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Om bruksanvisningen | Malgrupp anvandare

Malgrupp anvandare
Som anvandare rdknas alla anvandare av styrsystemet som utfor minst en av
foljande huvuduppgifter:
B Mandvrera maskinen
®  Verktygsinstallning
®  Arbetsstyckesinstallning
® Bearbeta arbetsstycken
= Atgarda eventuella fel under programexekveringen
®  Skapa och testa NC-program
m Skapa NC-program i styrsystemet eller externt med hjalp av ett CAM-system
m Testa NC-program med hjalp av simuleringen
» Atgirda eventuella fel under programtestet

Bruksanvisningens djupgaende information staller féljande krav pa kvalifikationer
hos anvandaren:

m  Tekniska grundkunskaper, t.ex. kunna lasa tekniska ritningar och ha spatial
forméaga

= Grundkunskaper pa bearbetningsomradet, t.ex. om betydelsen hos material-
specifika tekniska varden

m  Erhallit sdkerhetsinstruktioner, t.ex. mojliga faror och hur man undviker dem
= Erhéllit anvisningar om maskinen, t.ex. axelriktningar och maskinkonfiguration

o HEIDENHAIN erbjuder separata informationsprodukter at andra
malgrupper:
®  Prospekt och leveransoversikt for intresserade kopare
m  Servicehandbok for servicetekniker
= Teknisk handbok for maskintillverkare

HEIDENHAIN har dessutom ett brett utbildningsutbud inom
NC-programmering for anvandare och karriarvaxlare.
HEIDENHAIN-utbildningsportal

Med tanke pd malgruppen innehéller den har bruksanvisningen bara information om
styrsystemets drift och anvandning. Informationsprodukterna for andra malgrupper
innehaller information om ytterligare produktlivsfaser.
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Om bruksanvisningen | Tillganglig anvandardokumentation

1.2

Tillganglig anvandardokumentation

Bruksanvisning

HEIDENHAIN betecknar den har informationsprodukten som bruksanvisning
oberoende av publicerings- och transportmedium. Kanda synonyma benamningar ar
bl.a. anvandarhandbok, anvandarmanual och driftinstruktioner.

Bruksanvisningen till styrsystemet finns i foljande varianter:
® Som tryckt utgdva uppdelad i féljande moduler:

® Bruksanvisningen Instéllning och exekvering innehéller allt om instéllning av
maskinen och exekvering av NC-program.
ID: 1358774-xx

m  Bruksanvisningen Programmering och testning innehaller allt om att skapa
och testa NC-program. Den innehaller inget om avkannar- eller bearbet-
ningscykler.

ID for klartextprogrammering: 1358773-xx

®  Bruksanvisningen Bearbetningscykler innehéller bearbetningscyklernas alla
funktioner.
ID: 1358775-xx

® Bruksanvisningen Matcykler for arbetsstycke och verktyg innehaller avkan-
narcyklernas alla funktioner.
ID: 1358777-xx

m  Som PDF-filer med motsvarande indelning som de tryckta versionerna eller som
en sammanlagd PDF som omfattar alla moduler
TNCguide
B Som HTML-fil som ska anvandas som integrerad produkthjalp TNCguide direkt i
styrningen
TNCguide
Bruksanvisningen hjalper dig att hantera styrsystemet pd ett sdkert och
andamalsenligt satt.
Ytterligare information: "Avsedd anvandning®, Sida 26

Ytterligare informationsprodukter for anvandare
Det finns ytterligare informationsprodukter for dig som anvandare:
= Oversikt dver nya och d@ndrade programvarufunktioner informerar dig om

forandringar i enskilda programvaruversioner.
TNCguide

= HEIDENHAIN-prospekt informerar dig om HEIDENHAIN-produkter och -tjanster,
t.ex. styrsystemets programvaruoptioner.
HEIDENHAIN-prospekt

® Databasen NC Solutions erbjuder |6sningar pé ofta forekommande uppgifter.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Om bruksanvisningen | Anvisningstyper som anvands

Anvisningstyper som anvands

Sakerhetsanvisningar

Beakta alla sékerhetsanvisningar 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 ér 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 sékerhetsanvisningar innehaller foljande fyra avsnitt:

m Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

B Typ av kélla till faran

= Konsekvensen om faran inte beaktas, t.ex. "Vid efterfoljande bearbetningsope-
rationer finns det risk for kollision"

= Utvag — Atgarder for att avvarja faran
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Om bruksanvisningen | Anvisningstyper som anvands

1.4

1.5

Informationsanvisning

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

| denna anvisning finner du féljande informationsanvisningar:

o Informationssymbolen indikerar ett Tips.
Ett tips innehdller viktig ytterligare eller kompletterande information.

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

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

Information om anvandning av NC-program

NC-programmen i den har bruksanvisningen ar forslag pa I6sningar. Du behover
anpassa NC-programmen eller enskilda NC-block innan du anvander dem pa en
maskin.

Anpassa foljande innehall:

= Verktyg

m Skardata

B Matningshastigheter

= Sakerhetshojd eller sakra positioner

B Maskinspecifika positioner, t.ex. med M91

m Sokvagar till programanrop

Vissa NC-program ar beroende av maskinkinematiken. Anpassa de har
NC-programmen till maskinkinematiken fore den forsta testkorningen.
Testa aven NC-programmen med hjalp av simuleringen innan du startar den riktiga
programkaorningen.

o Med hjalp av ett programtest kan du avgora om du kan anvanda
NC-programmet med de tillgangliga programvaruoptionerna, den aktiva
maskinkinematiken och den aktuella maskinkonfigurationen.

Redaktionens kontaktuppgifter

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi onskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjélp oss med detta och informera
0ss om onskade andringar via foljande E-postadress:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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2.1

2.2
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Om produkten | TNC7

TNC7

HEIDENHAIN-styrsystem ger dig stod i form av dialogruteguidad programmering
och detaljtrogen simulering. Med TNC7 kan du dessutom programmera
formularbaserat eller grafiskt sé att du snabbt och sakert ndr 6nskat resultat.

Programvaruoptioner och valfria maskinvarutillagg underlattar anvandningen och
gor det mojligt att flexibelt utdka funktionerna.

Utokade funktioner maojliggor t.ex. utover fras- och borr- dven svarv- och
slipbearbetning.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Anvandningen underlattas t.ex. genom anvandning av avkannarsystem, handrattar
eller en 3D-mus.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Definitioner

Forkortning Definition

TNC TNC kan harledas fran akronymen CNC (computerized numeri-
cal control). T (tip eller touch) star for majligheten att skriva
in NC-program direkt i styrningen eller att programmera dem
grafiskt med hjalp av gester.

7 Produktnumret visar styrsystemsgenerationen. Mangden

funktioner beror pa vilka programvaruoptioner som aktiverats.

Avsedd anvandning

Informationen om avsedd anvandning hjalper dig som anvandare att hantera
produkten, t.ex. en verktygsmaskin, pa ett sakert satt.

Styrsystemet ar en maskinkomponent och ingen fullstéandig maskin. Den

har bruksanvisningen beskriver hur styrsystemet anvands. Innan maskinen

inkl. styrsystemet anvands ska du med hjalp av maskintillverkarens
dokumentation inhamta information om sakerhetsrelevanta aspekter, nodvandig
sadkerhetsutrustning samt krav pé kvalificerad personal.

o HEIDENHAIN séljer styrsystem som anvands i fras- och svarvmaskiner
samt fleroperationsmaskiner med upp till 24 axlar. Om du som
anvandare stoter pa en avvikande konstellation maste du omedelbart
kontakta den driftansvarige.

HEIDENHAIN bidrar ytterligare till att 6ka sakerheten for dig och skydda produkterna
genom att bland annat ta hansyn till feedback fran kunderna. Det resulterar

t.ex. i anpassningar av styrsystemets funktioner och sakerhetsanvisningarna i
informationsprodukterna.

o Du kan ocksa bidra till att 6ka sdkerheten genom att rapportera om
information saknas eller ar vilseledande.

Ytterligare information: "Redaktionens kontaktuppgifter", Sida 23
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Om produkten | Avsedd anvandningsplats

2.3 Avsedd anvandningsplats

Styrsystemet ar godkant for anvandning i industriell miljo enligt standarden DIN EN
50370-1 géllande elektromagnetisk kompatibilitet (EMC).

Definitioner

Direktiv Definition

DIN EN Det har standarden tar bland annat upp @mnet stralning och
50370-1:2006-02 immunitet hos verktygsmaskiner.
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Om produkten | Sakerhetsanvisningar

Sakerhetsanvisningar
Beakta alla sékerhetsanvisningar i denna dokumentation och i dokumentationen fran
din maskintillverkare!

Sakerhetsanvisningarna nedan galler uteslutande styrsystemet som enskild
komponent och inte hela produkten i frdga, dvs. en verktygsmaskin.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan maskinen inkl. styrsystemet anvands ska du med hjalp

av maskintillverkarens dokumentation inhdmta information om
sakerhetsrelevanta aspekter, nodvandig sakerhetsutrustning samt krav
pa kvalificerad personal.

Oversikten nedan innehéller uteslutande de allmangiltiga sakerhetsanvisningarna.
Observera ytterligare, delvis konfigurationsberoende sakerhetsanvisningar i de
efterféljande kapitlen.

o For att storsta mojliga sakerhet ska kunna garanteras upprepas alla
sadkerhetsanvisningar péa relevanta stéllen i kapitlen.

AFARA

Varning, fara for anvandare!

Osakra anslutningskontakter, defekta kablar och felaktig anvandning resulterar
alltid i elektriska risker. Nar maskinen ar paslagen borjar faran!

» Anlita alltid auktoriserad servicepersonal for att ansluta eller ta bort utrustning

» Starta endast upp maskinen med ansluten handratt och sakrade
anslutningskontakter

AFARA

Varning, fara for anvandare!

Maskiner och maskinkomponenter skapar alltid mekaniska risker. Elektriska,
magnetiska eller elektromagnetiska falt ar sarskilt farliga for personer med
pacemaker eller implantat. Nar maskinen &r paslagen borjar faran!

> Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sakerhetsanvisningar och sakerhetssymboler

» Anvanda sakerhetsutrustning

Varning, fara for anvandare!

Skadlig programvara (virus, trojaner, malware eller worms) kan foréndra
dataposter samt programvaran. Manipulerade dataposter och programvara kan
leda till oforutsedda beteenden hos maskinen.

» Kontrollera att borttagbara lagringsmedia inte har ndgon skadlig kod fore
anvandning

> Starta den interna webblasaren uteslutande i sandbox
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Om produkten | Sakerhetsanvisningar

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsévervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Vid felaktiga forpositioneringar eller otillrackliga
avstand mellan komponenterna finns det kollisionsrisk vid referenssdkning av
axlarna!

» Folj anvisningarna i bildskarmen

> Kor vid behov till en saker position fore referenssokning av axlarna.

> Beakta risken for kollisioner

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet anvander de definierade verktygslangderna for
verktygslangdkompenseringen. Felaktiga verktygslangder resulterar ocksa i

en felaktig verktygslangdkompensering. Vid verktyg med langd 0 och efter ett
TOOL CALL 0 utfor styrsystemet inte ndgon langdkompensering och inte ndgon
kollisionsovervakning. Vid efterfoljande verktygspositioneringar finns det en
kollisionsrisk!

