS.

B Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de
definierade tiltvinklarna (3D-ROT-menyn) inte stdmmer
Overens ar bearbetningsplanet inkonsekvent. Styrsystemet
beraknar grundvridningen i arbetsstyckeskoordinatsystemet
W-CS utifran verktygsaxeln.

Med den valfria maskinparametern chkTiltingAxes (nr
204601) definierar maskintillverkaren en kontroll av tiltldgets
Overensstammelse. Om ingen kontroll har konfigurerats
antar cykeln normalt att bearbetningsplanet ar konsekvent.
Berakningen av grundvridningen sker da i I-CS.

Justering av vridbordsaxel:

®  Styrsystemet kan endast justera vridbordet om den uppmatta
rotationen kan korrigeras av en vridbordsaxel. Den har
axeln méaste vara den forsta vridbordsaxeln utgdende fran
arbetsstycket.

® FOr att justera vridbordsaxlarna (Q1126 skilt fran 0), maste
du tilldmpa rotationen (Q1121 skilt fran 0). Annars visar
styrsystemet ett felmeddelande.
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Cykelparametrar
Hjalpbild
Z)

(@ =—]

Q1102

yzan\y -
w —
! X
Q1100
z
Y
Q1101
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Parametrar

Q1100 1.Borposition huvudaxel?
Absolut borposition dar den sneda kanten borjar i huvudaxeln.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt (valfritt) ?, +, -
eller @

® 7 Halvautomatiskt lage, se Sida 57
® -, +: Utvardering av toleransen, se Sida 62
= @: Overfdring av en &rposition, se Sida 65

Q1101 1.Borposition komplementaxel?
Absolut borposition dar den sneda kanten borjar i komplementax-
eln.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i verktygsax-
eln

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

QS400 Toleransinmatning?

Toleransomrade som cykeln Gvervakar. Toleransen definierar den

tilldtna avvikelsen hos ytnormalen langs den sneda kanten. Styrsy-

stemet beraknar avvikelsen med hjalp av borkoordinaten och detal-

jens faktiska arkoordinat.

Exempel:

= QS400 = ”0,4-0,1”: Ovre toleransvarde = borkoordinat +0,4,
undre toleransvarde = borkoordinat -0,1. For cykeln ger detta
foljande toleransomrade: "borkoordinat +0,4" till “bérkoordinat
-0,1"

= QS400 =" ”: Ingen hansyn tas till toleransen.

® QS400 = "0”: Ingen hansyn tas till toleransen.

= QSQS400="0,1+0,1" : Ingen hansyn tas till toleransen.

Inmatning: max. 255 tecken
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Parametrar

Q1130 Borvinkel for 1.rat?
Borvinkel for den forsta rata linjen
Inmatning: -180-+180

Hjalpbild
YA
Q1130
R o
@ 01132)" ! X
Q1133
AZ
Q260
- &
Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
—_—

+
Q320

92

Q1131 Avkanningsriktning for 1.rat?
Avkanningsriktning for den forsta rata linjen:

+1: Styrsystemet vrider avkanningsriktningen +90° med borvinkeln
Q1130

-1: Styrsystemet vrider avkanningsriktningen -90° med borvinkeln
Q1130

Inmatning: -1, +1

Q1132 Forsta avstand for 1.rat?

Avstand mellan den sneda kantens bérjan och den forsta avkan-
ningspunkten. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -999 999-+999999

Q1133 Andra avstand for 1.rat?

Avstand mellan den sneda kantens bdrjan och den andra avkan-
ningspunkten. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -999 999-+999999

Q1139 Plan for objekt (1-3)?

Plan i vilket styrsystemet tolkar borvinkeln Q1130 och avkannings-
riktningen Q1131.

1: Borvinkeln befinner sig i YZ-planet.
2: Borvinkeln befinner sig i ZX-planet.
3: Borvinkeln befinner sig i XY-planet.
Inmatning: 1, 2, 3

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q1125 Forflyttning till sakerhetshojd?
Positioneringsbeteende mellan avkanningspositionerna:
-1: Kor inte till sakerhetshojd.

0: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositioneringen
sker med FMAX_PROBE.

1: Kor till sdkerhetshojd fore och efter varje objekt. Férpositionering-
en sker med FMAX_PROBE.

2: Kor till sdkerhetshojd fore och efter varje avkanningspunkt.
Forpositioneringen sker med FMAX_PROBE.

Inmatning: -1, 0, +1, +2
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Hjalpbild
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Parametrar

Q309 Reaktion vid toleransfel?

Reaktion nar toleransen overskrids:

0: Stoppa inte programexekveringen om toleransen overskrids.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat.

1: Stoppa programexekveringen om toleransen 6verskrids. Styrsy-
stemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat om arpositionen
befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts. Styrsystemet
oppnar inget fonster med resultat vid efterbearbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

Q1126 Rikta upp rotationsaxlar?
Positionera rotationsaxlar for tiltad bearbetning:
0: Behall aktuell rotationsaxelposition.

1: Positionera rotationsaxeln automatiskt och folj med verktygs-
spetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan arbetsstycke och
avkanningssystem forandras inte. Styrsystemet genomfor en
kompenseringsrorelse med linjaraxlarna.

1: Positionera rotationsaxeln automatiskt och folj med verktygs-
spetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan arbetsstycke och
avkanningssystem foérandras inte. Styrsystemet genomfor en
kompenseringsrorelse med linjaraxlarna.

Inmatning: 0, 1, 2

Q1120 Position for overforing?

Bestam vilken avkanningspunkt som ska korrigera den aktiva
utgangspunkten:

0: Ingen korrigering

1: Korrigering i forhallande till forsta avkanningspunkten

2: Korrigering i forhallande till andra avkanningspunkten

3: Korrigering i forhallande till den genomsnittliga avkanningspunk-
ten

Inmatning: 0,1, 2, 3

Q1121 Overfor vridning?

Bestam om styrsystemet ska tillampa den berdknade snedstall-
ningen som grundvridning:

0: Ingen grundvridning

1: Installning av grundvridning: styrsystemet sparar snedstallningen
som bastransformationer i utgdngspunktstabellen.

2: Utfor en rundbordsvridning: styrsystemet sparar snedstallningen
som offset i utgdngspunktstabellen.

Inmatning: 0, 1, 2
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4.7 Grunder for avkannarcykler 4xx

Likheter mellan avkannarcyklerna for uppmatning av
arbetsstyckets snedstallning

Vid cyklerna 400, 401 och 402 kan du via parameter Q307
Forinstallning grundvridning bestamma om resultatet av
matningen ska korrigeras med en kéand vinkel a (se bild). Darigenom
kan du mata upp grundvridningen mot en valfri rat linje 1 pd
arbetsstycket och ta hansyn till férhallandet till den egentliga 0°-
riktningen 2 .

6 Dessa cykler Gverensstammer inte med 3D-Rot! | detta
fall anvander du cyklerna 14xx. Ytterligare information:
"Grunder for avkannarcykler 14xx", Sida 55

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022 95



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstéllning | Cykel 400 GRUNDVRIDNING

4.8 Cykel 400 GRUNDVRIDNING

ISO-programmering
G400

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 400 beraknar arbetsstyckets snedstallning genom

matning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. Styrsystemet

kompenserar det uppmatta vardet med funktionen grundvridning.

Cykelforlopp

1

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med

snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och

positioneringslogik vid den programmerade avkanningspunkten
. Styrsystemet forskjuter da avkdnnarsystemet med

sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till faststalld

forflyttningsriktning

Ytterligare information: "Positioneringslogik”, Sida 48

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfor den andra avkanningen

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och utfér den uppmatta grundvridningen

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

>

Vid utforande av avkéannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

Aktivera inte foljande cykler fére anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

Aterstall koordinatomrakningarna fére

Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

96

Fore cykeldefinitionen méaste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar
Hjalpbild

+

Q267
Y A
Q272=2 . @ +

SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266

Q264 \ a—Icﬁzo
T
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— 3

Q260

Q261

®
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Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q272 Mataxel (1=1:a axel/2=2:a axel)?

Axel i bearbetningsplanet, i vilkken méatningen skall utforas:
1: Huvudaxel = méataxel

2: Komplementaxel = mataxel

Inmatning: 1, 2

Q267 Rorelseriktning 1 (+1=+/-1=-)?

Riktning i vilken avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Inmatning: -1, +1

Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken méatningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Parametrar

Q301 Forfl. till sakerhetshajd (0/1)?

Bestdmmer hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

Q307 Forinstdllning vridvinkel

Om snedstallningen skall matas i forhallande till en godtycklig linje
istallet for i forhallande till huvudaxeln, anges vinkeln till denna
referenslinje. Styrsystemet berdknar da grundvridningen som diffe-
rensen mellan det uppméatta vardet och vinkeln till referenslinjen.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q305 Preset-nummer i tabell?

Ange numret i utgdngspunktstabellen dar styrsystemet ska spara
den beraknade grundvridningen. Vid inmatning av Q305=0 lagger
styrsystemet in den faststallda grundvridningen i ROT-menyn i drift-
satt Manuell.

Inmatning: 0-99999
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4.9 Cykel 401 ROT 2 HAAL

ISO-programmering
G401

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 401 mater tva hals centrumpunkter. Darefter
beraknar styrsystemet vinkeln mellan bearbetningsplanets
huvudaxel och centrumlinjen mellan hélen. Styrsystemet
kompenserar det berdknade vardet via funktionen grundvridning.
Alternativt kan du kompensera den uppmatta snedstallningen
genom en vridning av rundbordet.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbrorelse
(vardet frAn kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den
angivna centrumpunkten for det forsta halet
Ytterligare information: "Positioneringslogik”, Sida 48

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

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

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna
mathojden och mater det andra halets centrum genom fyra
avkanningar

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och utfor den uppmatta grundvridningen

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

®  Nar du vill kompensera snedstallningen genom en
rundbordsvridning, anvander styrsystemet automatiskt foljande
rotationsaxlar:

® Cvid verktygsaxel Z
B Bvid verktygsaxel Y
B Avid verktygsaxel X
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Anvisningar om programmering

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

Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
Yi Q268 1:a hal: Centrum i 1:a axeln?

Det forsta halets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har absolut verkan.

N Inmatning: -99999,9999-+9999,9999

@)
7

Q271

Q269

@)
A

Q269 1:a hal: Centrum i 2:a axeln?

Det forsta halets centrumpunkt i bearbetningsplanets komplemen-
taxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q270 2:a hal: Centrum i 1:a axeln?

Det andra halets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q271 2:a hal: Centrum i 2:a axeln?

Det andra hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets komplemen-
taxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

z Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Q260 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q307 Forinstallning vridvinkel

Om snedstéllningen skall métas i foérhallande till en godtycklig linje
istéllet for i forhallande till huvudaxeln, anges vinkeln till denna
referenslinje. Styrsystemet berdknar da grundvridningen som diffe-
rensen mellan det uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000
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Hjalpbild

Parametrar

Q305 Nummer i tabell?

Ange numret pé en rad i utgdngspunktstabellen. P4 den har raden
gor styrsystemet den aktuella inmatningen:

Q305 = 0: Rotationsaxeln nollstalls pa rad 0 i utgangspunktstabel-
len. Detta resulterar i en inmatning i OFFSET-kolumnen. (Exempel:
Vid verktygsaxel Z sker en inmatning i C_OFFS). Dessutom tas alla
andra varden (X, Y, Z etc.) med frén den for tillfallet aktiva utgangs-
punkten till rad 0 i utgdngspunktstabellen. Dessutom aktiveras
utgdngspunkten fran rad 0.

Q305 > 0: Rotationsaxeln nollstalls i den rad i utgangspunktsta-

bellen som anges har. Detta resulterar i en inmatning i den aktuel-

la OFFSET-kolumnen i utgdngspunktstabellen. (Exempel: Vid

verktygsaxel Z sker en inmatning i C_OFFS).

Q305 avgors av foljande parametrar:

® Q337 =0 och samtidigt Q402 = 0: En grundvridning stélls in pa&
den rad som angetts i Q305. (Exempel: For verktygsaxel Z sker
en inmatning av grundvridningen i kolumnen SPC)

® Q337 =0 och samtidigt Q402 = 1: Parametern Q305 ar inte
verksam

® Q337 =1: Parametern Q305 ar verksam enligt beskrivningen
ovan

Inmatning: 0-99999

Q402 Grundvridning/uppriktning (0/1)

Bestam om styrsystemet ska stélla in den beraknade snedstallning-
en som grundvridning eller justera den med rundbordsvridning:

0: Installning av grundvridning: Har sparar styrsystemet grundvrid-
ningen (exempel: for verktygsaxel Z anvander styrsystemet kolum-
nen SPC)

1: Utfor en rundbordsvridning: Det sker en inmatning i den aktuella
Offset-kolumnen i utgdngspunktstabellen (exempel: for verktygsax-
el Z anvander styrsystemet kolumnen C_Offs), och den aktuella
axeln vrids

Inmatning: 0, 1

Q337 Nollstall efter uppriktning?

Bestam om styrsystemet ska stélla in positionsvisningen for den
aktuella rotationsaxeln till O efter justeringen:

0: Positionsvisningen stalls inte in till O efter justeringen

1: Positionsvisningen stalls in till 0 efter justeringen om du
dessforinnan har definierat Q402 = 1

Inmatning: 0, 1
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4.10 Cykel 402 ROT VIA 2 TAPPAR

ISO-programmering
G402

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 402 mater centrumpunkterna for tva tappar. Darefter
beraknar MillPlus vinkeln mellan bearbetningsplanets huvudaxel
och centrumlinjen mellan tapparna. Styrsystemet kompenserar det
berdknade vardet via funktionen grundvridning. Alternativt kan du
kompensera den uppmatta snedstallningen genom en vridning av
rundbordet.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet fran kolumnen FMAX) och med
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1 pa den forsta tappen.

Ytterligare information: "Positioneringslogik”, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna
mathdjden 1 och mater den forsta tappens centrum genom
fyra avkanningar. Mellan avkanningspunkterna som var och en
forskjutits med 90° forflyttas avkannarsystemet pé en cirkelbdge.

3 Darefter kor avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojden och
positionerar sig vid den andra tappens avkanningspunkt

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna
mathojden 2 och mater den andra tappens mittpunkt med hjalp
av fyra avkanningar.

5 Slutligen kor styrsystemet tillbaka avkannarsystemet till
sakerhetshojden och genomfor den beraknade grundvridningen.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

®  Nar du vill kompensera snedstallningen genom en
rundbordsvridning, anvander styrsystemet automatiskt foljande
rotationsaxlar:

® Cvid verktygsaxel Z
B Bvid verktygsaxel Y
B Avid verktygsaxel X
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Anvisningar om programmering

® Fore cykeldefinitionen méste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Yi Q268 1:a tapp: Centrum i 1:a axeln?
Den forsta tappens centrumpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Q271 D Q314 Vardet har absolut verkan.
0269 0s13 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

1 Q269 1:a tapp: Centrum i 2:a axeln?

Den forsta tappens centrumpunkt i bearbetningsplanets komple-
mentaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q313 Diameter tapp 1?
Ungefarlig diameter for tapp 1. Ange ett nagot for stort varde.
Inmatning: 0-99999,9999

z Q261 Mathojd tapp 1i TS-axel?

Koordinat for kulans centrum (berdringspunkt) i avkannaraxeln, vid
261 vilken matningen av tapp 1 ska utforas. Vardet har absolut verkan.

r az1s [ 9%%° Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

I_l Q270 2:a tapp: Centrum i 1:a axeln?

Den andra tappens centrumpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
SET UPTCHPROBE TR X Vardet har absolut verkan.

Q320 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q271 2:a tapp: Centrum i 2:a axeln?

Den andra tappens centrumpunkt i bearbetningsplanets komple-
mentaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q314 Diameter tapp 2?
Ungefarlig diameter for tapp 2. Ange ett ndgot for stort varde.
Inmatning: 0-99999,9999

Q315 Mathojd tapp 2i TS axel?

Koordinat for kulans centrum (berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, vid
vilken matningen av tapp 2 ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

Q307 Forinstallning vridvinkel

Om snedstallningen skall méatas i forhallande till en godtycklig linje
istallet for i forhallande till huvudaxeln, anges vinkeln till denna
referenslinje. Styrsystemet berdknar da grundvridningen som diffe-
rensen mellan det uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q305 Nummer i tabell?

Ange numret pa en rad i utgdngspunktstabellen. P4 den har raden
gor styrsystemet den aktuella inmatningen:

Q305 = 0: Rotationsaxeln nollstélls pa rad 0 i utgangspunktstabel-

len. Detta resulterar i en inmatning i OFFSET-kolumnen. (Exempel:

Vid verktygsaxel Z sker en inmatning i C_OFFS). Dessutom tas alla

andra varden (X, Y, Z etc.) med fran den for tillfallet aktiva utgangs-

punkten till rad 0 i utgdngspunktstabellen. Dessutom aktiveras

utgdngspunkten fran rad 0.

Q305 > 0: Rotationsaxeln nollstalls i den rad i utgdngspunktsta-

bellen som anges har. Detta resulterar i en inmatning i den aktuel-

la OFFSET-kolumnen i utgdngspunktstabellen. (Exempel: Vid

verktygsaxel Z sker en inmatning i C_OFFS).

Q305 avgors av foljande parametrar:

® Q337 =0 och samtidigt Q402 = 0: En grundvridning stélls in pa
den rad som angetts i Q305. (Exempel: For verktygsaxel Z sker
en inmatning av grundvridningen i kolumnen SPC)

® Q337 =0 och samtidigt Q402 = 1: Parametern Q305 ar inte
verksam

= Q337 =1: Parametern Q305 &ar verksam enligt beskrivningen
ovan

Inmatning: 0-99999
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Hjalpbild Parametrar

Q402 Grundvridning/uppriktning (0/1)

Bestam om styrsystemet ska stélla in den beraknade snedstallning-
en som grundvridning eller justera den med rundbordsvridning:

0: Installning av grundvridning: Har sparar styrsystemet grundvrid-
ningen (exempel: for verktygsaxel Z anvander styrsystemet kolum-
nen SPC)

1: Utfor en rundbordsvridning: Det sker en inmatning i den aktuella
Offset-kolumnen i utgdngspunktstabellen (exempel: for verktygsax-
el Z anvander styrsystemet kolumnen C_Offs), och den aktuella
axeln vrids

Inmatning: 0, 1
Q337 Nollstall efter uppriktning?

Bestam om styrsystemet ska stélla in positionsvisningen for den
aktuella rotationsaxeln till O efter justeringen:

0: Positionsvisningen stalls inte in till O efter justeringen

1: Positionsvisningen stélls in till O efter justeringen om du
dessforinnan har definierat Q402 = 1

Inmatning: 0, 1

m
x
o
3
o
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4.11 Cykel 403 ROT VIA VRID-AXEL

ISO-programmering
G403

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 403 beraknar arbetsstyckets snedstallning genom

matning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. Styrsystemet

kompenserar for den berdknade snedstallningen av arbetsstycket
genom vridning av A-, B- eller C-axeln. Arbetsstycket kan vara
uppspant pa ett godtyckligt stalle pa rundbordet.

Cykelforlopp

1

108

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med

snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och

positioneringslogik vid den programmerade avkanningspunkten
. Styrsystemet forskjuter da avkannarsystemet med

sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till faststalld

forflyttningsriktning

Ytterligare information: "Positioneringslogik”, Sida 48

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfor den andra avkanningen

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet tillbaka

till sakerhetshojden och roterar den i cykeln definierade
rotationsaxeln till det beraknade vardet. Du kan bestamma om
styrsystemet ska satta den beraknade vridningsvinkeln till O i
utgangspunktstabellen eller i nollpunktstabellen.

@

@q\

ol
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar styrsystemet positionerar rotationsaxeln automatiskt kan
detta leda till en kollision.

> Beakta mdjliga kollisioner mellan eventuella element som har
placerats pa bordet och verktyget

> Valj en sakert hojd sé att inga kollisioner kan intraffa

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du anger vardet O i parameter Q312 Axel for
kompenseringsrorelse? utlaser cykeln sjalv vilken rotationsaxel
som ska riktas upp (rekommenderad instéllning). Beroende

pad avkanningspunkternas ordningsfoljd faststélls da en vinkel.
Den berdknade vinkeln pekar fran den forsta mot den andra
avkanningspunkten. Nar du valjer A-, B- eller C-axeln som axel
for kompenseringsrorelse i parameter Q312, utlaser cykeln
vinkeln oberoende av avkanningspunkternas ordningsfoljd. Den
berdknade vinkeln ligger inom omradet -90 till +90°.

> Kontrollera rotationsaxelns placering efter uppriktningen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.
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Cykelparametrar
Hjalpbild

+

Q267
Y |
Q272=2 . @ +
m v
B

C  SET_UPEEMPROBE.TP)

Q266 +
Q264 \ P as20

T

@)
J

Q263 Q265 Q272=1

Z\

— 3

Q260

Q261

110

Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q272 Mataxel (1/2/3, 1=huvudaxel)?
Axel, i vilken méatningen skall utforas:

1: Huvudaxel = méataxel

2: Komplementaxel = mataxel

3: Avkannaraxel = mataxel

Inmatning: 1,2, 3

Q267 Rorelseriktning 1 (+1=+/ -1=-)?

Riktning i vilken avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Inmatning: -1, +1

Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken méatningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning | Cykel 403 ROT VIA VRID-AXEL

Hjalpbild Parametrar

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

Q312 Axel for kompenseringsrorelse?

Bestam vilken rotationsaxel som styrsystemet ska kompensera den
uppmatta snedstallningen med:

0: Automatikmode — styrsystemet beraknar vilken rotationsaxel
som ska justeras med hjalp av den aktiva kinematiken. | automatik-
mode kommer den férsta bordsaxeln (utgdende fran arbetsstycket)
att anvandas som kompenseringsaxel. Rekommmenderad install-
ning!

4: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel A

5: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel B

6: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel C

Inmatning: 0,4, 5, 6

Q337 Nollstall efter uppriktning?

Bestam om styrsystemet ska stélla in vinkeln for den justerade
rotationsaxeln till 0 i preset-tabellen resp. i nollpunktstabellen efter
justeringen.

0: Stall inte in rotationsaxelns vinkel till O i tabellen efter justering
1: Stall in rotationsaxelns vinkel till O i tabellen efter justering
Inmatning: 0, 1

Q305 Nummer i tabell?

Ange nummer i utgadngspunktstabellen dar styrsystemet ska mata
in grundvridningen.

Q305 = 0: Rotationsaxeln nollstalls i nummer 0 i utgangspunktsta-
bellen. Det sker en inmatning i OFFSET-kolumnen. Dessutom tas
alla andra varden (X, Y, Z, etc.) med fran den for tillfallet aktiva
utgangspunkten till rad 0 i utgangspunktstabellen. Dessutom
aktiveras utgangspunkten fran rad 0.

Q305 > 0: Ange raden i utgdngspunktstabellen dar styrsystemet
ska nollstalla rotationsaxeln. Det sker en inmatning i den aktuella
OFFSET-kolumnen i utgdngspunktstabellen.

Q305 avgors av foljande parametrar:

m Q337 = 0: Parametern Q305 ar inte verksam

® Q337 = 1: Parametern Q305 ar verksam enligt beskrivningen
ovan

® Q312 = 0: Parametern Q305 ar verksam enligt beskrivningen
ovan

® Q305 Nummer i tabell? Q312 > O: Inmatningen i Q305
ignoreras. Det sker en inmatning i den aktuella OFFSET-
kolumnen i den rad i utgdngspunktstabellen som &r aktiv vid
cykelanropet

Inmatning: 0-99999
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Hjalpbild Parametrar

Q303 Overforing matvarde (0,1)?
Bestdm om den berdknade utgadngspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

0: Skriv utgangspunkten som nollpunktsforskjutning i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsyste-
met for arbetsstycket

1: Skriv den berdknade utgangspunkten i utgangspunktstabellen.
Inmatning: 0, 1

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Vinkel som styrsystemet ska rikta upp den avkanda réata linjen till.
Endast verksam nar rotationsaxel = automatikmode eller C ar vald
(Q312=0¢ller6).

Inmatning: 0-360
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4.12 Cykel 405 ROT VIA C-AXEL

ISO-programmering
G405

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 405 mater du

m vinkeloffset mellan det aktiva koordinatsystemets positiva Y-axel
och ett hals centrumlinje

® vinkeloffset mellan ett hdlcentrums bdrposition och arposition

Den uppmatta vinkelforskjutningen kompenseras av styrsystemet
genom vridning av C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspant pa ett
godtyckligt stélle pa rundbordet, hdlets Y-koordinat méste dock vara
positiv. Om du mater halets vinkeloffset med avkannaraxel Y (halet

i horisontellt lage), kan det vara nddvandigt att upprepa cykeln flera
ganger eftersom matstrategin ger en onoggrannhet pa ca 1 % vad
betraffar snedstallningen.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sékerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen.

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). Styrsystemet bestdmmer avkanningsriktningen
automatiskt utifrdn den programmerade startvinkeln.

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet cirkulart, antingen pa
mathojden eller sakerhetshojden, till nasta avkanningspunkt 2 dar
det utfor den andra avkéanningen.

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid
avkanningspunkt 3 och darefter vid avkanningspunkt 4 dar det
utfor den tredje resp. fjarde avkanningen och sedan positionerar
avkannarsystemet vid hdlets berdknade mitt.

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka
till sdkerhetshdjden och riktar upp arbetsstycket genom vridning
av rundbordet. Styrsystemet vrider da rundbordet sa att halets
centrumpunkt ligger i den positiva Y-axelns riktning efter
kompenseringen, eller i borpositionen for halets centrum — bade
vid vertikal och vid horisontell avkannaraxel. Den uppmatta
vinkelforskjutningen ar dessutom tillganglig i parametern Q150.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tilldter en
forpositionering i ndrheten av avkanningspunkten utfor
styrsystemet alltid avkanningen utifrén fickans centrum. D&
forflyttas avkannarsystemet inte till sakerhetshojden mellan de
fyra avkanningspunkterna.

> | fickan/halet far inget material vara kvar

> For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger du en ndgot for liten bordiameter for
fickan (halet).

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstall koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.
Anvisningar om programmering

® Ju mindre vinkelsteg du programmerar, desto mindre noggrann
blir styrsystemets berakning av cirkelns mittpunkt. Minsta
inmatningsvarde: 5°.
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Cykelparametrar
Hjalpbild
vi
,""‘;)247 \
Q325 S

Q322

Q262

Parametrar

Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

Halets mitt i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

<Y

Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

Halets mitt i bearbetningsplanets komplementaxel Om du program-
merar Q322 = 0 sd kommer styrsystemet att rikta in halets
centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning, om du inte anger O i
Q322 sa kommer styrsystemet att rikta in halets centrumpunkt till
borpositionen (vinkel till halets centrumpunkt). Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q262 Nominell diameter?

Den cirkuldra fickans (halets) ungefarliga diameter. Ange ett nagot
for litet varde.

Inmatning: 0-99999,9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q247 VINKELSTEG ?

Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer

rotationsriktningen (- = medurs) med vilken avkannarsystemet kor

till nasta matpunkt. Om man vill mata upp cirkelbdgar programme-
rar man ett vinkelsteg som ar mindre an 90°. Vardet har inkremen-
tell verkan.

Inmatning: -120-+120

Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q321
zA
ﬂ Q260
Q261
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Parametrar

Q301 Forfl. till sakerhetshajd (0/1)?

Bestdmmer hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

Q337 Nollstall efter uppriktning?

0: Stéll in visningen av C-axeln till 0 och skriv in C_Offset pa den
aktiva raden i nollpunktstabellen

> 0: Skriv in den uppmatta vinkelforskjutningen i nollpunktstabel-
len. Radnummer = varde fran Q337. Om en C-forskjutning redan har
skrivits in i nollpunktstabellen adderar styrsystemet den uppmatta
vinkelforskjutningen med korrekt fortecken

Inmatning: 0-2999

m
x

o

3
S

o

—

16 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstéllning | Cykel 404 SAETT GRUNDVRIDNING

4.13 Cykel 404 SAETT GRUNDVRIDNING

ISO-programmering
G404

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 404 kan du automatiskt stalla in en godtycklig
grundvridning eller spara den i utgangspunktstabellen under
programexekveringen. Du kan aven anvanda cykel 404 nar du vill
aterstélla en aktiv grundvridning.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

®= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q307 Forinstallning vridvinkel
Vinkelvarde med vilket grundvridningen ska stallas in.
Inmatning: -360 000-+360000

Q305 Preset-nummer i tabell?:

Ange numret i utgdngspunktstabellen dar styrsystemet ska spara
den beraknade grundvridningen. Vid inmatning av Q305=0 eller
Q305=-1, lagger styrsystemet dessutom in den uppmatta grund-
vridningen i grundvridningsmenyn (Avkanning rad) i driftsatt
Manuell drift.

-1: Skriv Gver den aktiva utgadngspunkten och aktivera den

0: Kopiera den aktiva utgangspunkten till utgdngspunktsrad 0, skriv
in grundvridningen pa utgadngspunktsrad 0 och aktivera utgangs-
punkt 0

> 1: Spara grundvridningen i den angivna utgangspunkten.
Utgadngspunkten aktiveras inte

Inmatning: -1-99999

Exempel
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4.14 Exempel: Uppmatning av grundvridning via
tva hal

Q268 = Det forsta halets centrumpunkt: X-koordinat

Q269 = Det forsta halets centrumpunkt: Y-koordinat

Q270 = Det andra hélets centrumpunkt: X-koordinat

Q271 = Det andra hélets centrumpunkt: Y-koordinat

Q261 = Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matningen ska ske 15

Q307 = Referenslinjens vinkel

Q402 = Kompensera snedstallningen med rundbordsvridning

Q337 = Nollstéll indikeringen efter justeringen

35

; Anropa bearbetningsprogram

—
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5.1 Oversikt

Styrsystemet tillhandahéller cykler med vilka du kan berdkna
utgdngspunkter automatiskt.

@ Styrsystemet maste vara forberett av maskintillverkaren
for anvandning av 3D-avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Softkey Cykel Sida
1400 Cykel 1400 AVKANNING POSITION 123
@ = Matning av en enskild position

m  Satt i forekommande fall utgdngspunkten

1401 Cykel 1407 AVKANNING CIRKEL 127
@ B |nvandig eller utvandig matning av cirkelpunkter

m Stall ev. in cirkelns centrumpunkt som utgdngspunkt

Cykel 1402 AVKANNING KULA 132
= Matning av punkter pé en kula

m Stall ev. in kulans centrumpunkt som utgangspunkt

Cykel 410 UTGPKT INV. REKTANG. 139
® |nvandig matning av en rektangels langd och bredd
® instéllning av rektangelns centrum som utgangspunkt
an Cykel 411 UTGPKT UTV. REKTANG. 144
m  Utvandig matning av en rektangels langd och bredd
® instalining av rektangelns centrum som utgangspunkt
412 Cykel 412 UTGPKT INV. CIRKEL 150
B |nvandig matning av fyra valfria cirkelpunkter
® instéllning av cirkelcentrum som utgangspunkt
413 Cykel 413 UTGPKT UTV. CIRKEL 156
m Utvandig matning av fyra valfria cirkelpunkter
® instélining av cirkelcentrum som utgangspunkt
a1 Cykel 414 UTGPKT UTV. HOERN 162
m Utvandig matning av tva linjer

B [nstallning av linjernas skarningspunkt som
utgdngspunkt
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Softkey Cykel Sida
s Cykel 415 UTGPKT INV. HOERN 168
® |Invandig matning av tva linjer
® |nstallning av linjernas skarningspunkt som
utgangspunkt
se Cykel 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC 174
i = Matning av tre valfria hal pa halcirkeln
® [|nstallning av halcirkelns mitt som utgédngspunkt
a1 Cykel 417 UTG.PUNKT | TS-AXEL 180
é&zzgzz: = Uppmatning av valfri position i verktygsaxeln
® |nstéllning av valfri position som utgangspunkt
e Cykel 418 UTG.PKT VIA 4 HAAL 183
2% m Korsvis méatning av 4 hal
® |nstallning av forbindelselinjernas skarningspunkt som
utgangspunkt
419 Cykel 419 UTGPUNKT | EN AXEL 188
a8 = Uppmatning av valfri position i en valbar axel
® |nstallning av en valfri position i en valbar axel som
utgdngspunkt
408 Cykel 408 UTGPKT SPARCENTRUM 192
Eg‘?% ® |nvandig méatning av ett spars bredd
® |nstalining av sparcentrum som utgangspunkt
400 Cykel 409 UTGPKT. CENTRUM KAM 197
Il

m Utvandig matning av en kams bredd
® |nstéllning av kamcentrum som utgangspunkt
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utgangspunkten

5.2 Grunder for avkannarcykler 14xx for
installning av utgangspunkten

Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 14xx
for installning av utgangspunkten

Verktygsaxelns utgangspunkt

Styrsystemet stéller in utgdngspunkten i det bearbetningsplan som
du har definierat via avkannaraxeln i ditt matprogram.

Aktiv avkannaraxel Instillning av utgangspunkt i
Z XochY
Y Z och X
X Y och Z

Matresultat i Q-parametrar

Styrsystemet lagger in métresultatet fran respektive avkanningscykel
i de globalt verksamma Q-parametrarna Q9xx. Du kan ateranvanda
parametrarna i ditt NC-program. Beakta tabellen med méatresultat
som finns listad vid varje cykelbeskrivning.
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5.3 Cykel 1400 AVKANNING POSITION

ISO-programmering
G1400

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 1400 mater en godtycklig position i en valbar axel. Du
kan Overfora resultatet till den aktiva raden i utgdngspunktstabellen.

Om du fore den har cykeln programmerar cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING kan du upprepa avkanningspunkterna i en riktning over
en viss langd.

Ytterligare information: "Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING ",
Sida 280

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid den programmerade avkanningspunkten

. Styrsystemet tar hansyn till sékerhetsavstandet Q320 vid
forpositioneringen.
Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och registrerar arpositionen med en enkel avkanning.

3 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

4 Styrsystemet sparar den berdknade positionen i Q-parametrarna
nedan. Om Q1120 = 1 skriver styrsystemet in den beraknade
positionen pd den aktiva raden i utgdngspunktstabellen.
Ytterligare information: "Grunder for avkannarcykler 14xx for
instéllning av utgadngspunkten’, Sida 122

QL-parameter- Betydelse
nummer

Q9501tillQ952  Forsta uppmatta positionen i huvud-, komple-
ment- och verktygsaxeln

Q9801illQ982 Uppmatta avvikelser hos den forsta avkannings-
punkten

Q183 Arbetsstyckestatus

-1 = inte definierad
0 = godkand

1 = efterbearbetning
2 = skrot

Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-
DERING AVKANNING:

Medelvéarde for alla avvikelser gentemot den
idealiska linjen for den andra avkanningspunkten
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar avkannarcyklerna 444 och 14xx utfors, far inga

koordinattransformationer vara aktiva, t.ex. cyklerna 8 SPEGLING,
11 SKALFAKTOR, 26 SKALFAKTOR AXELSP., TRANS MIRROR.

» Aterstéll koordinatomrakningen fére cykelanrop

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.
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Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
z Q1100 1.Borposition huvudaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i bearbet-
ﬂ ningsplanets huvudaxel
| Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt (valfritt) 2, -, +
Q1102 A . e||er @
Y X ?: Halvautomatiskt 1a i
01100 % ge, se Sida 57
-, +: Utvardering av toleransen, se Sida 62
z @: Overforing av en &rposition, se Sida 65
Q1101 1.Borposition komplementaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel
7 Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,

anot se Q1100

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i verktygsax-
eln

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100
Q372 Avkanningsriktning (-3...+3)?

Axel, i vars riktning avkanningen ska utforas. Fortecknet definierar
avkanningsaxelns positiva och negativa rorelseriktning.

Inmatning: -3, -2, -1, +1, +2, +3
Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
Q260 narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

A
7 N\
N\

SET_UP(TCHPROBE.TP
+
Q320

I
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Hjalpbild Parametrar

Q1125 Forflyttning till sakerhetshojd?
Positioneringsbeteende mellan avkanningspositionerna:
-1: Kor inte till sakerhetshojd.

0, 1, 2: Kor till sdkerhetshojd fore och efter avkanningspunkten.
Forpositioneringen sker med FMAX_PROBE.

Inmatning: -1, 0, +1, +2
Q309 Reaktion vid toleransfel?
Reaktion nar toleransen overskrids:

0: Stoppa inte programexekveringen om toleransen 6verskrids.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat.

1: Stoppa programexekveringen om toleransen overskrids. Styrsy-
stemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat om arpositionen
befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts. Styrsystemet
Oppnar inget fonster med resultat vid efterbearbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

Q1120 Position for overforing?

Bestam vilken avkanningspunkt som ska korrigera den aktiva
utgéngspunkten:

0: Ingen korrigering

1: Korrigering i forhéllande till férsta avkanningspunkten
Inmatning: 0, 1

m
x
o
3
S
o

—
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5.4 Cykel 1401 AVKANNING CIRKEL

ISO-programmering
G1401

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 1401 beraknar en cirkular fickas eller cirkular tapps
centrumpunkt. Du kan 6verféra resultatet till den aktiva raden i
utgangspunktstabellen.

Om du fore den har cykeln programmerar cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING kan du upprepa avkanningspunkterna i en riktning over
en viss langd.

Ytterligare information: "Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING ",
Sida 280

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid den programmerade avkanningspunkten.
Styrsystemet tar hansyn till sdkerhetsavstédndet Q320 vid
forpositioneringen.

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
Q1102 och registrerar den forsta avkanningspunktens arposition.
3 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med FMAX_PROBE

pa sakerhetshojden Q260 igen och sedan vid nésta
avkanningspunkt.

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna
mathojden Q1102 och registrerar nasta avkanningspunkt.

5 Beroende pa hur Q423 ANTAL MAETPUNKTER har definierats
upprepas steg 3 till 4.

6 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
Q260 igen.

7 Styrsystemet sparar den berdknade positionen i Q-parametrarna
nedan. Om Q1120 = 1 skriver styrsystemet in den beraknade
positionen pa den aktiva raden i utgdngspunktstabellen.