» Definiera alltid verktyg med deras faktiska verktygsléngder (inte bara
differenser)

» TOOL CALL 0 skall enbart anvandas for att tomma spindeln

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

NC-program som har skapats i aldre styrsystem kan orsaka avvikande
axelrorelser eller felmeddelanden i nuvarande styrsystem! Under bearbetningen
finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera NC-program och programavsnitt med hjalp av den grafiska
simuleringen

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart PROGRAM
ENKELBLOCK med forsiktighet

> Observera foljande kanda skillnader (listan nedan kan vara ofullstandig!)

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktion RADERA raderar filen permanent. Styrsystemet genomfor inte
nagon automatisk backup av filen innan raderingen, alltsa inte ndgon form av
papperskorg. Detta tar bort filer odterkalleligt.

» Ta regelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga data
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Om produkten | Sakerhetsanvisningar

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Om du tar bort en ansluten USB-enhet samtidigt som en datadverforing pagar kan
detta leda till att filerna blir obrukbara.

> Anvand bara USB-granssnittet for att 6verfora och sékerhetskopiera, inte for
att redigera och exekvera NC-program.

> Ta bort USB-enhet med hjalp av softkeyn efter datadverforingen

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet maste sténgas av pé ett kontrollerat satt for att kunna avsluta
pagdende processer och spara data. Omedelbar avstdngning av styrsystemet

med huvudbrytaren kan oberoende av styrsystemets status alltid leda till
dataforlust!

> Stang alltid ner styrsystemet pa ett kontrollerat satt
> Stang bara av huvudbrytaren efter bildskarmsmeddelandet

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du, under programkoérning med hjalp av GOTO-funktionen, véljer ett
NC-block och sedan bearbetar NC-programmet ignorerar styrsystemet alla
hittills programmerade NC-funktioner,t.ex. transformationer. Darfér uppstar det
kollisionsfara vid efterféljande forflyttningar!

» Anvand bara funktionen GOTO vid programmering och testning av
NC-program

> Vid bearbetning av NC-programanvand uteslutande Blocksokn.
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Om produkten | Programvara

2.5

2.5.1

Programvara

Den har bruksanvisningen beskriver funktionerna for instéllning av maskinen samt
programmering och exekvering av NC-program som styrsystemet erbjuder nar alla
funktioner finns.

o Den verkliga mangden funktioner beror bl.a. pa vilka
programvaruoptioner som aktiverats.
Ytterligare information: "Programvaruoptioner’, Sida 31

Tabellen visar NC-programvarunumren som beskrivs i den har bruksanvisningen.

o HEIDENHAIN har forenklat versionsschemat fran NC-
programvaruversion 16:

m Tidsperioden for offentliggdrande bestammer versionsnumret.

= Alla styrsystemstyper inom tidsperioden for offentliggérande har
samma versionsnummer.

B Programmeringsstationernas versionsnummer motsvarar
versionsnumret for NC-programvaran.

NC-mjukvaru- Produkt

nummer

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7-programmeringsplats

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Den har bruksanvisningen beskriver styrsystemets grundfunktioner.
Maskintillverkaren kan anpassa styrsystemets funktioner till maskinen
samt utoka eller begransa dem.

Kontrollera med hjalp av maskinhandboken om maskintillverkaren har
anpassat styrsystemets funktioner.

Definition

Forkortning Definition

E Bokstavsbeteckningen E anger att det handlar om en export-
version av styrsystemet. | den har versionen begransas
programvaruoption 9 Utokade funktioner grupp 2 till en 4-
axlad interpolation.

Programvaruoptioner

Programvaruoptionerna bestammer mangden funktioner hos styrsystemet. De
valfria funktionerna ar maskin- och anvandarspecifika. Programvaruoptionerna ger
dig mdjlighet att anpassa styrsystemet efter dina individuella behov.

Du kan granska vilka programvaruoptioner som &r aktiverade pé din maskin.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Oversikt och definitioner

TNC7 har olika programvaruoptioner som maskintillverkaren kan aktivera separat
och aven i efterhand. Oversikten nedan innehaller endast programvaruoptioner som
ar relevanta for dig som anvandare.
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Om produkten | Programvara

0 P& optionsnumren som anges i bruksanvisningen kan du se om en
funktion inte ar en standardfunktion.

Den tekniska handboken innehaller information om ytterligare,
maskintillverkarrelevanta programvaruoptioner.

o Observera att vissa programvaruoptioner dven kraver maskinvarutillagg.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Software-option

Additional Axis
(optionerna 0 till 7)

Definition och anvandning

Extra reglerkrets

En reglerkrets kravs for varje axel eller spindel som styrsystemet forflyttar till
ett programmerat borvarde.

De extra reglerkretsarna behover du t.ex. till borttagbara och drivna rundbord.

Advanced Function
Set 1
(option 8)

Utokade funktioner grupp 1

Med den har programvaruoptionen kan du bearbeta flera arbetsstyckessidor i
en fastspanning pad maskiner med rotationsaxlar.

Programvaruoptionen innehaller t.ex. foljande funktioner:

® Vrida bearbetningsytan, t.ex. med PLANE SPATIAL
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

® Programmera cylindriska konturer, t.ex. med cykel 27 CYLINDERMANTEL
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

B Programmera rotationsaxelns matning i mm/min med M116
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

®  3-axlad cirkelinterpolation med tiltat bearbetningsplan

De utokade funktionerna grupp 1 underlattar installningen och 6kar arbetsstyc-
kesnoggrannheten.

Advanced Function
Set 2
(option 9)

Utokade funktioner grupp 2

Med den har programvaruoptionen kan du bearbeta arbetsstycken i 5 axlar
samtidigt pad maskiner med rotationsaxlar.

Programvaruoptionen innehaller t.ex. foljande funktioner:

m TCPM (tool center point management): F6lj med linjaraxlarna automatiskt
under rotationsaxelspositioneringen

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
m Exekvera NC-program med vektorer inkl. valfri 3D-verktygskorrigering
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
m Forflytta axlarna manuellt i det aktiva verktygskoordinatsystemet T-CS
® Linjar interpolation i fler an fyra axlar (for exportversioner max. fyra axlar)
Med de utokade funktionerna grupp 2 kan du t.ex. tillverka friformsytor.

HEIDENHAIN DNC
(option 18)

HEIDENHAIN DNC

Den har programvaruoptionen gor det mojligt for externa Windowsapplikatio-
ner att fa dtkomst till styrsystemets data med hjalp av TCP/IP-protokollet.

Mojliga anvandningsomraden &r t.ex.:

B Anslutning till 6verordnade ERP- eller MES-system

®  Maskin- och driftdataregistrering

Du behover HEIDENHAIN DNC i samband med externa Windowsapplikationer.
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Om produkten | Programvara

Software-option

Dynamic Collision
Monitoring
(option 40)

Definition och anvandning

Dynamisk kollisionsovervakning DCM

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren definiera maskin-
komponenter som kollisionsobjekt. Styrsystemet dvervakar de definierade kolli-
sionsobjekten vid alla maskinrorelser.

Programvaruoptionen erbjuder t.ex. foljande funktioner:

®  Automatiskt avbrott av programkaorningen nar kollisioner hotar
B Varningar vid manuella axelforflyttningar

m  Kollisionsovervakning i programtestet

Med DCM kan du forhindra kollisioner och pa sé satt undvika extrakostnader
till foljd av materiella skador eller maskintillstand.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

CAD Import
(option 42)

CAD Import

Med den har programvaruoptionen kan du valja positioner och konturer i CAD-
filer och overfora dem till ett NC-program.

CAD Import underlattar programmeringen och forebygger vanliga fel som
felaktig inmatning av varden. Dessutom bidrar CAD Import till pappersfri
tillverkning.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Global Program
Settings
(option 44)

Globala programinstillningar GPS

Den har programvaruoptionen maojliggor 6verlagrade koordinattransformatio-
ner och handrattsrorelser under programkorningen, utan att NC-programmet
behover dndras.

Med GPS kan du anpassa externt skapade NC-program till maskinen och oka
flexibiliteten under programkaorningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Adaptive Feed

Adaptiv matningsreglering AFC

Control Den har programvaruoptionen mojliggor automatisk matningsreglering utifran
(option 45) den aktuella spindelbelastningen. Styrsystemet okar matningen nar belastning-
en avtar och minskar matningen nar belastningen okar.
Med AFC kan du forkorta bearbetningstiden utan att anpassa NC-programmet
och samtidigt forhindra maskinskador till foljd av 6verbelastning.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
KinematicsOpt KinematicsOpt
(option 48) Med den har programvaruoptionen kan du testa och optimera den aktiva

kinematiken med hjalp av automatiska avkanningsférlopp.

Med KinematicsOpt kan styrsystemet korrigera positionsfel hos rotationsaxlar
och pé sé séatt 6ka noggrannheten vid vrid- och simultanbearbetningar. Genom
upprepade matningar och korrigeringar kan styrsystemet delvis kompensera
for temperaturrelaterade avvikelser.

Ytterligare information: "Avkannarcykler for automatisk métning av kinemati-
ken", Sida 297
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Software-option

Turning
(option 50)

Om produkten | Programvara

Definition och anvandning

Frassvarvning

Den har programvaruoptionen erbjuder ett omfattande svarvspecifikt
funktionspaket for frasmaskiner med rundbord.

Programvaruoptionen erbjuder t.ex. foljande funktioner:
m  Svarvspecifika verktyg

®  Svarvspecifika cykler och konturelement, t.ex. fristick
B Automatisk nosradiekompensering

Frassvarvningen mojliggor frassvarvningsbearbetningar p& en enda maskin
och minskar pé sa satt instéllningsbehovet betydligt.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

KinematicsComp
(option 52)

KinematicsComp

Med den har programvaruoptionen kan du testa och optimera den aktiva
kinematiken med hjalp av automatiska avkanningsforlopp.

Med KinematicsComp kan styrsystemet korrigera lages- och komponentfel i
utrymmet, dvs. rumsligt kompensera for felen fran rotations- och linjaraxlar.

Korrigeringarna ar annu mer omfattande jamfort med KinematicsOpt (option
48).

Ytterligare information: "Cykel 453 KINEMATIK MATRIS (option 48),

(option 52)", Sida 330

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

OPC UA NC-server

De har programvaruoptionerna erbjuder med OPC UA ett standardiserat grans-
snitt for extern dtkomst till styrsystemets data och funktioner.

Mojliga anvandningsomraden &r t.ex.:
B Anslutning till dverordnade ERP- eller MES-system
m  Maskin- och driftdataregistrering

Varje programvaruoption erbjuder en klientanslutning. Flera parallella anslut-
ningar kraver att flera OPC UA NC-servrar anvands.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installining och exekvering

4 Additional Axes
(option 77)

4 extra reglerkretsar

se "Additional Axis
(optionerna 0 till 7)"

8 Additional Axes
(option 78)

8 extra reglerkretsar

se "Additional Axis
(optionerna 0 till 7)"

3D-ToolComp
(option 92)

3D-ToolComp endast i kombination med utdkade funktioner grupp 2 (option 9)

Med den har programvaruoptionen kan du med hjalp av en korrigeringsvar-
destabell automatiskt kompensera for formavvikelser hos kulfrasar och arbets-
styckesavkannare.

Med 3D-ToolComp kan du t.ex. 6ka arbetsstyckesnoggrannheten i samband
med friformsytor.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
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Om produkten | Programvara

Software-option

Extended Tool
Management
(option 93)

Definition och anvandning

Utokad verktygshantering

Den har programvaruoptionen utdkar verktygshanteringen med de bada tabel-
lerna Bestyckn. lista och T-anvand.foljd.

Tabellerna visar foljande innehall:

m Bestyckn.lista visar verktygsbehovet hos NC-programmet som ska
exekveras eller hos paletten

® T-anvand.foljd visar verktygsfoljden hos NC-programmet som ska
exekveras eller hos paletten

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Med den utokade verktygshanteringen kan du identifiera verktygsbehovet i tid
och pa sa sétt forhindra avbrott under programkdrningen.

Advanced Spindle
Interpolation
(option 96)

Interpolerande spindel

Den har programvaruoptionen majliggor interpolationssvarvning genom att
styrsystemet kopplar ihop verktygsspindeln med linjaraxlarna.

Programvaruoptionen innehéller féljande cykler:

m Cykel 291 IPO.-SVARV KOPPLING for enkla svarvbearbetningar utan
konturunderprogram

m Cykel 292 IPO.-SVARV KONTUR for finbearbetning av rotationssym-
metriska konturer

Med den interpolerande spindeln kan du utfora en svarvbearbetning dven pa
maskiner utan rundbord.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Spindle Synchronism
(option 131)

Spindelsynkronisering

Med den har programvaruoptionen kan du genom att synkronisera tva eller fler
spindlar t.ex. tillverka kugghjul med hjalp av kuggfrasning.

Programvaruoptionen innehéller féljande funktioner:

®  Spindelsynkronisering for speciella bearbetningar, t.ex. polygonsvarvning

= Cykel 880 KUGGFRAESNING endast i kombination med frassvarvning
(option 50)

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Remote Desktop
Manager
(option 133)

Remote Desktop Manager

Med den har programvaruoptionen kan du visa externt anslutna datorenheter i
styrsystemet och mandvrera dem.

Med Remote Desktop Manager minskar du t.ex. strackorna mellan flera arbets-
platser och okar pa sa satt effektiviteten.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Dynamic Collision
Monitoring v2
(option 140)

Dynamisk kollisionsovervakning DCM version 2

Den har programvaruoptionen innehéller alla funktioner i programvaruoption
40 Dynamisk kollisionsévervakning DCM.

Den har programvaruoptionen mojliggor dessutom kollisionsovervakning av
arbetsstyckesspanndon.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Cross Talk Compen-
sation
(option 141)

Kompensering av axelkopplingar CTC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for
accelerationsrelaterade avvikelser hos verktyget och pd sé satt oka noggrann-
heten och dynamiken.
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Software-option

Position Adaptive
Control
(option 142)

Om produkten | Programvara

Definition och anvandning

Adaptiv positionsreglering PAC
Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for

positionsrelaterade avvikelser hos verktyget och pa sd satt dka noggrannheten
och dynamiken.

Load Adaptive
Control
(option 143)

Adaptiv lastreglering LAC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for
belastningsrelaterade avvikelser hos verktyget och pa sé séatt oka noggrannhe-
ten och dynamiken.

Motion Adaptive
Control
(option 144)

Adaptiv rorelsereglering MAC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. andra maski-
ninstallningar hastighetsberoende och péa sa satt 6ka dynamiken.

Active Chatter
Control
(option 145)

Aktiv dampning av verktygsvibrationer ACC

Med den har programvaruoptionen kan du minska en maskins vibrationsbena-
genhet vid tung bearbetning.

Med ACC kan styrsystemet forbattra arbetsstyckets ytkvalitet, oka verkty-
gets livslangd samt minska maskinbelastningen. Beroende pa maskintyp kan
avverkningshastigheten ckas med mer an 25 %.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Machine Vibration
Control
(option 146)

Vibrationsdampning for maskiner MVC

Dampning av maskinvibrationer for att forbattra arbetsstyckets yta via funktio-
nerna:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(option 152)

CAD-modelloptimering

Med den har programvaruoptionen kan du t.ex. reparera defekta filer for spann-
don och verktygshallare eller positionera STL-filer som genererats fran simule-
ringen for en annan bearbetning.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Batch Process
Manager
(option 154)

Batch Process Manager BPM

Med den har programvaruoptionen kan du enkelt planera och utfora flera
tillverkningsuppdrag.

Genom utokning eller kombination av palett- och den uttkade
verktygshanteringen (option 93) erbjuder BPM t.ex. foljande
tillaggsinformation:

® Bearbetningens tidsatgéng

= Nodvandiga verktygs tillganglighet

® Vantande manuella ingrepp

® Programtestresultat for de tilldelade NC-programmen

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Component Monito-
ring
(option 155)

Komponentovervakning

Den har programvaruoptionen maojliggor automatisk dvervakning av maskin-
komponenter som maskintillverkaren konfigurerat.

Med komponentovervakningen hjalper styrsystemet via varnings- och felmed-
delanden till att forhindra maskinskador till foljd av dverbelastning.
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Om produkten | Programvara

Software-option

Grinding
(option 156)

Definition och anvandning

Koordinatslipning

Den har programvaruoptionen erbjuder ett omfattande slipspecifikt funktions-
paket for frasmaskiner.

Programvaruoptionen erbjuder t.ex. foljande funktioner:
m Slipspecifika verktyg inkl. skarpningsverktyg
®  Cykler for pendelslag och for skarpning

Koordinatslipning mojliggor fullstdndiga bearbetningar pa en enda maskin och
minskar pa sa satt t.ex. installningsbehovet betydligt.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Gear Cutting
(option 157)

Kugghjulstillverkning

Med den har programvaruoptionen kan du tillverka cylindriska kugghjul eller
sneda kuddar med godtyckliga vinklar.

Programvaruoptionen innehéller féljande cykler:

= Cykel 285 DEFINIERA KUGGHJUL for bestamning av kuggarnas geometri
m Cykel 286 KUGGHJUL VALSFRAESNING

B Cykel 287 KUGGHJUL SKIVING

Kugghjulstillverkningen utokar funktionsspektrumet hos frasmaskiner med
rundbord &ven utan frassvarvning (option 50).

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Turning v2
(option 158)

Frassvarvning version 2

Den har programvaruoptionen innehéller alla funktioner i programvaruoption
50 Frassvarvning.

Den har programvaruoptionen erbjuder dessutom foljande utokade svarvfunk-
tioner:

= Cykel 882 SVARVNING SIMULTANGROVBEARBETNING
B Cykel 883 SVARVNING SIMULTANFINBEARBETNING

Med de utokade svarvfunktionerna kan du inte bara exempelvis tillverka arbets-
stycken med baksnitt utan dven utnyttja ett stérre omrade av skarplattan under
bearbetningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Optimized Contour
Milling
(option 167)

Optimerad konturbearbetning OCM

Den har programvaruoptionen majliggor trochoidfrasning av godtyckliga slutna
eller oppna fickor samt oar. Vid trochoidfrasning anvands hela verktygsskaret
under konstanta skarforhallanden.

Programvaruoptionen innehaller féljande cykler:
m Cykel 271 OCM KONTURDATA
= Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

B Cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP och cykel 274 OCM SLATHYVLING
SIDA

® Cykel 277 OCM FASNING

m Styrsystemet erbjuder dessutom OCM FORMER for konturer som behovs
ofta

Med OCM kan du forkorta bearbetningstiden och samtidigt minska verktygssli-
taget.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
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25.2

253

38

Om produkten | Programvara

Software-option Definition och anvandning
Process Monitoring Processovervakning
(option 168) Referensbaserad overvakning av bearbetningsprocessen

Med den har programvaruoptionen dvervakar styrsystemet definierade
bearbetningsteg under programkarningen. Styrsystemet jamfor forandringar i
samband med verktygsspindeln eller verktyget med varden fran en referensbe-
arbetning.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Feature Content Level

Nya funktioner eller utokade funktioner i styrsystemets programvara kan skyddas
antingen med programvaruoptioner eller med hjalp av en Feature Content Level.
Nar du koper ett nytt styrsystem erhaller du den hogsta nivan pa FCL som ar
mojlig med den installerade programvaruversionen. En programvaruuppdatering i
efterhand, t.ex. i samband med ett servicebehov hdjer inte FCL-nivan automatiskt.

o For narvarande skyddas inga funktioner via Feature Content Level.
Om funktioner skyddas i framtiden hittar du beteckningen FCL n i
bruksanvisningen. n visar det erforderliga numret pa FCL-nivan.

Licens- och anvandningsinformation

Open Source-program

Styrsystemsprogramvaran innehdller Open Source-program vars anvandning
omfattas av tydliga licensvillkor. De har anvandarvillkoren har foretrade.

Sahar kommer du till licensvillkoren i styrsystemet:

@ > Valj driftart Start
> Valj tillampningen Installningar
» Valj fliken Operativsystem
@ > Tryck tva ganger eller dubbelklicka pA Om HeROS
° > Styrsystemet 6ppnar fonstret HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Styrsystemsprogramvaran innehdller binara bibliotek, for vilka dessutom de
mellan HEIDENHAIN och Softing Industrial Automation GmbH overenskomna
anvandarvillkoren géller, vilka ocksa har foretrade.

Med hjalp av OPC UA NC-servern (option 56—-61) och HEIDENHAIN DNC (option
18) kan du paverka styrsystemets beteende. Innan du anvander de har granssnitten
maste du genomfora systemtest som utesluter uppkomst av funktionsfel eller
forsamrade prestanda hos styrsystemet. Ansvaret for att genomféra de har
testerna ligger hos skaparen av programvaruprodukten som anvander de har
kommunikationsgranssnitten.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Om produkten | Jamforelse mellan TNC 640 och TNC7

2.6

Jamforelse mellan TNC 640 och TNC7

Tabellerna nedan innehéller de huvudsakliga skillnaderna mellan TNC 640 och

TNC7.