Ytterligare information: "Grunder for avkannarcykler 14xx for
instéllning av utgadngspunkten’, Sida 122
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QL-parameter- Betydelse
nummer

Q950tillQ952  Uppmatt cirkelmittpunkt i huvud-, komplement-
och verktygsaxeln

Q966 Uppmatt diameter
Q980tillQ982  Uppmatta avvikelser hos cirkelmittpunkten
Q996 Uppmatt avvikelse hos diametern
Q183 Arbetsstyckestatus
® -1 =inte definierad
= 0 =godkand
® 1 = efterbearbetning
® 2 =skrot
Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-

DERING AVKANNING:

Medelvarde for alla avvikelser gentemot den

idealiska linjen for den forsta cirkelmittpunkten
Q973 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRU-

DERING AVKANNING:

Medelvarde for alla avvikelser hos diametern pa
den férsta cirkeln

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar avkannarcyklerna 444 och 14xx utfors, faringa
koordinattransformationer vara aktiva, t.ex. cyklerna 8 SPEGLING,
11 SKALFAKTOR, 26 SKALFAKTOR AXELSP., TRANS MIRROR.

» Aterstéll koordinatomrakningen fére cykelanrop

= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.
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Cykelparametrar

Hjalpbild

Parametrar

Q1116

Q1101

Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for centrumpunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt valfri inmatning:
”?...”: Halvautomatiskt lage, se Sida 57

?. e+ Utvardering av toleransen, se Sida 62

”...@...”: Overforing av en &drposition, se Sida 65

Q1101 1.Borposition komplementaxel?
Absolut borposition for centrumpunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i verktygsax-
eln

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1116 Diameter 1.position?

Det forsta halets resp. den forsta tappens diameter
?. .-+ Utvardering av toleransen, se Sida 62
Inmatning: 0-9999,9999 alternativt valfri inmatning:

Q1115 Geometrityp (0/1)?
Objektets geometri:

0: Borrhal

1: Tapp

Inmatning: 0, 1

Q423 Antal avkanningar?
Antal avkanningspunkter pa diametern
Inmatning: 3,4,5,6,7,8

Q325 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den férsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q1119 Cirkel oppningsvinkel
Vinkelomrade inom vilket avkanningarna ar fordelade.
Inmatning: -359 999-+360000
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Hjalpbild Parametrar

ﬂ Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
260 } H Vardet har inkrementell verkan.

|_ Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q1125 Forflyttning till sakerhetshojd?
Positioneringsbeteende mellan avkanningspositionerna
-1: Kor inte till sdkerhetshojd.

0, 1: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositioneringen
sker med FMAX_PROBE.

2: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje avkanningspunkt.
Forpositioneringen sker med FMAX_PROBE.

Inmatning: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion vid toleransfel?
Reaktion nar toleransen overskrids:

0: Stoppa inte programexekveringen om toleransen overskrids.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat.

1. Stoppa programexekveringen om toleransen overskrids. Styrsy-
stemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fénster med resultat om arpositionen
befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts. Styrsystemet
Oppnar inget fonster med resultat vid efterbearbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

z)

<V

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q1120 Position for overforing?

Bestam vilken avkanningspunkt som ska korrigera den aktiva
utgdngspunkten:

0: Ingen korrigering
1: Korrigering i forhallande till forsta avkanningspunkten
Inmatning: 0, 1
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Exempel
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5.5 Cykel 1402 AVKANNING KULA

ISO-programmering
G1402

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 1402 beraknar en kulas centrumpunkt. Du kan
Overfora resultatet till den aktiva raden i utgdngspunktstabellen.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och z\
positioneringslogik vid den programmerade avkanningspunkten.

Styrsystemet tar hansyn till sékerhetsavstandet Q320 vid
forpositioneringen. Y
Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
Q1102 och registrerar den forsta avkanningspunktens arposition X
med en enkel avkanning.

3 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med FMAX_PROBE
pd sakerhetshojden Q260 igen och sedan vid ndsta
avkanningspunkt.

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna
mathojden Q1102 och registrerar nasta avkanningspunkt.

5 Beroende pa hur Q423 Antal avkanningar har definierats
upprepas steg 3 till 4.

6 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet i verktygsaxeln med
sakerhetsavstandet ovanfor kulan.

7 Avkannarsystemet kor till mitten av kulan och genomfér en
ytterligare avkanningspunkt.

8 Avkannarsystemet kor tillbaka till sékerhetshojden Q260.

9 Styrsystemet sparar den berdknade positionen i Q-parametrarna
nedan. Om Q1120 = 1 skriver styrsystemet in den beraknade
positionen pa den aktiva raden i utgdngspunktstabellen.

Ytterligare information: "Grunder for avkannarcykler 14xx for
instéllning av utgadngspunkten’, Sida 122
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QL-parameter- Betydelse
nummer

Q950tillQ952  Uppmatt cirkelmittpunkt i huvud-, komplement-
och verktygsaxeln

Q966 Uppmatt diameter
Q980tillQ982  Uppmatta avvikelser hos cirkelmittpunkten
Q996 Uppmatta avvikelser hos diametern
Q183 Arbetsstyckestatus
® -1 =inte definierad
= 0 =godkand
® 1 = efterbearbetning
® 2 =skrot
Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar avkannarcyklerna 444 och 14xx utfors, far inga
koordinattransformationer vara aktiva, t.ex. cyklerna 8 SPEGLING,
11 SKALFAKTOR, 26 SKALFAKTOR AXELSP., TRANS MIRROR.

» Aterstéll koordinatomrakningen fére cykelanrop

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

®m  Om du forst har definierat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING ignorerar styrsystemet den vid exekvering av cykel
1402 AVKANNING KULA.
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Cykelparametrar
Hjalpbild
z)

@
@
Q1100
Q1116
Az
- &
Y
Q1101

134

Parametrar

Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for centrumpunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt valfri inmatning:
”?...”: Halvautomatiskt lage, se Sida 57

?. e+ Utvardering av toleransen, se Sida 62

”...@...”: Overforing av en &drposition, se Sida 65

Q1101 1.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for centrumpunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfriinmatning,
se Q1100

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i verktygsax-
eln

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri inmatning,
se Q1100

Q1116 Diameter 1.position?

Kulans diameter

?. .-+ Utvardering av toleransen, se Sida 62

Inmatning: 0-9999,9999 alternativt valfri inmatning, se Q1100

Q423 Antal avkanningar?
Antal avkanningspunkter pa diametern
Inmatning: 3,4,5,6,7, 8

Q325 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q1119 Cirkel oppningsvinkel
Vinkelomrade inom vilket avkanningarna ar fordelade.
Inmatning: -359 999-+360000

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild

Parametrar
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Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q1125 Forflyttning till sakerhetshojd?
Positioneringsbeteende mellan avkanningspositionerna
-1: Kor inte till sékerhetshojd.

0, 1: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositioneringen
sker med FMAX_PROBE.

2: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje avkanningspunkt.
Forpositioneringen sker med FMAX_PROBE.

Inmatning: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion vid toleransfel?
Reaktion nar toleransen overskrids:

0: Stoppa inte programexekveringen om toleransen overskrids.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat.

1: Stoppa programexekveringen om toleransen 6verskrids. Styrsy-
stemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat om arpositionen
befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts. Styrsystemet
oppnar inget fonster med resultat vid efterbearbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

Q1120 Position for overforing?

Bestam vilken avkanningspunkt som ska korrigera den aktiva
utgangspunkten:

0: Ingen korrigering

1: Korrigering i forhallande till kulans centrumpunkt
Inmatning: 0, 1
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utgangspunkten

5.6  Grunder for avkannarcykler 4xx vid
installning av utgangspunkten

Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for installning av utgangspunkten

@ beroende p3 installningen av den valfria
maskinparametern CfgPresetSettings (nr 204600)
kontrolleras vid avkanningen om rotationsaxelns position
dverensstammer med tiltvinkeln 3D ROT. Om sd inte ar
fallet visar styrsystemet ett felmeddelande.

Styrsystemet tillhandahaller cykler med vilka du kan berédkna
utgdngspunkter automatiskt och bearbeta dem pa foljande sétt:

B Satt det uppmatta vardet direkt som positionsvarde
m  Skriv det uppmatta véardet till utgdngspunktstabellen
®  Skriv uppmatta varden i en nollpunktstabell

Utgangspunkt och avkannaraxel

Styrsystemet stéller in utgdngspunkten i det bearbetningsplan som
du har definierat via avkannaraxeln i ditt matprogram.

Aktiv avkdannaraxel Instillning av utgangspunkt i
Z XochY
Y Zoch X
X Y ochZ
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Lagra beraknad utgangspunkt
Vid alla cykler for instéllning av utgdngspunkten kan du via
inmatningsparameter Q303 och Q305 fastlagga hur styrsystemet
ska lagra den beraknade utgadngspunkten:
= Q305=0,Q303=1:
Den aktiva utgangspunkten kopieras till rad 0, &ndras och
aktiverar rad 0, vilket raderar enkla transformationer
= Q305 skilt fran 0, Q303 = 0:
Resultatet skrivs i nollpunktstabellen, rad Q305, aktivera
nollpunkten via TRANS DATUM i NC-programmet
Ytterligare information: Bruksanvisning Klartextprogrammering
= Q305skilt fran 0, Q303 = 1:
Resultatet skrivs i utgdngspunkttabellen, rad Q305, du maste
aktivera utgangspunkten i NC-programmet via cykel 247

= Q305 ej lika med 0, Q303 = -1

o Denna kombination kan endast uppstd om man

® |aser in NC-program med cyklerna 410 till 418, som
har skapats i en TNC 4xx

® |aser in NC-program med cyklerna 410 till 418, som
har skapats i en iTNC 530 med aldre programvara

® inte medvetet har definierat matvardesoverforingen
via parameter Q303 vid definition av cykeln

| sddana fall visar styrsystemet ett felmeddelande
eftersom hela hanteringen i kombination med
nollpunktstabeller som utgdr frdn REF har andrats och du
maste fastldgga en definierad matvardesoverforing via
parameter Q303.

Matresultat i Q-parametrar

Styrsystemet lagger in métresultatet fran respektive avkanningscykel
i de globalt verksamma Q-parametrarna Q150 till Q160. Du kan
anvanda den har parametern i ditt NC-program. Beakta tabellen med
matresultat som finns listad vid varje cykelbeskrivning.
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5.7 Cykel 410 UTGPKT INV. REKTANG.

ISO-programmering
G410

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 410 mater en rektangular fickas centrumpunkt och
staller in den har centrumpunkten som utgangspunkt. Eventuellt kan
styrsystemet ocksé skriva centrumpunkten i en nollpunktstabell eller
en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pa mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt

och sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och

fjarde avkanningen

5 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

6 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgangspunkten
utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéllning av
utgdngspunkten’, Sida 137

7 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

8 Om sd onskas mater sedan styrsystemet dven upp
utgéngspunkten i avkdnnaraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel
Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q154 Arvérde sidlangd huvudaxel
Q155 Arvérde sidlangd komplementaxel
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man négot for laga vérden for den 1:a och
den 2:a sidans langd. Om fickans métt och sékerhetsavstandet
inte tilldter en férpositionering i ndrheten av avkanningspunkten
utfor styrsystemet alltid avkanningen utifran fickans centrum. Da
forflyttas avkannarsystemet inte till sakerhetshojden mellan de
fyra avkanningspunkterna.

> Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Styrsystemet &terstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Yi Q323 Q321 CENTRUM 1. AXEL ?
L 3 Fickans centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
absolut verkan.
Q322 SET@L ] g‘i Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
e Q322 CENTRUM 2. AXEL ?
(g)\ - Fickans centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet har
X absolut verkan.

Q321

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q323 1. SIDANS LAENGD ?

Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q324 2. SIDANS LAENGD ?

Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

zi Q261 Mathojd i avkanningsaxel?
Vardet har absolut verkan. Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

— 9

Q260

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Q261 Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

J7a\

Y

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1
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Parametrar

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara centrumpunktens koordinater i. Beroende
pa Q303 skriver styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i
nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgdngspunkten blir andringen omedel-
bart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella raden i
utgdngspunktstabellen utan automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138
Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla in fickans
beraknade mitt. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla in
fickans beraknade mitt. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?
Bestam om den berdknade utgangspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgangspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéllning av utgadngspunkten®, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgadngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgadngspunktstabellen.

Inmatning: -1, 0, +1

Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestdm om styrsystemet dven ska stélla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgangspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1
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Hjalpbild Parametrar

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgédngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln ska stallas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgangspunkten. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

m
x
o
3
S
o
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5.8 Cykel 411 UTGPKT UTV. REKTANG.

ISO-programmering
G411

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 411 mater en rektangular tapps centrumpunkt och
staller in den har centrumpunkten som utgangspunkt. Eventuellt kan
styrsystemet ocksé skriva centrumpunkten i en nollpunktstabell eller
en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pa mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt

och sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och

fjarde avkanningen

5 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

6 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgangspunkten
utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéllning av
utgdngspunkten’, Sida 137

7 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

8 Om sd onskas mater sedan styrsystemet dven upp
utgéngspunkten i avkdnnaraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel
Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q154 Arvérde sidlangd huvudaxel
Q155 Arvérde sidlangd komplementaxel

Yi

¥
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man ndgot for stora varden for tappens 1:a
och 2:a sidas langd.

> Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Styrsystemet &terstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

YA Q323 Q320 . . B
Tappens centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
absolut verkan.

Q322 o | & Inmatning: -99999,9999-+9999,9999
° Q322 CENTRUM 2. AXEL ?
A o Ons centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet har
Y X absolut verkan.

Q321

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q323 1. SIDANS LAENGD ?

Tappens langd parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q324 2. SIDANS LAENGD ?

Tappens langd parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

zi Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Q260 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

0761 Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

—

-
xY
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Hjalpbild Parametrar

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara centrumpunktens koordinater i. Beroende
pa Q303 skriver styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i
nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgdngspunkten blir andringen omedel-
bart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella raden i
utgdngspunktstabellen utan automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138

Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln vid vilken styrsystemet ska stalla in tappens
beraknade mitt. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla in
tappens beraknade mitt. Grundinstéllning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?

Bestam om den berdknade utgangspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgangspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéllning av utgadngspunkten®, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgadngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgadngspunktstabellen.

Inmatning: -1, 0, +1
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Hjalpbild Parametrar

Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestdm om styrsystemet dven ska stélla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgangspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgédngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln ska stéllas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgéngspunkten. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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Exempel
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5.9 Cykel 412 UTGPKT INV. CIRKEL

ISO-programmering
G412

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 412 mater en cirkular fickas (hals) centrumpunkt och
staller in den har centrumpunkten som utgangspunkt. Eventuellt kan
styrsystemet ocksé skriva centrumpunkten i en nollpunktstabell eller
en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). Styrsystemet bestdmmer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade
startvinkeln

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pd en cirkelbage,
antingen pa mathojden eller pa sakerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt

och sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och
fjarde avkanningen

5 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

6 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgdngspunkten
utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéllning av
utgdngspunkten’, Sida 137

7 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

8 Om sd onskas mater sedan styrsystemet dven upp
utgéngspunkten i avkdnnaraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter

Yi

¥
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger du en nagot for liten bordiameter for fickan
(halet). Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater

en forpositionering i narheten av avkanningspunkten kommer
styrsystemet alltid att utféra avkanningen utifran fickans centrum.
Da forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshéjden mellan de
fyra avkanningspunkterna.

> Placering av avkanningspunkterna

> Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

® Ju mindre vinkelsteg Q247 du programmerar desto mindre
noggrann blir styrsystemets berdkning av utgdngspunkten.
Minsta inmatningsvarde: 5°

o Programmera ett vinkelsteg som ar mindre an 90°
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Cykelparametrar
Hjalpbild
vi
,""‘;)247 \
Q325 S

Q322

Q262

Parametrar

Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

Fickans centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

<Y

Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

Fickans centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Om du

programmerar Q322 = 0 kommer styrsystemet att rikta in halets
centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning. Om du inte anger 0
i Q322 kommer styrsystemet att rikta in halets centrumpunkt till

borpositionen. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q262 Nominell diameter?

Den cirkuldra fickans (halets) ungefarliga diameter. Ange ett nagot
for litet varde.

Inmatning: 0-99999,9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q247 VINKELSTEG ?

Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer

rotationsriktningen (- = medurs) med vilken avkannarsystemet kor

till nasta matpunkt. Om man vill mata upp cirkelbdgar programme-
rar man ett vinkelsteg som ar mindre an 90°. Vardet har inkremen-
tell verkan.

Inmatning: -120-+120

Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q321
zA
ﬂ Q260
Q261
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
152

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara centrumpunktens koordinater i. Beroende
pd Q303 skriver styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i
nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgangspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgdngspunkten blir andringen omedel-
bart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella raden i
utgangspunktstabellen utan automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138
Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla in fickans
berdknade mitt. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla in
fickans beraknade mitt. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?

Bestdm om den berdknade utgadngspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéllning av utgadngspunkten”, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgadngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgadngspunkten i utgangspunktstabellen.

Inmatning: -1, 0, +1
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Hjalpbild Parametrar

Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestdm om styrsystemet dven ska stélla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgangspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgédngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln ska stéllas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgéngspunkten. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q423 Antal matpunkter plan (4/3)?

Bestam om styrsystemet ska mata cirkeln med tre eller fyra avkan-
ningar:

3: Anvand tre matpunkter

4: Anvand fyra matpunkter (standardinstallning)

Inmatning: 3, 4

Q365 Forflyttn.typ? Linje=0/Cirkel=1

Bestam med vilken banfunktion verktyget ska forflyttas mellan
matpunkterna nar korning till sdkerhetshojd (Q301 = 1) &r aktivt:

0: Kor i en rét linje mellan bearbetningarna

1: Kor cirkulart 1angs cirkelsegmentets diameter mellan bearbet-
ningarna

Inmatning: 0, 1
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5.10 Cykel 413 UTGPKT UTV. CIRKEL

ISO-programmering
G413

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 413 mater en cirkular tapps centrumpunkt och
staller in den har centrumpunkten som utgangspunkt. Eventuellt kan
styrsystemet ocksé skriva centrumpunkten i en nollpunktstabell eller
en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). Styrsystemet bestdmmer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade
startvinkeln

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pd en cirkelbage,
antingen pa mathojden eller pa sakerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt

och sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och
fjarde avkanningen

5 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

6 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgdngspunkten
utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéllning av
utgdngspunkten’, Sida 137

7 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

8 Om sd onskas mater sedan styrsystemet dven upp
utgéngspunkten i avkdnnaraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter

¥
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For att forhindra kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en ndgot for stor nominell diameter for
tappen.

> Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln

m  Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Ju mindre vinkelsteg Q247 du programmerar desto mindre
noggrann blir styrsystemets berdkning av utgangspunkten.
Minsta inmatningsvarde: 5°

0 Programmera ett vinkelsteg som ar mindre an 90°
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Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
vi Q321 CENTRUM 1. AXEL ?
ar Tappens centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har

absolut verkan.

Q325
: i

- ; Inmatning: -99999,9999-+9999,9999
\/ Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

Q262

A - Ons centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Om du
Y X programmerar Q322 = 0 kommer styrsystemet att rikta in halets
as21 centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning. Om du inte anger O

i Q322 kommer styrsystemet att rikta in halets centrumpunkt till
borpositionen. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q262 Nominell diameter?
Ungefarlig diameter for tappen. Ange ett ndgot for stort varde.
Inmatning: 0-99999,9999
Q325 STARTVINKEL ?
Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -360 000-+360000
Q247 VINKELSTEG ?
Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) med vilken avkannarsystemet kor
till nasta matpunkt. Om man vill mata upp cirkelbdgar programme-
rar man ett vinkelsteg som ar mindre an 90°. Vardet har inkremen-
tell verkan.
Inmatning: -120-+120
Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Z\ Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

ﬂ ; : Q260 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
9 Pz Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?
Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
4@ = Vardet har inkrementell verkan.
SET_UP(TCHPROBETR) X Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF
Q320

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara centrumpunktens koordinater i. Beroende
pd Q303 skriver styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i
nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgangspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgdngspunkten blir andringen omedel-
bart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella raden i
utgangspunktstabellen utan automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138
Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla in tappens
berdknade mitt. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla in
tappens beraknade mitt. Grundinstéllning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?

Bestdm om den berdknade utgadngspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéllning av utgadngspunkten”, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgadngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgadngspunkten i utgangspunktstabellen.

Inmatning: -1, 0, +1
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Hjalpbild Parametrar

Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestdm om styrsystemet dven ska stélla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgangspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgédngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln ska stéllas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgéngspunkten. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q423 Antal matpunkter plan (4/3)?

Bestam om styrsystemet ska mata cirkeln med tre eller fyra avkan-
ningar:

3: Anvand tre matpunkter

4: Anvand fyra matpunkter (standardinstallning)

Inmatning: 3, 4

Q365 Forflyttn.typ? Linje=0/Cirkel=1

Bestam med vilken banfunktion verktyget ska forflyttas mellan
matpunkterna nar korning till sdkerhetshojd (Q301 = 1) &r aktivt:

0: Kor i en rét linje mellan bearbetningarna

1: Kor cirkulart 1angs cirkelsegmentets diameter mellan bearbet-
ningarna

Inmatning: 0, 1
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Exempel
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5.11 Cykel 414 UTGPKT UTV. HOERN

ISO-programmering
G414

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 414 mater skarningspunkten mellan tva linjer och
staller in den har skarningspunkten som utgadngspunkt. Man kan
valja om styrsystemet aven skall skriva skarningspunkten till en
nollpunkts- eller utgangspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med Yi
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid den forsta avkanningspunkten 1 (se
bild). Styrsystemet forskjuter da avkdnnarsystemet med
sadkerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till respektive
forflyttningsriktning |
Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). Styrsystemet bestdmmer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade tredje
matpunkten

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt
och 2 utfor den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt
och sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och
fjarde avkanningen

5 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

6 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgdngspunkten
utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéllning av
utgdngspunkten’, Sida 137

7 Darefter sparar styrsystemet koordinaterna for det uppmatta
hornet i Q-parametrarna nedan

8 Om sd onskas mater sedan styrsystemet dven upp
utgéngspunkten i avkdnnaraxeln genom en separat avkanning

- 838

¥

o Styrsystemet mater alltid den forsta linjen i
bearbetningsplanets komplementaxels riktning.

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde horn huvudaxel
Q152 Arvérde hérn komplementaxel
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Definiera hornet

Med hjalp av l1aget p4d matpunkterna 1 och 3 bestammer du vilket " y
horn som styrsystemet ska stélla in utgdngspunkten i (se bilden och
tabellen). o 5
3 e 3
Hoérn Koordinat X Koordinat Y ~8 1 1 8 ¥° |
1 2 4 2= 1
A Punkt 1 storre an punkt 3 Punkt 1 mindre an X X
punkt 3 W, Y 1. 2
© © O] ©
B Punkt 1 mindre @n punkt 3 Punkt 1 mindre an = |3 3 om
punkt 3 o ©
C Punkt 1 mindre an punkt 3 Punkt 1 storre an 4
punkt 3 X X
D Punkt 1 storre an punkt 3 Punkt 1 storre an
punkt 3
Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkédnnarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.
Anvisningar om programmering

m Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Yi 3
o Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
Q296 huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q297 _?L Q264 Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
0326 komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

0263 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q326 AVSTAAND 1. AXEL ?

Avstand mellan den forsta och den andra méatpunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q296 3:e matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q297 3:e matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q327 AVSTAAND 2. AXEL ?

Avstand mellan den tredje och den fjarde matpunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?

YA Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Q260 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q261 Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkéannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q327

e\
A\

<Yy

-
<Y
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Hjalpbild Parametrar

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sikerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan méatpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

Q304 Utfor grundvridning (0/1)?

Bestam om styrsystemet ska kompensera arbetsstyckets
snedstallning med hjalp av grundvridning:

0: Genomfor ingen grundvridning
1: Genomfor en grundvridning
Inmatning: 0, 1

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen

som styrsystemet ska spara hornets koordinater i. Beroende pa
Q303 skriver styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i
nollpunktstabellen:

Om Q303 = 1 beskriver styrsystemet utgdngspunktstabellen.

Nar en andring utfors i den aktiva utgangspunkten blir andringen
omedelbart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella
raden i utgdngspunktstabellen utan automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138
Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla in det
uppmatta hornet. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla
in det uppmatta hornet. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q303 Overforing matvarde (0,1)?
Bestdm om den berdknade utgangspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéallning av utgadngspunkten®, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgadngspunkten i utgdngspunktstabellen.
Inmatning: -1, 0, +1
Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestam om styrsystemet dven ska stalla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stall inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln
1: Stall in utgdngspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgéngspunkten i avkdnnaraxeln ska stéllas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgdngspunkten. Grundinstéllning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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5.12 Cykel 415 UTGPKT INV. HOERN

ISO-programmering
G415

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 415 mater skarningspunkten mellan tva linjer och
staller in den har skarningspunkten som utgadngspunkt. Man kan
valja om styrsystemet aven skall skriva skarningspunkten till en
nollpunkts- eller utgangspunktstabell.

Cykelforlopp

1

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med Yi
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och

positioneringslogik vid den forsta avkanningspunkten 1 (se

bild). Styrsystemet forskjuter da avkdnnarsystemet i huvud- och
komplementaxeln med sdkerhetsavstandet Q320 + SET_UP + =
matkulans radie (i motsatt riktning i forhallande till respektive
forflyttningsriktning) (10

Ytterligare information: "Positioneringslogik”, Sida 48 l

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden N
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). Avkanningsriktningen utldses ur hérnnumret

Darefter forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt
, styrsystemet forskjuter da avkannarsystemet i

komplementaxeln med sdkerhetsavstandet Q320 + SET_UP +

matkulans radie och genomfor dar den andra avkanningen

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt
(positioneringslogik som vid forsta avkdanningspunkten) och
genomfor den

Darefter forflyttas avkannarsystemet till avkanningspunkt
Styrsystemet forskjuter d& avkannarsystemet i huvudaxeln med
sakerhetsavstandet Q320 + SET_UP + méatkulans radie och
genomfor dar den fjarde avkanningen

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

Styrsystemet bearbetar den berdknade utgangspunkten

utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéallning av
utgdngspunkten’, Sida 137

Darefter sparar styrsystemet koordinaterna for det uppmatta
hornet i Q-parametrarna nedan

Om séa onskas mater sedan styrsystemet dven upp
utgadngspunkten i avkannaraxeln genom en separat avkanning

o Styrsystemet mater alltid den forsta linjen i

bearbetningsplanets komplementaxels riktning.

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde horn huvudaxel

Q152 Arvérde horn komplementaxel
168
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

m Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
y| SET-URITCHPROBETP) Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?
0 Koordinat for hornet i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
8 absolut verkan.
| Q308=4 = .
< a08=s Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
8 808t 006s Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?
o6s Koordinat for hornet i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet
G > har absolut verkan.
Q326 X

Q263 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q326 AVSTAAND 1. AXEL ?

Avstand mellan hornet och den andra méatpunkten i bearbetnings-
planets huvudaxel. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q327 AVSTAAND 2. AXEL ?

Avstand mellan hornet och den fjarde matpunkten i bearbetnings-
planets komplementaxel. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q308 Horn? (1/2/3/4)

Numret pd hornet, i vilket styrsystemet ska stélla in utgdngspunk-
ten.

Inmatning: 1, 2, 3, 4

z) Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

4260 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sikerhetshdjd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

]

Q261

x Y
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Hjalpbild Parametrar

Q304 Utfor grundvridning (0/1)?

Bestam om styrsystemet ska kompensera arbetsstyckets
snedstallning med hjalp av grundvridning:

0: Genomfor ingen grundvridning
1: Genomfor en grundvridning
Inmatning: 0, 1

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen
som styrsystemet ska spara hornets koordinater i. Beroende pa
Q303 skriver styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i
nollpunktstabellen:

Om Q303 = 1 beskriver styrsystemet utgdngspunktstabellen.

Nar en andring utfors i den aktiva utgangspunkten blir andringen
omedelbart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella
raden i utgangspunktstabellen utan automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138
Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln vid vilken styrsystemet ska stélla in det
uppmaétta hornet. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln vid vilken styrsystemet ska stalla
in det uppmatta hornet. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?
Bestdm om den berdknade utgadngspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéllning av utgadngspunkten”, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgadngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgadngspunkten i utgangspunktstabellen.

Inmatning: -1, 0, +1
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Hjalpbild Parametrar

Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestdm om styrsystemet dven ska stélla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgangspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgédngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln ska stéllas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgéngspunkten. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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5.13 Cykel 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

ISO-programmering
G416

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 416 beraknar en hélcirkels centrumpunkt genom
matning av tre hal och stéller in den har centrumpunkten

som utgangspunkt. Eventuellt kan styrsystemet ocksa skriva
centrumpunkten i en nollpunktstabell eller en utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp

1

9

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbrorelse
(vardet frAn kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den
angivna centrumpunkten for det forsta halet

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

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

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

Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna
mathojden och mater det andra halets centrum genom fyra
avkanningar

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

Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna
maéthojden och mater det tredje halets centrum genom fyra
avkanningar

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden

igen

Styrsystemet bearbetar den berdknade utgadngspunkten
utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéllning av
utgéngspunkten', Sida 137

Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

10 Om s& 6nskas mater sedan styrsystemet dven upp

utgadngspunkten i avkannaraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvérde halcirkeldiameter
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

m Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar
Hjalpbild

Y|

Q274

Parametrar

Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?

Halcirkelns centrum (borvéarde) i bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

176
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Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?

Halcirkelns centrum (borvéarde) i bearbetningsplanets komplemen-
taxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q262 Nominell diameter?

Ange ungefarlig hélcirkeldiameter. Ju mindre haldiametern ar desto
noggrannare maste man ange den nominella diametern.

Inmatning: 0-99999,9999

Q291 Polar koord. vinkel 1:a halet?

Polar koordinatvinkel for det forsta halets centrumpunkt i bearbet-
ningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q292 Polar koord. vinkel 2:a halet?

Polar koordinatvinkel for det andra halets centrumpunkt i bearbet-
ningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q293 Polar koord. vinkel 3:a halet?

Polar koordinatvinkel for det tredje halets centrumpunkt i bearbet-
ningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara centrumpunktens koordinater i. Beroende
pa Q303 skriver styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i
nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgdngspunkten blir andringen omedel-

bart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella raden i
utgdngspunktstabellen utan automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138
Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln, vid vilken styrsystemet ska stélla in halcir-
kelns uppmatta centrum. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln, vid vilken styrsystemet ska stéalla
in halcirkelns uppmatta centrum. Grundinstallning = 0. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?

Bestam om den berdknade utgangspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgangspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéllning av utgadngspunkten”, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgadngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgadngspunktstabellen.
Inmatning: -1, 0, +1
Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestdm om styrsystemet dven ska stélla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgangspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1
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Hjalpbild Parametrar

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln ska stallas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgangspunkten. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsystemets
kula. Q320 adderas till SET_UP (avkannartabellen) och endast vid
avkanning av utgadngspunkten i avkannaraxeln. Vardet har inkre-
mentell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF
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Exempel
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5.14 Cykel 417 UTG.PUNKT | TS-AXEL

ISO-programmering
G417

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 417 mater en godtycklig koordinat i avkannaraxeln
och stéller in den har koordinaten som utgangspunkt. Eventuellt
kan styrsystemet ocksé skriva den uppmatta koordinaten i en
nollpunktstabell eller en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid den programmerade avkanningspunkten

. Styrsystemet forskjuter da avkdnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i riktning mot den positiva avkdnnaraxeln

Ytterligare information: "Positioneringslogik”, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet i avkannaraxeln till den
angivna koordinaten for avkanningspunkten 1 och mater upp
arpositionen genom en enkel avkanning

3 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

4 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgdngspunkten
utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéallning av
utgdngspunkten’, Sida 137

5 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan
QL-parameter- Betydelse
nummer

Q160 Arvérde uppmatt punkt

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

®  Styrsystemet stéller in utgdngspunkten i denna axel.

m  Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

z\

<Jmm

¥
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Anvisningar om programmering

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

Cykelparametrar

Hjalpbild

Y4

Q264

¢

|

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
Oo—

G

Q260

xY

<Yy

Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q294 1:a matpunkt i 3:e axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i avkannaraxeln. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara koordinaterna i. Beroende pa Q303 skriver
styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i nollpunktstabel-
len.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgadngspunkten blir &ndringen omedel-
bart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella raden i
utgangspunktstabellen utan automatisk aktivering

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunkten
aktiveras inte automatiskt

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138

Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?
Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgdngspunkten. Grundinstéllning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q303 Overforing matvarde (0,1)?
Bestdm om den berdknade utgadngspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéllning av utgangspunkten”, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgdngspunktstabellen.
Inmatning: -1, 0, +1

m
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5.15 Cykel 418 UTG.PKT VIA 4 HAAL

ISO-programmering
G418

Anvandningsomrade

Avkannarcykeln 418 beraknar skarningspunkten for
forbindelselinjerna mellan tva olika halcentrumpunkter och anger
den har skarningspunkten som utgadngspunkt. Man kan vélja om
styrsystemet aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts-
eller utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet fran kolumnen FMAX) och med
positioneringslogik i mitten pa det forsta hélet 1

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

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

3 Darefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet 2

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna X
mathojden och mater det andra halets centrum genom fyra
avkanningar

5 Styrsystemet upprepar matningen for hdlen 3 och 4

6 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

7 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgdngspunkten
utifran cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéallning av
utgdngspunkten’, Sida 137

8 Styrsystemet berdknar utgdngspunkten som skarningspunkten
mellan linjerna som forbinder halcentrum 1/3 och 2/4 och lagrar
arvardena i de nedan angivna Q-parametrarna

9 Om sé dnskas mater sedan styrsystemet dven upp
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvérde skarningspunkt huvudaxel
Q152 Arvérde skarningspunkt komplementaxel
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

m Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
YA a8 Q316 Q268 1:a hal: Centrum i 1:a axeln?
Det forsta hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Q319 @) Q317 Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999

Q269 1:a hal: Centrum i 2:a axeln?

Q269 ) Q271 Det forsta hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets komplemen-
@ ? taxel. Vardet har absolut verkan.
Q268 Q270 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q270 2:a hal: Centrum i 1:a axeln?

Det andra hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q271 2:a hal: Centrum i 2:a axeln?

Det andra halets centrumpunkt i bearbetningsplanets komplemen-
taxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q316 3:e hal: Centrum i 1:a axel?

Det tredje hdlets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q317 3:e hal: Centrum i 2:a axel?

Det tredje hédlets centrumpunkt i bearbetningsplanets komplemen-
taxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q318 4:e hal: Centrum i 1:a axel?

Det fjarde hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q319 4:e hal: Centrum i 2:a axel?

Det fjarde halets centrumpunkt i bearbetningsplanets komplemen-
taxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
z\ Q261 Mithdjd i avkinningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Q260

% Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q260 SAEKERHETSHOEJD ?
mé o Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
N4 X narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har

absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara koordinaterna for forbindelselinjernas
skarningspunkt i. Beroende pa Q303 skriver styrsystemet posten i
utgdngspunktstabellen eller i nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgdngspunkten blir andringen omedel-
bart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella raden i
utgdngspunktstabellen utan automatisk aktivering

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138
Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln, vid vilken styrsystemet ska stélla in férbin-
delselinjernas beraknade skarningspunkt. Grundinstallning = 0.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln, vid vilken styrsystemet ska stélla in
forbindelselinjernas beraknade skarningspunkt. Grundinstallning =
0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?

Bestam om den berdknade utgangspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgangspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéllning av utgadngspunkten”, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgadngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgadngspunktstabellen.
Inmatning: -1, 0, +1
Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestdm om styrsystemet dven ska stélla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgangspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1
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Hjalpbild

Parametrar

Exempel

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgédngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln ska stallas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?
Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgangspunkten. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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5.16 Cykel 419 UTGPUNKT | EN AXEL

ISO-programmering
G419

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 419 mater en godtycklig koordinat i en valbar axel
och stéller in den har koordinaten som utgangspunkt. Eventuellt
kan styrsystemet ocksé skriva den uppmétta koordinaten i en
nollpunktstabell eller en utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet fran kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid den programmerade avkanningspunkten
1. Styrsystemet forskjuter da avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning mot den programmerade
avkanningsriktningen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och mater ar-positionen genom en enstaka avkanning.

3 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

4 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgdngspunkten
utifran cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéallning av
utgdngspunkten’, Sida 137
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Om du vill spara referenspunkten i flera axlar i
utgangspunktstabellen, kan du anvanda cykel 419 flera
ganger efter varandra. For detta maste du dock aktivera
utgangspunktstabellen pd nytt efter varje exekvering av cykel
419. Arbetar du med utgdngspunkt 0 som aktiv utgdngspunkt,
utgdr detta arbetssteg.

m  Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

m  Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar
Hjalpbild

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 267
Y |\ - +
Q272=2
Q264
@ -
] X
Q263 Q272=1
+
Z )
Q272=3 Q267
Q261 ﬂ Q260
5
A4
@ -
X

Q27

N

=1

Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q272 Mataxel (1/2/3, 1=huvudaxel)?
Axel, i vilken matningen skall utforas:

1. Huvudaxel = mataxel

2: Komplementaxel = mataxel

3: Avkannaraxel = méataxel

190

Axeltilldelning

Aktiv Tillhorande huvud- Tillhorande
avkdnnaraxel: Q272 axel: Q272 =1 komplementaxel:
=3 Q272=2

z Y

Y X

X VA

Inmatning: 1, 2, 3

Q267 Rorelseriktning 1 (+1=+/ -1=-)?

Riktning i vilken avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:

-1: Negativ rorelseriktning
+1: Positiv rorelseriktning
Inmatning: -1, +1
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Hjalpbild Parametrar

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara koordinaterna i. Beroende pa Q303 skriver
styrsystemet posten i utgangspunktstabellen eller i nollpunktstabel-
len.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgdngspunkten blir andringen omedel-
bart verksam. | annat fall gors en inmatning pé den aktuella raden i
utgangspunktstabellen utan automatisk aktivering

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunkten
aktiveras inte automatiskt

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138

Q333 Ny utgangspunkt?

Koordinat, vid vilken styrsystemet ska stélla in utgdngspunkten.
Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?