Driftarter
Driftart
MANUELL DRIFT

TNC 640

Separat driftart Manuell drift
m  Utfora manuella avkannarcykler

= Oppna utgéngspunktstabellen och
verktygstabellen

® Stang av styrsystemet

TNC7

= Tillampningen Manual operation i
driftart Manuell

m  Utfor manuella avkannarcykler i
tilldampningen inriktning

® QOppna tabellerna i driftart Tabeller

m  Stang av styrsystemet i driftart Start

® Verktygsanrop mojligt i tillampningen
Manual operation

EL. HANDRATT Separat driftart EL. HANDRATT Brytaren Handratt i tillampningen
Manual operation
MANUELL Separat driftart MANUELL POSITIO- Tillampningen MDI i driftart Manuell
POSITIONERING  NERING
PROGRAM Separat driftart PROGRAM ENKELBLOCK  Brytaren Enkelblock i driftart Program-
ENKELBLOCK korning
PROGRAM Separat driftart PROGRAM BLOCKFOLJD  Driftart Programkorning
BLOCKFOLJD
Programmering = Driftart Programmering ® Driftart Programmering
® Programmeringsgrafik med bild- m Arbetsomradet Konturgrafik for
skarmsuppdelningen PROGRAM import, ritning och export av konturer
GRAFIK
PROGRAMTEST Driftart PROGRAMTEST Arbetsomradet Simulering i driftarterna

Programmering, Manuell och Program-
korning

Hos TNC7 ar styrsystemets driftarter uppdelade pd annat satt &n hos
TNC 640. Av kompatibilitetsskal och for att underlatta hanteringen ar
tangenterna pa tangentbordsenheten desamma. Observera att vissa

tangenter inte langre utloser ndgot driftartsbyte utan t.ex. aktiverar en
brytare.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Funktioner
Funktion

Programmering
och exekvering

Om produkten | Jamforelse mellan TNC 640 och TNC7

TNC 640

B Programmera och exekvera klartext,
DIN/ISO och FK

® |Infoga positioneringsblock med
tangentbordet

m |nfoga NC-funktioner och cykler med
softkeys

® Programmera syntax i textre-
digeraren

TNC7

Programmera och exekvera klartext
Exekvera DIN/ISO och FK

Redigera NC-funktioner i formularet
Importera och rita konturer inkl. FK

Exportera konturer

Infoga positioneringsblock med
tangentbordet, skarmtangentbordet
eller arbetsomradet Knappsats

® |nfoga NC-funktioner och cykler med
knappen Infoga NC-funktion

B Programmera syntax i textre-
digeraren

Organisation
(filhantering)

Oppna med knappen PGM MGT nér du
befinner dig bland driftarterna

Driftart Filer och arbetsomradet Oppna
fil

Tabeller

Oppna de enskilda tabellerna pa bestam-
da stallen i styrsystemet

Separat driftart Tabeller, i vilken styrsy-
stemets tabeller kan 6ppnas och vid
behov redigeras

MOD-funktioner

Andra instéliningar p& MOD-menyn

Andra instéllningar i tillampningen
Instdllningar for driftart Start

Kalkylator m Qverfor vardet fran eller till m  Kopiera vardet till Urklipp eller klistra
dialogrutan med hjalp av softkey in det frén Urklipp
m Qverfor axelvarden » Aterstall utrakningar frén forloppet
Statuspresenta- = Allman statuspresentation och ®  Allman statuspresentation och posi-
tion positionspresentation visas alltid i tionspresentation i arbetsomradet

maskindriftarterna

m  Utokad statuspresentation med bild-
skarmsuppdelningen STATUS
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Arbeta med avkannarcykler | Allmant om avkannarcyklerna

Allmant om avkannarcyklerna

Funktion

et |
i

QzoToTooTTd

Med avkannarsystemsfunktioner kan du stélla in utgangspunkter pa arbetsstycket,
gora matningar pa arbetsstycket samt berdkna arbetsstyckets snedstallining och
kompensera for den.

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

Ytterligare information: "Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!”,
Sida 50

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

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

B stoppar 3D-avkannarsystemet

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

Om maétspetsen inte paverkas inom en forutbestamd stracka visar styrsystemet ett
felmeddelande (Stracka: DIST frén avkannartabellen).

Relaterade amnen

B Manuella avkannarcykler
m  Utgangspunkttabell

= Nollpunktstabell

® Referenssystem
® Forinstallda variabler

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Forutsattningar

m Kalibrerad arbetsstyckesavkannare
Ytterligare information: "Avkannarcykler for kalibrering", Sida 279
Ytterligare information: "Avkannarcykler for kalibrering", Sida 279

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Méatcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022



Arbeta med avkannarcykler | Allmant om avkannarcyklerna

3.1.2  Anmarkning

@ Styrsystemet méste vara forberett av maskintillverkaren for anvandning

av avkannarsystemet.

Medan avkannarfunktionerna utfors avaktiverar styrsystemet tillfalligt
Utokade maskininstallningar.

o HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning

att de anvénds tillsammans med avkannarsystem frdn HEIDENHAIN.

3.1.3  Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt

[ tillampningen inriktning i driftarterna Manuell erbjuder styrsystemet
avkannarcykler med vilka du kan gora foljande:

Stalla in utgdngspunkten
Kann av vinkel

Kann av position

Kalibrera avkannarsystemet
Mata upp verktyget

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

3.1.4  Avkannarcykler for automatisk drift

Utover de manuella avkannarcyklerna erbjuder styrsystemet flera cykler for olika
anvandningsmojligheter i automatisk drift:

Berdkna arbetsstyckets snedstallning automatiskt
Berdkna utgédngspunkten automatiskt

Kontrollera arbetsstyckena automatiskt
Specialfunktioner

Kalibrering avkannarsystem

Mata kinematiken automatiskt

Mata verktygen automatiskt
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Arbeta med avkannarcykler | Allmant om avkannarcyklerna

Definiera avkannarcykler

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 mathojden osv.

Du kan definiera avkannarcyklerna pa flera satt. Du programmerar avkannarcyklerna
i driftart Programmering.

Infoga via NC-funktion:

Infoga.
NC-funktion

Valj Infoga NC-funktion
Styrsystemet oppnar fonstret Infoga NC-funktion.
Valj onskad cykel

Styrsystemet Oppnar en dialog och fréagar efter alla
inmatningsvarden.

v v VY

Infoga via knappen TOUCH PROBE :

TOUCH
PROBE

Tryck pa knappen TOUCH PROBE
Styrsystemet 6ppnar fonstret Infoga NC-funktion.
Valj onskad cykel

Styrsystemet 6ppnar en dialog och frgar efter alla
inmatningsvarden.

VvV v VY

Navigering i cykeln
Funktion

Navigering i cykeln:
Hopp till nasta parameter

Navigering i cykeln:
Hopp till féregdende parameter

Hopp till samma parameter i foregaende cykel

For de olika cykelparametrarna erbjuder styrsystemet urvalsalternativ via
atgardsfaltet eller formularet.

Knapp
- Hopp till samma parameter i nasta cykel
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Formularet Cykelinmatning

Styrsystemet tillhandahaller ett FORMULAR f6r olika funktioner och cykler. Med
det har FORMULAR kan du mata in olika syntaxelement eller cykelparametrar
formularbaserat.

V' Geometri
1. SIDANS LAENGD 2 60 x
2. SIDANS LAENGD? 20 x
HOERNRADIE ? 0 x
DJUP? 2  x
KOORD. OEVERYTA A... 0 %
N Standard
BEARBETNINGSSAETT... 0 x
SKAERDJUP? 5 x
Skardjup finskar? 0 X
MATNING FRAESNING ? 50 %
Matning finbearb.? 500 x
‘ Bekrafta ‘ ‘ Angra ‘

Styrsystemet grupperar cykelparametrarna i FORMULAR efter deras funktioner,
t.ex. Geometri, Standard, Utokad, Sakerhet. For de olika cykelparametrarna erbjuder
styrsystemet urvalsalternativ via t.ex. knappar. Styrsystemet visar cykelparametern
som andras just nu i farg.

Nar du har definierat alla cykelparametrar som kravs kan du bekrafta inmatningarna
och avsluta cykeln.

Oppna formularet:

» Oppna driftart Programmering
» Oppna arbetsomradet Program
55 » Vil FORMULAR via namnlisten

o Om en inmatning ar ogiltig visar styrsystemet en utropsteckenikon
fore syntaxelementet. Nar du trycker pd utropsteckenikonen visar
styrsystemet information om felet.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Hjalpbilder

Nar du redigerar en cykel visar styrsystemet en hjalpbild till de aktuella Q-
parametrarna. Storleken pa hjalpbilden beror pa storleken pa arbetsomradet
Program.

Styrsystemet visar hjalpbilden i hdgerkanten av arbetsomradet, i den nedre eller dvre
kanten. Hjalpbildens position ar i den andra halvan jamfort med markoren.

Nar du trycker eller klickar pd hjalpbilden visar styrsystemet hjalpbilden i maximal
storlek.

Nar arbetsomradet Help ar aktivt visar styrsystemet hjalpbilden dar i stallet for i
arbetsomradet Program.

EHJE\p @%-..e—) o x
_ 0395=0 |
A
[@ 201
y
T-ANGLE > ¢
0395=1 |
S A
[T 201
v
T-ANGLE

Arbetsomradet Help med en hjalpbild till en cykelparameter
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3.1.5

Anvandbara cykelgrupper

Bearbetningscykler

Cykelgrupp
Borrning/gangning
= Borrning, brotschning

= Ursvarvning
B Forsankning, centrering

B (Gangskarning eller -frasning

Ytterligare information

Ytterligare information:
Bruksanvisning bearbet-
ningscykler

Fickor/tappar/spar
® Fickfrasning
® Tappfrasning
m  Sparfrasning
® Planfrasning

Ytterligare information:
Bruksanvisning bearbet-
ningscykler

Koordinattransformationer

® Spegling Ytterligare information:
= Svarvning Bruksanvisning bearbet-
m Forstora/forminska ningscykler

SL-cykler

m Sl-cykler (subcontour-listan) med vilka

konturer bearbetas som ev. ar sammansatta

av flera delkonturer
B Cylindermantelbearbetning
m  OCM-cykler (Optimized Contour Milling)

med vilka man kan satta samman komplexa

konturer av delkonturer

Ytterligare information:
Bruksanvisning bearbet-
ningscykler

Punktmonster
= Halcirkel
= halrader
m Datamatriskod

Ytterligare information:
Bruksanvisning bearbet-
ningscykler

Svarvcykler

m Bearbetningscykler, langsgdende och plant
Sticksvarvningscykler, radiellt och axiellt
Stickeykler, radiellt och axiellt
Gangsvarvningscykler
Simultansvarvcykler
Specialcykler

Ytterligare information:
Bruksanvisning bearbet-
ningscykler
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Cykelgrupp Ytterligare information
Specialcykler
= Vantetid Ytterligare information:
= Programstart Bruksanvisning bearbet-
= Tolerans ningscykler
= Spindelorientering
m Gravering
® Kugghjulscykler
= |nterpolationsvarvning
Slipcykler
B Pendelslag Ytterligare information:
= Skarpning Bruksanvisning bearbet-

®  Korrigeringscykler ningscykler
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Matcykler

Cykelgrupp Ytterligare information

Rotation

Avkanning av plan, kant, tva cirklar, sned kant ~ Sida 55
Grundvridning

Tva borrhal eller tappar

Via rotationsaxel

Via C-axel

Utgangspunkt/-position

Rektangel invandigt eller utvandigt Sida 119
Cirkel invandigt eller utvandigt

Horn invandigt eller utvandigt

Centrum av halcirkel, spar eller kam

Avkannaraxel eller enskild axel

Fyra borrhal

Mata

Vinkel Sida 203
Cirkel invandigt eller utvandigt

Rektangel invandigt eller utvandigt

Spér eller kam

Halcirkel

Plan eller koordinat

Specialcykler
= Matning eller 3D-métning Sida 261
= Avkanning 3D
B Snabb avkanning

Kalibrering avkannarsystem
® Kalibrera langd Sida 279
Kalibrering mot ring
Kalibrering mot tapp
Kalibrering mot kula

Matning Kinematik

Spara Kinematik Sida 297
Matning Kinematik

Presetkompensering

Kinematik gitter

Verktygsmatning (TT)

m Kalibreringav TT Sida 337

= Matning av verktygslangd, -radie eller
fullstandig matning

m Kalibrering av IR-TT
= Matning av svarvverktyg
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Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Allmant

| avkannartabellen definierar du hur langt ifrdn den definierade avkanningspunkten
eller den av cykeln berdknade avkanningspunkten styrsystemet ska forpositionera
avkannarsystemet. Ju mindre det har vardet ar desto noggrannare méaste du
definiera avkanningspositionerna. | ménga avkannarcykler kan du dessutom
definiera ett sékerhetsavstand som fungerar som ett tillagg till sékerhetsavsténdet i
avkannartabellen.

| avkannartabellen definierar du foljande:
m Verktygstyp

m TS-centrumforskjutning

B Spindelvinkel vid kalibrering

B Avkanningshastighet

®  Snabbtransport i avkannarcykler

B Maximal matstracka

m  Sakerhetsavstand

= Matning forpositionering

B Avkannarsystemets orientering

® Serienummer

m Reaktion vid kollision

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Exekvera avkannarcykler

Alla avkannarcykler ar DEF-aktiva. Styrsystemet utfor cykeln automatiskt sa snart
cykeldefinitionen lases in vid programkorningen.

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

m  Om den aktuella koordinaten for matstiftets sydpol &r mindre &n koordinaten for
sakerhetshojden (definieras i cykeln), kommer styrsystemet forst att lyfta avkan-
narsystemet tillbaka till sakerhetshojden i avkannaraxeln och positionerar det
darefter i bearbetningsplanet till den forsta avkanningspunkten

m  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
sadkerhetsavstandet i avkdnnaraxeln

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande 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 fore
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar avkdnnarcyklerna 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

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

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

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

B Du kan bara tillampa snedstallningen som bordsvridning om det finns en bords-
rotationsaxel pd maskinen och dess orientering ar lodratt mot arbetsstyckeskoor-
dinatsystemet W-CS.

Anvisning i samband med maskinparametrar

® Beroende pd installningen av den valfria maskinparametern chkTiltingAxes
(nr 204600) kontrolleras vid avkanningen om rotationsaxelns position dver-
ensstadmmer med tiltvinkeln (3D-ROT). Om sé inte ar fallet visar styrsystemet ett
felmeddelande.
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Programnormalvarden for cykler

GLOBAL DEF inmatning

Valj Infoga NC-funktion

Styrsystemet oppnar fonstret Infoga NC-funktion.

Valj GLOBAL DEF

Valj onskad GLOBAL DEF-funktion, t.ex. 100 ALLMAANT
Ange nodvandiga definitioner

Infoga.
NC-funktion

vV v iVvyyVvy

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:

Valj Infoga NC-funktion

Styrsystemet 6ppnar fonstret Infoga NC-funktion.
Valj och definiera GLOBAL DEF

Valj Infoga NC-funktion igen

Valj onskad cykel t.ex. 200 BORRNING

Om cykeln har globala cykelparametrar visar styrsystemet
urvalsalternativet PREDEF som urvalsmeny i dtgardsféltet eller
formularet.

Infoga
NC-funktion

V v v vV VY

v

PREDEF viljs

> Styrsystemet skriver in ordet PREDEF i cykeldefinitionen.
Darmed har du skapat en koppling till den tillhbrande GLOBAL
DEF-parameter som du definierade i programmets borjan.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

PREDEF

Om du i efterhand &ndrar programinstaliningen med GLOBAL DEF paverkar
andringen hela NC-programmet. Darigenom kan bearbetningsprocessen
forandras avsevart.

» Anvand GLOBAL DEF med forsiktighet. Genomfor innan du exekverar
simuleringen

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Méatcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022



Arbeta med avkannarcykler | Programnormalvarden for cykler

3.3.3

Allméanna globala data

Parametrarna galler for alla bearbetningscykler 2xx samt for cyklerna 880, 1017,
1018, 1021, 1022, 1025 och avkdnnarcyklerna 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
(spanndon) 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
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Globala data for avkannarfunktioner

Parametrarna galler for alla avkannarcykler 4xx och 14xx samt for cyklerna 271,
286, 287,880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278

Hjalpbild Parametrar

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkannarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

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

Inmatning: 0, 1
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Oversikt

®

Styrsystemet maste vara forberett av maskintillverkaren for anvandning
av avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att de anvénds tillsammans med avkannarsystem fran HEIDENHAIN.

Cykel Anrop Ytterligare information
1420 AVKAENNING PLAN DEF- Sida 67
® Automatisk méatning via tre punkter aktiv
m Kompensering via funktionen grundvridning
eller rundbordsvridning
1410 AVKAENNING KANT DEF- Sida 73
= Automatisk métning via tva punkter aktiv

m  Kompensering via funktionen grundvridning
eller rundbordsvridning

1411

AVKAENNING TVAA CIRKLAR DEF- Sida 80
= Automatisk matning via tva borrhal eller tappar ~ aktiv

m Kompensering via funktionen grundvridning
eller rundbordsvridning

1412

AVKANNING SNED KANT DEF- Sida 88

= Automatisk registrering via tva punkter pa en aktiv
sned kant

®m  Kompensering via funktionen grundvridning
eller rundbordsvridning

400 GRUNDVRIDNING DEF- Sida 95
= Automatisk méatning via tva punkter aktiv
m kompensering via funktionen grundvridning
401 ROT 2 HAAL DEF- Sida 97
= Automatisk méatning via tva hal aktiv
® kompensering via funktionen grundvridning
402 ROT VIA 2 TAPPAR DEF- Sida 101
®  Automatisk méatning via tva tappar aktiv
m kompensering via funktionen grundvridning
403 ROT VIA VRID-AXEL DEF- Sida 106
= Automatisk métning via tva punkter aktiv
®m  Kompensering genom vridning av rundbord
405 ROT VIA C-AXEL DEF- Sida 111
B Automatisk uppriktning av en vinkelfor- aktiv
skjutning mellan ett hdls centrum och den
positiva Y-axeln
= Kompensering genom vridning av rundbord
404 SAETT GRUNDVRIDNING DEF- Sida 115
= |nstéllning av en godtycklig grundvridning aktiv
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4.2 Grunder for avkannarcykler 14xx

421 Gemensamma egenskaper for avkannarcykler 14xx for svarvning

YA

Cyklerna kan berakna rotationen och innehaller féljande:
m Beaktande av aktiv maskinkinematik

B Halvautomatisk avkanning

= Qvervakning av toleranser

m Hansyn till 3D-kalibrering

B Samtidig bestamning av vridning och position

o Programmeringsanvisning:
B Avkanningspositionerna avser de programmerade borpositionernai I-
CS.

® Borpositionerna finns pa din ritning.
® Fore cykeldefinitionen -maste 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 Matt fran din ritning, t.ex. hélets diameter
Ar-position Positionens matresultat, t.ex. halets position
Ar-matt Mattets matresultat, t.ex. halets 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.

m Rotationer kan skrivas i bastransformationen av utgadngspunktstabellen som en
grundvridning eller som en axelforskjutning av den forsta vridbordsaxeln sedd
frn arbetsstycket.

o Anvandningsrad:

B Vid avkanning tas hansyn till eventuella 3D-kalibreringsdata. Om
sadana kalibreringsdata saknas kan det uppsté avvikelser.

= Om du inte bara vill anvanda vridningen, utan ocksa en uppmatt
position maste du kdnna av sd mycket som mgjligt lodratt mot ytan.
Ju storre vinkelfel och ju storre radie for matkulan, desto storre ar
positionsfelet. P& grund av stora vinkelavvikelser i utgangslaget kan
motsvarande positionsavvikelser uppstéa har.

Protokoll:

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

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

Hogst upp i protokollet visas huvudprogrammets mattenhet.

4.2.2 Halvautomatiskt lage

Nar avkanningspositionerna baserat pa den aktuella nollpunkten inte ar kanda kan
cykeln utforas i halvautomatiskt Iage. Har kan du bestdmma startpositionen genom
manuell forpositionering innan avkanningen utfors.

D4 sétter du ett "?" framfor den nddvéndiga bor-positionen. Det har kan du
dstadkomma via urvalsalternativet Namn i dtgardsfaltet. Beroende pa objekt maste
du definiera borpositioner som bestammer riktningen pa avkdnningen, se "Exempel”.

0 Beroende pa objekt maste du definiera borpositioner som bestammer
riktningen pé avkanningen.
Exempel:
m se "Uppriktning via tva hal", Sida 60
®  se "Uppriktning via en kant", Sida 61
m se "Uppriktning via planet", Sida 62

Cykelforlopp
Gor pa foljande satt:
o > Exekvera cykeln

> Styrsystemet avbryter NC-programmet.
> Ett fonster visas.
>

Anvand axelriktningstangenterna for att placera
avkannarsystemet vid onskad avkanningspunkt

eller

» Anvand den elektriska handratten for att placera
avkannarsystemet vid dnskad punkt

» Andra ev. avkanningsriktning i fonstret
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- » Tryck pa knappen NC start

> Styrsystemet stanger fonstret och utfor den forsta
avkanningen.

> Om MODE SAEKER HOEJD Q1125 = 1 eller 2 6ppnar
styrsystemet ett meddelande pa fliken FN 16 i arbetsomradet
STATUS. Meddelandet informerar om att laget for dtergang till
sakerhetshojd inte ar mojligt.

> Kor avkannarsystemet till en saker position
o > Tryck pa knappen NC start

> Cykeln resp. programmet fortsatter. Eventuellt maste du
upprepa hela processen for ytterligare avkanningspunkter.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet ignorerar vid genomforande i halvautomatiskt lage de
programmerade vardena 1 och 2 for &tergang till sékerhetshojd. Beroende pa
vilken position avkdnnarsystemet befinner sig pa finns en kollisionsrisk!

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

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

® Det halvautomatiska laget utfors endast i maskinens driftarter, inte i
simuleringen.

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

= Om du inte har definierat ndgon bor-position for en riktning sker
en dverforing av ar-/borvardet efter avkanningen av objektet. Det
innebar att den uppmatta faktiska positionen darefter 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 bdrpositioner fran denna ritning.

z

Uppriktning via tva hal

z

| detta exempel riktar du in tvé borrhal. Avkanningarna sker i X-axeln (huvudaxel)
och Y-axeln (komplementaxeln). Darfor ar det absolut nddvandigt att definiera
borpositionen fran ritningen for de har axlarnal Borpositionen i Z-axeln
(verktygsaxeln) ar inte nddvandig eftersom du inte tar ndgot matt i denna riktning.

m QS1100 = Borposition T huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1101 = Borposition 1 komplementaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1102 = Borposition 1 verktygsaxel okand

QS1103 = Borposition 2 huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1104 = Borposition 2 komplementaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1105 = Borposition 2 verktygsaxel okand
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| detta exempel riktar du in en kant. Avkanningarna sker i Y-axeln
(komplementaxeln). Darfor &ar det absolut nodvandigt att definiera borpositionen
fran ritningen for den har axeln! Borpositionerna i X-axeln (huvudaxeln) och Z-axeln
(verktygsaxeln) ar inte nddvandiga eftersom du inte tar ndgot matt i denna riktning.

m QS1100 = Borposition 1 huvudaxel okand

QS1101 = Borposition T komplementaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1102 = Borposition 1 verktygsaxel okand

QS1103 = Borposition 2 huvudaxel okand

QS1104 = Borposition 2 komplementaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1105 = Borposition 2 verktygsaxel okand
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| detta exempel riktar du in ett plan. Har ar det absolut nodvandigt att definiera alla
tre borpositionerna fran ritningen. For vinkelberdkningen ar det viktigt att ta hdnsyn
till alla tre axlarna vid varje avkanningsposition.

m QS1100 = Borposition 1 huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1101 = Borposition T komplementaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1102 = Borposition 1 verktygsaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1103 = Borposition 2 huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1104 = Borposition 2 komplementaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1105 = Borposition 2 verktygsaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1106 = Borposition 3 huvudaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1107 = Borposition 3 komplementaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant
QS1108 = Borposition 3 verktygsaxel finns, men arbetsstyckets lage ar okant

; Definiera cykel

; Borposition 1 huvudaxel finns, men arbetsstyckets
lage ar okant

; Borposition 1 komplementaxel finns, men
arbetsstyckets lage ar okant

; Borposition 1 verktygsaxel finns, men arbetsstyckets
lage ar okant

62 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler for automatisk berakning av arbetsstyckets snedstillningar | Grunder for avkannarcykler 14xx

; 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 &r okant

; Avkanningsriktning Z-
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4.2.3

64

Utvardering av toleranserna

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

Foljande inmatningar med toleranser ar mojliga:

Tolerans Exempel
Toleranser 10+0,01-0,015
DIN EN ISO 286-2 T10H7

DIN ISO 2768-1 10m

o Var noga med anvandningen av versaler och gemener nar du anger
toleranserna.