Bestdm om den berdknade utgangspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla NC-program
lases se "Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx
for instéllning av utgangspunkten®, Sida 137

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for arbetsstyc-
ket

1: Skriv den berdknade utgadngspunkten i utgdngspunktstabellen.
Inmatning: -1, 0, +1

m
x
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5.17 Cykel 408 UTGPKT SPARCENTRUM

ISO-programmering
G408

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 408 mater ett spars centrumpunkt och stéller

in den har centrumpunkten som utgdngspunkt. Eventuellt kan
styrsystemet ocksé skriva centrumpunkten i en nollpunktstabell eller
en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pa mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen

5 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgangspunkten
utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéllning av
utgéngspunkten', Sida 137

6 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

7 Om sa dnskas mater sedan styrsystemet dven upp
utgadngspunkten i avkannaraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q166 Arvérde uppmatt sparbredd
Q157 Arvérde lage centrumpunkt

Yi

Y
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en ndgot for liten sparbredd. Om sparets
bredd och sdkerhetsavstandet inte tillater en férpositionering

i narheten av avkanningspunkten kommer styrsystemet alltid

att utfora avkanningen utifran sparets centrum. Da forflyttas
avkadnnarsystemet inte till sékerhetshdjden mellan de bada
avkanningspunkterna.

> Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Styrsystemet &terstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

vi SET_UP(TCHPROBE.TP| Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

O+
= Spérets centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
| absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q322 ( %
Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

Spérets centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q311 Sparets bredd?

Sparets bredd oberoende av laget i bearbetningsplanet. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q272 Mdtaxel (1=1:a axel/2=2:a axel)?

Axel i bearbetningsplanet, i vilkken matningen skall utforas:
1. Huvudaxel = mataxel

2: Komplementaxel = mataxel

Inmatning: 1, 2

Q311

@D
N\
|

Q321

zZy Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken méatningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sikerhetshdjd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan méatpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan méatpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

— 3

Q260

Q261

<Yy

194 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera méatcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt | Cykel 408 UTGPKT SPARCENTRUM

Hjalpbild Parametrar

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara centrumpunktens koordinater i. Beroende
pa Q303 skriver styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i
nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgdngspunkten blir andringen omedel-

bart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella raden i
utgdngspunktstabellen utan automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138
Inmatning: 0-99999
Q405 Ny utgangspunkt?

Koordinat i mataxeln, vid vilken styrsystemet ska stélla in sparets
uppmatta centrum. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999
Q303 Overforing matvarde (0,1)?

Bestdm om den berdknade utgangspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

0: Skriv utgangspunkten som nollpunktsforskjutning i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsyste-
met for arbetsstycket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgangspunktstabellen.
Inmatning: 0, 1
Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestdm om styrsystemet dven ska stélla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln ska stéllas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgdngspunkten. Grundinstéllning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

m
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5.18 Cykel 409 UTGPKT. CENTRUM KAM

ISO-programmering
G409

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 409 mater en kams centrumpunkt och staller

in den har centrumpunkten som utgdngspunkt. Eventuellt kan
styrsystemet ocksé skriva centrumpunkten i en nollpunktstabell eller
en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp
1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med Yi

snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar @
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och

sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen
Ytterligare information: "Positioneringslogik”, Sida 48

och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden g

(kolumn F) N
3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt pa
sakerhetshojden 2 och utfor den andra avkanningen
4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden
igen
5 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgangspunkten
utifrdn cykelparametrarna Q303 och Q305, se "Gemensamma
egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for instéllning av
utgéngspunkten', Sida 137

6 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

7 Om sa dnskas mater sedan styrsystemet aven upp
utgadngspunkten i avkannaraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q166 Arvarde uppmatt kambredd
Q157 Arvérde lage centrumpunkt

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022

Y

197



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt | Cykel 409 UTGPKT. CENTRUM KAM

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

> Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Styrsystemet &terstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.
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Cykelparametrar

Hjalpbild

Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

©_f

Q322

2D

)

Q311

J7a\
A\

zi

Q321

—

Q261

ol |

Q260

xY

Parametrar

Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

Kammens centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

Kammens centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q311 Kambredd?

Kammens bredd oberoende av laget i bearbetningsplanet. Vardet
har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q272 Mdtaxel (1=1:a axel/2=2:a axel)?

Axel i bearbetningsplanet, i vilkken matningen skall utforas:
1. Huvudaxel = mataxel

2: Komplementaxel = mataxel

Inmatning: 1, 2

Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken méatningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

Q305 Nummer i tabell?

Ange radnumret i utgdngspunktstabellen/nollpunktstabellen som
styrsystemet ska spara centrumpunktens koordinater i. Beroende
pa Q303 skriver styrsystemet posten i utgdngspunktstabellen eller i
nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabellen. Nar en
andring utférs i den aktiva utgdngspunkten blir andringen omedel-

bart verksam. | annat fall gors en inmatning pa den aktuella raden i
utgdngspunktstabellen utan automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen. Nollpunk-
ten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgdngspunkt', Sida 138
Inmatning: 0-99999
Q405 Ny utgangspunkt?

Koordinat i mataxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in kammens
uppmatta centrum. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q303 Overforing matvarde (0,1)?

Bestdm om den berdknade utgangspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

0: Skriv utgangspunkten som nollpunktsforskjutning i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsyste-
met for arbetsstycket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgangspunktstabellen.
Inmatning: 0, 1
Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestdm om styrsystemet dven ska stélla in utgdngspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets huvudax-
el, vid vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in. Endast
verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q383 Avkanning TS-axel: Koord axel 2?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel, vid vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q384 Avkanning TS-axel: Koord axel 3?

Koordinat for avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln ska stéllas in. Endast verksam om
Q381 = 1. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
utgdngspunkten. Grundinstéllning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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5.19 Exempel: Instillning av utgangspunkt
till arbetsstyckets overkant och ett
cirkelsegments centrum

Q325 = Polar koordinatvinkel for den forsta avkanningspunkten
Q247 = Vinkelsteg for berakning av avkanningspunkt 2 till 4
Q305 = Skriv i utgangspunktstabellen, rad nr 5

Q303 = Skriv in den beraknade utgangspunkten i
utgdngspunktstabellen

Q381 = Stall dven in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln
Q365 = Kor i cirkelbana mellan matpunkterna

N
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arbetsstyckets dverkant och en halcirkels centrum

5.20 Exempel: Instillning av utgangspunkt till
arbetsstyckets overkant och en halcirkels

centrum
Den uppmaétta halbildens centrumpunkt skall skrivas till en Y
utgdngspunktstabell fér senare anvandning.
Q291 = Polar koordinatvinkel for den forsta halcentrumpunkten 1
Q292 = Polar koordinatvinkel for den andra halcentrumpunkten 2
Q293 = Polar koordinatvinkel for den tredje hdlcentrumpunkten 3
Q305 = Skriv in halcirkelcentrum (X och Y) pa rad 1

Q303 = Spara den berdknade utgadngspunkten med avseende
pa det maskinfasta koordinatsystemet (REF-systemet) i
utgdngspunktstabellen PRESET.PR

X z
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket | Grunder

6.1 Grunder

Oversikt

@ Styrsystemet méste vara férberett av maskintillverkaren
for anvandning av 3D-avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkdnnarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkdnnarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

Styrsystemet erbjuder tolv cykler med vilka du kan mata upp
arbetsstycket automatiskt:

Softkey Cykel Sida
o Cykel 0 REFERENSYTA 212
&g [ = Matning av en koordinat i en valbar axel
1 Cykel T POLAER UTG.PUNKT 214

®  Matning av en punkt
m  Axelriktning via vinkel
420 Cykel 420 MAETNING VINKEL 216
-+ = Uppmatning av vinkel i bearbetningsplanet
— Cykel 421 MAETNING HAAL 219
(@] = Uppmétning av ett hls lage
= Uppmaétning av ett hdls diameter
® Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde
422 Cykel 422 MAETNING CIRKEL UTV. 225
[en

= Uppmatning av en cirkelformad tapps lage
= Uppmatning av en cirkelformad tapps diameter
B Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde

Cykel 423 MAETNING REKT. INV. 231
= Uppmatning av en rektangular fickas lage

= Uppmatning av en rektangular fickas langd och bredd

m Ev. jamforelse mellan bor- och arvéarde

Cykel 424 MAETNING REKT. UTV. 236
= Uppmatning av en rektangular tapps lage

= Uppmatning av en rektangular tapps langd och bredd

B Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde
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Softkey Cykel Sida
425 Cykel 425 MAETNING INV. BREDD 240
= Uppmétning av ett spars lage

= Uppmétning av ett spars bredd

m Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde

BT

=
N
N
N

Cykel 426 MAETING OE UTV. 244
= Uppmatning av en kams lage

= Uppmatning av en kams bredd

m Ev. jamférelse mellan bor- och arvarde

Cykel 427 MAETA KOORDINAT 248
= Uppmatning av en godtycklig koordinat i en valbar axel

= Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde

Cykel 430 MAETNING HAALCIRKEL 253
= Uppmatning av halcirkelns centrumpunkt

®  Uppmatning av en halcirkels diameter

m Ev. jamférelse mellan bor- och arvarde

Cykel 431 MAETNING PLAN 258
® En ytas vinkel genom matning av tre punkter

IS
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Matresultat i protokoll

Styrsystemet kan skapa ett matprotokoll till alla cykler som du kan
mé&ta arbetsstycken automatiskt med (undantag: cykel 0 och 1). |
respektive avkannarcykel kan du definiera om styrsystemet

m skall spara matprotokollet i en fil

® skall presentera matprotokollet i bildskarmen och stoppa
programexekveringen

® inte skall skapa ndgot matprotokoll

Nar du vill spara matprotokollet i en fil lagrar styrsystemet data
standardmassigt som en ASCII-fil. Styrsystemet valjer att spara i den
mapp dar det tillhorande NC-programmet ligger.

Hogst upp i protokollfilen visas huvudprogrammets mattenhet.

o Anvand HEIDENHAIN datadverfoéringsprogram TNCremo
om du vill skicka ut matprotokollet via datasnittet.
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Exempel: Protokollfil fér avkannarcykel 421:

Matprotokoll avkdnnarcykel 421 Matning av hal

Datum: 30-06-2005

Klockan: 6:55:04

Métprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H
Méttsattningstyp (0 = MM/1 = TUM): O

Borvarden:

Centrum huvudaxel: 50.0000
Centrum komplementaxel: 65.0000
Diameter: 12.0000

Givna gransvarden:

Storsta méatt centrum huvudaxel: 50.71000
Minsta matt centrum huvudaxel: 49.9000
Storsta méatt centrum komplementaxel: 65.1000
Minsta matt centrum komplementaxel: 64.9000
Storsta matt hal: 12.0450
Minsta matt hal: 12.0000
Arvarden:

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

Centrum huvudaxel: 0.0810
Centrum komplementaxel: -0.0470
Diameter: 0.0259
Ytterligare matresultat: Mathojd: -5.0000

Matprotokoll slut
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Matresultat i Q-parametrar

Styrsystemet l&gger in méatresultatet fran respektive avkanningscykel
i de globalt verksamma Q-parametrarna Q150 till Q160. Avvikelsen
fran borvardet lagras i parametrarna Q161 till Q166. Beakta tabellen
med matresultat som finns listad vid varje cykelbeskrivning.
Dessutom visar styrsystemet resultatparametrarna i hjalpbilden

for respektive cykel i samband med cykeldefinitionen (se bilden till
hoger). Darvid hor de resultatparametrar som visas pé ljus bakgrund
ihop med respektive inmatningsparameter.

Matningens status

Vid vissa cykler kan du kontrollera méatningens status via de globalt
verksamma Q-parametrarna Q180 till Q182.

Parameter- Matstatus

virde

Q180 =1 Matvardet ligger inom toleransen
Q181 =1 Efterbearbetning behdvs

Q182 =1 Skrot

Styrsystemet anger efterbearbetnings- eller avvisningsmarkérerna
sa snart ett matvarde ligger utanfor toleransen. For att faststélla
vilket matresultat som ligger utanfor toleransen maste du kontrollera
méatprotokollet eller jamféra respektive matresultat (Q150 till Q160)
med deras gransvarden.

Vid cykel 427 utgdr styrsystemet standardmassigt fran att du mater
ett utvandigt matt (en tapp). Genom lampligt val av stdrsta och
minsta matt i kombination med avkanningsriktningen kan du dock
stélla in matningens status korrekt.

o Styrsystemet anger statusmarkorerna aven om du inte
har angivit nagot toleransvarde eller stdrsta/minsta matt.

Toleransovervakning

Med de flesta cykler for arbetsstyckeskontroll kan du lata
styrsystemet genomfora en toleransdvervakning. For att
astadkomma detta maste du definiera de erforderliga gransvardena
i cykeldefinitionen. Om du inte vill utféra ndgon toleransdvervakning
anger du 0 i dessa parametrar (= forinstallt varde).

Verktygsovervakning
Vid vissa cykler for arbetsstyckeskontroll kan du lata styrsystemet
genomfora en verktygskontroll. Styrsystemet Gvervakar da om

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

m avvikelser fran borvardet (varde i Q16x) ar storre an verktygets
brott-tolerans
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Korrigera verktyg
Forutsattning:
m Aktiv verktygstabell

m Verktygsovervakningen i cykeln méste vara paslagen: ange Q330
gj lika med 0 eller ange ett verktygsnamn. Du valjer inmatning
av verktygsnamn via softkey. Styrsystemet visar inte langre det
hogra citationstecknet

o = HEIDENHAIN rekommenderar att du bara utfor
den har funktionen nar du har bearbetat konturen
med verktyget som ska korrigeras och en eventuellt
nodvandig efterbearbetning ocksa sker med det har
verktyget.

= Om du vill utfora flera kompenseringsméatningar, sa
adderar styrsystemet de olika uppmatta avvikelserna
till de varde som redan finns sparat i verktygstabellen.

Frasverktyg: Om du hanvisar till ett frasverktyg i parameter Q330,
korrigeras de motsvarande vardena pa foljande satt: styrsystemet
korrigerar alltid standardmassigt verktygsradien i kolumnen

DR i verktygstabellen, aven om den uppmatta avvikelsen ligger
inom den installda toleransen. Via parameter Q181 kan du i NC-
programmet kontrollera huruvida efterbearbetning kravs (Q181 = 1:
Efterbearbetning kravs).

Svarvverktyg: (géller bara for cyklerna 421, 422, 427) Om

du hanvisar till ett svarvverktyg i parameter Q330, korrigeras

motsvarande varden i kolumnerna DZL resp. DXL. Styrsystemet

Overvakar aven brott-toleransen, som ar definierad i kolumnen

LBREAK. Via parametern Q181 kan du i NC-programmet kontrollera

huruvida efterbearbetning kravs (Q181 = 1: Efterbearbetning krévs).

Om du vill korrigera ett indikerat verktyg med verktygsnamn

automatiskt programmerar du pa foljande sétt:

® QSO = "VERKTYGSNAMN"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; under IDX anges
numret for QS-parametern

= Q0= QO +0.2; Lagg till index pd basverktygens nummer

® | cykeln: Q330 = QO; anvand verktygsnummer med index

Overvakning av verktygsbrott

Forutsattning:

B Aktiv verktygstabell

m Verktygsovervakningen i cykeln méaste vara paslagen (ange Q330
gj lika med 0)

®m RBREAK maste vara storre @n 0 (i det angivna verktygsnumret i
tabellen)

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning, testa och
exekvera NC-program

Styrsystemet visar ett felmeddelande och stoppar
programexekveringen om den uppmatta avvikelsen ar storre
an verktygets brott-tolerans. Samtidigt sparras verktyget i
verktygstabellen (kolumn TL = L).
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Referenssystem for matresultat

Styrsystemet rapporterar alla méatresultat via resultat-parametrarna
och via protokollfilen i det aktiva — alltsd i vissa fall i det forskjutna
eller/och vridna/tippade — koordinatsystemet.
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6.2 Cykel 0 REFERENSYTA

ISO-programmering
G55

Anvandningsomrade

Avkannarcykeln mater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
valbar axelriktning.

Cykelforlopp

1 Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-réatlinje med
snabbtransport (varde fran kolumnen FMAX) till den i cykeln
programmerade forpositionen 1

2 Darefter utfor avkannarsystemet avkanningen med
avkanningsmatning (kolumn F). Avkdnningsriktningen definieras i
cykeln

3 Nar styrsystemet har matt upp positionen forflyttas
avkannarsystemet tillbaka till avkanningsforloppets startpunkt
och lagrar den uppmatta koordinaten i en Q-parameter.
Styrsystemet lagrar dessutom positionens koordinater, som
avkannaren befinner sig i dd den kommer i kontakt med
arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119. Matstiftets langd och
kulradie inkluderas inte av styrsystemet i dessa parametervarden

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet med en tredimensionell
rorelse med snabbtransport till den i cykeln programmerade
forpositionen. Beroende pa vilken position verktyget befinner sig
pa fore finns en kollisionsrisk!

> Forpositionera sé att ingen kollision kan uppsta vid
framkaorningen till den programmerade forpositionen

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

z\

<pm

¥
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Ange numret pa Q-parametern som ska tilldelas koordinatens
varde.

Inmatning: 0-1999

MATAXEL / MATRIKTNING ?

Ange avkannaraxel med axelknappen eller via det alfanumeriska
tangentbordet samt fortecken for avkanningsriktningen.

Inmatning: -, +
ORDER VARDE ?

Ange med hjélp av axelknappen eller det alfanumeriska tangentbor-
det alla koordinater for férpositionering av avkannarsystemet.

Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
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6.3 Cykel 1 POLAER UTG.PUNKT

ISO-programmering
NC-syntax endast tillganglig i klartext.

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 1 méter en valfri position pa arbetsstycket i en valfri
avkanningsriktning.

Cykelforlopp

1 Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-réatlinje med Y
snabbtransport (varde fran kolumnen FMAX) till den i cykeln
programmerade forpositionen 1

2 Darefter utfor avkannarsystemet avkanningen med
avkanningsmatning (kolumn F). Vid avkanningsforloppet
forflyttar styrsystemet 2 axlar samtidigt (beroende pa
avkanningsvinkeln). Avkanningsriktningen fastlaggs i cykeln med
polar vinkel

3 Nar styrsystemet har matt upp positionen forflyttas
avkannarsystemet tillbaka till avkanningsforloppets startpunkt. X
Styrsystemet lagrar dessutom positionens koordinater, som
avkannaren befinner sig i dd den kommer i kontakt med
arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet med en tredimensionell
rorelse med snabbtransport till den i cykeln programmerade
forpositionen. Beroende pa vilken position verktyget befinner sig
pa fore finns en kollisionsrisk!

> Forpositionera sé att ingen kollision kan uppsta vid
framkaorningen till den programmerade forpositionen

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Den i cykeln definierade avkannaraxeln bestammer
avkanningsplanet:
Avkannaraxel X: X/Y-planet
Avkannaraxel Y: Y/Z-planet
Avkannaraxel Z: Z/X-planet
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Avka@nningsaxel?
Ange avkdnnaraxel med axelknappen eller via det alfanumeriska
tangentbordet. Bekrafta med knappen ENT.
Inmatning: X, Y eller Z
Avkanningsvinkel?
Vinkel med avseende pd avkannaraxeln, i vilken avkannarsystemet
ska kora.
Inmatning: -180-+180
ORDER VARDE ?
Ange med hjélp av axelknappen eller det alfanumeriska tangentbor-
det alla koordinater for férpositionering av avkannarsystemet.
Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
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6.4 Cykel 420 MAETNING VINKEL

ISO-programmering
G420

Anvandningsomrade

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

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid den programmerade avkanningspunkten

.Summan av Q320, SET_UP och matkulans radie beaktas vid
avkanning i varje avkanningsriktning. Matkulans mitt forskjuts av
denna summa av sonderingspunkten mot avkanningsriktningen
nar avkanningsrorelsen startas

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt
och 2 utfor den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar den uppmatta vinkeln i foljande Q-
parameter:

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q150 Uppmatt vinkel i forhallande till bearbetningspla-
nets huvudaxel

Anmarkning

®= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

®  Om avkannaraxeln definieras som mataxeln kan du mata i A-
axelns eller B-axelns riktning:

B Om vinkeln ska matas i A-axelns riktning, valj Q263 som lika
med Q265 och Q264 som olika Q266

= Om vinkeln ska matas i B-axelns riktning, valj Q263 som olika
Q265 och Q264 som lika med Q266

m Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

Yi

© Iy
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Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
X aze7 Q263 1:a mdtpunkt i 1:a axeln?
g - $+ Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

PROBE.TP)
+
Q320

Q266
Q264

-
-

@
J

Q263 Qzes  Q272=1

ZA

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q272 Mdtaxel (1/2/3, 1=huvudaxel)?
Axel, i vilken matningen skall utforas:

1: Huvudaxel = mataxel

2: Komplementaxel = mataxel

3: Avkannaraxel = mataxel

Inmatning: 1, 2, 3

Q267 Rorelseriktning 1 (+1=+/ -1=-)?

Riktning i vilken avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Inmatning: -1, +1

Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan méatpunkten och avkdnnarsystemets kula.
Avkanningsrorelsen startar ocksé nar avkanningen i verktygsaxelns
riktning forskjuts med summan av Q320, SET_UP och matkulan.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna

1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna

Inmatning: 0, 1

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?

Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:

1: Uppréatta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollfilen
TCHPR420.TXT i samma mapp som det tillhorande NC-program-
met befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets bildskarm (du kan sedan fortsatta NC-programmet med
NC-start)

Inmatning: 0, 1, 2

m
x
o
3
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o
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6.5 Cykel 421 MAETNING HAAL

ISO-programmering
G421

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 421 mater ett hals (cirkular fickas) diameter och
centrumpunkt. Om du definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer styrsystemet att genomfora jamforelse mellan bor- och
arvarde samt lagga in avvikelserna i Q-parametrar.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). Styrsystemet bestdmmer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade
startvinkeln

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pd en cirkelbage,
antingen pa mathojden eller pa sakerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt

och sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-
parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse diameter

Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Ju mindre vinkelsteg du programmerar, desto mindre noggrann
blir styrsystemets berdkning av halets dimensioner. Minsta
inmatningsvarde: 5°.

m  Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.
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Anvisningar om programmering

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

®m  Om du hanvisar till ett frasverktyg i parameter Q330, har
inmatningarna i parametrarna Q498 och Q531 ingen verkan.

®  Om du hanvisar till ett svarvverktyg i parameter Q330, galler
foljande:
m Parameter Q498 och Q531 maste beskrivas

® |Inmatningarna i parameter Q498, Q531 fran t.ex. cykel 800
maste stdmma dverens med dessa inmatningar

= Om styrsystemet genomfor en korrektur av svarvverktyget
korrigeras motsvarande varden i kolumnerna DZL resp. DXL

®  Styrsystemet Overvakar aven brott-toleransen, som ar
definierad i kolumnen LBREAK
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Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?
Q320
M %\ Halets mitt i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har absolut
S = verkan.
TR 027 D\ Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Qa74zezo | iy Y

Q276
Q262
Q275

Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?
Halets mitt i bearbetningsplanets komplementaxel Vardet har

@ ? absolut verkan.

Q273:0779 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q262 Nominell diameter?
Ange halets diameter.
Inmatning: 0-99999,9999
Q325 STARTVINKEL ?
Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -360 000-+360000
Q247 VINKELSTEG ?
Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) med vilken avkannarsystemet kor
till nasta matpunkt. Om man vill mata upp cirkelbdgar programme-
rar man ett vinkelsteg som ar mindre an 90°. Vardet har inkremen-
tell verkan.
Inmatning: -120-+120

zZi Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Q260 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

—

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q261 |t

x Y

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sikerhetshdjd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1
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Hjalpbild Parametrar

Q275 Max-grans for halets storlek?
Halets (cirkulara fickans) storsta tilldtna diameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q276 Min-grans for halets storlek?
Halets (cirkuldra fickans) minsta tilldtna diameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q279 Tolerans for centrum 1:a axel?
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Mdtprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska upprétta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar som standard proto-
kollfilen TCHPR421.TXT i samma katalog som det tillhérande NC-
programmet befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets bildskarm. Fortsatt NC-programmet med NC-Start

Inmatning: 0, 1, 2
Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestam om styrsystemet ska stoppa programexekveringen och
avge ett felmeddelande om toleransen overskrids:

0: Avbryt inte programmet och avge inte ndgot meddelande
1: Stoppa programexekveringen och avge ett felmeddelande
Inmatning: 0, 1

Q330 Verktyg for overvakning?

Bestam om styrsystemet ska genomfora en verktygsovervakning
(se "Verktygsovervakning', Sida 209):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet anvant fér
bearbetningen. Du kan med hjalp av softkey tilldmpa ett verktyg
direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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Parametrar
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Q423 Antal matpunkter plan (4/3)?

Bestam om styrsystemet ska mata cirkeln med tre eller fyra avkan-
ningar:

3: Anvand tre matpunkter

4: Anvand fyra méatpunkter (standardinstalining)

Inmatning: 3, 4

Q365 Forflyttn.typ? Linje=0/Cirkel=1
Bestam med vilken banfunktion verktyget ska forflyttas mellan
matpunkterna nar korning till sakerhetshdjd (Q301 = 1) &r aktivt:

0: Kor i en rét linje mellan bearbetningarna

1: Kor cirkulart 1angs cirkelsegmentets diameter mellan bearbet-
ningarna

Inmatning: 0, 1

Q498 Vand verktyg (0=nej/1=ja)?

Bara relevant om du tidigare har angett ett svarvverktyg i parame-
tern Q330. For en korrekt Gvervakning av svarvverktyget maste
styrsystemet ha korrekt information om bearbetningssituationen.
Ange foljande:

1: Svarvverktyget ar speglat (vridet 180°), t.ex. via cykel 800 och
parametern Invertera verktyg Q498 = 1

0: Svarvverktyget motsvarar beskrivningen i svarvverktygstabellen
toolturn.trn, ingen modifiering via t.ex. cykel 800 och parametern
Invertera verktyg Q498 =0

Inmatning: 0, 1

Q531 Infallsvinkel?

Bara relevant om du tidigare har angett ett svarvverktyg i parame-
tern Q330. Ange infallsvinkeln mellan svarvverktyg och arbetsstyc-
ke under bearbetningen, t.ex. fran cykel 800 parameter Infallsvin-
kel? Q531.

Inmatning: -180-+180
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6.6 Cykel 422 MAETNING CIRKEL UTV.

ISO-programmering
G422

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 422 mater en cirkular tapps diameter och
centrumpunkt. Om du definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer styrsystemet att genomfora jamforelse mellan bor- och
arvarde samt lagga in avvikelserna i Q-parametrar.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). Styrsystemet bestdmmer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade
startvinkeln

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pd en cirkelbage,
antingen pa mathojden eller pa sakerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt

och sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-
parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse diameter

Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Ju mindre vinkelsteg du programmerar, desto mindre noggrann
blir styrsystemets berdkning av halets dimensioner. Minsta
inmatningsvarde: 5°.

m  Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022

¥

225



Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket | Cykel 422 MAETNING CIRKEL UTV.

Anvisningar om programmering

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

®m  Om du hanvisar till ett frasverktyg i parameter Q330, har
inmatningarna i parametrarna Q498 och Q531 ingen verkan.

®  Om du hanvisar till ett svarvverktyg i parameter Q330, galler
foljande:
m Parameter Q498 och Q531 maste beskrivas

® |Inmatningarna i parameter Q498, Q531 fran t.ex. cykel 800
maste stdmma dverens med dessa inmatningar

= Om styrsystemet genomfor en korrektur av svarvverktyget
korrigeras motsvarande varden i kolumnerna DZL resp. DXL

®  Styrsystemet Overvakar aven brott-toleransen, som ar
definierad i kolumnen LBREAK
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Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
y) SFUPOCHPROBETR Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?
Q320

Tappens centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

L&) - Ons centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet har
i X absolut verkan.
s Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q262 Nominell diameter?
Ange tappens diameter.
Inmatning: 0-99999,9999
Q325 STARTVINKEL ?
Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -360 000-+360000
Q247 VINKELSTEG ?
Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill mata upp cirkelbagar
programmerar man ett vinkelsteg som ar mindre an 90°. Vardet har
inkrementell verkan.
Inmatning: -120-+120
Q261 Mathojd i avkanningsaxel?
Z\ Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.
A Q260 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
il Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sikerhetshdjd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

-
<Y
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Hjalpbild Parametrar

Q277 Max-grans for ons storlek?
Tappens storsta tilldtna diameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q278 Min-grans for ons storlek?
Tappens minsta tilldtna diameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q279 Tolerans for centrum 1:a axel?
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Mdtprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska upprétta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollfilen
TCHPR422.TXT i samma mapp som det tillhdrande NC-program-
met befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets bildskarm. Fortsatt NC-programmetmed NC-Start

Inmatning: 0, 1, 2

Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestam om styrsystemet ska stoppa programexekveringen och
avge ett felmeddelande om toleransen overskrids:

0: Avbryt inte programmet och avge inte ndgot meddelande
1: Stoppa programexekveringen och avge ett felmeddelande
Inmatning: 0, 1

Q330 Verktyg for overvakning?

Bestam om styrsystemet ska genomfora en verktygsovervakning
(se "Verktygsovervakning', Sida 209).

0: Overvakning inte aktiv
> 0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken

Q423 Antal matpunkter plan (4/3)?

Bestam om styrsystemet ska mata cirkeln med tre eller fyra avkan-
ningar:

3: Anvand tre matpunkter

4: Anvand fyra matpunkter (standardinstéllning)

Inmatning: 3, 4

Q365 Forflyttn.typ? Linje=0/Cirkel=1

Bestam med vilken banfunktion verktyget ska forflyttas mellan
matpunkterna nar korning till sakerhetshdjd (Q301 = 1) &r aktivt:

0: Kor i en rét linje mellan bearbetningarna

1: Kor cirkulart 1angs cirkelsegmentets diameter mellan bearbet-
ningarna

Inmatning: 0, 1
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Hjalpbild Parametrar

Q498 Vand verktyg (0=nej/1=ja)?

Bara relevant om du tidigare har angett ett svarvverktyg i parame-
tern Q330. For en korrekt Gvervakning av svarvverktyget maste
styrsystemet ha korrekt information om bearbetningssituationen.
Ange foljande:

1: Svarvverktyget ar speglat (vridet 180°), t.ex. via cykel 800 och
parametern Invertera verktyg Q498 = 1

0: Svarvverktyget motsvarar beskrivningen i svarvverktygstabellen
toolturn.trn, ingen modifiering via t.ex. cykel 800 och parametern
Invertera verktyg Q498 = 0

Inmatning: 0, 1
Q531 Infallsvinkel?

Bara relevant om du tidigare har angett ett svarvverktyg i parame-
tern Q330. Ange infallsvinkeln mellan svarvverktyg och arbetsstyc-
ke under bearbetningen, t.ex. frdn cykel 800 parameter Infallsvin-
kel? Q531.

Inmatning: -180-+180
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6.7 Cykel 423 MAETNING REKT. INV.

ISO-programmering
G423

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 423 mater en rektangular fickas centrumpunkt,
langd och bredd. Om du definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer styrsystemet att genomfora jamforelse mellan bor- och
arvarde samt lagga in avvikelserna i Q-parametrar.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pd mathojden eller linjart pa sakerhetshdjden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen
4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt
och sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-
parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q154 Arvérde sidlangd huvudaxel

Q155 Arvérde sidlangd komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxeln

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxeln
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Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

®m Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
forpositionering i ndrheten av avkanningspunkten utfor
styrsystemet alltid avkanningen utifran fickans centrum. D&
forflyttas avkannarsystemet inte till sdkerhetshojden mellan de
fyra avkanningspunkterna.

m Verktygsovervakningen ar beroende av avvikelsen for den forsta
sidans langd.

m Styrsystemet dterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

232 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket | Cykel 423 MAETNING REKT. INV.

Parametrar

Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?

Fickans centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Cykelparametrar
Hjalpbild
Q284
Q282
YA Q285
_______________________ T
Q2742020 IR
i 3|8|8
| O,
g -
X
027310279
zZ)
H 0260
ik T
ﬁ’/ ; Q261 /4
i 147/ .
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320

Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?

Fickans centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q282 1:a sidans langd (nom. varde)?
Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel
Inmatning: 0-99999,9999

Q283 2:a sidans langd (nom. varde)?
Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel
Inmatning: 0-99999,9999

Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

Q284 Max-grans 1:a sidans langd?
Fickans storsta tilldtna langd
Inmatning: 0-99999,9999

Q285 Min-grans 1:a sidans langd?
Fickans minsta tilldtna langd
Inmatning: 0-99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera métcykler fér arbetsstycke och verktyg | 01/2022 233



Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket | Cykel 423 MAETNING REKT. INV.

Hjalpbild Parametrar

Q286 Max-grans 2:a sidans langd?
Fickans storsta tilldtna bredd
Inmatning: 0-99999,9999

Q287 Min-grans 2:a sidans langd?
Fickans minsta tilldtna bredd
Inmatning: 0-99999,9999

Q279 Tolerans for centrum 1:a axel?
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?
Tilldten ldgesavvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska upprétta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll.

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollfilen
TCHPR423.TXT i samma mapp som det tillhdrande NC-program-
met befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets bildskarm.Fortsatt NC-programmet med NC-Start.

Inmatning: 0, 1, 2
Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestam om styrsystemet ska stoppa programexekveringen och
avge ett felmeddelande om toleransen overskrids:

0: Avbryt inte programmet och avge inte ndgot meddelande
1: Stoppa programexekveringen och avge ett felmeddelande
Inmatning: 0, 1

Q330 Verktyg for overvakning?

Bestam om styrsystemet ska genomfora en verktygsovervakning
(se "Verktygsovervakning', Sida 209).

0: Overvakning inte aktiv
> 0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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6.8 Cykel 424 MAETNING REKT. UTV.

ISO-programmering
G424

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 424 mater en rektangular tapps centrumpunkt samt
dess langd och bredd. Om du definierar respektive toleransvarde i
cykeln kommer styrsystemet att genomfora jamférelse mellan bor-
och arvarde samt lagga in avvikelserna i Q-parametrar.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med Yi
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och

positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och

sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen
Ytterligare information: "Positioneringslogik”, Sida 48 @E>

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning

(kolumn F) N
3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pd mathojden eller linjart pa sakerhetshdjden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen
4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt
och sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-
parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q154 Arvérde sidlangd huvudaxel

Q155 Arvérde sidlangd komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxeln

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxeln
Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Verktygsovervakningen &r beroende av avvikelsen for den forsta
sidans langd.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Y
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Anvisningar om programmering

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

Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
8;2‘2‘ Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?
i Q285 Tappens centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
absolut verkan.
i 3 i B Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q27420280 L o INEIES
_________________ P 99]° Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?
""""""""""" Ons centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet har
& j absolut verkan.

Q273:0770 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q282 1:a sidans langd (nom. varde)?
Tappens langd parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel
Inmatning: 0-99999,9999

Q283 2:a sidans langd (nom. varde)?
Tappens langd parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel
Inmatning: 0-99999,9999

Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

N\
Q261
Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
4@ mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
SET_UP(TCHPROBE.TP) Vardet har inkrementell verkan.

Q320 Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sikerhetshdjd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan méatpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

zi

x Y

Q284 Max-grans 1:a sidans langd?
Tappens storsta tilldtna langd
Inmatning: 0-99999,9999

Q285 Min-grans 1:a sidans langd?
Tappens minsta tilldtna langd
Inmatning: 0-99999,9999
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Parametrar

Q286 Max-grans 2:a sidans langd?
Tappens storsta tilldtna bredd
Inmatning: 0-99999,9999

Q287 Min-grans 2:a sidans langd?
Tappens minsta tilldtna bredd
Inmatning: 0-99999,9999

Q279 Tolerans for centrum 1:a axel?
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Mdtprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska upprétta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollet protokoll-
filen TCHPR424.TXT i samma mapp som .h-filen befinner sig

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets bildskarm. Fortsatt NC-programmet med NC-Start

Inmatning: 0, 1, 2

Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestam om styrsystemet ska stoppa programexekveringen och
avge ett felmeddelande om toleransen overskrids:

0: Avbryt inte programmet och avge inte ndgot meddelande
1: Stoppa programexekveringen och avge ett felmeddelande
Inmatning: 0, 1

Q330 Verktyg for overvakning?

Bestam om styrsystemet ska genomfdra en verktygsovervakning
(se "Verktygsovervakning', Sida 209):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet anvant for
bearbetningen. Du kan med hjalp av softkey tillampa ett verktyg
direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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6.9 Cykel 425 MAETNING INV. BREDD

ISO-programmering
G425

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 425 mater ett spars (fickas) lage och bredd. Om du
definierar respektive toleransvarde i cykeln kommer styrsystemet
att genomfora jamforelse mellan bor- och arvarde samt lagga in
avvikelsen i en Q-parameter.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). 1. avkanningen utfors alltid i den programmerade
axelns positiva riktning.

3 Om du anger en offset for den andra matningen, kommer
styrsystemet att forflytta avkannarsystemet (i férekommande
fall pa& sékerhetshgjd) till ndsta avkanningspunkt 2 och utfor
dar den andra avkanningen. Vid stora nominella langder
positionerar styrsystemet med snabbtransport till den andra
avkanningspunkten. Om du inte anger ndgon forskjutning mater
styrsystemet bredden direkt i den motsatta riktningen

4 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarde och avvikelse i foljande Q-
parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q156 Arvérde uppmatt langd
Q157 Arvérde lage centrumpunkt
Q166 Avvikelse uppmatt langd
Anmarkning

= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

Yi

Y
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
0288 Q328 STARTPUNKT 1. AXEL ?

Q311
cora=2) Q289 Avkanningens startpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet

har absolut verkan.
Q310

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
ﬁ i Q329 STARTPUNKT 2. AXEL ?

id. il i; Avkanningens startpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Vardet har absolut verkan.

Q328 Q272=1 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q329

72\
\ 22

Q310 Offset for 2:a matning (+/-)?

Varde med vilket avkannarsystemet forskjuts fore den andra
matningen. Om du anger 0 kommer styrsystemet inte att forskjuta
avkannarsystemet. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q272 Mdtaxel (1=1:a axel/2=2:a axel)?

Axel i bearbetningsplanet, i vilkken matningen skall utforas:
1. Huvudaxel = mataxel

2: Komplementaxel = mataxel

Inmatning: 1, 2

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken méatningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

z) Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Q260

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q261

=
:gf —

@
I\ 27
<Yy

Q311 Nominell langd?
Borvarde for langden som skall matas
Inmatning: 0-99999,9999

Q288 Max-grans storlek?
Storsta tilldtna langd
Inmatning: 0-99999,9999

Q289 Min-grans storlek?
Minsta tilldtna langd
Inmatning: 0-99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollet protokoll-
filen TCHPR425.TXT i samma mapp som .h-filen befinner sig

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets skarm. Fortsatt NC-programmet med NC-Start

Inmatning: 0, 1, 2
Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestdm om styrsystemet ska stoppa programexekveringen och
avge ett felmeddelande om toleransen Gverskrids:

0: Avbryt inte programmet och avge inte ndgot meddelande
1: Stoppa programexekveringen och avge ett felmeddelande
Inmatning: 0, 1

Q330 Verktyg for overvakning?