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

> Aktivera urvalsalternativet Namn i dtgardsfaltet
» Programmera borposition/-métt inkl. tolerans
> |cykeln finns t.ex. Q51116 = ”+8-2-1" sparat.

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:
> Ett fonster 6ppnas. Styrsystemet visar objektets samtliga bor-
och armatt.
> Avbryt NC-programmet med knappen AVBRYT
- eller
> Fortsatt NC-programmet med NC start

0 Observera att avkannarcyklerna returnerar avvikelserna baserat pa
toleranscentrum i Q98x och Q99x. Vardena motsvarar darfor samma
korrigeringsdimensioner som cykeln utfor nar inmatningsparametrarna
Q1120 och Q1121 har programmerats. Om ingen automatisk
utvardering &r aktiv sparar styrsystemet vardena med avseende pa
toleranscentrum i den avsedda Q-parametern och du kan fortséatta
bearbeta dessa varden.

Exempel
B (QS1116 = Diameter T med uppgift om en tolerans
= QS1117 = Diameter 2 med uppgift om en tolerans

(3]
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4.2.4 Overforing av en &rposition

Du kan berakna den faktiska positionen i forvag och definiera den som arposition
i avkannarcykeln. Bade borpositionen och arpositionen dverfors till objektet.
Cykeln berdknar de nddvéandiga korrigeringarna utifran differensen och anvander
toleransovervakningen.

Gor pa foljande satt vid programmering:

Definiera cykel

Aktivera urvalsalternativet Namn i dtgardsfaltet
Programmera borpositionen, ev. med toleransovervakning
Programmera ”@”

Programmera arpositionen

| cykeln finns t.ex. Q$1100 = ”10+0,02@10,0123” sparat.

vVv vy vVvyvyy

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

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

® Arpositionerna kan ocksa definieras med Q1900-Q1999.

Exempel

Med den har maojligheten kan du till exempel:

m faststalla cirkelmonster frén olika objekt

® justera kugghjulet med centrum pa kugghjulet och tandlaget
Borpositionerna definieras har med toleransdvervakning och arposition.
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4.3 Cykel 1420 AVKAENNING PLAN

Anvandningsomrade
Avkannarcykel 1420 berdknar 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 276
Med cykel 1420 kan du dessutom utfora foljande:

m  Nar avkanningspositionen baserat pa den aktuella nollpunkten inte ar kand kan
cykeln utféras i halvautomatiskt lage.

Ytterligare information: "Halvautomatiskt lage", Sida 58
m  Cykeln kan alternativt dvervaka med tanke pa toleranserna. D& kan ett objekts
position och dimension dvervakas.

Ytterligare information: "Utvardering av toleranserna’, Sida 64

B Om du har bestamt den faktiska positionen i forvag kan du 6verfora den som
arposition till cykeln.

Ytterligare information: "Overforing av en drposition’, Sida 66

Cykelforlopp

zi

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid den programmerade avkan-
ningspunkten 1 med snabbtransport FMAX_PROBE och med positioneringslogik.

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Styrsystemet kor avkannarsystemet till sdkerhetsavstandet 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 sékerhetsavstéandet i motsatt
riktning i forhallande till avkanningsriktningen.

5 Om du har programmerat atergang till sékerhetshojd Q1125 kor avkdnnar-
systemet tillbaka till sékerhetshojden.

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

7 Sedan kor avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshojd (beroende pa Q1125),
darefter i bearbetningsplanet till avkanningspunkt 3 och mater dar den tredje
planpunktens arposition.

8 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden (beroende pa Q1125) och lagrar det uppmatta vardet i féljande Q-
parametrar:
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QL-parameter- Betydelse

nummer

Q950 till Q952 Forsta uppmatta positionen i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln

Q953 till Q955 Andra uppmatta positionen i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln

Q956 till Q958 Tredje uppmatta positionen i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln

Q961 till Q963 Uppmatt rymdvinkel SPA, SPB och SPC i W-CS

Q980 till Q982 Uppmatta avvikelser hos den forsta avkanningspunkten

Q983 till Q985 Uppmatta avvikelser hos den andra avkanningspunkten

Q986 till Q988 Tredje uppmatta avvikelsen for positionerna

Q183 Arbetsstyckestatus
® -1 =inte definierad
® 0= godkand
m 1 = efterbearbetning
m 2 =skrot

Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING dessforinnan:
Medelvarde for alla avvikelser gentemot den idealiska linjen
for den forsta avkanningspunkten

Q971 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING dessforinnan:
Medelvarde for alla avvikelser gentemot den idealiska linjen
for den andra avkanningspunkten

Q972 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING

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 sdkerhetshojd finns
risk for kollision.

> Kor till sakerhetshojd mellan varje objekt eller avkanningspunkt

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

» Aterstall koordinatomrékningen fére cykelanrop

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

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

® 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 uppmatt
rymdvinkel och borrymdvinkel.

o = HEIDENHAIN rekommenderar att inte anvanda nagon axelvinkel i
denna cykel.

Justering av vridbordsaxel:

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

B FOr att justera vridbordsaxlar (Q1126 €] lika med 0), maste vridningen 6vertas
(Q1121 ¢j lika med 0). Annars far du ett felmeddelande.
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4.3.1 Cykelparametrar

Hjalpbild
zA

Parametrar

Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

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

?: Halvautomatiskt lage, se Sida 58
-, +: Utvardering av toleransen, se Sida 64

Q1106

Q1100

Q1103

=<V

@: Overforing av en &rposition, se Sida 66

Q1101 1.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

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

T verktygsaxeln

Q1108

Ll

7

;*1—05 Q1102 Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri
L inmatning, se Q1100

<

Q1101

¥

Q1103 2.Borposition huvudaxel?

Q1104

Q1107

Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

70

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

Q1104 2.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

Q1105 2. Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i
bearbetningsplanets verktygsaxel

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

Q1106 3.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for den tredje avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel.

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

Z A Q372=

.

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
Q260 s
/
& -
X

Parametrar

Q1107 3.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for den tredje avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

Q1108 3.Borposition verktygsaxel?
Absolut borposition for den tredje avkanningspunkten i
bearbetningsplanets 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 rorelserikt-
ning.

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

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkannarsystem 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 sakerhetshojd.

0: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositione-
ringen sker med FMAX_PROBE.

1: Kor till sékerhetshojd fore och efter varje objekt. Forposi-
tioneringen 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 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 overskrids.
Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat om arposi-
tionen befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat vid efterbe-
arbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

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

1: Positionera rotationsaxeln automatiskt och folj med
verktygsspetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan
arbetsstycke och avkanningssystem forandras inte. Styrsy-
stemet genomfor en kompenseringsrorelse med linjaraxlar-
na.

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
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 avkan-
ningspunkten

Inmatning: 0,1, 2, 3, 4

Q1121 Overfor grundvridning?

Bestam om styrsystemet ska tillampa den beraknade
snedstallningen som grundvridning:

0: Ingen grundvridning

1: Installning av grundvridning: har sparar styrsystemet
grundvridningen

Inmatning: 0, 1
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Exempel

4.4 Cykel 1410 AVKAENNING KANT

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 1410 beraknar du ett arbetsstyckes snedstallning 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 dver en viss langd.

Ytterligare information: "Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING ", Sida 276
Med cykel 1410 kan du dessutom utfora foljande:

Nar avkanningspositionen baserat pa den aktuella nollpunkten inte &r kand kan
cykeln utforas i halvautomatiskt lage.

Ytterligare information: "Halvautomatiskt lage", Sida 58

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

Ytterligare information: "Utvardering av toleranserna’, Sida 64

Om du har bestamt den faktiska positionen i forvag kan du 6verfoéra den som
arposition till cykeln.

Ytterligare information: "Overforing av en arposition’, Sida 66
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Cykelforlopp

z

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid den programmerade avkan-
ningspunkten 1 med snabbtransport FMAX_PROBE och med positioneringslogik.

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

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

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

5 Om du har programmerat &tergang till sékerhetshojd Q1125 kor avkdnnar-
systemet tillbaka till sékerhetshojden.

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

7 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-

hetshojden (beroende pa Q1125) och lagrar det uppmatta vardet i féljande Q-
parametrar:
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QL-parameter- Betydelse
nummer
Q950 till Q952 Forsta uppmatta positionen i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln
Q953 till Q955 Andra uppmatta positionen i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln
Q964 Uppmatt grundvridning
Q965 Uppmatt bordsvridning
Q980 till Q982 Uppmatta avvikelser hos den forsta avkanningspunkten
Q983 till Q985 Uppmatta avvikelser hos den andra avkanningspunkten
Q994 Uppmatt vinkelavvikelse hos grundvridningen
Q995 Uppmatt vinkelavvikelse hos bordsvridningen
Q183 Arbetsstyckestatus
® -1 =inte definierad
®m 0= godkand
® 1 = efterbearbetning
m 2 =skrot
Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING dessforinnan:
Medelvarde for alla avvikelser gentemot den idealiska linjen
for den forsta avkanningspunkten
Q971 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING

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 sdkerhetshojd finns
risk for kollision.

> Kor till sakerhetshojd mellan varje objekt eller avkanningspunkt

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

» Aterstall koordinatomrékningen fére cykelanrop

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

Anvisning i samband med rotationsaxlar:

Om du berdknar grundvridningen i ett tiltat bearbetningsplan méaste du tanka pa

foljande:

m  Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de definierade tilt-
vinklarna (fonstret 3D-rotation) stdmmer dverens ar bearbetningsplanet
konsekvent. Styrsystemet beraknar grundvridningen i inmatningskoordinat-
systemet I-CS.

B Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de definierade tilt-
vinklarna (fonstret 3D-rotation) inte stammer Gverens &r bearbetningsplanet
inkonsekvent. Styrsystemet beraknar grundvridningen i arbetsstyckeskoordi-
natsystemet W-CS utifran verktygsaxeln.

Med den valfria maskinparametern chkTiltingAxes (nr 204601) definierar
maskintillverkaren en kontroll av tiltlagets dverensstammelse. 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 férsta vrid-
bordsaxeln utgdende fran arbetsstycket.