Bestam om styrsystemet ska genomféra en verktygsovervakning
(se "Verktygsovervakning', Sida 209):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet anvant fér
bearbetningen. Du kan med hjalp av softkey tillampa ett verktyg
direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsystemets
kula. Q320 adderas till SET_UP (avkannartabellen) och endast vid
avkanning av utgadngspunkten i avkannaraxeln. Vardet har inkre-
mentell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1
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6.10 Cykel 426 MAETING OE UTV.

ISO-programmering
G426

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 426 mater en kams ldge och bredd. Om du definierar
respektive toleransvarde i cykeln kommer styrsystemet att
genomfora jamforelse mellan bor- och arvarde samt lagga in
avvikelsen i en Q-parameter.

Cykelforlopp

1

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet beraknar
avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). 1. avkanningen utfors alltid i den programmerade
axelns negativa riktning.

Sedan forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt pa
sakerhetshojden och utfor den andra avkanningen

Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarde och avvikelse i foljande Q-
parametrar:

Q-parameter-  Betydelse

nummer
Q156 Arvérde uppmatt langd

Q157 Arvérde lage centrumpunkt

Q166 Avvikelse uppmatt langd

Anmarkning

= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget

FUNCTION MODE MILL.

Styrsystemet terstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

244

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

Yi

Y
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Cykelparametrar
Hjalpbild
Q288
Q311
Y
Q272=2 Q289
Q264 ar LD
Q266 & i
' SET_UP(TCHPROBE.TP)
/(\ +Q320 -
N4 X
Q265 Q263 Q272=1

Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q272 Mataxel (1=1:a axel/2=2:a axel)?

Axel i bearbetningsplanet, i vilkken méatningen skall utforas:
1: Huvudaxel = méataxel

2: Komplementaxel = mataxel

Inmatning: 1, 2

Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken méatningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Véardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q311 Nominell langd?
Borvarde for langden som skall matas
Inmatning: 0-99999,9999

Q288 Max-grans storlek?
Storsta tillatna langd
Inmatning: 0-99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q289 Min-grans storlek?
Minsta tilldtna langd
Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppréatta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollfilen
TCHPR426.TXT i samma mapp som det tillhorande NC-program-
met befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets bildskarm. Fortsatt NC-programmet med NC-Start

Inmatning: 0, 1, 2
Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestdm om styrsystemet ska stoppa programexekveringen och
avge ett felmeddelande om toleransen dverskrids:

0: Avbryt inte programmet och avge inte ndgot meddelande
1: Stoppa programexekveringen och avge ett felmeddelande
Inmatning: 0, 1

Q330 Verktyg for overvakning?

Bestdm om styrsystemet ska genomféra en verktygsovervakning
(se "Verktygsovervakning', Sida 209):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pé verktyget som styrsystemet anvéant for
bearbetningen. Du kan med hjalp av softkey tillampa ett verktyg
direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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6.11 Cykel 427 MAETA KOORDINAT

ISO-programmering
G427

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 427 mater en koordinat i en valbar axel och for in
vardet i en Q-parameter. Om du definierar respektive toleransvarde i
cykeln kommer styrsystemet att genomfora jamférelse mellan bor-
och arvarde samt lagga in avvikelsen i en Q-parameter.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet frdn kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid avkanningspunkten 1. Styrsystemet
forskjuter da avkannarsystemet med sakerhetsavstandet i
motsatt riktning i forhallande till faststalld forflyttningsriktning

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

2 Darefter positionerar styrsystemet avkannarsystemet i
bearbetningsplanet till den angivna avkanningspunkten 1 och
mater dar arvardet i den valda axeln

3 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar den uppmatta koordinaten i féljande
Q-parameter:

QL-parameter- Betydelse
nummer

Q160 Uppmatt koordinat

Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Om en av det aktiva bearbetningsplanets axlar definieras
som mataxel (Q272 = 1 eller 2), utfor styrsystemet en
kompensering av verktygsradien. Styrsystemet utvarderar
kompenseringsriktning med ledning av den definierade
forflyttningsriktningen (Q267)

®  Om avkadnnaraxeln har valts som méataxel (Q272 = 3), utfor
styrsystemet en kompensering av verktygslangden.

m  Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

¥
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Anvisningar om programmering

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

®m  Om du hanvisar till ett frasverktyg i parameter Q330, har
inmatningarna i parametrarna Q498 och Q531 ingen verkan.

®  Om du hanvisar till ett svarvverktyg i parameter Q330, galler
foljande:

m Parameter Q498 och Q531 maste beskrivas

® |Inmatningarna i parameter Q498, Q531 fran t.ex. cykel 800
maste stdmma dverens med dessa inmatningar

= Om styrsystemet genomfor en korrektur av svarvverktyget
korrigeras motsvarande varden i kolumnerna DZL resp. DXL

®  Styrsystemet Overvakar aven brott-toleransen, som ar
definierad i kolumnen LBREAK
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Cykelparametrar
Hjalpbild
SET_UP(TCHPROBE.TP) +
+Q320 Q267
Y - +
Q272=2
Q264
e\ -
el X
Q263 Q272=1
+
z |
Q272=3 Q267
Qe Q Q260
<
@ -
X
Q272=1
250

Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q272 Mataxel (1/2/3, 1=huvudaxel)?
Axel, i vilken méatningen skall utforas:

1: Huvudaxel = méataxel

2: Komplementaxel = mataxel

3: Avkannaraxel = mataxel

Inmatning: 1,2, 3

Q267 Rorelseriktning 1 (+1=+/ -1=-)?

Riktning i vilken avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Inmatning: -1, +1

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollfilen
TCHPR427.TXT i samma mapp som det tillhdrande NC-program-
met befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets bildskarm.Fortsatt NC-programmet med NC-Start

Inmatning: 0, 1, 2

Q288 Max-grans storlek?

Storsta tilldtna méatvarde

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q289 Min-grans storlek?

Minsta tilldtna matvarde

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestam om styrsystemet ska stoppa programexekveringen och
avge ett felmeddelande om toleransen overskrids:

0: Avbryt inte programmet och avge inte ndgot meddelande
1: Stoppa programexekveringen och avge ett felmeddelande
Inmatning: 0, 1

Q330 Verktyg for overvakning?

Bestam om styrsystemet ska genomféra en verktygsovervakning
(se "Verktygsdvervakning', Sida 209):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet anvant fér
bearbetningen. Du kan med hjalp av softkey tillampa ett verktyg
direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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Hjalpbild Parametrar

Q498 Vand verktyg (0=nej/1=ja)?

Bara relevant om du tidigare har angett ett svarvverktyg i parame-
tern Q330. For en korrekt Gvervakning av svarvverktyget maste
styrsystemet ha korrekt information om bearbetningssituationen.
Ange foljande:

1: Svarvverktyget ar speglat (vridet 180°), t.ex. via cykel 800 och
parametern Invertera verktyg Q498 = 1

0: Svarvverktyget motsvarar beskrivningen i svarvverktygstabellen
toolturn.trn, ingen modifiering via t.ex. cykel 800 och parametern
Invertera verktyg Q498 = 0

Inmatning: 0, 1
Q531 Infallsvinkel?

Bara relevant om du tidigare har angett ett svarvverktyg i parame-
tern Q330. Ange infallsvinkeln mellan svarvverktyg och arbetsstyc-
ke under bearbetningen, t.ex. frdn cykel 800 parameter Infallsvin-
kel? Q531.

Inmatning: -180-+180

m
x

o

3
S

o
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6.12 Cykel 430 MAETNING HAALCIRKEL

ISO-programmering
G430

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 430 beraknar en hélcirkels centrumpunkt och
diameter genom matning av tre hal. Om du definierar respektive
toleransvarde i cykeln kommer styrsystemet att genomféra
jamforelse mellan bor- och arvarde samt lagga in avvikelsen i en Q-
parameter.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbrorelse
(vardet frAn kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den
angivna centrumpunkten for det forsta halet

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 48

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

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

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna
mathojden och mater det andra halets centrum genom fyra
avkanningar

5 Darefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje hélet

6 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna
maéthojden och mater det tredje halets centrum genom fyra
avkanningar

7 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-
parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvérde halcirkeldiameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse halcirkeldiameter
Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Cykel 430 utfor enbart brottGvervakning, ingen automatisk
verktygskompensering.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022

Yi

<Y

253



Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket | Cykel 430 MAETNING HAALCIRKEL

Anvisningar om programmering

® Fore cykeldefinitionen méste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar
Hjalpbild

\y Q291

Q2740280

— X
TN s N

Q289

Q262

Q288

Parametrar

Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?

Halcirkelns centrum (borvéarde) i bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

e
W'l/
pVA

7\, < -
¥ Q293 v
X

OZ73:Q279

4 \
Q260

7“@ oz’&/:/gzi

X

Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?

Halcirkelns centrum (borvéarde) i bearbetningsplanets komplemen-
taxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q262 Nominell diameter?
Ange halets diameter.
Inmatning: 0-99999,9999

Q291 Polar koord. vinkel 1:a halet?

Polar koordinatvinkel for det forsta halets centrumpunkt i bearbet-
ningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q292 Polar koord. vinkel 2:a halet?

Polar koordinatvinkel for det andra halets centrumpunkt i bearbet-
ningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q293 Polar koord. vinkel 3:a halet?

Polar koordinatvinkel for det tredje halets centrumpunkt i bearbet-
ningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken matningen
ska utforas. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q288 Max-grans storlek?
Storsta tilldtna halcirkeldiameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q289 Min-grans storlek?
Minsta tillatna halcirkeldiameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q279 Tolerans for centrum 1:a axel?
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppréatta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollfilen
TCHPR430.TXT i samma mapp som det tillhdrande NC-program-
met befinner sig

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets bildskarm. Fortsatt NC-programmet med NC-Start

Inmatning: 0, 1, 2
Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestdm om styrsystemet ska stoppa programexekveringen och
avge ett felmeddelande om toleransen dverskrids:

0: Avbryt inte programmet och avge inte ndgot meddelande
1: Stoppa programexekveringen och avge ett felmeddelande
Inmatning: 0, 1

Q330 Verktyg for overvakning?

Bestdm om styrsystemet ska genomféra en verktygsovervakning
(se "Verktygsovervakning', Sida 209):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pé verktyget som styrsystemet anvéant for
bearbetningen. Du kan med hjalp av softkey tillampa ett verktyg
direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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Exempel

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022 257



Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket | Cykel 431 MAETNING PLAN

6.13 Cykel 431 MAETNING PLAN

ISO-programmering
G431

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 431 beraknar en ytas vinkel genom matning av tre
punkter och for in vardena i Q-parametrar.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med
snabbtransport (vardet fran kolumnen FMAX) och
positioneringslogik vid den programmerade avkanningspunkten
1 och mater dar den forsta punkten i planet. Styrsystemet
forskjuter d& avkannarsystemet med sakerhetsavstandet
i motsatt riktning i forhallande till den fastlagda
avkanningsriktningen

Ytterligare information: "Positioneringslogik", Sida 48

2 Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojd,
efter detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkt 2 och mater
dar den andra ytpunktens arvarde

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojd,
efter detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkt 32 och mater
dar den tredje ytpunktens arvarde

4 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar det uppmatta vinkelvardena i foljande
Q-parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer
Q158 Projektionsvinkel i A-axeln

Q159 Projektionsvinkel i B-axeln

Q170 Rymdvinkel A

Q171 Rymdvinkel B

Q172 Rymdvinkel C

Q1731tillQ175 Méatvarde i avkdnnaraxeln (forsta till tredje

matningen)
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du sparar dina vinklar i utgdngspunktstabellen och sedan tiltar
med PLANE SPATIAL till SPA = 0, SPB = 0, SPC =0 resulterar det i
flera I6sningar, dar tiltaxlarna star pa 0.

> Programmera SYM (SEQ) + eller SYM (SEQ) -

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m FOr att styrsystemet skall kunna berdkna vinkelvardet far de tre
méatpunkterna inte ligga pé en linje.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid
cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

® | parametrarna Q170 - Q172 lagras den rymdvinkel som sedan
behovs i funktionen VRID BEARBETNINGSPLAN. 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.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

YA Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Y Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Q263 Q296 Q265 X Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Lwcﬁ%ﬁ@m Q294 1:a matpunkt i 3:e axeln?
ﬂ Q

Q297

—
@

Q266
Q264

A T—

\2Z
Y

N

2o OO Koordinat for forsta avkanningspunkten i avkannaraxeln. Vardet har
/ absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q298 !
Q294 ’ F Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?
§ - Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets

huvudaxel. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q295 2:a matpunkt i 3:e axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i avkannaraxeln. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q296 3:e matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q297 3:e matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q298 3:e matpunkt i 3:e axeln?

Koordinat for tredje avkanningspunkten i avkannaraxeln. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkéannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q295 M
||

7\
N\

xy
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Hjalpbild Parametrar

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF

Q281 Mdtprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska upprétta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppréatta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollfilen
TCHPR431.TXT i samma mapp som det tillhorande NC-program-
met befinner sig

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet pa styrsy-
stemets bildskarm. Fortsatt NC-programmet med NC-Start

Inmatning: 0, 1, 2

m
x
o
3
=]
o
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6.14 Programmeringsexempel

Exempel: Matning och efterbearbetning av en rektangular
tapp

Programexekvering

m  Grovbearbetning av rektangular tapp med tillaggsmatt 0,5

= Mat rektangular tapp

® Finbearbetning av rektangular tapp med hansyn till matvardet

; Verktygsanrop forbearbetning

; Rektangelldngd i X (grovbearbetningsmatt)
; Rektangellangd i Y (grovbearbetningsmétt)
; Frikdrning av verktyget

; Anropa underprogram for bearbetning

; Frikorning av verktyget

; Anropa matspets

; Berdkna langden i X utifrdn den uppmatta avvikelsen
; Berdkna langden i Y utifrdn den uppmétta avvikelsen
; Frikdrning av matspetsen

; Verktygsanrop: finbearbetning

N
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; Frikdrning av verktyget, programslut

; Anropa underprogram for bearbetning

; Underprogram med bearbetningscykel for rektangular tapp

; Cykelanrop

; Underprogrammets slut
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Exempel: Uppmatning av rektangular ficka, spara

matresultat i protokoll

; Verktygsanrop matspets

; Frikdrning av matspetsen

; Frikdrning av verktyget, programslut

N
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7.1  Grunder

Oversikt

@ Styrsystemet méste vara férberett av maskintillverkaren
for anvandning av 3D-avkannarsystem.

HEIDENHAIN garanterar avkdnnarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkdnnarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

Aterstall koordinatomrakningarna fére

v

Styrsystemet erbjuder cykler avsedda for foljande
specialtillampningar:

Softkey Cykel Sida
s e Cykel 3 MAETNING 267
m  Avkannarcykel for att skapa specialcykler
< 1 Cykel 4 MAETNING 3D 270
& = Uppmatning av en valfri position
@ Cykel 444 AVKAENNING 3D 272
= Uppmatning av en valfri position

® Faststallande av avvikelse i forhallande till
borkoordinaterna
441 Cykel 447 SNABB AVKAENNING 278
o7 ®  Avkannarcykel for definition av olika
avkanningsparametrar
Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING 280
m  Avkannarcykel for definition av en extrudering

®  Extruderingsriktning, -antal och -langd kan
programmeras
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7.2 Cykel 3 MAETNING

ISO-programmering
NC-syntax endast tillganglig i klartext.

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 3 mater en valfri position pa arbetsstycket i en valbar
avkanningsriktning. | motsats till andra avkannarcykler kan du sjalv
ange matstrackan AVST och mathastigheten F direkt i cykel 3. Aven
returen efter registrering av matvardet sker med ett varde MB som
kan anges.

Cykelforlopp

1 Avkannarsystemet forflyttas fran den aktuella positionen, i den
definierade avkanningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen fastlaggs i cykeln med polar vinkel

2 Nar styrsystemet har registrerat positionen stoppas
avkannarsystemet. Styrsystemet lagrar koordinaterna X/Y/Z
for matkulans centrum i tre pd varandra foljande Q-parametrar.
Styrsystemet utfor ingen langd- eller radiekompensering. Man
definierar den forsta resultatparameterns nummer i cykeln.

3 Darefter forflyttar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka i
motsatt riktning i forhallande till avkanningsriktningen, med
vardet som du har definierat i parameter MB

Anmarkning

@ Det exakta funktionssattet for avkannarcykel 3 bestams
av din maskintillverkare eller en programvarutillverkare
som anvander cykel 3 i speciella avkannarcykler.

® Denna cykel kan endast genomforas i bearbetningslagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

®  Avkdnnarsystemdata DIST (maximal forflyttningsstracka
till avkdnningspunkt) och F (avkdnningsmatning) som ar
verksamma vid andra avkannarcykler har ingen verkan i
avkannarcykel 3.

® Beakta att styrsystemet alltid skriver till fyra pa varandra foljande
Q-parametrar.

B Om styrsystemet inte kunde bestdmma en giltig avkanningspunkt
fortsatter korningen av NC-programmet utan felmeddelande.
| detta fall tilldelar styrsystemet den fjarde resultatparametern
vardet -1, s& att du sjalv kan genomféra en lamplig feldtgard.

m Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet maximailt tillbaka med
returstrackan MB, dock inte langre tillbaka &n startpunkten. Darfor
kan inte nagon kollision ske vid returen.

o Med funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan
man bestamma huruvida cykeln skall arbeta med
avkannaringang X12 eller X13.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Ange numret pa Q-parametern som styrsystemet ska tilldela vardet
pa den forsta berdknade koordinaten (X). Vardet Y och Z star i de
direkt darpé foljande Q-parametrarna.

Inmatning: 0-1999

Avkanningsaxel?

Ange axeln i vars riktning avkanningen ska ske. Bekrafta med ENT-
knappen.

Inmatning: X, Y eller Z

Avkanningsvinkel?
Vinkel i forhallande till den definierade avkanningsaxeln i vilket
avkannarsystemet ska kora. Bekrafta med ENT-knappen.

Inmatning: -180-+180

Maximal matstracka?

Ange korvagen som avkannarsystemet ska kora fran startpunkten.
Bekrafta med ENT-knappen.

Inmatning: -999999999-+999999999
Matning matning

Ange matmatning i mm/min.
Inmatning: 0-3000

Maximal returstracka?

Koérvag mot avkanningsriktningen nar matstiftet har avvikit.
Maximalt forflyttar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till start-
punkten sd att ingen kollision kan ske.

Inmatning: 0-999999999
Utgangssystem? (0=AR/1=REF)
Bestam om avkanningsriktningen och métresultatet ska baseras pa

det aktuella koordinatsystemet (AR, kan allts4 vara forskjutet eller
vridet) eller pa maskinens koordinatsystem (REF):

0: Avkanning i det aktuella systemet och rapportering av matresul-
tatet i AR-systemet

1: Avkanning i det maskinfasta REF-systemet. Rapportera matresul-
tatet i REF-systemet

Inmatning: 0, 1
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Hjalpbild Parametrar

Fellage? (0 = AV/1 = PA)

Bestdm om styrsystemet ska avge ett felmeddelande eller inte om
matstiftet avviker vid cykelns borjan. Om laget 1 har valts sparar
styrsystemet vardet -1 i den fjarde resultatparametern och fortsat-
ter att exekvera cykeln:

0: Avge felmeddelande
1: Ange inget felmeddelande
Inmatning: 0, 1

Exempel
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7.3 Cykel 4 MAETNING 3D

ISO-programmering
NC-syntax endast tillganglig i klartext.

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 4 mater en godtycklig position pa arbetsstycket i

en via vektor definierbar avkanningsriktning. | motsats till andra
avkannarcykler kan du sjalv ange matstrackan och mathastigheten
direkt i cykel 4. Aven returen efter registrering av matvardet sker med
ett varde som kan anges.

Cykel 4 ar en hjalpcykel som du kan anvanda for avkanningsrorelser
med valfritt avkannarsystem (TS eller TT). Styrsystemet erbjuder
ingen cykel som du kan kalibrera avkannarsystem TS i valfri
avkanningsriktning med.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet utfor en forflyttning fran den aktuella
positionen med den angivna matningen i den definierade
avkanningsriktningen. Avkanningsriktningen bestams via en
vektor (delta-vérde i X, Y och Z) i cykeln

2 Nar styrsystemet har registrerat positionen stoppar styrsystemet
avkanningsrorelsen. Styrsystemet lagrar avkanningspunktens
koordinater X, Y, Z i tre pd varandra foljande Q-parametrar. Man
definierar den forsta parameterns nummer i cykeln. Nar du
anvander ett avkannarsystem TS, korrigeras avkanningsresultatet
med den kalibrerade centrumoffseten.

3 Slutligen utfor styrsystemet en positionering i motsatt
riktning i forhallande till avkanningsriktningen. Du definierar
forflyttningsstrackan i parameter MB, rorelsen kan som mest
stracka sig till startpositionen

o Vid forpositionering bor beaktas att styrsystemet
okompenserat kor matkulans centrumpunkt till den
definierade positionen.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om styrsystemet inte har lyckats berdkna nagon giltig
avkanningspunkt far den fjarde resultatparametern vardet -1.
Styrsystemet avbryter inte programmet!

> Sakerstall att alla avkanningspunkter kan uppnas

®= Denna cykel kan endast genomféras i bearbetningsléagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

m  Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet maximalt tillbaka med
returstrackan MB, dock inte langre tillbaka an startpunkten. Darfor
kan inte nagon kollision ske vid returen.

m Beakta att styrsystemet alltid skriver till fyra pa varandra féljande
Q-parametrar.
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Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?
Ange numret pa Q-parametern som styrsystemet ska tilldela vardet
pa den forsta berdknade koordinaten (X). Vardet Y och Z star i de
direkt darpé foljande Q-parametrarna.
Inmatning: 0-1999
Relativ matstracka i X?
X-andel av riktningsvektorn, i vars riktning avkannarsystemet ska
forflyttas.
Inmatning: -999999999-+999999999
Relativ matstrackai Y?
Y-andel av riktningsvektorn, i vars riktning avkannarsystemet ska
forflyttas.
Inmatning: -999999999-+999999999
Relativ matstracka i Z?
Z-andel av riktningsvektorn, i vars riktning avkannarsystemet ska
forflyttas.
Inmatning: -999999999-+999999999
Maximal matstracka?
Ange hur 1ang korvag avkannarsystemet ska forflyttas fran start-
punkten langs riktningsvektorn.
Inmatning: -999999999-+999999999
Matning matning
Ange matmatning i mm/min.
Inmatning: 0-3000
Maximal returstracka?
Korvag mot avkanningsriktningen nar matstiftet har avvikit.
Inmatning: 0-999999999
Utgangssystem? (0=AR/1=REF)
Bestdm om avkénningsresultatet ska rapporteras i inmatningsko-
ordinatsystemet (AR) eller baserat pd maskinens koordinatsystem
(REF):
0: Rapportera métresultatet i AR-systemet
1: Rapportera matresultatet i REF-systemet
Inmatning: 0, 1
Exempel
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7.4 Cykel 444 AVKAENNING 3D

ISO-programmering
G444

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Cykel 444 kontrollerar en enskild punkt pd en detaljs yta. Denna cykel
anvands t.ex. vid uppmatning av detaljer med friformsytor. Det gar
att kontrollera om en punkt pd detaljens yta ligger under eller Gver
tolerans i forhallande till en borkoordinat. Operatoren kan sedan
utfora ytterligare arbetsoperationer sdsom efterbearbetning etc.

Cykel 444 kanner av en valfri punkt i utrymmet och faststaller
avvikelsen i forhallande till en bérkoordinat. Har beaktas en
normalvektor som bestams via parameter Q581, Q582 och Q583.
Normalvektorn &r vinkelrdt mot ett (tankt) plan dér bérkoordinaten
ligger. Normalvektorn pekar bort fran ytan och bestammer inte
avkanningsstrackan. Det ar lampligt att anvanda ett CAD- eller CAM-
system for att faststélla normalvektorn. Ett toleransomrade QS400
definierar den tilldtna avvikelsen mellan &r- och bérkoordinater
langs normalvektorn. P& detta satt gar det exempelvis att definiera
att programmet stoppas nar ett undermaétt registreras. Dessutom
genererar styrsystemet ett protokoll och avvikelserna laggs in i de Q-
parametrar som listas nedan.

Cykelforlopp

1 Avkannarsystemet forflyttas fran den aktuella positionen, till en
punkt pa normalvektorn som befinner sig pa foljande avstand
fran borkoordinaten: Avstand = avkannarkula + varde SET_UP
fran tabellen tchprobe.tp (TNC:\table\tchprobe.tp) + Q320.
Forpositioneringen tar hansyn till en sakerhetshojd. Ytterligare
information: "Exekvera avkannarcykler', Sida 48

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet mot borkoordinaten.
Avkanningsstrackan definieras av DIST (inte av normalvektorn!
Normalvektorn anvands bara for en korrekt berdkning av
koordinaterna.)

3 Nar styrsystemet har registrerat positionen lyfts
avkannarsystemet tillbaka och stoppas. Styrsystemet lagrar
kontaktpunktens koordinater i Q-parametrar

4 Darefter forflyttar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka i
motsatt riktning i forhallande till avkanningsriktningen, med
vardet som du har definierat i parameter MB
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Resultatparametrar

Styrsystemet lagrar avkanningsforloppets resultat i féljande
parametrar:

QL-parame- Betydelse

ter-
nummer
Q151 Uppmatt position huvudaxel
Q152 Uppmatt position komplementaxel
Q153 Uppmatt position verktygsaxel
Q161 Uppmatt avvikelse huvudaxel
Q162 Uppmatt avvikelse komplementaxel
Q163 Uppmatt avvikelse verktygsaxel
Q164 Uppmatt 3D-avvikelse

= Mindre 0: Undermétt

m Storre 0: Overmatt
Q183 Arbetsstyckestatus:

m -7 =gjdefinierad

® O=bra

m 1 = Efterbearbetning

B 2= Skrot

Protokollfunktion

Efter exekvering skapar styrsystemet ett protokoll i .html-format.

| protokollet registreras resultat fran huvud-, komplement- och
verktygsaxlar samt 3D-avvikelse. Styrsystemet sparar protokollet i
samma katalog som .h-filen ocksd ligger i (under férutsattning att
nagon sokvag for FN16 inte har konfigurerats).

Protokollet visar foljande innehall i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln:

m Faktisk avkanningsriktning (som vektor i inmatningssystemet).
Vektorns varde motsvarar da den konfigurerade
avkanningsstrackan

= Definierad bor-koordinat

= (om en tolerans QS400 har definierats:) Utmatning av ovre
och undre tolerans samt den faststéllda avvikelsen langs
normalvektorn

® Uppmatt ar-koordinat

® Fargpresentation av varden (gron for "Godkand”, orange
"Efterbearbetning”, rod for "Skrot")
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Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m FOr att det ska gd att erhdlla noggranna resultat med det
anvanda avkadnnarsystemet maste en 3D-kalibrering genomfdras
innan cykel 444 kors. Option 92 3D-ToolComp behdvs for 3D-
kalibrering.

m  Cykel 444 skapar ett matprotokoll i html-format.

= Ett felmeddelande presenteras om cykel 8 SPEGLING, cykel 11
SKALFAKTOR eller cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP. ar aktiv innan
cykel 444 utfors.

® En aktiv TCPM beaktas vid avkanning. En avkanning av positioner
med aktiv TCPM kan ocksd ske i ett inkonsekvent tillstand hos
VRID BEARBETNINGSPLAN.

m  Nar din maskin ar utrustad med en reglerad spindel, bor du
aktivera vinkelféljning i avkannartabellen (Kolumn TRACK).
Darigenom Okar du generellt sett noggrannheten vid matning
med ett 3D-avkannarsystem.

= Cykel 444 relaterar alla koordinater till inmatningssystemet.

m Styrsystemet skriver de uppmatta vardena till returparametrarna
se "Anvandningsomrade", Sida 272.

= Via Q-parametern Q183 satts arbetsstyckets status Godkand/
Efterbearbetning/Skrot oberoende av parametern Q309 (se
"Anvandningsomrade”, Sida 272).

Anvisning i samband med maskinparametrar

m Beroende pd instaliningen av den valfria maskinparametern
chkTiltingAxes (nr 204600) kontrolleras vid avkanningen om
rotationsaxelns position dverensstammer med tiltvinkeln (3D-
ROT). Om sd inte &r fallet visar styrsystemet ett felmeddelande.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q294 1:a matpunkt i 3:e axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i avkdannaraxeln. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q581 Ytnormal huvudaxel?

Har anger du ytnormalen i huvudaxelns riktning. Utmatningen av
ytnormalen for en punkt sker oftast med hjalp av ett CAD/CAM-
system.

Inmatning: -10-+10

Q582 Ytnormal komplementaxel?

Har anger du ytnormalen i komplementaxelns riktning. Utmatning-
en av ytnormalen for en punkt sker oftast med hjalp av ett CAD/
CAM-system.

Inmatning: -10-+10

Q583 Ytnormal verktygsaxel?

Har anger du ytnormalen i verktygsaxelns riktning. Utmatningen
av ytnormalen for en punkt sker oftast med hjalp av ett CAD/CAM-
system.

Inmatning: -10-+10

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan avkan-
narsystem och arbetsstycke (spdnndon) kan ske. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

QS400 Toleransinmatning?

Har anger du toleransomradet som ska Overvakas av cykeln.
Toleransen definierar den tilldtna avvikelsen langs ytnormalen.
Denna avvikelse faststalls mellan borkoordinaten och detaljens
faktiska arkoordinat. (Ytnormalen definieras av Q581 - Q583, bor-
koordinaten definieras av Q263, Q264, Q294) Toleransvardet analy-
seras i forhallande till normalvektorns axelandelar, se exemplen.

Exempel

= QS400 ="0,4-0,1" betyder: dvre toleransvarde = borkoordinat
+0,4, undre toleransvarde = borkoordinat -0,1. For cykeln
ger detta foljande toleransomrade: "borkoordinat +0,4” till
"borkoordinat -0,1"

E QS400 ="0,4” betyder: 6vre toleransvarde = borkoordinat
+0,4, undre toleransvarde = borkoordinat. For cykeln ger detta
foljande toleransomrade: "Bor-koordinat +0.4" till "Bor-koordinat".

= QS400 ="-0,1" betyder: ovre toleransvarde = borkoordinat,
undre toleransvarde = borkoordinat -0,1. For cykeln ger detta
foljande toleransomrade: “Bor-koordinat” till "Bor-koordinat -0.1".

m QS400 =" ” betyder: ingen hansyn tas till toleransen.

B QS400 ="0" betyder: ingen hansyn tas till toleransen.

= QS400="0,1+0,1” betyder: ingen hansyn tas till toleransen.
Inmatning: max. 255 tecken

Q309 Reaktion vid toleransfel?

Bestam om styrsystemet ska stoppa programexekveringen och
avge ett meddelande om en avvikelse konstateras:

0: Stoppa inte programexekveringen och avge inte ndgot meddelan-
de om toleransen 6verskrids

1: Stoppa programexekveringen och avge ett meddelande om
toleransen dverskrids

2: Om den berdknade arkoordinaten langs ytans normalvektor
befinner sig under borkoordinaten avger styrsystemet ett medde-
lande och avbryter NC-programmet. Det sker dock ingen felreaktion
nar den uppmatta ar-koordinaten befinner sig ovanfor bor-koordina-
ter

Inmatning: 0, 1, 2
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7.5 Cykel 441 SNABB AVKAENNING

ISO-programmering
G441

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 441 kan du stélla in olika avkanningsparametrar,
till exempel positioneringshastigheten, globalt for alla efterfoljande
avkannarcykler.

o Cykel 441 stéller in parametrar for avkannarcykler. Denna
cykel utfor inte ndgra maskinrorelser.

Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= END PGM, M2, M30 aterstaller de globala installningarna fran
cykel 441.

m  Cykelparameter Q399 beror p&d maskinens konfiguration.
Majligheten att frAn NC-programmet orientera avkdnnarsystemet
maste vara instéllt av din maskintillverkare.

= Aven nér din maskin &r utrustad med separata potentiometrar for

snabbtransport och matning kan du bara justera matningen med
potentiometern for matningsrorelser aven om Q397=1.

Anvisning i samband med maskinparametrar

®=  Med maskinparametern maxTouchFeed (nr 122602)
kan maskintillverkaren begransa matningen. | den har
maskinparametern definieras den absoluta, maximala matningen.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Q396 Positioneringsmatning?
Bestam med vilken matning styrsystemet ska utfora avkannarsy-
stemets positioneringsrorelser.
Inmatning: 0-99999,999
Q397 Forpos. med maskinsnabbkorning?
Bestdm om styrsystemet ska kdras med matningen FMAX (maski-
nens snabbtransport) vid férpositionering av avkannarsystemet:
0: Forpositionera med matningen frdn Q396
1: Forpositionera med maskinens snabbtransport FMAX
Inmatning: 0, 1
Q399 Vinkelfoljning (0/1)?
Bestdm om styrsystemet ska orientera avkdnnarsystemet fore
varje avkanning:
0: Orientera inte
1: Orientera spindeln fore varje avkdnning (0kar noggrannheten)
Inmatning: 0, 1
Q400 Automatiskt avbrott?
Bestam om styrsystemet ska stoppa programkarningen efter en
avkannarcykel for automatisk arbetsstyckematning och presentera
matresultaten pa skarmen:
0: Stoppa inte programkarningen dven om presentation av matre-
sultaten pa skarmen har valts i den specifika avkannarcykeln
1: Stoppa programkarningen och visa matresultaten pa skarmen
Du kan fortséatta programkorningen med NC-start
Inmatning: 0, 1

Exempel
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7.6 Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING

ISO-programmering
G1493

Anvandningsomrade

Med cykel 1493 kan du upprepa avkanningspunkter fran vissa y 4y \
avkannarcykler langs en rat linje. Riktning, langd och antal
upprepningar definierar du i cykeln.

Med hjalp av upprepningar kan du t.ex. genomfora flera méatningar
pa olika hojd for att faststalla avvikelser till foljd av att verktyget X
trangs undan. Du kan aven anvanda extruderingen for okad
noggrannhet vid avkanning. Med flera matningar kan du lattare
upptéacka smuts pd arbetsstycket eller grova ytor.

For att aktivera upprepningar for bestamda avkanningspunkter
maste du definiera cykel 1493 fore avkannarcykeln. Beroende pa
definition forblir den har cykeln endast aktiv under nasta cykel eller
under hela NC-programmet. Styrsystemet tolkar extruderingen i
inmatningskoordinatsystemet I-CS.

Foljande cykler kan utfora en extrudering

= AVKAENNING PLAN (cykel 1420, DIN/ISO: G1420, option 17), se
Sida 66

m AVKAENNING KANT (cykel 1410, DIN/ISO: G1410), se Sida 73

= AVKAENNING TVAA CIRKLAR (cykel 1411, DIN/ISO: G1411), se
Sida 80

®  AVKANNING SNED KANT (cykel 1412, DIN/ISO: G1412), se
Sida 88

m AVKANNING POSITION (cykel 1400, DIN/ISO: G1400), se
Sida 123

= AVKANNING CIRKEL (cykel 1401, DIN/ISO: G1401), se Sida 127

Resultatparametrar

Styrsystemet sparar avkannarcykelns resultat i foljande i Q-
parametrar:

QL-parame- Betydelse

ter-

nummer

Q970 Maximal avvikelse gentemot den idealiska linjen,
avkanningspunkt 1

Q971 Maximal avvikelse gentemot den idealiska linjen,
avkanningspunkt 2

Q972 Maximal avvikelse gentemot den idealiska linjen,
avkanningspunkt 3

Q973 Maximal avvikelse hos diameter 1

Q974 Maximal avvikelse hos diameter 2
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QS-parametrar

Forutom returparametern Q97x sparar styrsystemet enskilda
resultat i QS-parametrarna QS97x. | respektive QS-parameter sparar
styrsystemet resultaten for alla méatpunkter for en extrudering. Varje
resultat ar tio tecken 1dngt, och resultaten separeras fran varandra
med ett mellanslag. Det gor att styrsystemet enkelt kan omvandla
de enskilda vardena i NC-programmet med strangbearbetning och
anvanda dem for speciella automatiserade analyser.

Resultat i en QS-parameter:
QS970 ="0,12345678 -1,1234567 -2,1234567 -3,12345678"

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller
DIN/ISO-programmering

Protokollfunktion

Efter exekveringen skapar styrsystemet ett protokoll i form av en
HTML-fil. Protokollet innehéller en grafisk presentation och en tabell
med resultaten av 3D-avvikelsen. Styrsystemet sparar protokollet i
samma mapp som NC-programmet befinner sig.

Protokollet innehaller foljande information i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln resp. cirkelns mittpunkt och diametern:

m  Faktisk avkanningsriktning (som vektor i inmatningssystemet).
Vektorns varde motsvarar da den konfigurerade
avkanningsstrackan

= Definierad bor-koordinat

= Qvre och undre tolerans samt den faststéllda avvikelsen langs
normalvektorn

® Uppmatt ar-koordinat
® Fargvisning av vardena:
® Gron: godkand
m QOrange: efterbearbetning
m ROd: skrot
®  Extruderingspunkter
Extruderingspunkter:

Den horisontella axeln visar extruderingsriktningen. De bla punkterna
ar de enskilda matpunkterna. Roda linjer visar mattens undre och
Ovre grans. Nar ett varde Gverskrider en toleransuppgift rodmarkerar
styrsystemet omradet i grafiken.

Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Om Q1145 > 0 och Q1146 = 0 utfor styrsystemet antalet
extruderingspunkter pd samma stélle.

= Om du utfor en extrudering med cykel 1401 AVKANNING
CIRKEL eller 1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR méste
extruderingsriktningen motsvara Q1140 = +3, annars avger
styrsystemet ett felmeddelande.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022

281



Avkannarcykler: Specialfunktioner | Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q1140= Q1140 Riktning for extrudering (1-3)?
1: Extrudering i huvudaxelns riktning

2: Extrudering i komplementaxelns riktning
3: Extrudering i verktygsaxelns riktning
Inmatning: 1, 2, 3

Q1145 Antal extruderingspunkter?

Antal méatpunkter som cykeln upprepar langs extruderingslangden
Q1146.

Inmatning: 1-99

Q1146 Extruderingens langd?
Langd, langs vilken matpunkterna upprepas.
Inmatning: -99-+99

Q1149 Extrudering: modal livslangd?