B FOr att justera vridbordsaxlarna (Q1126 skilt fran 0), méste du tillampa rotationen
(Q1121 skilt frdn 0). Annars visar styrsystemet ett felmeddelande.
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441 Cykelparametrar

Hjalpbild
zA

— 3

L

1| ]
Qo2 & Q105
N\ =
f F
Q1100
Q1103

42

g D\

7 N
o Q1101/Q1104

Q372=

Parametrar

Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt (valfritt)

?,-, teller@

?: Halvautomatiskt lage, se Sida 58

-, +: Utvardering av toleransen, se Sida 64
@: Overforing av en &rposition, se Sida 66

Q1101 1.Borposition komplementaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
verktygsaxeln

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

Q1103 2.Borposition huvudaxel?
Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

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

Q1104 2.Borposition komplementaxel?
Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

Q1105 2. Borposition verktygsaxel?
Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i
bearbetningsplanets 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 rorelserikt-

ning.
Inmatning: -3, -2, -1, +1, +2, +3
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Parametrar

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkdnningspunkten och avkannar-
systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Hjalpbild
}? ﬂ
aN
Q260
- &
Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+ —
Q320

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkadnnarsystem 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 sakerhetshojd.

0: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositione-
ringen sker med FMAX_PROBE.

1: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje objekt. Forposi-
tioneringen 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 oppnar inget fonster med resultat.

1. Stoppa programexekveringen om toleransen overskrids.
Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet 6ppnar ett fonster med resultat om arposi-
tionen befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts.
Styrsystemet Oppnar inget fonster med resultat vid efterbe-
arbetning.

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
verktygsspetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan
arbetsstycke och avkanningssystem forandras inte. Styrsy-
stemet genomfor en kompenseringsrorelse med linjaraxlar-
na.

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
utgéngspunkten:

0: Ingen korrigering

1: Korrigering i forhallande till forsta avkanningspunkten

2: Korrigering i forhallande till andra avkanningspunkten

3: Korrigering i forhallande till den genomsnittliga avkan-
ningspunkten

Inmatning: 0,1, 2, 3

Q1121 Overfor vridning?

Bestam om styrsystemet ska tillampa den beraknade
snedstallningen som grundvridning:

0: Ingen grundvridning

1: Installning av grundvridning: styrsystemet sparar
snedstallningen som bastransformationer i utgangs-
punktstabellen.

2: Utfor en rundbordsvridning: styrsystemet sparar snedstall-
ningen som offset i utgdngspunktstabellen.

Inmatning: 0, 1, 2
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Exempel

4.5 Cykel 1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR

Anvandningsomrade

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

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

Ytterligare information: "Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING ", Sida 276
Med cykel 1411 kan du dessutom utfora foljande:

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

Ytterligare information: "Halvautomatiskt lage", Sida 58

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

Ytterligare information: "Utvardering av toleranserna’, Sida 64

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

Ytterligare information: "Overforing av en arposition’, Sida 66
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CIRKLAR

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkdnnarsystemet med matning (beroende pa Q1125)
och positioneringslogik vid den programmerade mittpunkten 1.

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

3 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet med avkdnningsmatning F fran avkannar-
tabellen till den angivna mathojden och mater med hjélp av avkanningar
(beroende pa antalet avkdnningar Q423) det forsta halets respektive tappens
mittpunkt.

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

5 Darefter kor avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden och positionerar sig
vid det andra hélets eller den andra tappens mittpunkt 2.

6 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathdjden och mater
med hjélp av avkanningar (beroende pa antalet avkanningar Q423) det andra
halets eller tappens mittpunkt.

7 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-

hetshojden (beroende pa Q1125) och lagrar det uppmatta vardet i féljande Q-
parametrar:
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QL-parameter- Betydelse
nummer
Q950 till Q952 Forsta uppmatta cirkelmittpunkten i huvud-, komplement-

och verktygsaxeln

Q953 till Q955 Andra uppmatta cirkelmittpunkten i huvud-, komplement-

och verktygsaxeln

Q964 Uppmatt grundvridning

Q965 Uppmatt bordsvridning

Q966 till Q967 Uppmatt forsta och andra diameter

Q980 till Q982 Uppmatta avvikelser hos den forsta cirkelmittpunkten

Q983 till Q985 Uppmatta avvikelser hos den andra cirkelmittpunkten

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

Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING:
Medelvarde for alla avvikelser gentemot den idealiska linjen
for den forsta cirkelmittpunkten

Q971 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING:
Medelvarde for alla avvikelser gentemot den idealiska linjen
for den andra cirkelmittpunkten

Q973 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING:
Medelvéarde for alla avvikelser hos diametern pa den forsta
cirkeln

Q974 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING:
Medelvéarde for alla avvikelser hos diametern pa den andra
cirkeln

Anvandningsrad

= Om borrhalet ar for litet och det programmerade sakerhetsavstandet
inte ar maojligt, dppnas ett fonster. | fonstret visar styrsystemet
borrhélets borvarde, den kalibrerade radien for matkulan och det
sakerhetsavstand som fortfarande ar magjligt.

Du har féljande majligheter:

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

® Du kan avsluta cykeln med Avbryt

82

CIRKLAR
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CIRKLAR

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

> Kor till sakerhetshojd mellan varje objekt eller avkanningspunkt

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

» Aterstall koordinatomrékningen fére cykelanrop

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

Anvisning i samband med rotationsaxlar:

Om du berdknar grundvridningen i ett tiltat bearbetningsplan méaste du tanka pa

foljande:

m  Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de definierade tilt-
vinklarna (fonstret 3D-rotation) stdmmer dverens ar bearbetningsplanet
konsekvent. Styrsystemet beraknar grundvridningen i inmatningskoordinat-
systemet I-CS.

B Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de definierade tilt-
vinklarna (fonstret 3D-rotation) inte stammer Gverens &r bearbetningsplanet
inkonsekvent. Styrsystemet beraknar grundvridningen i arbetsstyckeskoordi-
natsystemet W-CS utifran verktygsaxeln.

Med den valfria maskinparametern chkTiltingAxes (nr 204601) definierar
maskintillverkaren en kontroll av tiltlagets dverensstammelse. 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 férsta vrid-
bordsaxeln utgdende fran arbetsstycket.

B FOr att justera vridbordsaxlarna (Q1126 skilt fran 0), méste du tillampa rotationen
(Q1121 skilt frdn 0). Annars visar styrsystemet ett felmeddelande.
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4.5.1

84

Hjalpbild

Cykelparametrar

Q1105

CIRKLAR

Parametrar

Q1100 1.Borposition huvudaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

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

Q1103

Q17

Q1116

AZ

<A

Q1104

Q1101

@

xY
[ ]

?: Halvautomatiskt lage, se Sida 58
-, +: Utvardering av toleransen, se Sida 64
@: Overforing av en &rposition, se Sida 66

Q1101 1.Borposition komplementaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
verktygsaxeln

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

Q1116 Diameter 1.position?

Det forsta halets resp. den forsta tappens diameter
Inmatning: 0-9999,9999 alternativt valfri inmatning:
..o+ Utvardering av toleransen, se Sida 64

Q1103 2.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

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

Q1104 2.Borposition komplementaxel?
Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

Q1105 2. Borposition verktygsaxel?
Absolut borposition for den andra avkanningspunkten i
bearbetningsplanets verktygsaxel

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999 alternativt valfri
inmatning, se Q1100
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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:
7. emeeot "o Utvardering av toleransen, se Sida 64

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 forsta
avkanningspunkten. 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 avkannarsy-
ﬂ stemets kula. Q320 adderas till SET_UP (avkannartabellen)

och endast vid avkanning av utgdngspunkten i avkannarax-
eln. Vardet har inkrementell verkan.

ﬂ Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

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

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

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320
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Hjalpbild

CIRKLAR

Parametrar

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

0: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositione-
ringen sker med FMAX_PROBE.

1: Kor till sakerhetshojd fore och efter varje objekt. Forposi-
tioneringen 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 oppnar inget fonster med resultat.
1. Stoppa programexekveringen om toleransen overskrids.
Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet 6ppnar ett fonster med resultat om arposi-
tionen befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts.
Styrsystemet Oppnar inget fonster med resultat vid efterbe-
arbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

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

1: Positionera rotationsaxeln automatiskt och folj med
verktygsspetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan
arbetsstycke och avkanningssystem forandras inte. Styrsy-
stemet genomfor en kompenseringsrorelse med linjaraxlar-
na.

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 avkan-
ningspunkten

Inmatning: 0, 1, 2, 3
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Hjalpbild Parametrar

Q1121 Overfor vridning?

Bestam om styrsystemet ska tillampa den beraknade
snedstallningen som grundvridning:

0: Ingen grundvridning

1: Installning av grundvridning: styrsystemet sparar
snedstallningen som bastransformationer i utgangs-
punktstabellen.

2: Utfor en rundbordsvridning: styrsystemet sparar snedstall-
ningen som offset i utgdngspunktstabellen.

Inmatning: 0, 1, 2

Exempel
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Cykel 1412 AVKANNING SNED KANT

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 1412 beraknar du ett arbetsstyckes snedstallning med hjalp av
tva positioner pa en sned kant. Cykeln berdknar rotationen utifrén 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 276
Cykel 1412 erbjuder dessutom féljande funktioner:

m  Nar avkanningspositionen baserat pa den aktuella nollpunkten inte ar kand kan
cykeln utféras i halvautomatiskt lage.

Ytterligare information: "Halvautomatiskt lage", Sida 58

®  Om du har bestamt den faktiska positionen i forvag kan du 6verfora den som
arposition till cykeln.

Ytterligare information: "Overforing av en &rposition’, Sida 66

Cykelforlopp
z\A
Y

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

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Styrsystemet kor avkannarsystemet till sakerhetsavstandet Q320 med snabb-
transport 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 fréan avkannartabellen.

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

5 Om du har programmerat atergang till sdkerhetshojd Q1125 kor avkannar-
systemet tillbaka till sékerhetshojden.

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

7 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden (beroende pa Q1125) och lagrar det uppmatta vardet i féljande Q-
parametrar:
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QL-parameter- Betydelse
nummer
Q950 till Q952 Forsta uppmatta positionen i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln
Q953 till Q955 Andra uppmatta positionen i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln
Q964 Uppmatt grundvridning
Q965 Uppmatt bordsvridning
Q980 till Q982 Uppmatta avvikelser hos den forsta avkanningspunkten
Q983 till Q985 Uppmatta avvikelser hos den andra avkanningspunkten
Q994 Uppmatt vinkelavvikelse hos grundvridningen
Q995 Uppmatt vinkelavvikelse hos bordsvridningen
Q183 Arbetsstyckestatus
® -1 =inte definierad
®m 0= godkand
® 1 = efterbearbetning
m 2 =skrot
Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING dessforinnan:
Medelvarde for alla avvikelser gentemot den idealiska linjen
for den forsta avkanningspunkten
Q971 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING

AVKANNING dessforinnan:

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022 89



Avkannarcykler for automatisk berakning av arbetsstyckets snedstallningar | Cykel 1412 AVKANNING SNED
KANT

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

> Kor till sakerhetshojd mellan varje objekt eller avkanningspunkt

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

» Aterstall koordinatomrékningen fére cykelanrop

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

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

Anvisning i samband med rotationsaxlar:

Om du berdknar grundvridningen i ett tiltat bearbetningsplan maste du tanka pa

foljande:

B Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de definierade tilt-
vinklarna (fonstret 3D-rotation) stdmmer Overens &r bearbetningsplanet
konsekvent. Styrsystemet beraknar grundvridningen i inmatningskoordinat-
systemet I-CS.

m  Om de aktuella koordinaterna for rotationsaxlarna och de definierade tilt-
vinklarna (fonstret 3D-rotation) inte stdmmer Overens ar bearbetningsplanet
inkonsekvent. Styrsystemet beraknar grundvridningen i arbetsstyckeskoordi-
natsystemet W-CS utifran verktygsaxeln.