Cykelns verkan:

0: Extruderingen ar endast verksam for nasta cykel.

1: Extruderingen ar verksam tills NC-programmet ar slut.
Inmatning: -99-+99
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7.7 Kalibrera brytande avkannarsystem

For att exakt kunna bestamma ett 3D-avkdnnarsystems exakta
triggpunkt maste du kalibrera avkannarsystemet, annars kan
styrsystemet inte erhélla ndgra exakta matresultat.

Kalibrera alltid avkannarstystemet vid:

Installation

Matstiftsbrott

Matstiftsbyte

Forandring av avkanningshastigheten

Forandringar som temperaturforandringar i maskinen
Andring av den aktiva verktygsaxeln

Styrsystemet anvander kalibreringsvardet for det aktiva
avkannarsystemet direkt efter kalibreringsforloppet.
Uppdaterade verktygsdata ar verksamma omedelbart. En
upprepat verktygsanrop ar inte nodvandigt.

Vid kalibrering beréknar styrsystemet métspetsens effektiva
langd och matkulans effektiva radie. Vid kalibrering av 3D-
avkannarsystemet spanner du fast en kontrollring eller tapp med
kand hojd och radie pd maskinbordet.

Styrsystemet forfogar over kalibreringscykler for langdkalibrering
och for radiekalibrering:

Gor pa foljande satt:

TOUCH
PROBE

s
KALIBR.
=2

» Tryck pa knappen TOUCH PROBE

> Tryck pa softkey TS KALIBR.
> Valj kalibreringscykel

Kalibreringscykler for styrsystemet

Softkey Funktion Sida
481 Cykel 4671 TS KALIBRERING LANGD 285
_— ® Kalibrera langd
482 Cykel 462 TS KALIBRERING RADIE INVANDIGT 287

= Uppmatning av radie med en kalibreringsring

= Uppmatning av centrumoffset med en kalibreringsring
153 Cykel 463 TS KALIBRERING RADIE UTVANDIGT 290
2 ® Uppmatning av radie med en tapp eller kalibreringsdorn
= Uppmatning av centrumoffset med en tapp eller
kalibreringsdorn
450 Cykel 460 TS KALIBRERING 293

RH

m  Uppmatning av radie med en kalibreringskula
= Uppmatning av centrumoffset med en kalibreringskula
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7.8 Visa kalibreringsvarden

Styrsystemet sparar avkannarsystemets effektiva langd

och effektiva radie i verktygstabellen. Styrsystemet sparar
avkannarsystemets centrumforskjutning i avkannartabellen, i
kolumnen CAL_OF1 (huvudaxel) och CAL_OF2 (komplementaxel).
De lagrade vardena kan visas om du trycker pa softkey
avkannartabell.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Det

har protokollet heter TCHPRAUTO. html. Denna fil sparas pa

samma stalle som programfilen. Méatprotokollet kan visas i
styrsystemet med browsern. Om flera cykler anvands for kalibrering
av avkannarsystemet i ett NC-program, sa finns alla matprotokoll
under TCHPRAUTO.html. Om du exekverar en avkannarcykel i
driftsattet Manuell sparar styrsystemet matprotokollet under namnet
TCHPRMAN.html. Filen sparas i mappen TNC:\*.

6 Kontrollera att verktygsnumret i verktygstabellen
stammer med avkdnnarnumret i avkannartabellen.
Detta oberoende av om du skall kora en avkannarcykel i
Automatisk drift eller i driftart MANUELL DRIFT.

@ Ytterligare information: Bruksanvisning Installning, testa
och exekvera NC-program

[BeoiTern TaBELL
5 e baze s EorTEnA TAsELL

THG: \ table
o < TvP

510
i = :
av_avkdnnarsystom? )
100% $-OVR |

100% F-OVR St LIMIT 1 L

S o ool | <0.000 G +0.000 6@ o
(v | +0.000 G +0.000

& [z | +100.000 ”j

Mode: BORY |1 To Bso F omn/min ovr 100% )

i ) T R 2 e e R e
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7.9 Cykel 461 TS KALIBRERING LANGD

ISO-programmering
G461

Anviandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan du startar kalibreringscykeln maste du stélla in
utgdngspunkten i spindelaxeln s& att maskinbordet dr Z = 0 och
forpositionera avkannarsystemet Gver kalibreringsringen.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Det

har protokollet heter TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa
samma stalle som programfilen. Méatprotokollet kan visas i
styrsystemet med browsern. Om flera cykler anvands for kalibrering
av avkannarsystemet i ett NC-program, sa finns alla matprotokoll
under TCHPRAUTO. html.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet orienterar avkannarsystemet till vinkeln
CAL_ANG fran tabellen med avkénnarsystem (endast nar ditt
avkannarsystem kan orienteras)

2 Styrsystemet kdnner av fran den aktuella positionen i negativ
spindelaxelriktning med avkanningsmatning (kolumnen F i
tabellen med avkénnarsystem)

3 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet
med snabbtransport (Kolumnen FMAX i tabellen med
avkannarsystem) tillbaka till startpositionen
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Anmarkning

@ HEIDENHAIN garanterar avkdnnarcyklernas funktion
under férutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utfoérande av avkdnnarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

B Denna cykel kan endast genomforas i bearbetningsléagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

m  Avkannarsystemets effektiva langd utgdr alltid frén verktygens
utgdngspunkt. Verktygets utgadngspunkt befinner sig oftast i
den sa kallade spindelnosen (spindelns framre plana yta) Din
maskintillverkare kan ocksa placera verktygets utgdngspunkt pa
andra stallen.

m  Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Detta
protokoll har namnet TCHPRAUTO.html.

Anvisningar om programmering

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

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
z Q434 Utgangspunkt for langd?
Utgangspunkt for ldngden (t.ex. kontrollringens héjd). Vardet har
absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

X

-‘70434

Exempel
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7.10 Cykel 462 TS KALIBRERING RADIE
INVANDIGT

ISO-programmering
G462

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan du startar kalibreringscykeln maste du forpositionera
avkannarsystemet centrerat i kalibreringsringen pa den énskade
mathojden.

Vid kalibrering av matkulans radie utfor styrsystemet en
automatisk avkanningsrutin. | det forsta férloppet mater
styrsystemet upp kalibreringsringens respektive tappens centrum
(grovmatning) och positionerar avkannarsystemet till detta
centrum. Darefter mats matkulans radie upp i det egentliga
kalibreringsforloppet (finméatning). Om omslagsmatning ar majligt
med avkannarsystemet, kommer centrumoffset att matas upp i ett
ytterligare forlopp.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Det

har protokollet heter TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa
samma stalle som programfilen. Matprotokollet kan visas i
styrsystemet med browsern. Om flera cykler anvands for kalibrering
av avkannarsystemet i ett NC-program, sa finns alla matprotokoll
under TCHPRAUTO. html.

Avkannarsystemets orientering bestammer kalibreringsrutinen:

B |ngen orientering majlig eller orientering endast mojlig i en
riktning: Styrsystemet en grov- och en finmatning samt registrerar
méatkulans effektiva radie (kolumn R i tool.t)

® QOrientering maojlig i tva riktningar (t.ex. Kabel-avkannarsystem
fran HEIDENHAIN): Styrsystemet utfor en grov- och en
finmatning, vrider avkannarsystemet med 180° och utfor
ytterligare fyra avkanningsrutiner. Genom omslagsmatningen
faststalls utdver radien dven centrumoffset (CAL_OF i
tchprobe.tp)

m  Valfri orientering majlig (till exempel det infraroda
avkannarsystemet fran HEIDENHAIN): Avkanningsrutin: Se
"Orientering mojlig i tva riktningar"
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Anmarkning

@ Styrsystemet maste forberedas av maskintillverkaren for
att kunna bestamma matkulans centrumforskjutning.
Egenskapen att ditt avkannarsystem kan orienteras
eller inte ar fordefinierat for HEIDENHAIN-
avkannarsystem. Andra avkannarsystem konfigureras av
maskintillverkaren.
HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion

under férutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvénds.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

®= Denna cykel kan endast genomféras i bearbetningsldagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

B Du kan bara méta upp centrumforskjutningen med ett darfor
lampligt avkannarsystem.

® Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Detta
protokoll har namnet TCHPRAUTO.html.

Anvisningar om programmering

® Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q407 Radie kalibreringsring?
Ange kalibreringsringens radie.
Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q423 Antal avkanningar?

Antal matpunkter pd diametern. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: 3-8

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den férsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360

Exempel
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7.11 Cykel 463 TS KALIBRERING RADIE
UTVANDIGT

ISO-programmering
G463

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan du startar kalibreringscykeln maste du forpositionera
avkannarsystemet centrerat over kalibreringsdornen. Positionera
avkannarsystemet i avkannaraxeln ungefar till sakerhetsavstandet
(varde fran avkannartabellen + varde fran cykeln) Gver
kalibreringsdornen.

Vid kalibrering av matkulans radie utfor styrsystemet en
automatisk avkanningsrutin. | det forsta férloppet mater
styrsystemet upp kalibreringsringens eller tappens centrum
(grovmatning) och positionerar avkannarsystemet till detta
centrum. Darefter mats matkulans radie upp i det egentliga
kalibreringsforloppet (finméatning). Om omslagsmatning ar majligt
med avkannarsystemet, kommer centrumoffset att matas upp i ett
ytterligare forlopp.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Det

har protokollet heter TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa
samma stalle som programfilen. Matprotokollet kan visas i
styrsystemet med browsern. Om flera cykler anvands for kalibrering
av avkannarsystemet i ett NC-program, sa finns alla matprotokoll
under TCHPRAUTO. html.

Avkannarsystemets orientering bestammer kalibreringsrutinen:

B |ngen orientering majlig eller orientering endast mojlig i en
riktning: styrsystemet utfor en grov- och en finmatning samt
registrerar métkulans effektiva radie (kolumn R i tool.t)

® QOrientering maojlig i tva riktningar (t.ex. Kabel-avkannarsystem
fran HEIDENHAIN): Styrsystemet utfor en grov- och en
finmatning, vrider avkannarsystemet med 180° och utfor
ytterligare fyra avkanningsrutiner. Genom omslagsmatningen
faststalls utdver radien dven centrumoffset (CAL_OF i
tchprobe.tp)

m  Valfri orientering majlig (till exempel det infraroda
avkannarsystemet fran HEIDENHAIN): Avkanningsrutin: Se
"Orientering mojlig i tva riktningar"

290 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera métcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Avkinnarcykler: Specialfunktioner | Cykel 463 TS KALIBRERING RADIE UTVANDIGT

Anmarkning

@ Styrsystemet maste forberedas av maskintillverkaren for
att kunna bestamma matkulans centrumforskjutning.

Egenskapen att ditt avkannarsystem kan orienteras
eller inte ar redan fordefinierad for HEIDENHAIN-
avkannarsystem. Andra avkannarsystem konfigureras av
maskintillverkaren.
HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under férutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

®= Denna cykel kan endast genomféras i bearbetningsldagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

B Du kan bara méta upp centrumforskjutningen med ett darfor
lampligt avkannarsystem.

® Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Detta
protokoll har namnet TCHPRAUTO.html.

Anvisningar om programmering

® Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

SET UPTCHPROBE TP Q407 Radie kalibreringstapp?
ad20 Kalibreringsringens diameter
Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna

1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna

Inmatning: 0, 1

Q423 Antal avkanningar?

Antal méatpunkter pa diametern. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: 3-8

ry

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den férsta avkan-
ningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360

N
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7.12 Cykel 460 TS KALIBRERING

ISO-programmering
G460

Anviandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan du startar kalibreringscykeln maste du forpositionera ﬂ 1
avkannarsystemet centrerat over kalibreringskulan. Positionera

avkannarsystemet i avkannaraxeln ungefar till sékerhetsavstandet zZy
(varde fran avkannartabellen + varde fran cykeln) dver -
kalibreringskulan.

Med cykel 460 kan ett brytande 3D-avkannarsystem kalibreras
automatiskt mot en exakt kalibreringskula.

Dessutom ar det mojligt att mata upp 3D-kalibreringsdata. For
detta behdvs option #92, 3D-ToolComp. 3D-kalibreringsdata
beskriver avkannarsystemets utbdjningsforhdllande i olika —@
avkanningsriktningar. Under TNC:\system\3D-ToolComp\*

sparas 3D-kalibreringsdata. | verktygstabellen refererar kolumnen

DR2TABLE till 3DTC-tabellen. Vid avkanningsforloppet tas sedan

hansyn till 3D-kalibreringsdata. Denna 3D-kalibrering ar nodvandig

nar du vill erhalla en mycket hog noggrannhet nar du mater med

cykel 444 3D-avkanning (se "Cykel 444 AVKAENNING 3D ", Sida 272).

<Y
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Cykelforlopp

Beroende pa parameter Q433 kan du genomfdra enbart en
radiekalibrering eller en radie- och langdkalibrering.

Radiekalibrering Q433=0

1 Spann upp kalibreringskulan. Kontrollera att det inte finns risk for
kollision

2 Positionera avkannarsystemet i avkannaraxeln over
kalibreringskulan och ungefar till kulans centrum i
bearbetningsplanet

3 Styrsystemet utfor den forsta forflyttningen i planet i forhallande
till utgdngsvinkeln (Q380)

4 Darefter positionerar styrsystemet avkannarsystemet i
avkannaraxeln

5 Avkanningsforloppet startar och styrsystemet borjar sdka efter
kalibreringskulans ekvator

6 Nar ekvatorn har registrerats paborjas radiekalibreringen
7 Slutligen lyfter styrsystemet avkannarsystemet tillbaka

till den hojd i avkdnnaraxeln som avkannarsystemet hade
forpositionerats till

Radie- och langdkalibrering Q433=1

1 Spéann upp kalibreringskulan. Kontrollera att det inte finns risk for
kollision

2 Positionera avkannarsystemet i avkannaraxeln over
kalibreringskulan och ungefar till kulans centrum i
bearbetningsplanet

3 Styrsystemet utfor den forsta forflyttningen i planet i forhallande
till utgdngsvinkeln (Q380)

4 Darefter positionerar styrsystemet avkannarsystemet i
avkannaraxeln

5 Avkanningsforloppet startar och styrsystemet borjar soka efter
kalibreringskulans ekvator

6 Nar ekvatorn har registrerats pabdrjas radiekalibreringen

7 Darefter lyfter styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till
den hojd i avkannaraxeln som avkénnarsystemet hade
forpositionerats till

8 Styrsystemet mater upp avkannarsystemets langd mot
kalibreringskulans nordpol

9 Vid cykelns slut lyfter styrsystemet avkannarsystemet tillbaka
till den hojd i avkdnnaraxeln som avkannarsystemet hade
forpositionerats till

Beroende pé parameter Q433 kan du dessutom genomféra en 3D-

kalibrering.
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3D-kalibrering Q455= 1...30

1 Spann upp kalibreringskulan. Kontrollera att det inte finns risk for
kollision

2 Efter kalibreringen av radien och langden lyfter styrsystemet
avkannarsystemet tillbaka i avkannaraxeln. Darefter positionerar
styrsystemet avkannarsystemet over den norra polen

3 Avkanningsforloppet startar vid nordpolen med flera steg mot
ekvatorn. Avvikelser fran borvardet och darmed de specifika
utbojningsforhallandena faststalls

4 Du kan definiera antalet avkanningspunkter mellan nordpolen och
ekvatorn. Detta antal styrs av inmatningsparameter Q455. Ett
varde mellan 1 och 30 kan programmeras. Om du programmerar
Q455=0, genomfors inte ndgon 3D-kalibrering

5 Deisamband med kalibreringen uppmatta avvikelserna sparas i
en 3DTC-tabell

6 Vid cykelns slut lyfter styrsystemet avkannarsystemet tillbaka
till den hojd i avkdnnaraxeln som avkannarsystemet hade
forpositionerats till

0 For att en langdkalibrering ska kunna genomféras
maste positionen fér centrumpunkten (Q434) hos
kalibreringskulan i relation till den aktiva nollpunkten
vara kand. Om sd inte ar fallet ar det inte lampligt att
genomfora en langdkalibrering med cykel 460.

Ett anvandningsexempel for langdkalibrering med cykel
460 ar justering av tva avkdnnarsystem.
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Anmarkning

@ HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under forutsattning att avkdnnarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

® Denna cykel kan endast genomforas i bearbetningslagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

® Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Det har
protokollet heter TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa samma
stalle som programfilen. Matprotokollet kan visas i styrsystemet
med browsern. Om flera cykler anvands for kalibrering av
avkannarsystemet i ett NC-program, sa finns alla matprotokoll
under TCHPRAUTO. html.

®  Avkdnnarsystemets effektiva langd utgar alltid fran verktygens
utgéngspunkt. Verktygets utgdngspunkt befinner sig oftast i
den s3 kallade spindelnosen (spindelns framre plana yta) Din
maskintillverkare kan ocksé placera verktygets utgdngspunkt pa
andra stallen.

® Forpositionera avkdnnarsystemet sé att det star ungeféar dver
mitten pa kulan.

m  Sokningen efter kalibreringskulans ekvator kraver olika
manga avkanningspunkter beroende pa forpositioneringens
noggrannhet.

= Om du programmerar Q455= 0 utfor styrsystemet inte ndgon 3D-
kalibrering.

®  Om du programmerar Q455= 1-30 genomfdrs en 3D-
kalibrering av avkannarsystemet. D& maéts avvikelserna i
utbdjningsforhallandet upp vid olika vinklar. Om du anvander
cykel 444 bor du forst genomfora en 3D-kalibrering.

® Nar du programmerar Q455= 1-30 sparas en tabell under TNC:
\system\3D-ToolComp\*.

= Om en referens till en kalibreringstabell redan existerar (uppgift i
DR2TABLE), kommer denna tabell att skrivas Gver.

B Om en referens till en kalibreringstabell annu inte existerar
(uppgift i DR2TABLE), kommer en referens och tillhérande tabell
att skapas for det aktuella verktygsnumret.

Anvisningar om programmering

m Fore cykeldefinitionen -maste du programmera ett verktygsanrop
for att definiera avkannaraxeln.
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Cykelparametrar
Hjalpbild

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

@
N2
Y

Parametrar

Q407 Exakt kalibreringsradie?
Ange exakt radie for den kalibreringskula som anvands.
Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsystemets
kula. Q320 adderas till SET_UP (avkdnnartabellen) och endast vid
avkanning av utgadngspunkten i avkannaraxeln. Vardet har inkre-
mentell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sikerhetshdjd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan méatpunk-
terna:

0: Kor till mathdjd mellan méatpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1

Q423 Antal avkanningar?
Antal méatpunkter pa diametern. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: 3-8

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Ange utgangsvinkeln (grundvridningen) for registrering av matpunk-
terna i det verksamma arbetsstyckeskoordinatsystemet. Defini-
tionen av en referensvinkel kan 6ka en axels matomrade markant.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360

Q433 Kalibrera langd (0/1)?

Bestam om styrsystemet dven ska kalibrera avkannarsystemets
langd efter radiekalibreringen:

0: Kalibrera inte avkannarsystemets langd
1: Kalibrera avkannarsystemets langd
Inmatning: 0, 1

Q434 Utgangspunkt for langd?
Koordinat for kalibreringskulans centrum. Definition endast nédvan-

dig da langdkalibrering skall genomféras. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q455 Antal punkter for 3D-kal.?

Ange antalet avkanningspunkter for 3D-kalibreringen. Ett rimligt
varde ar t.ex. 15 avkanningspunkter. Om 0 anges har kommer inte
nagon 3D-kalibrering att genomféras. Vid en 3D-kalibrering mats
avkannarsystemets utbéjningsforhallande upp i olika vinklar och
sparas i en tabell. For 3D-kalibreringen behovs 3D-ToolComp.

Inmatning: 0-30
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8.1 Kinematikmatning med avkannarsystem
TS (option #48)

Grundlaggande

Speciellt inom omradet fér 5-axlig bearbetning ckar
noggrannhetskraven hela tiden. Komplexa detaljer skall kunna
tillverkas exakt och med hég reproducerbarhet dven over lang tid.

Orsakerna till avvikelser vid fleraxlig bearbetning ar bland annat
avvikelser mellan den kinematiska modellen som finns inlagd i
styrsystemet (se bild 1) och den kinematiska verklighet som faktiskt
galler i maskinen (se bild 2). Dessa avvikelser leder vid positionering
av rotationsaxlarna till ett fel pa arbetsstycket (se bild 3). Alltsa
behovs en mdjlighet att justera modellen sé att den ligger sé nara
verkligheten som mgjligt.

Styrsystemsfunktionen KinematicsOpt ar ett viktigt hjalpmedel
for att omsatta dessa komplexa behov till verklighet: En 3D-
avkannarcykel mater helt automatiskt upp de rotationsaxlar

som finns i din maskin, helt oberoende av om rotationsaxlar
mekaniskt ar konfigurerade som huvuden eller bord. Darvid fasts
en kalibreringskula pa ett valfritt stélle pa maskinbordet och mats
med en precision som kan definieras av dig. Du bestammer enkelt
det omréde som skall méatas for respektive axel vid definitionen av
cykeln.

Utifrdn de uppmaétta vardena beréknar styrsystemet den

statiska tiltnoggrannheten. Darvid minimerar programvaran det
positioneringsfel som uppstar pa grund av rotationsrérelserna och
sparar automatiskt maskingeometrin vid slutet av matforloppet i
respektive maskinkonstanter i kinematiktabellen.
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Oversikt

Styrsystemet har tva cykler med vilka du automatiskt kan skydda,
aterstalla, kontrollera och optimera maskinens kinematik:

Softkey Cykel Sida
0 Cykel 450 SPARA KINEMATIK (option 48) 304
g ﬂ ®  Spara aktiv maskinkinematik

= Aterstillning av tidigare sparad kinematik
451 Cykel 451 MATNING KINEMATIK (option 48), (option 52) 307
i ®  Automatisk kontroll av maskinkinematiken

m  Optimering av maskinkinematiken
452 Cykel 452 PRESET-KOMPENSATION (option 48) 324
i m  Automatisk kontroll av maskinkinematiken

®  Optimering av maskinens kinematiska
transformationskedja
s Cykel 453 KINEMATIK MATRIS (option 48), (option 52) 336

@ B Automatisk kontroll enligt maskinkinematikens
tiltaxelposition

®  Optimering av maskinkinematiken
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8.2 Forutsattningar

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Advanced Function Set 1 (Option #8) maste vara frigiven.
Option #17 maste vara frigiven.

Option #48 maste vara frigiven.

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

For att kunna anvanda KinematicsOpt maste foljande forutsattningar
vara uppfyllda:

® Det 3D-avkannarsystem som anvands fér matningen méste vara
kalibrerat

m Cyklerna kan enbart utforas med verktygsaxel Z

®  En matkula med exakt kand radie och tillrdcklig styvhet maste
finnas infast pa ett valfritt stélle pd maskinbordet

m  Maskinens kinematikbeskrivning maste vara fullstéandigt och
korrekt definierad och transformationsmatten maste vara
inskrivna med en noggrannhet pd ca T mm

®  Maskinen maste vara fullstéandigt geometriskt uppmatt (utfors av
maskintillverkaren vid idrifttagningen)

= Maskintillverkaren maste ha definierat maskinparametrar for
CfgKinematicsOpt (nr 204800) i konfigurationsdata:

= maxModification (nr 204801) bestammer den toleransgrans
fran vilken styrsystemet ska presentera ett meddelande om
andringarna av kinematikdata overskrider detta gransvarde

= maxDevCalBall (nr 204802) bestammer hur stor den
uppmaétta kalibreringskulans radie far vara i forhallande till den
inmatade cykelparametern

= mStrobeRotAxPos (nr 204803) bestammer en specifik M-

funktion som maskintillverkaren har definierat, vilken anvands
for att positionera rotationsaxlarna

0 HEIDENHAIN rekommmenderar anvandning av
kalibreringskula KKH 250 (bestallningsnummer
655475-01) eller KKH 80 (bestéllningsnummer
655475-03) eftersom de har en mycket hdg styvhet och
har konstruerats speciellt for maskinkalibrering. Kontakta
HEIDENHAIN om du ar intresserad.
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Anmarkning

@ HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under férutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for
koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fore anvandning av avkannarcykler:
cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel 10 VRIDNING,
cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..

» Aterstéll koordinatomrakningarna fére

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

En &ndring av kinematiken resulterar ocksa alltid i en &ndring av
utgdngspunkten. Grundvridningar nollstélls alltid automatiskt. Det
finns risk for kollision!

> Stéll in en ny utgdngspunkt efter en optimering

Anvisningar i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern mStrobeRotAxPos (nr 204803)
definierar maskintillverkaren positioneringen av rotationsaxlarna.
Nar en M-funktion har angetts i maskinparametern méaste du
positionera rotationsaxlarna till 0 grader (AR-system) innan du
startar ndgon av KinematicsOpt-cyklerna (férutom 450).

® Forandras maskinparametrarna via en av KinematicsOpt-

cyklerna, maste styrsystemet startas om. Annars finns i vissa
situationer en risk att andringen gar forlorad.
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8.3 Cykel 450 SPARA KINEMATIK (option 48)

ISO-programmering

G450
Anvandningsomrade
@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! Q410=0  Q410="1 Q410=2  Q410=3
Denna funktion méste friges och anpassas av B 0
maskintillverkaren. ® L | E=—

ST
2

Med avkannarcykel 450 kan du spara den aktiva maskinkinematiken
eller aterstélla en tidigare sparad maskinkinematik. Lagrade data kan

presenteras och raderas. Totalt finns 16 minnesplatser tillgangliga.

Anmarkning

@ Spara och aterskapa med cykel 450 ska bara
anvandas nar inte ndgon verktygshallarkinematik med
transformationer ar aktiv.

= Denna cykel kan endast genomféras i bearbetningsldagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

= |nnan du utfor en kinematikoptimering bor du alltid spara den
aktiva kinematiken.

Fordelar:
m  Motsvarar inte resultatet forvantningarna eller intraffar ett fel

vid optimeringen (till exempel stromavbrott) kan du aterstélla
gamla data

® Beakta vid Mode Skapa:

m Styrsystemet kan bara terstalla sdkerhetskopierade data till
en identisk kinematikbeskrivning

® En andring av kinematiken resulterar ocksa alltid i en andring
av utgdngspunkten, satt ev. in utgdngspunkt pa nytt
m  Cykeln genererar inte langre lika varden. Den skapar endast data

om dessa skiljer sig fran befintliga data. Aven kompensationer
utfors endast om de har sakerhetskopierats.
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Hjalpbild Parametrar

Q410 Mode (0/1/2/3)?

Bestam om du vill spara eller aterstélla en kinematik:
0: Spara aktiv kinematik

1: Aterstéll en sparad kinematik

2: Visa aktuell minnesstatus

3: Radera en datapost

Inmatning: 0, 1, 2, 3

Q409/QS409 Beteckning pa datablocket?

Datapostidentifierarens nummer eller namn. Nar mode 2 &r valt
ar Q409 utan funktion. | mode 1 och 3 (Skapa och Radera) kan du
anvanda sé kallade wildcards for sokning. Om styrsystemet hittar
flera mojliga datablock tack vare Wildcards, kommer styrsyste-
met att aterstélla datamedelvardet (Mode 1), eller sa raderas alla
datablock efter godkénnande (mode 3). Du kan anvanda foljande
jokertecken nar du soker:

?: Ett enkelt obestamt tecken

$: Ett enkelt alfabetiskt tecken (bokstav)

#: En enkel obestamd siffra

*: En obestamd teckenserie av valfri langd

Inmatning: 0-99999 alternativt max. 255 tecken. Totalt finns 16
minnesplatser tillgangliga.
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Presentera alla lagrade datablock

Radera datablock
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Protokollfunktion

Efter exekvering av cykel 450 skapar styrsystemet ett protokoll
(tchprAUTO.html) som innehaller foljande data:

® Datum och klockslag nar protokollet skapades

= Namnet pad NC-programmet som cykeln utfordes i

= |dentifierare for den aktiva Kinematiken

m  Aktivt verktyg

Ovriga data i protokollet beror pa den valda moden:

= Mode 0: Protokoll for alla axel- och transformationsuppgifter i
kinematikkedjan som styrsystemet har sparat

= Mode 1: Protokoll for alla transformationsuppgifter fére och efter
aterstallningen

= Mode 2: Lista med lagrade datablock
= Mode 3: Lista med raderade datablock

Anmarkning om datahantering

Styrsystemet lagrar sparade data i filen TNC:\table\DATA450.KD.
Den har filen kan till exempel sdkerhetskopieras med hjalp av
TNCremo till en extern PC Raderas filen forsvinner dven sparade
data. En manuell férandring av data i filen kan f4 till resultat att
datablocken blir korrupta och déarfor inte langre anvandbara.

o Anvandningsrad:
® Om filen TNC:\table\DATA450.KD inte finns,
genereras denna automatiskt nar cykel 450 exekveras.

m  Observera att eventuella tomma filer med namnet
TNC:\table\DATA450.KD ma3ste raderas, innan du
startar cykel 450. Om det finns en tom minnestabell
(TNC:\table\DATA450.KD), som dnnu inte innehaller
nagra rader, visas ett felmeddelande nar cykel
450 exekveras. Radera i detta fall den tomma
minnestabellen och exekvera cykeln pa nytt.

m  Utfor inga manuella andringar av lagrade data.

m Sakerhetskopiera filen TNC:\table\DATA450.KD for
att vid behov (till exempel defekt datadisk) kunna
aterskapa filen.
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8.4 Cykel 451 MATNING KINEMATIK
(option 48), (option 52)

ISO-programmering
G451

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion maste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med avkannarcykel 451 kan du kontrollera din maskins kinematik
och vid behov optimera den. Darvid mater du en kalibreringskula
frdn HEIDENHAIN som du har placerat pad maskinbordet med 3D-
avkannarsystemet TS.

Styrsystemet beraknar den statiska tilthoggrannheten. Darvid
minimerar programvaran det rymdfel som uppstéar pa grund av
rotationsrorelserna och sparar automatiskt maskingeometrin
vid slutet av matforloppet i respektive maskinkonstanter i
kinematikbeskrivningen.

Cykelforlopp

1 Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte
foreligger

2 Stall in utgdngspunkten till kulans centrum i driftart Manuell
drift ndr Q431 =1 eller Q431 = 3 &r definierat: Positionera
avkannarsystemet manuellt dver kalibreringskulan i
avkannaraxeln och vid kulans centrum i bearbetningsplanet

3 Valj programkorningsdriftsatt och starta kalibreringsprogrammet

4 Styrsystemet mater automatiskt upp alla rotationsaxlarna efter
varandra med den av dig definierade precisionen

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

®  Nar de i mode Optimering uppmatta kinematikdata
ligger over det tilldtna gransvardet (maxModification
nr 204801) visar styrsystemet en varning. Du maste
bekrafta dverforingen av de uppmatta vardena med
NC-start.

®  Under utgadngspunktsinstallningen dvervakas
kalibreringskulans programmerade radie endast under
den andra matningen. Eftersom om forpositioneringen
i forhallande till kalibreringskulan ar felaktig och
du sedan staller in utgdngspunkten kommer
kalibreringskulan att beréras tva ganger.
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Matvardena sparar styrsystemet i foljande Q-parametrar:

qQL- Betydelse
parameter-
nummer

Q141 Uppmaétt standardavvikelse A-axel (-1, nar axeln
inte har uppmatts)

Q142 Uppmatt standardavvikelse B-axel (-1, nar axeln
inte har uppmatts)

Q143 Uppmatt standardavvikelse C-axel (-1, nar axeln
inte har uppmatts)

Q144 Optimerad standardavvikelse A-axel (-1, ndr axeln
inte har optimerats)

Q145 Optimerad standardavvikelse B-axel (-1, ndr axeln
inte har optimerats)

Q146 Optimerad standardavvikelse C-axel (-1, ndr axeln
inte har optimerats)

Q147 Offsetfel i X-riktningen, for manuell dverforing till
darfor avsedd maskinparameter

Q148 Offsetfel i Y-riktningen, for manuell 6verforing till
darfor avsedd maskinparameter

Q149 Offsetfel i Z-riktningen, for manuell dverforing till
darfor avsedd maskinparameter
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Positioneringsriktning

Positioneringsriktningen for den rotationsaxel som skall matas
erhélls fran den av dig i cykeln definierade start- och slutvinkeln. Vid
0° sker automatiskt en referensmatning.

Valj start- och slutvinkel, sd att samma position inte mats flera
ganger av styrsystemet. En dubblerad méatpunktregistering (till
exempel matposition +90° och -270°) &r inte meningsfull, men leder
dock inte till ndgot felmeddelande.

®  Exempel: Startvinkel = +90°, Slutvinkel = -90°

Startvinkel = +90°

Slutvinkel = -90°

Antal méatpunkter = 4

Dérav berdknat vinkelsteg = (-90° till +90°)/(4-1) = -60°
Matpunkt 1 = +90°

Matpunkt 2 = +30°

Matpunkt 3 = -30°

Matpunkt 4 = -90°

m Exempel: Startvinkel = +90°, Slutvinkel = +270°
Startvinkel = +90°

Slutvinkel = +270°

Antal méatpunkter = 4

Dérav beraknat vinkelsteg = (270°-90°)/(4-1) = +60°
Matpunkt 1 = +90°

Matpunkt 2 = +150°

Matpunkt 3 = +210°

Matpunkt 4 = +270°
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Maskiner med axlar som har hirth-kopplingar

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For positioneringen maste axeln flyttas ut ur hirth-rastret.
Styrsystemet avrundar i férekommande fall méatpositionerna, s
att de passar i hirth-delningen (beror pé startvinkel, slutvinkel och
antal matpunkter).

> Tillse darfor att sdkerhetsavstandet &r tillrdckligt stort sé att
kollision mellan avkannarsystemet och kalibreringskulan inte
sker

> Beakta samtidigt att det finns tillrackligt utrymme vid
framkorningen till sdkerhetsavstandet (mjukvarugransléage)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende av maskinkonfigurationen kan styrsystemet inte
positionera rotationsaxeln automatiskt. | dessa fall behovs

en speciell M-funktion fran maskintillverkaren med vilken
styrsystemet kan forflytta rotationsaxlarna. | maskinparameter
mStrobeRotAxPos (nr 204803) maste maskintillverkaren ocksa ha
angivit numret pa M-funktionen.

» Beakta dokumentationen fran din maskintillverkare

o = Definiera returhojd storre an 0 om option #2 inte ar
tillganglig.
®  Matpositionerna beraknas med ledning av startvinkel,
slutvinkel och antalet matningar for respektive axel
och hirth-delning.

Rakneexempel matpositioner for en A-axel:
Startvinkel Q411 =-30

Slutvinkel Q412 = +90

Antal matpunkter Q414 = 4

Hirth-delning = 3°

Beréknat vinkelsteg = (Q412 - Q411) / (Q414)
Beraknat vinkelsteg = (90° - (-30°)) / (4 — 1) =120/ 3 = 40°
Matposition 1 = Q411 + 0 * vinkelsteg = -30° --> -30°
Matposition 2 = Q411 + 1 * vinkelsteg = +10° --> 9°
Matposition 3 = Q411 + 2 * vinkelsteg = +50° > 51°
Matposition 4 = Q411 + 3 * vinkelsteg = +90° > 90°
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Val av antalet matpunkter

For att spara tid kan du genomfcora en grovoptimering, exempelvis
vid driftsattning, med ett mindre antal matpunkter (1-2).

En efterféljande finoptimering genomfor du sedan med ett
medelstort antal méatpunkter (rekommenderat vérde = ca. 4). Ett
annu hogre antal matpunkter ger for det mesta inte ndgot forbattrat
resultat. Idealt borde du férdela méatpunkterna jamnt Gver axeln
rotationsomrade.

En axel med rotationsomrade p& 0—360° bor du darfér méta med tre
méatpunkter pd 90°, 180° och 270°. Definiera alltsa startvinkeln till 90°
och slutvinkeln till 270°.

Nar du vill kontrollera noggrannheten kan du ocksa ange ett hogre
antal matpunkter i mode Kontroll.

o Nar en matpunkt ar definierad vid 0°, kommer denna att
ignoreras, eftersom referensmatningen alltid utfors vid 0°.

Val av kalibreringskulans position pa maskinbordet

| princip kan du placera kalibreringskulan pa alla tillgangliga
positioner pd maskinbordet, men &ven fasta pa spannanordning eller
arbetsstycke. Foljande faktorer borde pdverka matresultatet positivt:

m Maskiner med rundbord/tiltbord: Spann upp kalibreringskulan s
l&ngt som majligt frén rotationscentrum

= Maskiner med langa rérelser: Spann upp kalibreringskulan sa
nara den framtida bearbetningspositionen som majligt

o Valj kalibreringskulans position p& maskinbordet sa att
matforloppet kan utforas utan risk for kollision.
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Upplysning betraffande noggrannhet

@ Deaktivera i forekommande fall rotationsaxlarnas
lAsningar under matningen, annars kan matresultatet
forvanskas. Beakta anvisningarna i maskinhandboken.

Maskinens geometri- och positioneringsfel paverkar matvardet och
darmed ocksa optimeringen av en rotationsaxel. Ett restfel som inte
kan atgardas kommer darfor alltid att existera.

Utgdr man frén att geometri- och positioneringsfel inte existerar
kommer de varden som mats upp av cykeln att vara exakt
reproducerbara vid varje godtycklig punkt i maskinen vid en bestamd
tidpunkt. Ju stdrre geometri- och positioneringsfelen ar desto storre
blir spridningen av matresultatet nar méatningarna utfors pa olika
positioner.

Den spridning som styrsystemet matar ut i matprotokollet ar

ett méatt pd en maskins rotationsrorelsers statiska noggrannhet.

Vid betraktande av noggrannheten méste alltid hdnsyn tas till
méatcirkelns radie och dven antalet och laget pd méatpunkterna. Vid
enbart en méatpunkt kan ingen spridning beraknas, den rapporterade
spridningen motsvarar i detta fall matpunktens rymdfel.

Om flera rotationsaxlar forflyttar sig samtidigt s Gverlagras deras fel
och i varsta fall adderas de.

o Nar din maskin ar utrustad med en reglerad spindel, bor
du aktivera vinkelfoljning i avkannartabellen (Kolumn
TRACK). Darigenom Okar du generellt sett noggrannheten
vid méatning med ett 3D-avkannarsystem.
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Upplysning om olika kalibreringsmetoder
= Grovoptimering under drifttagning efter inmatning av
ungefarliga matt
B Antal matpunkter mellan 1 och 2
® Vinkelsteg for rotationsaxlarna: Ca. 90°
= Finoptimering 6ver hela rérelseomradet
B Antal matpunkter mellan 3 och 6

® Start- och slutvinkel bor tdcka en sé stor del av
rotationsaxelns rérelseomrade som mojligt

= Placera kalibreringskulan pa maskinbordet s& att en stor
maétradie uppstar vid vridning av bordsrotationsaxlarna eller
sd att rotationsaxlar i huvudet kan utféra matningen vid en
representativ position (till exempel i rorelseomradets mitt)

= Optimering av en speciell rotationsaxelposition
®  Antal méatpunkter mellan 2 och 3

= Matningarna sker med hjalp av en axels infallsvinkel
(Q413/Q417/Q421) vid den rotationsaxelvinkel som
bearbetningen sedan ska utféras vid

m Positionera kalibreringskulan p& maskinbordet s att
kalibreringen kan ske vid det stéalle som bearbetningen ocksé
skall utforas vid

= Kontroll av maskinnoggrannheten
= Antal matpunkter mellan 4 och 8

m Start- och slutvinkel bor tacka en sé stor del av
rotationsaxelns rorelseomrade som mojligt

= Faststillande av glappet i en rotationsaxel
= Antal méatpunkter mellan 8 och 12

m Start- och slutvinkel bor tacka en sé stor del av
rotationsaxelns rorelseomrade som mojligt
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Glapp

Med vandglapp menar man ett mindre glapp mellan rotationsgivare
(vinkelmétsystem) och bordet som uppstar vid en riktningséandring.
Har rotationsaxeln ett glapp utanfor reglerrorelsen, exempelvis
eftersom vinkelmatningen sker med motorgivaren, kan detta leda till
avsevarda fel vid tiltning.

Med inmatningsparameter Q432 kan man aktivera en matning av
glappet. D& anger du en vinkel som styrsystemet skall anvanda som
passervinkel. Cykeln utfor da tvad méatningar per rotationsaxel. Nar du
overfor vinkelvarde 0 mater inte styrsystemet nagot glapp.

@ Nar en M-funktion ar angiven i den valfria
maskinparametern mStrobeRotAxPos (nr 204803) for att
positionera rotationsaxlarna, eller om axeln ar en hirth-
axel, kan ingen uppmatning av glappet utforas.

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

®  Styrsystemet utfor inte ndgon automatisk
kompensering for glappet.

= Ar matcirkelns radie < 1 mm utfor styrsystemet
ingen glappberakning. Ju storre matcirkelns radie
ar, desto noggrannare kan styrsystemet bestdmma
rotationsaxelglappet (se "Protokollfunktion’,
Sida 323).
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Anmarkning

@ En vinkelkompensering &ar enbart majlig med option 52
KinematicsComp.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du exekverar den har cykeln far ingen grundvridning

eller 3D-grundvridning vara aktiv. Styrsystemet raderar i
férekommande fall vardena i kolumnerna SPA, SPB och SPC i
utgdngspunktstabellen. Efter cykeln méaste du stélla in en ny
grundvridning eller 3D-grundvridning, annars finns det risk for
kollision.

> Avaktivera grundvridningen innan cykeln exekveras.

> Stallin en ny utgdngspunkt och grundvridning efter en
optimering

®= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Kontrollera fore cykelstart, att M128 eller FUNCTION TCPM ar
avstangda.

m Cykel 453, samt ocksé 451 och 452 |amnas med en
aktiv 3D-ROT i automatikdrift som dverensstammer med
rotationsaxlarnas positioner.

m Fore cykeldefinitionen maste du ha stéllt in utgdngspunkten i
kalibreringskulans centrum samt att ha aktiverat den har, eller sa
definierar du inmatningsparameter Q431 till 1 eller 3.

® Styrsystemet anvander det minsta vardet fran cykelparameter
Q253 och FMAX-vardet fran avkannartabellen som
positioneringsmatning for framkorning till avkanningshojden i
avkannaraxeln. Styrsystemet utfor rotationsaxelrorelser med
positioneringsmatning Q253, darvid ar avkannarovervakningen
inaktiv.

m  Styrsystemet ignorerar inmatningar for icke aktiva axlar i
cykeldefinitionen.

® En korrigering i maskinens nollpunkt (Q406= 3) ar endast majlig
om huvud- eller bordssidans Gverlagrade rotationsaxlar mats.

m  Nar du har aktiverat att utgdngspunkten ska anges
fore uppmatningen (Q431 = 1/3), ska du positionera
avkannarsystemet till en position ungefar mitt Gver
kalibreringskulan med sakerhetsavstandet (Q320 + SET_UP) fore
cykelstart.

B |Inch-programmering: styrsystemet skapar matresultat och
protokolldata i mm.
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Anvisningar i samband med maskinparametrar

®  Om den valfria maskinparametern mStrobeRotAxPos (nr
204803) inte ar definierad med -1 (M-funktion positionerar
rotationsaxel) sa far du bara starta matningen nar alla
rotationsaxlar befinner sig pa 0°.

m  Styrsystemet berdknar forst kalibreringskulans radie vid varje
avkanningsforlopp. Avviker den uppmatta kulans radie fran den
angivna kulans radie med mer an vad du har definierat i den
valfria maskinparametern maxDevCalBall (nr 204802) visar
styrsystemet ett felmeddelande och avbryter méatningen.

® For en optimering av vinkeln kan maskintillverkaren ha forhindrat
konfigurationen i enlighet med detta.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q406 Mode (0/1/2/3)?

Bestam om styrsystemet ska kontrollera eller optimera den aktiva
kinematiken:

0: Kontrollera aktiv maskinkinematik. Styrsystemet mater kinema-
tiken i de av dig definierade rotationsaxlarna men utfor ingen juste-
ring av den aktiva kinematiken. Styrsystemet visar matresultaten i
ett matprotokoll.

1: Optimera aktiv maskinkinematik: Styrsystemet mater kinema-
tiken i rotationsaxlarna som du har definierat. Darefter optimerar
styrsystemet rotationsaxlarnas position i den aktiva kinematiken.

2: Optimera aktiv maskinkinematik: Styrsystemet mater kinema-
tiken i rotationsaxlarna som du har definierat. Darefter kommer
vinkel- och positionsfel att optimeras. En vinkelfelskompensering
forutsatter option #52 KinematicsComp.

3: Optimera aktiv maskinkinematik: Styrsystemet mater kinemati-
ken i rotationsaxlarna som du har definierat. Sedan korrigerar det
automatiskt maskinens nollpunkt. Darefter kommer vinkel- och
positionsfel att optimeras. Forutsatter option 52 KinematicsComp.

Inmatning: 0, 1, 2, 3

Q407 Exakt kalibreringsradie?
Ange exakt radie for den kalibreringskula som anvéands.
Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q408 Returhojd?

0: Kor inte till ndgon returhdjd, styrsystemet kor till ndsta matpo-
sition i den axel som ska méatas. Ej tillatet for hirth-axlar! Styrsy-
stemet kor fram till den forsta méatpositionen i ordningsfoljden A,
sedan B, sedan C

> 0: Returhdjd i det icke-tiltade arbetsstyckeskoordinatsystemet pa
vilken styrsystemet positionerar spindelaxeln fore en rotationsax-
elspositionering. Dessutom positionerar styrsystemet avkannarsy-
stemet i bearbetningsplanet till nollpunkten. Avkannarovervakning-
en ar inte aktiv i denna mode. Definiera positioneringshastigheten i
parametern Q253. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-99999,9999
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Hjalpbild Parametrar

Q253 Nedmatningshastighet?
Ange verktygets forflyttningshastighet vid positionering i mm/min.
Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Ange utgangsvinkeln (grundvridningen) for registrering av matpunk-
terna i det verksamma arbetsstyckeskoordinatsystemet. Defini-
tionen av en referensvinkel kan oka en axels matomrade markant.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360
Q411 Startvinkel A-axel?

Startvinkel i A-axeln, dar den forsta matningen ska utforas. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q412 Slutvinkel A-axel?

Slutvinkel i A-axeln, dér den sista méatningen ska utforas. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q413 Infallsvinkel A-axel?
Infallsvinkel i A-axeln, i vilken de andra rotationsaxlarna ska matas.
Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q414 Antal matpunkter i A (0...12)?

Antal avkanningar som styrsystemet ska anvanda for matning i A-
axeln.

Vid inmatning = 0 utfor styrsystemet ingen uppmatning av den har
axeln.

Inmatning: 0-12
Q415 Startvinkel B-axel?

Startvinkel i B-axeln, dar den férsta matningen ska utforas. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q416 Slutvinkel B-axel?

Slutvinkel i B-axeln, dar den sista méatningen ska utforas. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q417 Infallsvinkel B-axel?

Infallsvinkel i B-axeln, i vilken de andra rotationsaxlarna ska matas.
Inmatning: -359 999-+360000
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Hjalpbild

Parametrar

Q418 Antal matpunkter i B (0...12)?

Antal avkanningar som styrsystemet ska anvanda for matning i B-
axeln. Vid inmatning = 0 utfor styrsystemet ingen uppmatning av
den har axeln.

Inmatning: 0-12

Q419 Startvinkel C-axel?

Startvinkel i C-axeln, dar den forsta matningen ska utforas. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q420 Slutvinkel C-axel?

Slutvinkel i C-axeln, dar den sista matningen ska utforas. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q421 Infallsvinkel C-axel?
Infallsvinkel i C-axeln, i vilken de andra rotationsaxlarna ska matas.
Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q422 Antal matpunkter i C (0...12)?

Antal avkanningar som styrsystemet ska anvanda for matning i C-
axeln. Vid inmatning = 0 utfor styrsystemet ingen uppmatning av
den har axeln

Inmatning: 0-12

Q423 Antal avkanningar?

Definiera antal avkanningar som styrsystemet ska anvanda for
matning av kalibreringskulan i planet. Farre matpunkter 6kar hastig-
heten, fler matpunkter okar matsakerheten.

Inmatning: 3-8

Q431 Sdtta preset (0/1/2/3)?

Bestam om styrsystemet automatiskt ska ange kulans centrum
som aktiv utgdngspunkt:

0: Ange inte automatiskt kulans centrum som utgdngspunkt: ange
utgdngspunkten manuellt fore cykelstart

1: Ange automatiskt kulans centrum som utgéngspunkt fore
méatningen (den aktiva utgdngspunkten skrivs over): forpositionera
avkannarsystemet over kalibreringskulan manuellt fore cykelstart
2: Ange automatiskt kulans centrum som utgangspunkt efter
matningen (den aktiva utgdngspunkten skrivs Gver): ange utgangs-
punkten manuellt fore cykelstart

3: Ange kulans centrum som utgangspunkt fére och efter matning-
en (den aktiva utgadngspunkten skrivs dver): forpositionera avkan-
narsystemet over kalibreringskulan manuellt fére cykelstart

Inmatning: 0,1, 2,3
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Hjalpbild Parametrar

Q432 Vinkelomrade glappkompensering?

Har definierar du vinkelvardet som ska anvandas som Overfart

for matningen av rotationsaxelglappet. Passervinkeln maste vara
betydligt storre an rotationsaxelns verkliga glapp. Vid inmatning = 0
utfor styrsystemet ingen uppmatning av glappet.

Inmatning: -3-+3
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Olika mode (Q406)

Mode kontrollera Q406 = 0

m  Styrsystemet méater rotationsaxlarna i de definierade positionerna
och faststéller darigenom den statiska noggrannheten av
vridningstransformationen

m Styrsystemet loggar resultat av en majlig positionsoptimering
men utfor inga justeringar
Mode optimera rotationsaxlarnas position Q406 = 1

m Styrsystemet méater rotationsaxlarna i de definierade positionerna
och faststéller darigenom den statiska noggrannheten av
vridningstransformationen

m Darvid forsoker styrsystemet forandra positionen av
rotationsaxlarna i kinematikmodellen, s& att en hogre
noggrannhet uppnas

= Anpassningarna av maskindata sker automatiskt
Mode position- och vinkeloptimering Q406 = 2

®  Styrsystemet mater rotationsaxlarna i de definierade positionerna
och faststéller darigenom den statiska noggrannheten av
vridningstransformationen

m  Forst forsoker styrsystemet att kompensera rotationsaxelns
vinkelldge genom en kompensering (option 52 KinematicsComp)

m Efter vinkeloptimeringen genomfors positionsoptimeringen.
Det behdvs inte ndgon ytterligare matning for att gora detta,
positionsoptimeringen beraknas automatiskt av styrsystemet

o HEIDENHAIN rekommenderar att du, utifran
maskinkinematiken for korrekt bestamning av vinkeln,
genomfdr matningen en gang med en infallsvinkel pé 0°.

Laget Optimera maskinens nollpunkt, position och vinkel Q406 = 3

m  Styrsystemet mater rotationsaxlarna i de definierade positionerna
och faststéller darigenom den statiska noggrannheten av
vridningstransformationen

m  Styrsystemet forsoker automatiskt att optimera maskinens
nollpunkt (option 52 KinematicsComp). For att det ska ga att
korrigera en rotationsaxels vinkellage med en maskinnollpunkt,
maste rotationsaxeln som ska korrigeras ligga narmare
maskinbadden, som den uppmatta rotationsaxeln

m Styrsystemet forsoker darefter att optimera rotationsaxelns
vinkellage genom en kompensering (option 52 KinematicsComp)

= Efter vinkeloptimeringen genomfors positionsoptimeringen.
Det behdvs inte ndgon ytterligare méatning for att gora detta,
positionsoptimeringen berdknas automatiskt av styrsystemet

0 HEIDENHAIN rekommenderar att du, for korrekt
bestamning av vinkeln, genomfor matningen en gang
med en infallsvinkel pa 0°.
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Positionsoptimering av rotationsaxlarna med inledande
automatisk installning av utgangpunkt och matning av
rotationsaxlarnas glapp.

w
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Protokollfunktion

Vid exekvering av cykel 457 skapar styrsystemet ett protokoll
(TCHPR451.html) och lagrar protokollfilen i samma katalog som det
tillhérande NC-programmet. Protokollet innehaller féljande data:

® Datum och klockslag nar protokollet skapades
m Sokvag till NC-programmet som cykelns utfordes i

= Genomford mode (O=kontroll/1=optimera position/2=optimera
pos/vinkel)

® Aktivt kinematiknummer

= Angiven radie méatkula

® FOr varje uppmatt rotationsaxel:
Startvinkel

Slutvinkel

Infallsvinkel

Antal matpunkter

Spridning (Standardavvikelse)
Maximalt fel

Vinkelfel

Medelglapp

Medelvarde positioneringsfel
Matcirkelradie
Korrigeringsvarde i alla axlar (férskjutning av utgangspunkt)

De kontrollerade rotationsaxlarnas position fore optimeringen
(utgér fran den kinematiska transformationskedjans bérjan,
oftast fran spindelnosen)

= De kontrollerade rotationsaxlarnas position efter optimeringen
(utgdr frén den kinematiska transformationskedjans borjan,
oftast fran spindelnosen)
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8.5 Cykel 452 PRESET-KOMPENSATION
(option 48)

ISO-programmering
G452

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med avkannarcykel 452 kan du optimera din maskins kinematiska
transformationskedja (se "Cykel 451 MATNING KINEMATIK

(option 48), (option 52)", Sida 307). Darefter korrigerar styrsystemet
ocksa arbetsstyckets koordinatsystem i kinematikmodellen s

att den aktuella utgdngspunkten befinner sig i kalibreringskulans %
centrum efter optimeringen. {L‘

Cykelforlopp

o Valj kalibreringskulans position p& maskinbordet sa att
matforloppet kan utforas utan risk for kollision.

Med den har cykeln kan du till exempel stdmma av utbyten av

huvuden.

1 Spann upp kalibreringskulan

2 Méat upp referenshuvudet fullstéandigt med cykel 451 och |4t
slutligen cykel 451 stélla in utgdngspunkten till kulans centrum

3 Vaxlain det andra huvudet

4 Mat upp det vaxlingsbara huvudet fram till
infastningsanordningen med cykel 452

5 Justera ytterligare vaxlingsbara huvuden i forhallande till
referenshuvudet med hjalp av cykel 452

Om du lamnar kvar kalibreringskulan pd maskinbordet under
bearbetningen kan du exempelvis kompensera for en drift i
maskinen. Denna procedur ar aven mojlig i en maskin utan
rotationsaxlar.

1 Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte
foreligger

2 Ange utgangspunkt i kalibreringskulan

3 Satt utgangspunkten vid arbetsstycket och starta bearbetning av
arbetsstycket

4 Utfor en preset-kompensering med regelbundna intervaller med
hjalp av cykel 452. Dé registrerar styrsystemet driften i de berérda
axlarna och korrigerar den har i kinematiken
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qQL- Betydelse

parameter-

nummer

Q141 Uppmatt standardavvikelse A-axel

(-1, ndr axeln inte har uppmatts)

Q142 Uppmatt standardavvikelse B-axel
(-1, ndr axeln inte har uppmatts)

Q143 Uppmatt standardavvikelse C-axel
(-1, nér axeln inte har uppmétts)

Q144 Optimerad standardavvikelse A-axel
(-1, nér axeln inte har uppmétts)

Q145 Optimerad standardavvikelse B-axel
(-1, nér axeln inte har uppmétts)

Q146 Optimerad standardavvikelse C-axel
(-1, nér axeln inte har uppmétts)

Q147 Offsetfel i X-riktningen, for manuell éverforing till
darfor avsedd maskinparameter

Q148 Offsetfel i Y-riktningen, for manuell Gverforing till
darfor avsedd maskinparameter

Q149 Offsetfel i Z-riktningen, for manuell Gverforing till
darfor avsedd maskinparameter
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Anmarkning

@ For att kunna utfora en preset-kompensering
maste kinematiken vara forberedd for detta. Beakta
anvisningarna i maskinhandboken.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du exekverar den har cykeln far ingen grundvridning

eller 3D-grundvridning vara aktiv. Styrsystemet raderar i
férekommande fall vardena i kolumnerna SPA, SPB och SPC i
utgdngspunktstabellen. Efter cykeln méaste du stélla in en ny
grundvridning eller 3D-grundvridning, annars finns det risk for
kollision.

> Avaktivera grundvridningen innan cykeln exekveras.

> Stallin en ny utgdngspunkt och grundvridning efter en
optimering

®= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Kontrollera fore cykelstart, att M128 eller FUNCTION TCPM ar
avstangda.

m Cykel 453, samt ocksé 451 och 452 |amnas med en
aktiv 3D-ROT i automatikdrift som dverensstammer med
rotationsaxlarnas positioner.

m Beakta att alla funktioner for tiltning av bearbetningsplanet
stangs av.

m Fore cykeldefinitionen méaste du ha stallt in utgdngspunkten i
kalibreringskulans centrum samt ha aktiverat den har.

® Valj matpunkter vid axlar utan separat positionsmatsystem sa
att de har 1 grads forflyttning kvar till andlaget. Styrsystemet
behover den har strackan for den interna glappkompenseringen.

m Styrsystemet anvander det minsta vardet fran cykelparameter
Q253 och FMAX-vardet fran avkannartabellen som
positioneringsmatning for framkoérning till avkanningshojden i
avkannaraxeln. Styrsystemet utfor rotationsaxelrérelser med
positioneringsmatning Q253, darvid ar avkannardvervakningen
inaktiv.

B |nch-programmering: styrsystemet skapar matresultat och
protokolldata i mm.

o m Nar du avbryter cykeln under matningen, kan i
forekommande fall kinematikdata inte langre
motsvara den ursprungliga statusen. Spara den aktiva
kinematiken fore en optimering med cykel 450 for
att du vid fel ska kunna aterstalla den senast aktiva
kinematiken.
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Anvisningar i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern maxModificaition (nr 204801) definierar
maskintillverkaren det tilldtna gransvardet for andringar av en
transformation. Nar uppmatta kinematikdata ligger over det
tilldtna gransvardet visar styrsystemet en varning. Du maste
bekrafta dverforingen av de uppmatta vardena med NC-start.

= Med maskinparametern maxDevCalBall (nr 204802) definierar
maskintillverkaren kalibreringskulans maximala radieavvikelse.
Styrsystemet beraknar forst kalibreringskulans radie vid varje
avkanningsforlopp. Avviker den uppmatta kulradien mer fran den
angivna kulradien an vad du har definierat i maskinparametern
maxDevCalBall (nr 204802) visar styrsystemet ett felmeddelande
och avbryter matningen.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q407 Exakt kalibreringsradie?
Ange exakt radie for den kalibreringskula som anvands.
Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-
mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q408 Returhojd?

0: Kor inte till ndgon returhdjd, styrsystemet kor till nasta matpo-
sition i den axel som ska matas. Ej tillatet for hirth-axlar! Styrsy-
stemet kor fram till den forsta méatpositionen i ordningsfoljden A,
sedan B, sedan C

> 0: Returhdjd i det icke-tiltade arbetsstyckeskoordinatsystemet pa
vilken styrsystemet positionerar spindelaxeln fore en rotationsax-
elspositionering. Dessutom positionerar styrsystemet avkannarsy-
stemet i bearbetningsplanet till nollpunkten. Avkannardvervakning-
en ar inte aktiv i denna mode. Definiera positioneringshastigheten i
parametern Q253. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q253 Nedmatningshastighet?
Ange verktygets forflyttningshastighet vid positionering i mm/min.
Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Ange utgangsvinkeln (grundvridningen) for registrering av matpunk-
terna i det verksamma arbetsstyckeskoordinatsystemet. Defini-
tionen av en referensvinkel kan dka en axels matomrade markant.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360
Q411 Startvinkel A-axel?

Startvinkel i A-axeln, dar den forsta matningen ska utforas. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q412 Slutvinkel A-axel?

Slutvinkel i A-axeln, dar den sista méatningen ska utforas. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q413 Infallsvinkel A-axel?

Infallsvinkel i A-axeln, i vilken de andra rotationsaxlarna ska matas.
Inmatning: -359,9999-+359,9999
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Hjalpbild

Parametrar

Q414 Antal matpunkter i A (0...12)?

Antal avkanningar som styrsystemet ska anvanda for matning i A-
axeln.

Vid inmatning = 0 utfor styrsystemet ingen uppmatning av den har
axeln.

Inmatning: 0-12

Q415 Startvinkel B-axel?

Startvinkel i B-axeln, dar den forsta matningen ska utforas. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q416 Slutvinkel B-axel?

Slutvinkel i B-axeln, dar den sista matningen ska utforas. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q417 Infallsvinkel B-axel?
Infallsvinkel i B-axeln, i vilken de andra rotationsaxlarna ska matas.
Inmatning: -359 999-+360000

Q418 Antal matpunkter i B (0...12)?

Antal avkanningar som styrsystemet ska anvanda for matning i B-
axeln. Vid inmatning = 0 utfor styrsystemet ingen uppmatning av
den har axeln.

Inmatning: 0-12

Q419 Startvinkel C-axel?

Startvinkel i C-axeln, dar den forsta matningen ska utforas. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q420 Slutvinkel C-axel?

Slutvinkel i C-axeln, dar den sista matningen ska utforas. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q421 Infallsvinkel C-axel?
Infallsvinkel i C-axeln, i vilken de andra rotationsaxlarna ska matas.
Inmatning: -359,9999-+359,9999

Q422 Antal matpunkter i C (0...12)?

Antal avkanningar som styrsystemet ska anvanda for matning i C-
axeln. Vid inmatning = 0 utfor styrsystemet ingen uppmatning av
den har axeln

Inmatning: 0-12

Q423 Antal avkanningar?

Definiera antal avkanningar som styrsystemet ska anvanda for
matning av kalibreringskulan i planet. Farre matpunkter okar hastig-
heten, fler matpunkter ckar matsakerheten.

Inmatning: 3-8
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Hjalpbild Parametrar

Q432 Vinkelomrade glappkompensering?

Har definierar du vinkelvardet som ska anvandas som Overfart

for matningen av rotationsaxelglappet. Passervinkeln maste vara
betydligt storre an rotationsaxelns verkliga glapp. Vid inmatning = 0
utfor styrsystemet ingen uppmatning av glappet.

Inmatning: -3-+3
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Justering av vaxlingsbara huvuden

@ Vaxling av huvuden ar en maskinspecifik funktion. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Vaxla in det andra huvudet
Vaxla in avkannarsystemet
Mat upp véxlingshuvudet med cykel 452

Maét bara i den axel som faktiskt har véxlats (i exemplet bara A-
axeln, C-axeln véljs bort med Q422)

Du far inte andra utgdngspunkten eller kalibreringskulans position
under hela den har processen

Du kan justera alla andra vaxlingshuvuden pa samma séatt

v vyYvyy

v

v

o
c
7
—
°
o
<
o:
=
5
Q
[
=
c
<
c
s

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera matcykler for arbetsstycke och verktyg | 01/2022 331



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av kinematik | Cykel 452 PRESET-KOMPENSATION (option 48)

Malséattning med den hér proceduren ar att utgangspunkten skall
vara oforandrad pa arbetsstycket efter en vaxling av rotationsaxlar
huvudvaxling)

| foljande exempel beskrivs en justering av ett gaffelhuvud med
axlarna AC. A-axeln vaxlas, C-axeln ar kvar i grundmaskinen.

Invaxling av huvudet som anvands som referenshuvud

Spéann upp kalibreringskulan

Vaxla in avkannarsystemet

Mat upp den fullstandiga kinematiken med referenshuvudet med
hjalp av cykel 451

Ange utgangspunkten (med Q431 = 2 eller 3 i cykel 451) efter
uppmatningen av referenshuvudet
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Driftkompensering

o Denna procedur ar aven majlig i maskiner utan
rotationsaxlar.

Under bearbetningen paverkas olika maskinkomponenter av

drift pa grund av d@ndrade omgivningsforhallanden. Om driften &r
tillrackligt konstant Gver hela rérelseomradet och det gér att ha
kalibreringskulan kvar pd maskinbordet under bearbetningen, s kan
driften registreras och kompenseras via cykel 452.

Spann upp kalibreringskulan
Vaxla in avkannarsystemet

Mat upp kinematiken fullstandigt med cykel 451 innan du
paborjar bearbetningen

Ange utgangspunkten (med Q432 = 2 eller 3 i cykel 451) efter
uppmatningen av kinematiken

Ange sedan utgédngspunkten for ditt arbetsstycke och starta
bearbetningen
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Mat upp axlarnas drift med regelbundna intervaller
Vaxla in avkannarsystemet

Aktivera utgangspunkt i kalibreringskulan

Mat upp kinematiken med cykel 452

Du far inte dndra utgangspunkten eller kalibreringskulans position
under hela den har processen
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Protokollfunktion

Vid exekvering av cykel 452 skapar styrsystemet ett protokoll
(TCHPR452.html) som innehéller foljande data:

® Datum och klockslag nar protokollet skapades

Sokvag till NC-programmet som cykelns utfordes i

Aktivt kinematiknummer

Angiven radie matkula

For varje uppmatt rotationsaxel:

Startvinkel

Slutvinkel

Infallsvinkel

Antal matpunkter

Spridning (Standardavvikelse)

Maximalt fel

Vinkelfel

Medelglapp

Medelvarde positioneringsfel

Matcirkelradie

Korrigeringsvarde i alla axlar (férskjutning av utgdngspunkt)
Matosakerhet for rotationsaxlar

De kontrollerade rotationsaxlarnas position fore
preset-kompenseringen (utgar fran den kinematiska
transformationskedjans borjan, oftast fran spindelnosen)

m  De kontrollerade rotationsaxlarnas position efter optimeringen

(utgdr frén den kinematiska transformationskedjans borjan,
oftast fran spindelnosen)

Forklaring till protokollvardena
(se "Protokollfunktion”, Sida 323)
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8.6 Cykel 453 KINEMATIK MATRIS (option 48),
(option 52)

ISO-programmering
G453

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Software-optionen KinematicsOpt (option #48) behovs. |
Software-optionen KinematicsComp (option #52) behovs.

Denna funktion maste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

For att det ska ga att anvanda denna cykel maste din
maskintillverkare forst ha skapat och konfigurerat en
kompenseringstabell (*.kco), samt ha gjort ytterligare
installningar.

Aven om din maskin har optimerats avseende lagesfel (till exempel
via cykel 451), kan det finnas kvar restfel i Tool Center Point (TCP)
vid tiltning av rotationsaxlarna. Dessa fel uppstar framfor allt i
maskiner med vridbara spindelhuvuden. De kan vara resultatet av
exempelvis komponentfel (till exempel pa grund av fel i ett lager) i
huvudets rotationsaxlar.

Med cykel 453 453 KINEMATIK MATRIS kan dessa fel matas upp i
forhallande till tiltaxelpositionerna och kompenseras. Optionerna #48
KinematicsOpt och #52 KinematicsComp behovs. Med denna cykel
mater du med hjalp av ett 3D-avkannarsystem TS en HEIDENHAIN-
kalibreringskula som du har fast pd maskinbordet. Cykeln forflyttar
da avkannarsystemet automatiskt till positioner som &r placerade
som ett gitter runt kalibreringskulan. Din maskintillverkare
bestammer dessa tiltaxelpositioner. Positionerna kan ligga i upp

till tre dimensioner. (Varje dimension &r en rotationsaxel). Efter
avkanningsforloppet pa kulan kan en kompensering av felen ske

via en flerdimensionell tabell. Denna kompenseringstabell (*.kco)
specificeras av din maskintillverkare, som ocksa bestammer var
denna tabell finns lagrad.

Nar du arbetar med cykel 453, utfors cykeln pa flera olika positioner i
arbetsomradet. P4 detta satt kan du kontrollera om kompenseringen
med cykel 453 har gett det dnskade positiva resultatet nar det galler
maskinens noggrannhet. Endast om samma kompenseringsvarden
resulterar i den dnskade forbattringen pa flera olika positioner, ar en
sadan kompensation Iamplig for den specifika maskinen. Om sa inte
ar fallet skall felet stkas utanfor rotationsaxlarna.

Utfor matningen med cykel 453 i ett optimerat tillstdnd hos
rotationsaxelns lagesfel. For att gora detta arbetar du forst med
exempelvis cykel 451.

o HEIDENHAIN rekommenderar anvandning av
kalibreringskula KKH 250 (bestallningsnummer
655475-01) eller KKH 100 (bestéllningsnummer
655475-02) eftersom de har en mycket hég styvhet och
har konstruerats speciellt for maskinkalibrering. Kontakta
HEIDENHAIN om du ar intresserad.
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Styrsystemet optimerar din maskins noggrannhet. Nar den gor det
sparar den efter matforloppet automatiskt kompenseringsvarden i

en kompenseringstabell (*kco). (Vid mode Q406= 1)

Cykelforlopp

1

Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte
foreligger

Stall in utgadngspunkten till kulans centrum i driftsatt Manuell,
nar Q431 = 1 eller Q431 = 3 ar definierat: Positionera
avkannarsystemet manuellt over kalibreringskulan i
avkannaraxeln och till kulans centrum i bearbetningsplanet

Valj programkarningsdriftsatt och starta NC-program

Hur cykeln utfors beror pd Q406 (-1=Radera / 0=Kontrollera /
T1=Kompensera)

o Under utgdngspunktsinstéllningen dvervakas

kalibreringskulans programmerade radie endast under
den andra matningen. Eftersom om forpositioneringen i
forhallande till kalibreringskulan ar felaktig och du sedan
staller in utgdngspunkten kommer kalibreringskulan att
berdras tva ganger.

Olika mode (Q406)
Mode radera Q406 = -1

Det sker inga forflyttningar i axlarna

Styrsystemet beskriver alla varden i kompensationstabellen
(*.kco) med "0". Detta leder till att ingen extra kompensering
paverkar den aktuellt valda kinematiken

Mode kontrollera Q406 = 0

Styrsystemet utfor avkanningen pa kalibreringskulan.

Resultaten lagras i ett protokoll i html-format och sparas i samma
mapp som det aktuella NC-programmet befinner sig i

Mode kompensering Q406 = 1

Styrsystemet utfor avkanningen pa kalibreringskulan

Styrsystemet registrerar avvikelserna i kompensationstabellen
(*.kco), tabellen uppdateras och kompenseringen blir verksam
omedelbart

Resultaten lagras i ett protokoll i html-format och sparas i samma
mapp som det aktuella NC-programmet befinner sig i

Val av kalibreringskulans position pa maskinbordet

I princip kan du placera kalibreringskulan pa alla tillgédngliga
positioner pd maskinbordet, men dven fasta pa spdnnanordning
eller arbetsstycke. Det rekommenderas dock att spanna upp
kalibreringskulan s& nédra den framtida bearbetningspositionen som
mojligt.

o Valj kalibreringskulans position pd maskinbordet sa att

matforloppet kan utforas utan risk for kollision.
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Anmarkning

@ Software-optionen KinematicsOpt (option #48) behdvs.
Software-optionen KinematicsComp (option #52) behovs.

Denna funktion maste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Maskintillverkaren bestammer var
kompensationstabellen (* kco) finns sparad.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du exekverar den har cykeln far ingen grundvridning

eller 3D-grundvridning vara aktiv. Styrsystemet raderar i
forekommande fall vardena i kolumnerna SPA, SPB och SPC i
utgangspunktstabellen. Efter cykeln maste du stélla in en ny
grundvridning eller 3D-grundvridning, annars finns det risk for
kollision.

> Avaktivera grundvridningen innan cykeln exekveras.

> Stall in en ny utgangspunkt och grundvridning efter en
optimering

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Kontrollera fore cykelstart, att M128 eller FUNCTION TCPM &r
avstangda.

m (Cykel 453, samt ocksd 451 och 452 |dmnas med en
aktiv 3D-ROT i automatikdrift som dverensstammer med
rotationsaxlarnas positioner.

m Fore cykeldefinitionen maste du stalla in utgangspunkten i
kalibreringskulans centrum samt aktivera den har, eller s&
definierar du inmatningsparameter Q431 till 1 eller 3.

m  Styrsystemet anvander det minsta vardet fran cykelparameter
Q253 och FMAX-vardet fran avkannartabellen som
positioneringsmatning for framkoérning till avkanningshojden i
avkannaraxeln. Styrsystemet utfor rotationsaxelrérelser med
positioneringsmatning Q253, darvid ar avkannardvervakningen
inaktiv.

B |nch-programmering: styrsystemet skapar matresultat och
protokolldata i mm.

m  Nar du har aktiverat att utgdngspunkten ska anges
fére uppméatningen (Q431 = 1/3), ska du positionera
avkannarsystemet till en position ungefar mitt over
kalibreringskulan med sakerhetsavstandet (Q320 + SET_UP) fore
cykelstart.

o ®  Nar din maskin ar utrustad med en reglerad spindel,
bor du aktivera vinkelfdljning i avkannartabellen
(Kolumn TRACK). Darigenom okar du generellt
sett noggrannheten vid matning med ett 3D-
avkannarsystem.
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Anvisningar i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern mStrobeRotAxPos (nr 204803) definierar
maskintillverkaren den maximala tilldtna @ndringen av en
transformation. Om vérdet inte ar lika med -1 (en M-funktion
positionerar rotationsaxeln) sa far du bara starta matningen nar
alla rotationsaxlar befinner sig pa 0°.

= Med maskinparametern maxDevCalBall (nr 204802) definierar
maskintillverkaren kalibreringskulans maximala radieavvikelse.
Styrsystemet beraknar forst kalibreringskulans radie vid varje
avkanningsforlopp. Avviker den uppmatta kulradien mer fran den
angivna kulradien an vad du har definierat i maskinparametern
maxDevCalBall (nr 204802) visar styrsystemet ett felmeddelande
och avbryter matningen.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q406 Lige (-1/0/+1)

Bestam om styrsystemet ska fylla i 0 som varden i kompenserings-
tabellen (* kco), kontrollera de befintliga avvikelserna eller kompen-
sera. Ett protokoll (*.html) skapas.

-1: Radera vardena i kompenseringstabellen (* kco). Kompense-
ringsvarden for TCP-positioneringsfel satts till 0 i kompenseringsta-
bellen (* kco). Inga métpositioner avkanns. Inga resultat matas ut i
protokollet (*.html).

0: Kontrollera TCP-positioneringsfel. Styrsystemet mater TCP-
positioneringsfel i férhallande till rotationsaxelpositioner men
skriver inte in ndgra uppgifter i kompenseringstabellen (* kco).
Styrsystemet visar standard och maximal avvikelse i ett protokoll
(*.html).

1: Kompensera TCP-positioneringsfel. Styrsystemet mater upp
TCP-positioneringsfel i forhallande till rotationsaxelpositioner

och skriver avvikelser till kompenseringstabellen (*.kco). Daref-
ter ar kompenseringarna effektiva omedelbart. Styrsystemet visar
standard och maximal avvikelse i ett protokoll (*.html).

Inmatning: -1, 0, +1

Q407 Exakt kalibreringsradie?

Ange exakt radie for den kalibreringskula som anvands.
Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?
Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannarsyste-

mets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i avkannartabellen.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q408 Returhdjd?

0: Kor inte till ndgon returhdjd, styrsystemet kor till ndsta matpo-
sition i den axel som ska matas. Ej tillatet for hirth-axlar! Styrsy-
stemet kor fram till den forsta matpositionen i ordningsfoljden A,
sedan B, sedan C

> 0: Returhdjd i det icke-tiltade arbetsstyckeskoordinatsystemet pa
vilken styrsystemet positionerar spindelaxeln fére en rotationsax-
elspositionering. Dessutom positionerar styrsystemet avkannarsy-
stemet i bearbetningsplanet till nollpunkten. Avkannardvervakning-
en ar inte aktiv i denna mode. Definiera positioneringshastigheten i
parametern Q253. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q253 Nedmatningshastighet?
Ange verktygets forflyttningshastighet vid positionering i mm/min.
Inmatning: 0-99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjalpbild Parametrar

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Ange utgangsvinkeln (grundvridningen) for registrering av matpunk-
terna i det verksamma arbetsstyckeskoordinatsystemet. Defini-
tionen av en referensvinkel kan oka en axels matomrade markant.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360

Q423 Antal avkanningar?

Definiera antal avkanningar som styrsystemet ska anvanda for
matning av kalibreringskulan i planet. Farre matpunkter 6kar hastig-
heten, fler matpunkter okar matsakerheten.

Inmatning: 3-8
Q431 Satta preset (0/1/2/3)?

Bestam om styrsystemet automatiskt ska ange kulans centrum
som aktiv utgdngspunkt:

0: Ange inte automatiskt kulans centrum som utgangspunkt: ange
utgangspunkten manuellt fore cykelstart

1: Ange automatiskt kulans centrum som utgéngspunkt fore
matningen (den aktiva utgdngspunkten skrivs over): forpositionera
avkannarsystemet over kalibreringskulan manuellt fore cykelstart
2: Ange automatiskt kulans centrum som utgangspunkt efter
matningen (den aktiva utgdngspunkten skrivs Gver): ange utgangs-
punkten manuellt fore cykelstart

3: Ange kulans centrum som utgangspunkt fére och efter matning-
en (den aktiva utgadngspunkten skrivs dver): forpositionera avkan-
narsystemet over kalibreringskulan manuellt fére cykelstart

Inmatning: 0,1, 2,3
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Protokollfunktion

Efter exekvering av cykel 453 skapar styrsystemet ett protokoll
(TCHPR453.html) Protokollet sparas i samma mapp som det
aktuella NC-programmet ocksa finns sparat i. Det innehdller féljande
data:

® Datum och klockslag nar protokollet skapades

Sokvag till NC-programmet som cykelns utfordes i

Det aktiva verktygets nummer och namn

Mode

Uppmatta data: Standardavvikelser och maximal avvikelse

Info, vid vilken positioner i grader (°) den maximala avvikelsen har
konstaterats

= Antal matpositioner
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9.1 Grunder

Oversikt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler och
funktioner tillgangliga.

Optionen #17 behovs.

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

o Anvandningsrad
® Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8
SPEGLING, cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26
SKALFAKTOR AXELSP. inte vara aktiva

® HEIDENHAIN garanterar avkdnnarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands

Med verktygsavkannaren och styrsystemets cykler for
verktygsmatning kan verktygens dimensioner matas upp
automatiskt: kompenseringsvardena for 1angd och radie sparas

i verktygstabellen och anvands automatiskt vid slutet pa
avkannarcykeln. Foljande typer av verktygsmatning finns tillgangliga:
® Verktygsmatning med stillastdende verktyg

B Matning med roterande verktyg

= Matning av individuella skar
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Du programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftsattet
Programmering via knappen TOUCH PROBE. Foljande cykler finns
tillgangliga:

Nya formatet Gamla forma-  Cykel Sida
tet

“ — Cykel 30 eller 480 KALIBRERING AV TT 349

o H o & = Kalibrering av verktygsavkannaren

o Fr— Cykel 31 eller 481 VERKTYGSLAENGD 352
g8 8 ® Uppmatning av verktygslangden

- = Cykel 32 eller 482 VERKTYGSRADIE 356
A 8 = Uppmitning av verktygsradien

“ = Cykel 33 eller 483 VERKTYGSMAETNING 360
8 8 = Uppmitning av verktygslangd och -radie

“ U Cykel 484 KALIBRERING IR-TT 364

oA = Kalibrering av verktygsavkannaren, t.ex. infrarod

verktygsavkannare

“ Cykel 485 MAT VRIDVERKTYG (option 50) 368

l ®  Uppmatning av svarvverktyg

o Anvandningsrad:

m  Avkannarcyklerna kan bara anvandas om centralt
verktygsregister TOOL.T ar aktivt.

® |nnan avkadnnarcyklerna anvands maste alla
nodvandiga data matas in i den centrala
verktygstabellen TOOL.T. Dartill maste verktyget som
ska matas anropas med TOOL CALL.

Skillnader mellan cyklerna 30 till 33 och 480 till 483

Funktionsomfanget och cykelférloppet ar helt identiskt. Skillnaderna
mellan cyklerna 30 till 33 och 480 till 483 bestar endast av foljande
punkter:

= Cyklerna 480 till 483 finns aven tillgangliga i DIN/ISO i form av
G480 till G483.

= |stéllet for en fritt valbar parameter for att indikera status for
matningen anvander sig cyklerna 481 till 483 av den fasta
parametern Q199
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Stall in maskinparameter

@ Avkannarcyklerna 480, 481, 482, 483, 484, 485
kan doljas med den valfria maskinparametern
hideMeasureTT (nr 128901).

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

® |nnan du borjar arbeta med avkannarcyklerna,
kontrollera alla maskinparametrar som ar
definierade i ProbeSettings > CfgTT (nr 122700) och
CfgTTRoundStylus (nr 114200) eller CfgTTRectStylus
(nr 114300).

® Vid matning med stillastdende spindel anvander
styrsystemet avkanningshastigheten fran
maskinparametern probingFeed (nr 122709).

Vid matning med roterande verktyg beraknar styrsystemet
automatiskt spindelvarvtalet och avkdanningsmatningen.

Spindelvarvtalet berdknas pa foljande satt:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) med

n: varvtal [varv/min]

maxPeriphSpeedMeas: maximal tilldten periferihastighet
[m/min]

r Aktiv verktygsradie [mm]

Avkanningsmatningen berdknas pé foljande satt:
v = Mattolerans * n med

v: Avkénningsmatning [mm/min]

Mattolerans: mattolerans [mm], beroende av
maxPeriphSpeedMeas

n: varvtal [varv/min]
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Med probingFeedCalc (nr 122710) stélls berdkningen av
avkanningsmatningen in:

probingFeedCalc (nr 122710) = ConstantTolerance:

Mattoleransen forblir konstant — oberoende av verktygsradien. Vid
mycket stora verktyg blir avkanningsmatningen noll. Ju mindre
maximal periferihastighet (maxPeriphSpeedMeas nr 122712) och ju
mindre tilldten méttolerans (measureTolerance1 nr 122715) desto
tidigare blir denna effekt markbar.

probingFeedCalc (nr 122710) = VariableTolerance:

Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Darigenom sakerstalls en tillracklig avkanningsmatning aven vid
stora verktygsradier. Styrsystemet forandrar mattoleransen enligt

foljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans

Upp till 30 mm measureTolerance1

30 till 60 mm 2 + measureTolerance1
60 till 90 mm 3+ measureTolerance1
90 till 720 mm 4 » measureTolerance1

probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantFeed:

Avkanningsmatningen forblir konstant men matfelet okar linjart med
storleken pé verktygsradien:

Méttolerans = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) med

r: Aktiv verktygsradie [mm]
measureTolerance1: maximalt tillatet matfel
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Inmatning i verktygstabellen for fras- och svarvverktyg

Forkortn. Inmatning Dialog
cuT Antal verktygsskar (max. 20 skar) ANTAL SKAR ?
LTOL Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att detekte- FQRSLITNINGS-TOLERANS:
ra forslitning. Om det inmatade vardet overskrids sparrar LANGD ?
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till
0,9999 mm
RTOL Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detekte- FORSLITNINGS-TOLERANS:
ra forslitning. Om det inmatade vardet Gverskrids sparrar RADIE ?
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till
0,9999 mm
DIRECT. Verktygets skarriktning for matning med roterande verktyg  Skarriktning (M3 = -)?
R-OFFS Langdmatning: forskjutning av verktyget frdn avkannarens ~ VERKTYGSFORSKJUTNING:
centrum till verktygets centrum. Forinstallning: Inget varde  RADIE?
angivet (offset = verktygsradie)
L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsforskjutningen fran offset- VERKTYGSFO'RSKJUTNING:
ToolAxis mellan avkdnnarens dverkant och arbetsstyckets ~ LANGD?
kant. Forinstallning: 0
LBREAK Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera BROTT-TOLERANS: LANGD ?
brott. Om det inmatade vardet 6verskrids sparrar styrsyste-
met verktyget (status L). Inmatningsomréde: 0 till 0,9999
mm
RBREAK Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera BROTT-TOLERANS: RADIE ?

brott. Om det inmatade vardet 6verskrids sparrar styrsyste-
met verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999
mm

Exempel pa vanliga verktygstyper

Verktygstyp CuT R-OFFS L-OFFS
Borr Utan funktion 0: Ingen forskjutning
behovs eftersom borrspet-
sen ska matas.
Pinnfras 4: fyra skar R: En forskjutning behévs  0:ingen ytterligare

om verktygsdiametern ar
storre an plattdiametern
paTT.

forskjutning behovs vid
radiematningen. Forskjut-
ningen fran offsetToolAx-
is (nr 122707) anvands.

Kulfras med diametern 4: fyra skar 0: Ingen forskjutning

10 mm behovs eftersom kulans
sydpol ska matas.

348

5: vid en diameter

pd 10 mm definieras
verktygsradien som
forskjutning. Om sé inte
ar fallet mats kulfra-
sens diameter for 1angt
ned. Verktygsdiametern
stammer inte.
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9.2 Cykel 30 eller 480 KALIBRERING AV TT

ISO-programmering
G480

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i maskinhandboken!

Kalibrering av TT utférs med avkannarcykel 30 eller 480 (se
"Skillnader mellan cyklerna 30 till 33 och 480 till 483", Sida 345).
Kalibreringsforloppet utfors automatiskt. Styrsystemet beraknar
aven kalibreringsverktygets centrumforskjutning automatiskt. For
att gora detta roterar styrsystemet spindeln till 180° efter halva
kalibreringscykeln.

Kalibrering av TT utférs med avkannarcykel 30 eller 480 .

Avkannarsystem

Anvand ett runt eller kubformigt avkénningselement som
avkannarsystem.

Kubformigt avkanningselement

For ett kubformigt avkanningselement kan maskintillverkaren i

den valfria maskinparametern detectStylusRot (nr 114315) och
tippingTolerance (nr 114319) ange att vrid- och tippvinkeln ska
berdknas. Genom att berakna vridvinkeln kan man justera den vid
matning av verktyg. Nar tippvinkeln overskrids avger styrsystemet en
varning. De uppmatta vardena kan granskas i TT-statusvisningen.

Ytterligare information: Installera, testa och bearbeta NC-program

6 Nar du spanner fast verktygsavkannaren ska du se till
att kanterna pa det kubformiga avkanningselementet &r
inriktade s& axelparallellt som majligt. Vridvinkeln bor
vara mindre an 1° och tippvinkeln mindre &an 0,3°.

Kalibreringsverktyg

Som kalibreringsverktyg anvands en exakt cylindrisk detalj, t.ex. ett
cylinderstift. De erhéllna kalibreringsvardena lagras automatiskt

i styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterféljande
verktygsmatningar.
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Cykelforlopp

1 Sattikalibreringsverktyget. Som kalibreringsverktyg anvands en
exakt cylindrisk detalj, t.ex. ett cylinderstift

2 Positionera kalibreringsverktyget manuellt i bearbetningsplanet
over centrum TT

3 Positionera kalibreringsverktyget i verktygsaxeln ca. 15 mm +
sdkerhetsavstandet over TT

4 Styrenhetens forsta forflyttning sker i verktygsaxeln. Verktyget
forflyttas forst till en séker hojd pd 15 mm + sdkerhetsavstandet

5 Kalibreringsforloppet startar i verktygsaxeln

6 Darefter sker kalibreringen i bearbetningsplanet

7 Styrsystemet positionerar kalibreringsverktyget forst i

bearbetningsplanet till ett varde pa 11 mm + TT-radien +
sakerhetsavstandet

8 Sedan forflyttar styrsystemet verktyget i verktygsaxeln nedét och
startar kalibreringsforloppet

9 Under avkanningsforloppet utfor styrsystemet en kvadratisk
rorelsebild

10 Styrsystemet sparar kalibreringsvarden och tar dem i beaktande
vid efterféljande verktygsmatningar

11 Slutligen lyfter styrsystemet kalibreringsverktyget i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet och forflyttar det till mitten av TT

Anmarkning

®= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= [nnan du utfor kalibreringen méste kalibreringsverktygets exakta
radie och langd anges i verktygstabellen TOOL.T.

Anvisningar i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern CfgTTRoundStylus (nr 114200) eller
CfgTTRectStylus (nr 114300) definierar du kalibreringscykelns
funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

= | maskinparametern centerPos bestammer du laget pd TT i
arbetsomradet.

®  Om du andrar positionen hos TT pa bordet och/eller en
maskinparameter centerPos maste TT kalibreras pa nytt.

= Med maskinparametern probingCapability (nr 122723) definierar
maskintillverkaren cykelns funktion. Med den har parametern
kan du bland annat tilldta matning av verktygslangden
med stillastdende spindel och samtidigt sparra méatning av
verktygsradien och individuella skar.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med arbetsstyc-
ket eller spannanordningar inte kan ske. Sakerhetshojden utgar fran
den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om du anger en s&
liten sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under avkannar-
plattans overkant kommer styrsystemet automatiskt att positione-
ra kalibreringsverktyget Gver plattan (sékerhetszon frén safetyDist-
ToolAx (nr 114203)).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Exempel pa nytt format

Exempel pa gammalt format
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9.3 Cykel 31 eller 481 VERKTYGSLAENGD

ISO-programmering
G481

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Programmera avkannarcykel 31 eller 482 (se "Skillnader mellan
cyklerna 30 till 33 och 480 till 483", Sida 345) for att mata
verktygslangden. Beroende av angivna inmatningsvarden kan
verktygslangden méatas pa foljande tre sétt:

®  Om verktygsdiametern ar storre an diametern pa avkannarens
matyta mater du med roterande verktyg

®m  Om verktygsdiametern ar mindre dn diametern pa avkannarens
matyta eller vid langdmatning péa borr eller kulfras méater du med
stillastdende verktyg

= Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens matyta kan du
maéta individuella skar med stillastdende verktyg

Forlopp "Matning med roterande verktyg”

For att erhélla det langsta skaret forskjuts verktyget som skall
matas i forhallande till verktygsavkannarens centrum och forflyttas
roterande mot matytan pa TT. Forskjutningen programmeras i
verktygstabellen under Verktygsforskjutning: Radie (R-OFFS).

Forlopp "Matning med stillastaende verktyg” (till exempel for borr)

Verktyget som skall matas forflyttas till en position 6ver matytans
centrum. Darefter forflyttas det med stillastdende spindel mot
matytan pa TT. FOr den har matningen maste Verktygsforskjutning:
Radie (TT: R-OFFS) anges till "0" i verktygstabellen.

Korning "Matning av individuella skar”

Styrsystemet positionerar verktyget som ska matas till en position
bredvid verktygsavkdnnaren. Verktygsspetsen kommer da

att befinna sig pa det i offsetToolAxis (nr 122707) angivna

mattet under avkannarens overkant. | verktygstabellen kan du
under Verktygsforskjutning: Langd (L-OFFS) ange en ytterligare
forskjutning. Styrsystemet mater verktyget radiellt, under rotation,
for att bestdmma startvinkeln for méatningen av de individuella
skaren. Slutligen mats de individuella skarens langd med hjalp

av spindelorienteringar. For den har matningen programmerar du
AVKAENNING AV SKAER i cykel 31 =1.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du stéller in stopOnCheck (nr 122717) till FALSE analyserar
inte styrsystemet resultatparametern Q199. NC-programmet
stoppas inte vid 6verskridande av brottstolerans. Det finns risk for
kollision!

> Stéll om stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Se ev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid
overskridande av brottstoleransen

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® |nnan verktyg mats for forsta gdngen maste den ungefarliga
radien, den ungefarliga langden, antalet skar och skarriktningen
anges for respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

= Man kan utféra matning av individuella skar med verktyg som har
upp till 20 skar.

m Cyklerna 31 och 481 har inte stod for ndgra svarv- eller
skarpningsverktyg eller ndgra avkannarsystem.

Uppmatning av slipverktyg

B Cykeln tar hansyn till grundlaggande data och korrigeringsdata
fran TOOLGRIND.GRD och slitage- och korrigeringsdata (LBREAK
och LTOL) fran TOOL.T.

Q340:00och 1

m Beroende pd om en initialskarpning (INIT_D) har angetts eller
inte forandras korrigeringsdata eller grundlaggande data. Cykeln
registrerar automatiskt vardena pé ratt stalle i TOOLGRIND.GRD.

Folj det angivna tillvdgagangssattet nar du staller in ett slipverktyg.
Ytterligare information: Bruksanvisning instéllning, testa och
exekvera NC-program
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q340 Mode verktygsmatning (0-2)?

Bestam om och hur de uppmatta vardena ska skrivas in i
verktygstabellen.

0: Den uppmatta verktygslangden skrivs in i verktygstabellen
TOOL.T i kolumnen L och verktygskompenseringen satts till DL=0.
Om det redan finns ett sparat varde i TOOL.T skrivs detta dver.

1: Den uppmatta verktygslangden jamfors med verktygslangden L
i TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in den har
som deltavarde DL i TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillganglig

i Q-parameter Q115. Om delta-vardet &r storre dn den tilldtna brott-
eller forslitningstoleransen for verktygslangden sparrar styrsyste-
met verktyget (status L i TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygslangden jamfors med verktygslangden L i
TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in vardet i Q-
parameter Q115. Det sker inte ndgon inmatning i verktygstabellen i
L eller DL.

Inmatning: 0, 1, 2

6 Observera hur slipverktyg ska hanteras, se "Uppmaétning
av slipverktyg", Sida 353

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med arbetsstyc-
ken eller spdnnanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden utgér
fran den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om du anger en
s liten sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under avkan-
narplattans dverkant kommer styrsystemet automatiskt att positio-
nera verktyget Gver plattan (sékerhetszon frén safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q341 AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA

Bestdm om matning av individuella skar ska utféras (maximalt 20
skéar kan matas)

Inmatning: 0, 1

Exempel pa nytt format

w
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Cykel 31 innehaller en extra parameter:

Hjalpbild Parametrar

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Parameternummer som styrsystemet sparar matningens status i.
0.0: Verktyget ar inom toleransen

1.0: Verktyget ar slitet (LTOL Overskridet)

2.0: Verktyget har gatt sonder (LBREAK 6verskridet) Om du inte vill
fortsatta att bearbeta matresultatet inom NC-programmet bekréaftar
du fragan i dialogrutan med NO ENT

Inmatning: 0-1999

Forsta uppmatning med roterande verktyg; gamla formatet

Kontroll med matning av enskilda skar, lagra status i Q5; gamla
formatet
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9.4 Cykel 32 eller 482 VERKTYGSRADIE

ISO-programmering
G482

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i maskinhandboken!

Programmera avkéannarcykel 32 eller 482 (se "Skillnader mellan
cyklerna 30 till 33 och 480 till 483", Sida 345) for att mata
verktygsradien. Beroende av angivna inmatningsvarden kan
verktygsradien matas pa foljande tva satt:

B Matning med roterande verktyg

= Matning med roterande verktyg och déarefter matning av
individuella skar

Styrsystemet positionerar verktyget som ska matas till en position
bredvid verktygsavkdnnaren. Frasens framsida kommer da att
befinna sig pa det i offsetToolAxis (nr 122707) angivna mattet
under avkannarens overkant. Styrsystemet mater verktyget radiellt,
under rotation. Om dessutom en enda matning av ett individuellt
skar ska utféras mats radierna for alla skarkanter med hjalp av
spindelorientering.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du stéller in stopOnCheck (nr 122717) till FALSE analyserar
inte styrsystemet resultatparametern Q199. NC-programmet
stoppas inte vid 6verskridande av brottstolerans. Det finns risk for
kollision!

» Stall om stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Se ev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid
overskridande av brottstoleransen

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= |nnan verktyg mats for forsta gdngen maste den ungeférliga
radien, den ungefarliga langden, antalet skar och skarriktningen
anges for respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

m Cyklerna 32 och 482 har inte stod for ndgra svarv- eller
skarpningsverktyg eller ndgra avkannarsystem.
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Uppmatning av slipverktyg

B Cykeln tar hansyn till grundlaggande data och korrigeringsdata
fran TOOLGRIND.GRD och slitage- och korrigeringsdata (RBREAK
och RTOL) fran TOOL.T.

Q340:00och 1

m Beroende pd om en initialskarpning (INIT_D) har angetts eller
inte forandras korrigeringsdata eller grundlaggande data. Cykeln
registrerar automatiskt vardena pa ratt stélle i TOOLGRIND.GRD.

Folj det angivna tillvagagangssattet nar du staller in ett slipverktyg.
Ytterligare information: Bruksanvisning instéllning, testa och
exekvera NC-program

Anvisningar i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern probingCapability (nr 122723) definierar
maskintillverkaren cykelns funktion. Med den har parametern
kan du bland annat tilldta matning av verktygslangden
med stillastdende spindel och samtidigt sparra méatning av
verktygsradien och individuella skar.

® Cylindriska verktyg med diamantyta kan méatas med stillastdende
spindel. D& maste du definiera antalet skar CUT med O i
verktygstabellen och anpassa maskinparametern CfgTT. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q340 Mode verktygsmatning (0-2)?

Bestam om och hur de uppmatta vardena ska skrivas in i
verktygstabellen.

0: Den uppmatta verktygsradien skrivs in i verktygstabellen TOOL.T
i kolumnen R och verktygskompenseringen satts till DR = 0. Om det
redan finns ett sparat varde i TOOL.T skrivs detta 6ver.

1: Den uppmatta verktygsradien jamfors med verktygsradien R i
TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in den har
som deltavarde DR i TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillganglig
i Q-parameter Q116. Om delta-vardet &r storre dn den tilldtna brott-
eller forslitningstoleransen for verktygsradien sparrar styrsystemet
verktyget (status L i TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygsradien jamfors med verktygsradien i
TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in vardet i Q-
parameter Q116. Det sker inte ndgon inmatning i verktygstabellen i
R eller DR.

Inmatning: 0, 1, 2

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med arbetsstyc-
ken eller spdnnanordningar inte kan ske. Sakerhetshojden utgér
fran den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om du anger en
sé liten sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under avkan-
narplattans dverkant kommer styrsystemet automatiskt att positio-
nera verktyget Gver plattan (sékerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q341 AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA

Bestdm om matning av individuella skar ska utféras (maximalt 20
skar kan matas)

Inmatning: 0, 1

Exempel nytt format

w
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Cykel 32 innehaller en extra parameter:

Hjalpbild Parametrar

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Parameternummer som styrsystemet sparar matningens status i.
0.0: Verktyget ar inom toleransen

1.0: Verktyget ar slitet (RTOL 6verskridet)

2.0: Verktyget har gatt sonder (RBREAK Gverskridet) Om du inte vill
fortsatta att bearbeta matresultatet inom NC-programmet bekréaftar
du fragan i dialogrutan med NO ENT

Inmatning: 0-1999

Forsta uppmatning med roterande verktyg; gamla formatet

Kontroll med matning av enskilda skar, lagra status i Q5; gamla
formatet
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9.5 Cykel 33 eller 483 VERKTYGSMAETNING

ISO-programmering
G483

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i maskinhandboken!

For att mata verktyget helt (Iangd och radie), programmerar

du avkéannarcykel 33 eller 483 (se "Skillnader mellan cyklerna

30 till 33 och 480 till 483", Sida 345). Cykeln ar mycket lamplig

for forsta matning av verktyg eftersom den — i jamforelse med
separat matning av langd och radie — ger stora tidsvinster. Via
inmatningsparametrar kan man vélja att mata verktyget pa foljande
tva satt:

B Matning med roterande verktyg

= Matning med roterande verktyg och déarefter matning av
individuella skar

Matning med roterande verktyg:
Styrsystemet mater verktyget enligt en fast forprogrammerad

sekvens. Forst (om det &r mojligt) mats verktygslangden och
darefter mats verktygsradien.

Matning med matning av individuella skar:

Styrsystemet mater verktyget enligt en fast forprogrammerad
sekvens. Forst mats verktygsradien och darefter mats
verktygslangden. Méatforloppet motsvarar forloppen i avkannarcykel
31 och 32 samt 481 och 482.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du stéller in stopOnCheck (nr 122717) till FALSE analyserar
inte styrsystemet resultatparametern Q199. NC-programmet
stoppas inte vid 6verskridande av brottstolerans. Det finns risk for
kollision!

> Stéll om stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Se ev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid
overskridande av brottstoleransen

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® |nnan verktyg mats for forsta gdngen maste den ungefarliga
radien, den ungefarliga langden, antalet skar och skarriktningen
anges for respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

® Cyklerna 33 och 483 har inte stod for nagra svarv- eller
skarpningsverktyg eller ndgra avkdnnarsystem.

Uppmatning av slipverktyg

m Cykeln tar hansyn till grundlaggande data och korrigeringsdata
fran TOOLGRIND.GRD och slitage- och korrigeringsdata (LBREAK,
RBREAK, LTOL och RTOL) fran TOOL.T.

Q340:0och 1

= Beroende pa om en initialskarpning (INIT_D) har angetts eller
inte forandras korrigeringsdata eller grundlaggande data. Cykeln
registrerar automatiskt vardena pa ratt stélle i TOOLGRIND.GRD.

Folj det angivna tillvagagangssattet nar du staller in ett slipverktyg.
Ytterligare information: Bruksanvisning instéllning, testa och
exekvera NC-program

Anvisningar i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern probingCapability (nr 122723) definierar
maskintillverkaren cykelns funktion. Med den héar parametern
kan du bland annat tilldta méatning av verktygslangden
med stillastdende spindel och samtidigt sparra matning av
verktygsradien och individuella skar.

®  Cylindriska verktyg med diamantyta kan méatas med stillastdende
spindel. D& maste du definiera antalet skar CUT med O i
verktygstabellen och anpassa maskinparametern CfgTT. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q340 Mode verktygsmatning (0-2)?

Bestam om och hur de uppmatta vardena ska skrivas in i
verktygstabellen.

0: Den uppmatta verktygslangden och den uppmaétta verktygsra-
dien skrivs in i verktygstabellen TOOL.T i kolumnerna L och R och
verktygskompenseringen satts till DL = 0 och DR = 0. Om det redan
finns ett sparat varde i TOOL.T skrivs detta Over.

1: Den uppmatta verktygslangden och den uppmatta verktygsradi-
en jamfors med verktygslangden L och verktygsradien R i TOOL.T.
Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in den har som delta-
varde DL och DR i TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillganglig

i Q-parameter Q115 och Q116. Om delta-vardet ar storre an den
tilldtna brott- eller forslitningstoleransen for verktygslangden eller -
radien sparrar styrsystemet verktyget (status L i TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygslangden och den uppmatta verktygsradi-
en jamfors med verktygslangden L och verktygsradien R i TOOL.T.
Styrsystemet beraknar avvikelsen och skriver in vardet i Q-parame-
ter Q115 resp. Q116. Det sker inte ndgon inmatning i verktygstabel-
leniL, Reller DL, DR.

Inmatning: 0, 1, 2
Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med arbetsstyc-
ken eller spdnnanordningar inte kan ske. Sakerhetshojden utgér
fran den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om du anger en
sé liten sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under avkan-
narplattans dverkant kommer styrsystemet automatiskt att positio-
nera verktyget Gver plattan (sékerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q341 AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA

Bestdm om matning av individuella skar ska utféras (maximalt 20
skar kan matas)

Inmatning: 0, 1

Exempel nytt format

w
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Cykel 33 innehaller en extra parameter:

Hjalpbild Parametrar

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Parameternummer som styrsystemet sparar matningens status i.
0.0: Verktyget ar inom toleransen

1.0: Verktyget ar slitet (LTOL eller/och RTOL Sverskridet)

2.0: Verktyget har gatt sonder (LBREAK eller/och RBREAK 6verskri-
det) Om du inte vill fortsatta att bearbeta matresultatet inom
NC-programmet bekréaftar du fragan i dialogrutan med NO ENT

Inmatning: 0-1999

Forsta uppmatning med roterande verktyg; gamla formatet

Kontroll med matning av enskilda skar, lagra status i Q5; gamla
formatet
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9.6 Cykel 484 KALIBRERING IR-TT

ISO-programmering
G484

Anvandningsomrade

Med cykel 484 kalibrerar du en verktygsavkannare, till exempel den
kabelfria, infraroda verktygsavkannaren TT 460. Du kan genomfora
kalibreringsforloppet med eller utan manuella ingrepp.

= Med manuellt ingrepp: Om du definierar Q536 lika med 0,
stannar styrsystemet fore kalibreringen. Darefter maste du
positionera verktyget Gver mitten pa verktygsavkannaren
manuellt.

= Utan manuellt ingrepp: Om du definierar Q536 lika med 1,
utfor styrsystemet cykeln automatiskt. Du maste ev. forst
programmera en forpositionering. Detta beror pa vardet pa
parametern Q523 POSITION TT.

Cykelforlopp

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Maskintillverkaren definierar cykelns funktion.

Programmera avkannarcykeln 484 for att kalibrera
verktygsavkannaren. | inmatningsparametern Q536 kan du stélla in
om cykeln ska genomféras med eller utan manuellt ingrepp.

Avkannarsystem
Anvand ett runt eller kubformigt avkanningselement.
Kubformigt avkdnningselement:

For ett kubformigt avkanningselement kan maskintillverkaren i

den valfria maskinparametern detectStylusRot (nr 114315) och
tippingTolerance (nr 114319) ange att vrid- och tippvinkeln ska
berdknas. Genom att berakna vridvinkeln kan man justera den vid
matning av verktyg. Nar tippvinkeln overskrids avger styrsystemet en
varning. De uppmatta vardena kan granskas i TT-statusvisningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Instéllning, testa och
exekvera NC-program

o Nar du spanner fast verktygsavkannaren ska du se till
att kanterna pa det kubformiga avkanningselementet ar
inriktade s& axelparallellt som méjligt. Vridvinkeln bor
vara mindre an 1° och tippvinkeln mindre an 0,3°.

Kalibreringsverktyg:

Som kalibreringsverktyg anvands en exakt cylindrisk detalj, t.ex. ett
cylinderstift. Ange den exakta radien och den exakta langden for
kalibreringsverktyget i verktygstabellen TOOL.T. Efter kalibreringen
sparar styrsystemet kalibreringsvardena och tar hansyn till dessa

i efterfoljande verktygsmatningar. Kalibreringsverktyget skall ha

en diameter storre an 15 mm och sticka fram ca. 50 mm fran
spannchucken.
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Q536 = 0: Med manuellt ingrepp fore kalibrering

Gor pa foljande satt:

> Vaxla inte kalibreringsverktyg

> Starta kalibreringscykeln

> Styrsystemet avbryter kalibreringscykeln och 6ppnar en
dialogruta i ett nytt fonster.

» Positionera kalibreringsverktyget dver mitten pa
verktygsavkannaren manuellt.

Kontrollera att kalibreringsverktyget befinner sig over
matplattans matyta.

> Fortsatt cykeln med NC start

> Om du har programmerat Q523 lika med 2, skriver styrsystemet
den kalibrerade positionen i maskinparametern centerPos (nr
114200)

Q536 = 1: Utan manuellt ingrepp fore kalibrering
Gor pa foljande sétt:
> Vaxla inte kalibreringsverktyg

» Positionera kalibreringsverktyget dver mitten pa
verktygsavkannaren innan du startar cykeln.

o = Kontrollera att kalibreringsverktyget befinner sig
Over matplattans matyta.

® Vid kalibrering utan manuellt ingrepp behover
du inte positionera verktyget dver mitten pa
verktygsavkannaren. Cykeln hamtar positionen fran
maskinparametrarna och kor automatiskt fram till
den har positionen.

> Starta kalibreringscykeln
Kalibreringscykeln exekveras utan stopp.

> Om du har programmerat Q523 lika med 2, skriver styrsystemet
tillbaka den kalibrerade positionen i maskinparametern
centerPos (nr 114200).

A\
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du vill undvika kollision maste verktyget vid Q536=1
forpositioneras fore cykelanropet! Styrsystemet berdknar
vid kalibreringsforloppet dven kalibreringsverktygets
centrumforskjutning. For att gora detta roterar styrsystemet
spindeln till 180° efter halva kalibreringscykeln.

> Bestam om ett stopp skall ske fore cykelstart eller om du vill
l&ta cykeln exekveras automatiskt utan stopp.

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Kalibreringsverktyget skall ha en diameter stérre &n 15 mm och
sticka fram ca. 50 mm fran spannchucken. Om du anvénder
ett cylinderstift med dessa dimensioner, uppstar en béjning
pd enbart 0.7 um per 1 N beréringskraft. Vid anvandning av ett
kalibreringsverktyg, som har en for liten diameter och/eller sitter
l&ngt ut fran spannchucken, kan stora avvikelser uppsta.

® |nnan du utfor kalibreringen maéste kalibreringsverktygets exakta
radie och langd anges i verktygstabellen TOOL.T.

= Du maste utfora en ny kalibrering om du forandrar TT:ns position
pd bordet.

Anvisning i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern probingCapability (nr 122723) definierar
maskintillverkaren cykelns funktion. Med den har parametern
kan du bland annat tilldta matning av verktygslangden
med stillastdende spindel och samtidigt sparra méatning av
verktygsradien och individuella skar.

366 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmera métcykler fér arbetsstycke och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg | Cykel 484 KALIBRERING IR-TT

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q536 Stopp fore exekvering (0=Stopp)?

Bestam om ett stopp ska ske fore kalibreringen eller om cykeln ska
koras automatiskt utan stopp:

0: Stopp fore kalibrering. Styrsystemet ber dig positionera verktyget
manuellt over verktygsavkannaren. Nar en ungefarlig position over
verktygsavkannaren har uppnétts, kan du fortsatta bearbetningen
med NC-Start eller avbryta med softkey AVBRYT.

1: Utan Stopp fore kalibrering. Styrsystemet startar kalibreringen
med hansyn till Q523. Fore cykel 484 maste du ev. forflytta verkty-
get ovanfor verktygsavkannarsystemet.

Inmatning: 0, 1

Q523 Bordsavkannarens position (0-2)?
Verktygsavkannarens position:

0: Kalibreringsverktygets aktuella position. Verktygsavkanna-

ren befinner sig nedanfor den aktuella verktygspositionen. Om
Q536 = 0 positionerar du kalibreringsverktyget dver mitten pa
verktygsavkannaren manuellt under pagaende cykel. Om Q536 = 1
maste du positionera verktyget over mitten pa verktygsavkannaren
innan cykeln startar.

1: Verktygsavkannarens konfigurerade position. Styrsystemet
hamtar positionen fran maskinparametern centerPos (nr 114201).
Du behdver inte forpositionera verktyget. Kalibreringsverktyget kor
fram till positionen automatiskt.

2: Kalibreringsverktygets aktuella position. Se Q523 = 0. 0. Efter
kalibreringen skriver styrsystemet dessutom den ev. berdknade
positionen i maskinparametern centerPos (nr 114207).

Inmatning: 0, 1, 2

Exempel
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9.7 Cykel 485 MAT VRIDVERKTYG (option 50)

ISO-programmering
G485

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

For att mata svarvverktyg med HEIDENHAINs verktygsavkannare
kan du anvanda cykeln 485 MAT VRIDVERKTYG. Styrsystemet mater
verktyget enligt en fast férprogrammerad sekvens.

Cykelforlopp
1 Styrsystemet positionerar svarvverktyget pa den sakra héjden
2 Svarvverktyget riktas in utifrdn TO och ORI

3 Styrsystemet positionerar verktyget pa huvudaxelns méatposition,
arbetsrorelsen ar interpolerande i huvud- och komplementaxeln

4 Darefter forflyttas svarvverktyget till verktygsaxelns matposition

5 Verktyget mats upp. Beroende pd hur Q340 har definierats dndras
verktygsmatten eller verktyget sparras

6 Matresultatet Gverfors till resultatparametern Q199

7 Efter genomford méatning positionerar styrsystemet verktyget i
verktygsaxeln pé sékerhetshojden

Resultatparametrar Q199:

Resultat Betydelse

0 Verktygsmatt inom toleransen LTOL/RTOL
Verktyget sparras inte

1 Verktygsmatt utanfor toleransen LTOL/RTOL
Verktyget sparras

2 Verktygsmatt utanfor toleransen
LBREAK/RBREAK
Verktyget sparras
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Cykeln anvander foljande uppgifter ur toolturn.trn:

Forkortn. Inmatning Dialog
ZL Verktygslangd 1 (Z-riktning) Verktygslangd 1?
XL Verktygslangd 2 (X-riktning) Verktygslangd 2?
DZL Deltavarde verktygslangd 1 (Z-riktning), adderas till ZL Tillaggsmatt verktygslangd 1
DXL Deltavarde verktygslangd 2 (X-riktning), adderas till XL Tillaggsmatt verktygslangd 2
RS Skérradie: Nar konturer har programmerats med radiekom-  Skarradie?
pensering RL eller RR tar styrsystemet hansyn till skarradi-
en i svarvcykler och genomfor en skarradiekompensering
TO Verktygsorientering: Fran verktygsorienteringen avldser Verktygsorientering?
styrsystemet verktygsskarets ldge och, beroende pa
verktygstyp, ytterligare information sdsom installningsvin-
kelns riktning, utgdngspunktens lage osv. Denna informa-
tion kravs for berakning av skar- och fraskompenseringen,
nedmatningsvinkeln osv.
ORI Spindelns orienteringsvinkel: skivans vinkel i forhallande till ~ Spindelns orienteringsvinkel?
huvudaxeln
TYPE Typ av svarvverktyg: Grovbearbetningsverktyg ROUGH, Typ av svarvstal

finbearbetningsverktyg FINISH, gangverktyg THREAD,
stickverktyg RECESS, verktyg med runda skar BUTTON,
sticksvarvningsverktyg RECTURN

Ytterligare information: "Verktygsorientering (TO) som sttds for
foljande svarvverktygstyper (TYPE)", Sida 370
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Verktygsorientering (TO) som stods for foljande
svarvverktygstyper (TYPE)

TYPE TO som stods TO som inte stods

med eventuella begrans-

ningar
ROUGH, T n 4 >
FINISH "7 =9 :

m 2, endast XL QS
" 3, endast XL % , 5 . g
= 5endastx.. <o>emz© ,,,,, S

= 6, endast XL 5 )
m 8 endastZL @ @ %

BUTTON LI = 4 2+

n 7 B Q o @/ﬂs

® 2 endast XL @ : @

= 3 endast XL R

® 5 endast XL @6 Og 2,,@ X+

B 6, endast XL 5 .

= 8 endastZL © é) ©
RECESS, " =4 2 cumimom
RECTURN m 7/ =6

8 X il

B2 8% 2

= 3endastx.. L w:l[jx

® 5 endast XL s | 33

6 4

THREAD LI 4 ib

7 ® 6

8 B O @3 E:>

C)

= 3, endast XL @‘7 ,,,,,, T%l‘@ ,,,,,, xe

= 5 endast XL & 8 S Y
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du stéller in stopOnCheck (nr 122717) till FALSE analyserar
inte styrsystemet resultatparametern Q199. NC-programmet
stoppas inte vid 6verskridande av brottstolerans. Det finns risk for
kollision!

> Stéll om stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Se ev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid
overskridande av brottstoleransen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om verktygsdata ZL/DZL och XL/DXL avviker +/- 2 mm fran
verkliga verktygsdata finns det risk for kollision.

> Ange ungefarliga verktygsdata med hogre noggrannhet an +/-
2mm

> Exekvera cykeln forsiktigt

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= |nnan cykeln startas méaste du utféra en TOOL CALL med
verktygsaxeln Z.

®  Om du definierar YL och DYL med ett varde utanfor +/- 5 mm nar
inte verktyget fram till verktygsavkannaren.

m Cykeln har inte stod fér ndgon SPB-INSERT (offsetvinkel). | SPB-

INSERT méste du spara vardet 0. Annars visar styrsystemet ett
felmeddelande.

Anvisning i samband med maskinparametrar

B Cykeln ar avhangig den valfria maskinparametern
CfgTTRectStylus (nr 114300). Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q340 Mode verktygsmatning (0-2)?
Anvandning av matvardena:

0: De uppmatta vardena matas in i ZL och XL. Om det redan finns
sparade varden i verktygstabellen skrivs dessa 6ver. DZL och DXL
aterstélls till 0. TL andras inte

1: De uppmatta vardena ZL och XL jamfors med vardena i
verktygstabellen. Dessa varden andras inte. Styrsystemet berak-
nar avvikelsen fran ZL och XL och skriver in dem i DZL och DXL. Om
deltavardena ar storre an den tilldtna brott- eller forslitningstoleran-
sen sparrar styrsystemet verktyget (TL = spérrat). Dessutom finns
avvikelsen i Q-parameter Q115 och Q116

2: De uppmatta vardena ZL och XL samt DZL och DXL jamfors med
vardena i verktygstabellen men andras inte. Om vardena ar storre
an den tilldtna brott- eller forslitningstoleransen spérrar styrsyste-
met verktyget (TL = spérrat)

Inmatning: 0, 1, 2
Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med arbetsstyc-
ken eller spdnnanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden utgér
fran den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket. Om du anger en
sé liten sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under avkan-
narplattans dverkant kommer styrsystemet automatiskt att positio-
nera verktyget Gver plattan (sékerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Exempel
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10.1 Kamerabaserad kontroll av
uppspanningssituationen VSC (option 136)

Grunder

For anvandning av den kamerabaserade kontrollen av
uppspanningssituationen behdvs féljande:

m Software: Option #136 Visual Setup Control (VSC)
® Hardvara: Kamerasystem fran HEIDENHAIN

Anviandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion maste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Den kamerabaserade kontrollen av uppspanningssituationen
(optionsnummer 136 Visual Setup Control) kan Gvervaka den
aktuella uppspéanningssituationen fére och under bearbetningen och
jamfora den med en saker borstatus. Efter instéllningen stér enkla
cykler for automatisk overvakning till forfogande.

Med ett kamerasystem tas referensbilder pa det aktuella
arbetsomradet. Med cyklerna G600 ARBETSOMRAADE GLOBAL
eller G601 ARBETSOMRAADE LOKAL skapar styrsystemet en
bild av arbetsomradet och jamfor den med tidigare fardigstallda
referensbilder. Dessa cykler kan uppmarksamma skillnader i
arbetsomradet. Operatoren beslutar om NC-programmet skall
avbrytas eller fortsétta vid ett fel.

Anvandning av VSC erbjuder foljande fordelar:

m Styrsystemet kan detektera objekt (t.ex. verktyg eller spdnndon
osv.) som befinner sig i bearbetningsutrymmet efter programstart

= Om arbetsstycket alltid behdver spannas upp pd samma
position (t.ex. hal uppe till hdger) kan styrsystemet kontrollera
uppspanningssituationen

® | dokumentationssyfte kan du skapa en bild av det aktuella
bearbetningsutrymmet (t.ex. av en uppspanningssituation som
séllan anvénds)

Ytterligare information: Bruksanvisning Konfigurera, testa och kora
NC-program
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Begrepp

| samband med VSC anvands foljande begrepp:

Begrepp Forklaring

Referensbild En referensbild visar en situation i

bearbetningsutrymmet som du betraktar
som ofarlig. Skapa darfor bara referens-
bilder av s&kra och ofarliga situationer.

Medelvardesbild Styrsystemet skapar en medelvardesbild
som tar hansyn till alla referensbilder. Vid
utvarderingen jamfor styrsystemet nya
bilder med medelvardesbilden.

Felbild Nar du tar en bild av en délig situation
(sdsom exempelvis felaktigt uppspant
arbetsstycke) kan du generera en sé
kallad felbild.

Det ar inte logiskt att samtidigt markera
en felbild som referensbild.

Overvakningsomréde  Definiera ett omrade genom att marke-
rar det med musen. Vid utvarderingen av
nya bilder tar styrsystemet bara hansyn
till detta omrade. Bildomraden utanfor
overvakningsomradet har inge inverkan
pd Gvervakningsresultatet. Det ar dven
mojligt att definiera flera Gvervaknings-
omraden. Overvakningsomréden &r inte
kopplade till de faktiska bilderna.

Fel Omrade i en bild som innehaller en
avvikelse fran det 6nskade tillstandet. Fel
hanfor sig alltid till den bild som sparades
(felbild) eller till den senast utvarderade
bilden.

Overvakningsfas | 6vervakningsfasen genereras inte langre
nagra referensbilder. Du kan anvanda
cykeln for att Overvaka ditt bearbetnings-
utrymme automatiskt. | denna fas skapar
styrsystemet bara ett meddelande nar en
avvikelse detekteras vid bildjamforelsen.
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Forvalta overvakningsdata
| driftart MANUELL DRIFT tar du hand om bilderna fran cykel 600

och 601.

Gor pa foljande satt for att ta hand om 6vervakningsdatat:
VKAMVERA > Tryck pé Softkey KAMERA

. » Tryck pa softkey HANTERA OVERVAKN.DATA
Coama > Styrsystemet visar en lista med de Gvervakade

NC-programmen.
» Tryck pé softkey OPPNA

> Styrsystemet visar en lista med
Overvakningspunkter.
> Bearbeta onskade data
Vilj data
Med musen kan du vélja funktionsknapparna. Dessa e L pareT : (e
funktionsknappar gor det enklare att séka och du far en &
Oversiktligare presentation. —
= Alla bilder: Visa alla bilder i denna 6vervakningsfil ey
= Referensbild: Visa enbart referensbilder
® Bilder med fel: Visa alla bilder i vilka du har markerat ett fel
g
[
Fa
|
o i o s s s
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Mojligheter for forvaltandet av 6vervakningsdata
Softkey Funktion

Kanneteckna vald bild som referensbild

En referensbild visar en situation i bearbetningsut-
rymmet som du betraktar som ofarlig.

Vid utvarderingen tas hansyn till alla referensbil-
der. Om du lagger till eller tar bort en bild som
referensbild paverkar det resultatet av bildutvarde-

ringen.
AbEEA Radera den valda bilden som ar markerad
BILD
UTVARDERA Genomfor en automatisk bildutvardering
ALLA
BILOER Styrsystemet genomfor bildutvarderingen beroen-
de av referenshilderna och dvervakningsomrade-
na.
—— Forandra 6vervakningsomrade eller markera fel

RERA

G4 tillbaka till féregdende bildskarmsbild

Om du har andrat konfigurationen genomfor
styrsystemet en bildutvardering.

TILLBAKA

(@}
<
()
-
@,
Y

Styrsystemet erbjuder tva cykler i driftsatt Programmering
med vilka du kan definiera en kamerabaserad Gvervakning dver
uppspanningssituationen i:

Touc » Softkeyraden visar — uppdelat i grupper — alla
tillgangliga avkannarfunktioner
OVERVAKNING » Tryck pé softkey OVERVAKNING MED KAMERA

MED
KAMERA

Softkey Cykel Sida
500 Cykel 600 Arbetsomrade global (option 136) 381

= = Qvervakning av verktygsmaskinens arbetsomrade

m Generering av en bild av det aktuella arbetsomradet
frén en viss position som maskintillverkaren
faststaller

m Bildjamforelse med fardigstallda referensbilder

Cykel 6071 Arbetsomrade lokal (option 136) 386
= Qvervakning av verktygsmaskinens arbetsomrade

m Generering av en bild av det aktuella arbetsomradet
frdn den position som spindeln befinner sig pa vid
tiden for cykelanropet

m Bildjamforelse med fardigstallda referensbilder
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Konfiguration

Du har alltid mdjlighet att forandra dina installningar vad galler
dvervakningsomrade och fel. Genom att trycka pa softkey
KONFIGURERA é&ndras softkeyraden och du kan andra dina

installningar.
Softkey Funktion
e Andra instaliningara for 6vervakningsomréade

RERA och kanslighet

Om du gor en andring i den har menyn, kan resul-

tatet i bildutvarderingen férandras.

— Rita nytt Overvakningsomrade

e Om du adderar ett nytt Gvervakningsomréade, eller
andrar eller raderar ett redan definierat dvervak-
ningsomrade, paverkar det bildutvarderingen. For
alla referensbilder galler samma Gvervakningsom-

rade.
= Rita nya fel
RITA
R TNC:n kontrollerar om - resp. hur de nya install-
BILD ningarna paverkar denna bild
uTvARDERA TNC:n kontrollerar om - resp. hur de nya install-
e ningarna paverkar alla bilder
S Styrsystemet visar alla ritade 6vervakningsomré-
OMRADE den
visa Styrsystemet jamfor den aktuella bilden med
JANFORELSE medelvardesbilden
spARA Spara undan aktuell bild och atergé till tidigare
TILLBAKA bildskarmsbild
Om du har andrat konfigurationen, genomfor
styrsystemet en bildutvardering.
b Angra dndringarna och aterga till tidigare
—— bildskarmsbild
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Definiera 6vervakningsomrade

Definitionen av ett dvervakningsomrade gors i driftsattet
Programkorning blockfdljd/enkelblock. Styrsystemet ber dig
definiera ett dvervakningsomrade. Denna uppmaning visar
styrsystemet pa bildskdrmen efter det att du startat cykeln forsta
gangen i driftsattet Programkorning blockfoljd/enkelblock.

Ett dvervakningsomrade bestéar av en eller flera fonster. Om du
definierar flera fonster far dessa Gverlappa. Styrsystemet betraktar
uteslutande dessa omréden pa bilden. Om det uppstar ett fel
utanfor dvervakningsomradet kommer detta inte att upptackas.
Overvakningsomradet &r inte forknippat med bilderna, utan enbart
med den aktuella Gvervakningsfilen QS600. Ett Gvervakningsomrade
géller alltid for alla bilder i en vervakningsfil. Andringen av
dvervakningsomradet har inverkan pa alla bilder.

Rita 6vervakningsomrade eller felbild:
Gor pa foljande satt:

» Vaélj softkey RITA OMRADE eller FEL RITA
OMRADE

» Draenram runt om det Gvervakade omradet pa
bilden

> Styrsystemet markerar det markerade omradet
med en ram.

» Dra bilden over de tillgangliga knapparna till den
onskade storleken

eller

» Du kan definiera ytterligare fonster, tryck da
pa softkey RITA OMRADE eller FEL RITA och
upprepa den har proceduren pa motsvarande
stalle

> Det definierade omradet fixeras med ett
dubbelklick

> Omradet skyddas mot oavsiktlig forskjutning.

spara > Valj softkey SPARA OCH TILLBAKA

OCH

TILLBAKA > Styrsystemet sparar den aktuella bilden och
atervander till den féregdende bildskarmen.

Radera markerat omrade
Gor pa foljande satt:

» Valj omrade som ska raderas

> Styrsystemet markerar det markerade omradet
med en ram.

> Valj funktionsknappen Radera

o Statuspresentationen pé bilden ovan ger information om
minsta antal referensbilder, aktuellt antal referensbilder
och aktuellt antal felbilder.
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Resultat fran bildutvarderingen

Resultatet fran bildutvarderingen ar beroende av Fehler A
dvervakningsomradet och av referensbilderna. Vid utvardering av
alla bilder utvarderas varje bild med den aktuella konfigurationen och
resultatet jamfors med senast sparad data.

Om dvervakningsomradet fordndras eller om du tillfér eller tar bort
referensbilder marks eventuella bilder med féljande symbol:

= Trekant: Du har dndrat 6vervakningsomradet eller kansligheten.
Det paverkar dina referensbilder resp. din medelvardesbild.
Genom konfigurationsandringen kan styrsystemet inte faststalla
fel, som tidigare var sparade till denna bild! Systemet har blivit
mindre kansligt. Om du vill fortsatta, godkann den minskade
kansligheten for systemet, sd kommer de nya instaliningarna att
bli verksamma.

= Ifylld cirkel: Du har andrat 6vervakningsomréadet eller
kansligheten. Det paverkar dina referensbilder resp. din
medelvardesbild. Genom konfigurationsandringen kan
styrsystemet faststalla fel som tidigare inte kdndes igen som fel
for den har bilden. Systemet har blivit mer kéansligt. Om du vill
fortsatta, godkdnn den 6kade kansligheten for systemet, vilket
aktiverar de nya instéllningarna.

= Tom cirkel: Inget felmeddelande: alla sparade avvikelser i bilden
har upptackts. Systemet har i det stora hela samma kanslighet.
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10.2 Cykel 600 Arbetsomrade global
(option 136)

ISO-programmering
G600

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 600 Arbetsomrade global Gvervakar du arbetsomradet
i din verktygsmaskin. Styrsystemet skapar en bild av det aktuella
arbetsomradet fran en viss position som maskintillverkaren
faststaller. Darefter genomfor styrsystemet en bildjamforelse
med de tidigare fardigstallda referensbilderna och tvingar i
forekommande fall fram ett programavbrott. Du kan programmera
denna cykel efter anvandningsomrade och fordefiniera ett eller

flera 6vervakningsomraden. Cykel 600 aktiveras direkt efter
dess definition och behover inte anropas. Innan du arbetar med
kameradvervakningen méste du skapa referensbilder och definiera B 1IREEE

ett dvervakningsomrade.
Ytterligare information: "Skapa referensbilder’, Sida 382
Ytterligare information: "Overvakningsfas', Sida 383
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Skapa referensbilder

Cykelfdrlopp [EFrocra aLoorsoLm

1 Kameran har placerats pa huvudspindeln av maskintillverkaren. :
Huvudspindeln kor till en av maskintillverkaren faststalld position

N&r styrsystemet har uppnatt positionen dppnar det automatiskt
linsskyddet.

3 Nar du for forsta gangen Iater cykeln kéra i Programkorning
blockfoljd/enkelblock avbryter styrsystemet NC-programmet
och visar bilden ur kamerans perspektiv

4 Det visas ett meddelande att ingen referensbild for utvardering ar
tillganglig

5 Valj softkey REFERENSBILD JA

6 Darefter visas foljande meddelande pa nedre delen av skarmen:
Overvakningspunkt ej konfigurerad: Rita omraden!

7 Tryck pa softkey KONFIGURERA och definiera
overvakningsomradet
Ytterligare information: "Definiera Overvakningsomrade”,

Sida 379

8 Detta upprepas tills styrsystemet har lagrat tillrackligt med
referensbilder. Antalet referensbilder anges i cykeln med
parameter Q617.

9 Proceduren avslutas genom att vélja softkey TILLBAKA.
Styrsystemet atergar till programkaérningen.

10 Avslutningsvis stanger styrsystemet linsskyddet

11 Tryck pa NC-start och fortsatt arbeta med NC-programmet som
vanligt

N

Efter att du har definierat dvervakningsomradet, kan du vélja
foljande softkeys:

> Valj softkey TILLBAKA
> Styrsystemet sparar den aktuella bilden

och atervander till bildskdrmen med
programexekveringen. Om du har andrat
konfigurationen genomfor styrsystemet en
bildutvardering.

Ytterligare information: "Resultat fran
bildutvarderingen', Sida 380

— eller
HEEA > Valj softkey UPPREPA

> Styrsystemet sparar den aktuella bilden
och atervander till bildskdrmen med
programexekveringen. Om du har andrat
konfigurationen genomfor styrsystemet en
bildutvardering.
Ytterligare information: "Resultat fran
bildutvarderingen', Sida 380

eller

> Valj softkey REFERENSBILD

> Ovan till hoger i statuspresentationen visas ordet
Referens.. Du har markerat den aktuella bilden
som referensbild. Eftersom en referensbild inte

samtidigt kan vara en felbild blir softkey FELBILD
gra.
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— eller
arLo » Vaélj softkey FELBILD

> Ovan till hoger i statuspresentationen visas ordet
"Fel”. Du har markerat den aktuella bilden som
felbild. Eftersom en felbild inte samtidigt kan vara
en referensbild blir softkey REFERENSBILDER gra.

eller
> Valj softkey KONFIGURERA

> Softkeyraden véxlas. Du far d& mojlighet att
forandra dina tidigare bekréaftade installningar vad
géller dvervakningsomrade och kanslighet. Om du
gor en forandring i den har menyn kan det paverka
alla dina bilder.
Ytterligare information: "Konfiguration", Sida 378

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

B S3 snart styrsystemet har skapat minst en
referensbild kommer bilder utvarderas och fel visas.
Om inga fel upptéacks, visas foljande meddelande: For
fa referensbilder: Vdlj nasta atgard med softkey!.
Detta meddelande visas inte langre da det definierade
antalet referensbilder i parameter Q617 ar uppnatt.

m  Styrsystemet genererar en medelvardesbild med
hansyn tagen till alla referensbilder. Nya bilder jamfors
med medelvardesbilden med hansyn tagen till
variationer. Nar antalet referensbilder har uppnatts
kors cykeln runt utan stopp.

Overvakningsfas

Cykelforlopp: 6vervakningsfas

1 Kameran har placerats pa huvudspindeln av maskintillverkaren.
Huvudspindeln kor till en av maskintillverkaren faststalld position

2 Nar styrsystemet har uppnétt positionen 6ppnar det automatiskt
linsskyddet.

3 Styrsystemet skapar en bild av den aktuella situationen

4 Darefter sker en bildjamfdorelse med medelvardet och
variationsbilden
Ytterligare information: "Grunder', Sida 374

5 Beroende pa om ett sa kallat "fel” (avvikelse) faststélls av
styrsystemet kan styrsystemet framtvinga ett programavbrott.
Nar parametern Q309= 1 ar installd visar styrsystemet bilden pa
bildskdarmen om det upptackt ett fel. Om parameter Q309= 0 ar
instélld visas ingen bild pa bildskarmen och det blir heller inget
programavbrott

6 Avslutningsvis stanger styrsystemet linsskyddet
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Anmarkning

@ Din maskin maste vara forberedd for kamerabaserad
overvakning!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Fara for nedsmutsning av kameran genom 6ppet kameralock
med parameter Q613. Bilderna kan bli oskarpa och kameran kan i
férekommande fall skadas.

» Stang kameralocket innan du fortsatter med bearbetningen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Kollisionsrisk vid automatisk positionering av kameran. Kameran
och maskinen kan ta skada.

» | maskinhandboken stéar vid vilken punkt styrsystemet
forpositionerar kameran. Maskintillverkaren anger vid vilka
koordinater cykel 600 positionerar

® Denna cykel kan endast genomféras i bearbetningsléagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

0 Utbver egenskapen Referensbild kan dina bilder ocksa
tilldelas egenskapen Felbild. Denna definition kan paverka
bildutvarderingen.

Beakta dessutom féljande:
» Markera aldrig en referensbild samtidigt som en felbild

o Nar du forandrar 6vervakningsomradet har det inverkan
pé alla bilder.
> FOr basta resultat definiera till att borja med
overvakningsomradet och gor darefter inga eller
ytterst fa andringar

6 Antalet referensbilder paverkar noggrannheten pa
bildutvarderingen. Ett hogt antal referensbilder forbattrar
kvaliteten pa utvarderingen.

» Ange ett lampligt varde for antalet referensbilder i
parameter Q617. (Riktvarde: 10 bilder)

» Du kan aven skapa fler referensbilder an vad som &r
angett i Q617
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Q5600 Overvakningspunktens namn?
Ange Overvakningsfilens namn
Inmatning: max. 255 tecken
Q616 Matning positionering?
Matning som styrsystemet positionerar kameran med. Styrsyste-
met kor darmed till en position som ar faststalld av maskintillverka-
ren.
Inmatning: 0 001-99999,999
Q309 PGM-stopp vid toleransfel?
Bestam om styrsystemet ska utféra ett PGM-stopp nar ett fel har
identifierats.
0: NC-programmet stoppar inte efter att ett fel har upptackts. Aven
om alla referenshilder annu inte har skapats, genomfors inget
stopp. Darmed visas inte den skapade bilden pa bildskdrmen.
Parameter Q601 beskrivs dven med Q309= 0.
1: NC-programmet stoppas efter att ett fel har upptéckts. Den
skapade bilden visas pa bildskarmen. Om tillrackligt ménga
referensbilder annu inte skapats visas varje ny bild pa bildskarmen
tills styrsystemet har skapat tillrackligt manga referensbilder. Nar
ett fel har upptackts visar styrsystemet ett meddelande.
Inmatning: 0, 1
Q617 Antal referensbilder?
Antalet referenshilder som styrsystemet behéver fér dvervakning-
en.
Inmatning: 0-200

Exempel
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10.3 Cykel 601 Arbetsomrade lokal (option 136)

ISO-programmering
G601

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 601 Arbetsomréde lokal dvervakar du arbetsomréadet

i din verktygsmaskin. Styrsystemet skapar en bild av det aktuella
arbetsomradet fran den position som spindeln befinner sig pa vid
cykelanropet. Darefter genomfor styrsystemet en bildjamforelse
med de tidigare fardigstallda referensbilderna och tvingar i
forekommande fall fram ett programavbrott. Du kan programmera
denna cykel beroende pa anvandningsomréde och férdefiniera ett
eller flera Overvakningsomraden. Cykel 601 aktiveras direkt efter
dess definition och behover inte anropas. Innan du arbetar med
kameradvervakningen méste du skapa referensbilder och definiera E-EE - >4
ett Overvakningsomrade

Ytterligare information: "Skapa referensbilder”, Sida 386

Ytterligare information: "Overvakningsfas’, Sida 388

Skapa referensbilder

Cykelférlopp (O o @rommeris

1 Kameran har placerats pa huvudspindeln av maskintillverkaren. GE
Huvudspindeln kor till den tidigare programmerade positionen

2 Styrsystemet 6ppnar automatiskt linsskyddet.

3 Nar du for forsta gangen later cykeln kora i Programkorning
blockfoljd/enkelblock avbryter styrsystemet NC-programmet
och visar bilden ur kamerans perspektiv

4 Det visas ett meddelande att ingen referensbild for utvardering ar
tillganglig

5 Valj softkey REFERENSBILD JA

6 Darefter visas foljande meddelande i undre delen av bildskarmen:
Overvakningspunkt ej konfigurerad: Rita omraden!

7 Tryck pa softkey KONFIGURERA och definiera
overvakningsomradet
Ytterligare information: "Definiera Gvervakningsomrade’,
Sida 379

8 Detta upprepas tills styrsystemet har lagrat tillrackligt med
referensbilder. Antalet referensbilder anges i cykeln med
parameter Q617.

9 Proceduren avslutas genom att vélja softkey TILLBAKA.
Styrsystemet atergar till programkérningen.

10 Avslutningsvis stanger styrsystemet linsskyddet

11 Tryck pa NC-start och fortsatt arbeta med NC-programmet som
vanligt
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Efter att du har definierat dvervakningsomradet, kan du vélja
foljande softkeys:

> Valj softkey TILLBAKA
> Styrsystemet sparar den aktuella bilden

och atervander till bildskdrmen med
programexekveringen. Om du har andrat
konfigurationen genomfor styrsystemet en
bildutvardering.

Ytterligare information: "Resultat fran
bildutvarderingen’, Sida 380

— eller
HEEA > Valj softkey UPPREPA

> Styrsystemet sparar den aktuella bilden
och atervander till bildskdrmen med
programexekveringen. Om du har andrat
konfigurationen genomfor styrsystemet en
bildutvardering.
Ytterligare information: "Resultat fran
bildutvarderingen', Sida 380

REFERENS- eller
sxo > Valj softkey REFERENSBILD

> Ovan till hoger i statuspresentationen visas ordet
Referens.. Du har markerat den aktuella bilden
som referensbild. Eftersom en referensbild inte
samtidigt kan vara en felbild blir softkey FELBILD

gra.
— eller
siLo » Valj softkey FELBILD

> Ovan till hoger i statuspresentationen visas ordet
"Fel”. Du har markerat den aktuella bilden som
felbild. Eftersom en felbild inte samtidigt kan vara
en referensbild blir softkey REFERENSBILDER gra.

-
R » Valj softkey KONFIGURERA

> Softkeyraden vaxlas. Du far da majlighet att
forandra dina tidigare bekraftade installningar
vad géller Gvervakningsomréde och kénslighet.
Om du gor en forandring i den har menyn kan det
paverka alla dina bilder. Ytterligare information:
"Konfiguration', Sida 378

0 Programmerings- och handhanvandeanvisning:

®  S& snart styrsystemet har skapat minst en
referensbild kommer bilder utvarderas och fel visas.
Om inga fel upptacks, visas foljande meddelande: For
fa referensbilder: Vdlj nasta atgard med softkey!.
Detta meddelande visas inte langre da det definierade
antalet referensbilder i parameter Q617 &r uppnatt.

B Styrsystemet genererar en medelvardesbild med
hansyn tagen till alla referensbilder. Nya bilder jamfors
med medelvardesbilden med hansyn tagen till
variationer. Nar antalet referensbilder har uppnatts
kors cykeln runt utan stopp.
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Overvakningsfas

Overvakningsfasen paborjas sa fort styrsystemet har tillréckligt med
referensbilder.

Cykelforlopp: 6vervakningsfas

1 Kameran har placerats pa huvudspindeln av maskintillverkaren

2 Styrsystemet 6ppnar automatiskt linsskyddet.

3 Styrsystemet skapar en bild av den aktuella situationen

4

Darefter sker en bildjamforelse med medelvardet och
variationsbilden

5 Beroende pa om ett sé kallat "fel” (avvikelse) faststélls av
styrsystemet kan styrsystemet framtvinga ett programavbrott.
Nar parametern Q309= 1 &r installd visar styrsystemet bilden pa
bildskarmen om den upptackt ett fel. Om parameter Q309= 0 ar
instélld visas ingen bild pa bildskarmen och det blir heller inget
programavbrott

6 Beroende pa parameter Q613 lamnar styrsystemet linsskyddet
Oppet, eller stanger det.
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Anmarkning

@ Din maskin maste vara forberedd for kamerabaserad
overvakning!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Fara for nedsmutsning av kameran genom 6ppet kameralock
med parameter Q613. Bilderna kan bli oskarpa och kameran kan i
férekommande fall skadas.

» Stang kameralocket innan du fortsatter med bearbetningen

® Denna cykel kan endast genomféras i bearbetningsldagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

o Utover egenskapen Referensbild kan dina bilder ocksa
tilldelas egenskapen Felbild. Denna definition kan paverka
bildutvarderingen.

Beakta dessutom féljande:
» Markera aldrig en referensbild samtidigt som en felbild

o Nar du férandrar overvakningsomradet har det en
inverkan pa alla bilder.

> FOr basta resultat definiera till att borja med
overvakningsomradet och gor darefter inga eller
ytterst f& andringar

o Antalet referensbilder pdverkar noggrannheten pa
bildutvarderingen. Ett hogt antal referensbilder forbattrar
kvaliteten pd utvarderingen.

> Ange ett lampligt varde for antalet referensbilder i
parameter Q617. (Riktvarde: 10 bilder)

» Du kan aven skapa fler referensbilder an vad som ar
angetti Q617
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q5600 Overvakningspunktens namn?
Ange Overvakningsfilens namn
Inmatning: max. 255 tecken

Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestam om styrsystemet ska utfora ett PGM-stopp nar ett fel har
identifierats.

0: NC-programmet stoppar inte efter att ett fel har upptackts. Aven
om alla referenshilder annu inte har skapats, genomfors inget
stopp. Darmed visas inte den skapade bilden pé bildskarmen.
Parameter Q601 beskrivs aven med Q309= 0.

1: NC-programmet stoppas efter att ett fel har upptéckts. Den
skapade bilden visas pa bildskdrmen. Om tillrackligt manga
referensbilder dnnu inte skapats visas varje ny bild pa bildskdrmen
tills styrsystemet har skapat tillrdckligt manga referensbilder. Nar
ett fel har upptéackts visar styrsystemet ett meddelande.

Inmatning: 0, 1

Q613 Behall kameralock Gppet?

Bestdm om styrsystemet ska stdnga kameralocket efter Gvervak-
ningen.

0: Styrsystemet stanger kameralocket efter att cykel 601 har
exekverats.

1: Styrsystemet |ater kameralocket vara dppet efter att cykel 601
har exekverats. Denna funktion lampar sig nar du efter forsta
anropet av cykel 601 pa nytt vill skapa en bild av arbetsomradet
frdn en annan position. Programmera i sddana fall den nya positio-
nen i ett linjarblock och anropa cykel 601 med en ny Gvervaknings-
punkt. Programmera Q613= 0 innan du fortsatter med den skaran-
de bearbetningen!

Inmatning: 0, 1
Q617 Antal referensbilder?

Antalet referenshilder som styrsystemet behdéver for dvervakning-
en.

Inmatning: 0-200

Exempel

w
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10.4 Mojliga forfragningar

Cyklerna for VSC matar in ett varde i parameter Q601.

Foljande varden ar méjliga:

= Q601 =1:inget fel

= Q601 =2: fel

®m Q601 = 3: du har annu inte definierat ett dvervakningsomrade
eller det finns for fa referensbilder sparade

= Q601 = 10: internt fel (ingen signal, kamerafel 0.s.v.)

Du kan anvanda parameter Q601 for interna forfragningar.
Ytterligare information: Bruksanvisning Klartextprogrammering
Har finner du ett majligt exempel for en forfragan:

; Ré@mnesdefinition cylinder
; Aktivera frasdrift
; Definiera cykel 6071

; Om parameter Q6071 = 1, hoppa till LBL 20

; Om parameter Q6071 = 2, hoppa till LBL 21

; Om parameter Q6071 = 3, hoppa till LBL 22

; Om parameter Q6071 = 10, hoppa till LBL 22
; Anropa LBL 20

; Anropa verktyget

; Programmera bearbetning

; Definition av LBL 21

; Programstopp, operatéren kan kontrollera situationen i
arbetsomradet
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11.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder foljande cykler avsedda for féljande
specialapplikationer:

CyCL
DEF

SPECIAL
CYKLER

» Tryck pa knappen CYCL DEF

> Valj softkey SPECIAL CYKLER

Cykler: Specialfunktioner | Grunder

Softkey

Cykel

Sida

9

S

9 VAENTETID
m Programexekveringen stoppas under vantetiden

Ytterligare information: Bruks-
anvisning Programmera
bearbetningscykler

12
PGM
CALL

12 PGM CALL
®  Anropa ett valfritt NC-program

Ytterligare information: Bruks-
anvisning Programmera
bearbetningscykler

e 13 ORIENTERING 396
w B Vrid spindeln till en viss vinkel
52 32 TOLERANS Ytterligare information: Bruks-

'

® Programmera tilldten konturavvikelse for ryckfri
bearbetning

anvisning Programmera
bearbetningscykler

“

291 IPO.-SVARV KOPPLING

®  Synkroniserar verktygsspindeln med linjaraxlarnas
positioner

m Eller borttagning av spindelsynkroniseringen

Ytterligare information: Bruks-
anvisning Programmera
bearbetningscykler

292 IPO.-SVARV KONTUR

m Synkroniserar verktygsspindeln med linjaraxlarnas
positioner

m  Skapa vissa rotationssymmetriska konturer i det aktiva
bearbetningsplanet

m Kan utforas med tiltat bearbetningsplan

Ytterligare information: Bruks-
anvisning Programmera
bearbetningscykler

225 GRAVERA
m Gravera text pa en plan yta
® | angs en rat linje eller en cirkelbage

Ytterligare information: Bruks-
anvisning Programmera
bearbetningscykler

232 PLANFRAESNING
B Planfras en plan yta med flera ansattningar
m Val av frasstrategi

Ytterligare information: Bruks-
anvisning Programmera
bearbetningscykler

285 DEFINIERA KUGGHJUL
= Definiera kugghjulets geometri

Ytterligare information: Bruks-
anvisning Programmera
bearbetningscykler

286

286 KUGGHJUL VALSFRAESNING

= Definition av verktygsdata

m Val av bearbetningsstrategi och -sida

B Mgjlighet att anvanda hela verktygsskaret

Ytterligare information: Bruks-
anvisning Programmera
bearbetningscykler

394
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Softkey Cykel Sida
287 m 287 KUGGHJUL SKIVING Ytterligare information: Bruks-
= Definition av verktygsdata anvisning Programmera
m Val av bearbetningssida bearbetningscykler
= Definition av forsta och sista anséttning
m Definition av antalet snitt
238 238 MAET MASKINSTATUS Ytterligare information: Bruks-
= Matning av aktuell maskinstatus eller test av méatforloppet ~ anvisning Programmera
bearbetningscykler
2 O 239 REGISTR. BELASTNING Ytterligare information: Bruks-
- = Val fér en vagningskdrming anvisning Programmera
= Aterstalining av belastningsberoende férstyrnings- och bearbetningscykler
reglerparametrar
18 18 GAENGSKAERNING Ytterligare information: Bruks-
%'7) ® Med reglerad spindel anvisning Programmera

® Spindelstopp vid hélets botten bearbetningscykler
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11.2 Cykel 13 ORIENTERING

ISO-programmering
G36

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

Styrsystemet kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och
placera den i en position som bestams av en vinkel.

Spindelorienteringen behdvs exempelvis:
® vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget

= for att rikta in sdndar- och mottagarfonstret i 3D-avkannarsystem
med infrarod Gverforing

Styrsystemet placerar spindeln i det i cykeln definierade vinkelldget

genom att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende).

Om du programmerar M19 eller M20 utan att férst ha definierat cykel
13, placerar styrsystemet huvudspindeln p3 ett vinkelvarde som har
definierats av maskintillverkaren.

Anmarkning

®= Denna cykel kan genomforas i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL, FUNCTION MODE TURN och FUNCTION DRESS

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Orienteringsvinkel
Ange vinkel i relation till bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.
Inmatning: 0-360

Exempel
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12.1 Oversiktstabell

@ Alla cykler som inte har anknytning till matcyklerna
finns beskrivna i bruksanvisningen Programmera
bearbetningscykler. Kontakta HEIDENHAIN om du
behover denna bruksanvisning.

ID for bruksanvisningen Programmera
bearbetningscykler: 1303406-xx

Avkannarcykler

Cykel- Cykelnamn DEF- CALL- Sida
nummer aktiv aktiv

0 REFERENSYTA ] 212
1 POLAER UTG.PUNKT ] 214
3 MAETNING ] 267
4 MAETNING 3D ] 270
30 KALIBRERING AV TT ] 349
31 VERKTYGSLAENGD ] 352
32 VERKTYGSRADIE ] 356
33 VERKTYGSMAETNING ] 360
400 GRUNDVRIDNING ] 96
401 ROT 2 HAAL ] 99
402 ROT VIA 2 TAPPAR ] 103
403 ROT VIA VRID-AXEL ] 108
404 SAETT GRUNDVRIDNING ] 117
405 ROT VIA C-AXEL ] 113
408 UTGPKT SPARCENTRUM ] 192
409 UTGPKT. CENTRUM KAM ] 197
410 UTGPKT INV. REKTANG. ] 139
411 UTGPKT UTV. REKTANG. ] 144
412 UTGPKT INV. CIRKEL ] 150
413 UTGPKT UTV. CIRKEL ] 156
414 UTGPKT UTV. HOERN ] 162
415 UTGPKT INV. HOERN ] 168
416 UTGPKT HAALCIRKEL CC ] 174
417 UTG.PUNKT | TS-AXEL ] 180
418 UTG.PKT VIA 4 HAAL ] 183
419 UTGPUNKT | EN AXEL ] 188
420 MAETNING VINKEL ] 216
421 MAETNING HAAL ] 219
422 MAETNING CIRKEL UTV. ] 225
423 MAETNING REKT. INV. ] 231
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Cykel- Cykelnamn DEF- CALL- Sida
nummer aktiv aktiv

424 MAETNING REKT. UTV. ] 236
425 MAETNING INV. BREDD ] 240
426 MAETING OE UTV. ] 244
427 MAETA KOORDINAT ] 248
430 MAETNING HAALCIRKEL ] 253
431 MAETNING PLAN ] 258
441 SNABB AVKAENNING ] 278
444 AVKAENNING 3D ] 272
450 SPARA KINEMATIK ] 304
451 KINEMATIK-MAETNING ] 307
452 PRESET-KOMPENSATION ] 324
453 KINEMATIK MATRIS ] 336
460 TS KALIBRERING MOT KULA ] 293
461 TS KALIBRERING LAENGD ] 285
462 TS KALIBRERING MOT RING ] 287
463 TS KALIBRERING MOT TAPP ] 290
480 KALIBRERING AV TT ] 349
481 VERKTYGSLAENGD ] 352
482 VERKTYGSRADIE ] 356
483 VERKTYGSMAETNING ] 360
484 KALIBRERING IR-TT ] 364
485 MAT VRIDVERKTYG ] 368
600 ARBETSOMRAADE GLOBAL ] 381
601 ARBETSOMRAADE LOKAL ] 386
1400 AVKANNING POSITION ] 123
1401 AVKANNING CIRKEL ] 127
1402 AVKANNING KULA ] 132
1410 AVKAENNING KANT ] 73
1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR ] 80
1412 AVKANNING SNED KANT ] 88
1420 AVKAENNING PLAN ] 66
1493 EXTRUDERING AVKANNING ] 280

Bearbetningscykler

Cykel- Cykelnamn DEF- CALL- Sida
nummer aktiv aktiv
13 ORIENTERING m 396
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Avkannarsystem fran HEIDENHAIN

hjalper dig att reducera stalltider och att forbattra arbetsstyc-
kets maéttriktighet.

Arbetsstyckesavkannare

TS 248, TS 260 Signal6verforing via kabel

TS 460 Radiooverforing eller infrarod Gverfo-
ring

TS 640, TS 740 Infrardd overforing

® Rikta upp arbetsstycken

m Stalla in utgdngspunkten
= Mata upp arbetsstycken

Verktygsavkannare
TT 160 Signaloverforing via kabel
TT 460 Infrardd Gverforing

B Verktygsmatning
= Qvervaka forslitning
® Detektera verktygsbrott
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