Med den valfria maskinparametern chkTiltingAxes (nr 204601) definierar
maskintillverkaren en kontroll av tiltlagets 6verensstammelse. Om ingen kontroll
har konfigurerats antar cykeln normalt att bearbetningsplanet ar konsekvent.
Berdkningen av grundvridningen sker da i I-CS.

Justering av vridbordsaxel:

B Styrsystemet kan endast justera vridbordet om den uppmatta rotationen
kan korrigeras av en vridbordsaxel. Den har axeln méaste vara den forsta vrid-
bordsaxeln utgdende fran arbetsstycket.

® For att justera vridbordsaxlarna (Q1126 skilt fran 0), méaste du tillampa rotationen
(Q1121 skilt fran 0). Annars visar styrsystemet ett felmeddelande.
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4.6.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

zA Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition dar den sneda kanten borjar i huvudax-
eln.

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

?: Halvautomatiskt lage, se Sida 58
-, +: Utvardering av toleransen, se Sida 64
@: Overforing av en &rposition, se Sida 66

O——

I

Q1102
r

’

@

)
xV
[ |

Q1100

Az

Q1101 1.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition dar den sneda kanten borjar i komple-
mentaxeln.

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

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
verktygsaxeln

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

Q1101
B e E——

QS400 Toleransinmatning?

Toleransomrade som cykeln 6vervakar. Toleransen definie-

rar den tilldtna avvikelsen hos ytnormalen langs den sneda

kanten. Styrsystemet beraknar avvikelsen med hjalp av

borkoordinaten och detaljens faktiska arkoordinat.

Exempel:

= QS400 = 70,4-0,1”: Ovre toleransvarde = borkoordinat
+0,4, undre toleransvarde = borkoordinat -0,1. For cykeln
ger detta féljande toleransomrade: "borkoordinat +0,4” till
"borkoordinat -0,1"

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

B 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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Hjalpbild
YA

Az
Q260
- @
SET_UP(TCHPROBE.TP)
—_—

+
Q320

92

KANT

Parametrar

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

Q1131 Avkanningsriktning for 1.rat?
Avkanningsriktning for den forsta réata 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 boérjan och den férsta
avkanningspunkten. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -999 999-+999999

Q1133 Andra avstand for 1.rat?

Avstand mellan den sneda kantens bdrjan och den andra
avkanningspunkten. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -999 999-+999999

Q1139 Plan for objekt (1-3)?

Plan i vilket styrsystemet tolkar borvinkeln Q1130 och avkan-
ningsriktningen 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 avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem 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 sakerhetshojd.

0: Kor till sakerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositione-
ringen sker med FMAX_PROBE.

1: Kor till sékerhetshojd fore och efter varje objekt. Forposi-
tioneringen 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

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 overskrids.
Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat om arposi-
tionen befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat vid efterbe-
arbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

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

1: Positionera rotationsaxeln automatiskt och folj med
verktygsspetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan
arbetsstycke och avkanningssystem forandras inte. Styrsy-
stemet genomfor en kompenseringsrorelse med linjaraxlar-
na.

1: Positionera rotationsaxeln automatiskt och folj med
verktygsspetsen (MOVE). Den relativa positionen mellan
arbetsstycke och avkanningssystem forandras inte. Styrsy-
stemet genomfor en kompenseringsrorelse med linjaraxlar-
na.

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 avkan-
ningspunkten

Inmatning: 0,1, 2, 3

Q1121 Overfor vridning?

Bestam om styrsystemet ska tillampa den beraknade
snedstallningen som grundvridning:

0: Ingen grundvridning

1: Installning av grundvridning: styrsystemet sparar
snedstallningen som bastransformationer i utgangs-
punktstabellen.

2: Utfor en rundbordsvridning: styrsystemet sparar snedstall-
ningen som offset i utgadngspunktstabellen.

Inmatning: 0, 1, 2
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Exempel

4.7 Grunder for avkannarcykler 4xx

4.7.1 Likheter mellan avkannarcyklerna for uppmatning av arbetsstyckets
snedstallning

YA

-
—!HQ

=
©

vinkel a (se bild). Darigenom kan du mata upp grundvridningen mot en valfri rat linje
1 pa arbetsstycket och ta hansyn till forhallandet till den egentliga 0°-riktningen 2 .

0 Dessa cykler dverensstammer inte med 3D-Rot! | detta fall anvander
du cyklerna 14xx. Ytterligare information: "Grunder for avkannarcykler
14xx", Sida 57
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4.8 Cykel 400 GRUNDVRIDNING

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 400 bergknar arbetsstyckets snedstéllning genom méatning av tva
punkter som méste ligga pa en rat linje. Styrsystemet kompenserar det uppmétta
vardet med funktionen grundvridning.

Cykelforlopp
Yi

il

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frén kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den programmerade avkan-
ningspunkten 1. Styrsystemet forskjuter da avkannarsystemet med sékerhets-
avstandet i motsatt riktning i forhallande till faststélld forflyttningsriktning

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt 2 och utfor den
andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojden och
utfor den uppmatta grundvridningen

Anmarkning

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 fore

B Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

B Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

Hjalpbild Parametrar

* 2067 Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

027\2(_2 A - +  Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
) nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

SET_UP(TCAMPROBE.TP)

Q266 \ a0 Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?
azes 'T[ Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
T; F nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.
& > Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

X
Q263 Q265 Q2727 Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

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

Axel i bearbetningsplanet, i vilken méatningen skall utforas:
1: Huvudaxel = mataxel

2: Komplementaxel = mataxel

Inmatning: 1, 2

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

Riktning i vilken avkannarsystemet skall narma sig arbets-
stycket:

-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Inmatning: -1, +1
zA 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 avkannar-
systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

]

Q260

Q261

®
=

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkadnnarsystem 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 sakerhetshajd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

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

Q307 Forinstallning vridvinkel

Om snedstéllningen skall matas i forhadllande till en godtyck-
lig linje istallet for i forhadllande till huvudaxeln, anges vinkeln
till denna referenslinje. Styrsystemet beraknar da grundvrid-
ningen som differensen mellan det uppmaétta 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 berdknade grundvridningen. Vid inmatning av
Q305=0 lagger styrsystemet in den faststallda grundvrid-
ningen i ROT-menyn i driftsatt Manuell.

Inmatning: 0-99999

Exempel

4.9 Cykel 401 ROT 2 HAAL

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 401 mater tva hdls centrumpunkter. Darefter berdknar 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.
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Cykelforlopp
Yi

o, ©

1 Styrsystemet positionerar avkdnnarsystemet med snabbrorelse (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den angivna centrumpunkten for det
forsta hélet

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden och mater det
forsta hélets centrum genom fyra avkanningar

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

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

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och utfor den uppmatta grundvridningen

Anmarkning

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..

» Aterstill koordinatomrakningarna fore

B 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:

B Cvid verktygsaxel Z
® B vid verktygsaxel Y
m Avid verktygsaxel X

Anvisningar om programmering

m Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln.
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49.1 Cykelparametrar

Hjalpbild
vi
Q271 @D
7\
Q269 Q y
@ -
t X
Q268 Q270
z)
H Q260
% —
X

Parametrar

Q268 1:a hal: Centrum i 1:a axeln?

Det forsta hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvud-
axel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999

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

Det forsta hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

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

Det andra hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvud-
axel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

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

Det andra hélets centrumpunkt 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

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

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

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

Q307 Forinstallning vridvinkel

Om snedstallningen skall matas i forhallande till en godtyck-
lig linje istallet for i forhallande till huvudaxeln, anges vinkeln
till denna referenslinje. Styrsystemet beraknar da grundvrid-
ningen som differensen 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 pa en rad i utgdngspunktstabellen. P& den har
raden gor styrsystemet den aktuella inmatningen:

Q305 = 0: Rotationsaxeln nollstalls pa rad 0 i utgéngs-
punktstabellen. 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 utgadngspunkten tillrad O i
utgédngspunktstabellen. Dessutom aktiveras utgangspunkten
frénrad 0.

Q305 > 0: Rotationsaxeln nollstalls i den rad i utgangs-
punktstabellen som anges har. Detta resulterar i en inmat-
ning i den aktuella OFFSET-kolumnen i utgdngspunktsta-
bellen. (Exempel: Vid verktygsaxel Z sker en inmatning i
C_OFFS).

Q305 avgors av foljande parametrar:

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

m Q337 =0 och samtidigt Q402 = 1: Parametern Q305 &r
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
snedstallningen som grundvridning eller justera den med
rundbordsvridning:

0: Installning av grundvridning: Har sparar styrsystemet
grundvridningen (exempel: for verktygsaxel Z anvander
styrsystemet kolumnen SPC)

1: Utfor en rundbordsvridning: Det sker en inmatning i den
aktuella Offset-kolumnen i utgdngspunktstabellen (exempel:
for verktygsaxel Z anvénder 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 0 efter justeringen

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

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

Anvandningsomrade

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

Cykelforlopp
Yi

B

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

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden 1 och mater
den forsta tappens centrum genom fyra avkanningar. Mellan avkannings-
punkterna som var och en forskjutits med 90° forflyttas avkdnnarsystemet pa en
cirkelbage.

3 Darefter kor avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden och positionerar sig
vid den andra tappens avkanningspunkt 5.

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

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

'V

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022 101



Avkannarcykler for automatisk berakning av arbetsstyckets snedstillningar | Cykel 402 ROT VIA 2 TAPPAR

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande 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 fore

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

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

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

m Cvid verktygsaxel Z
B Bvid verktygsaxel Y
B Avid verktygsaxel X

Anvisningar om programmering

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

Hjalpbild Parametrar
Yi Q268 1:a tapp: Centrum i 1:a axeln?
Den forsta tappens centrumpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Vardet har absolut verkan.
Q271 Q314
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q269 Q313

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

Den forsta tappens centrumpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q313 Diameter tapp 1?7

Ungefarlig diameter for tapp 1. Ange ett ndgot for stort
varde.

Inmatning: 0-99999,9999
ZA Q261 Mdthojd tapp 1 i TS-axel?

Koordinat for kulans centrum (berdringspunkt) i avkannarax-
eln, vid vilken matningen av tapp 1 ska utforas. Vardet har
Q261 5 absolut verkan.

Q260
’7 |—| Q315 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

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

Den andra tappens centrumpunkt i bearbetningsplanets
‘@ - huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

. X
SET-UPTCTIPROBE TP Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320
Q271 2:a tapp: Centrum i 2:a axeln?

Den andra tappens centrumpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q314 Diameter tapp 2?7

Ungefarlig diameter for tapp 2. Ange ett ndgot for stort
varde.

Inmatning: 0-99999,9999

Q315 Mathojd tapp 21 TS axel?

Koordinat for kulans centrum (beréringspunkt) i avkannarax-
eln, vid vilken matningen av tapp 2 ska utforas. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske.
Vardet har absolut verkan.

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

_‘@s

<Y

Q268 Q270
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Hjalpbild Parametrar

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

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

Q307 Forinstallning vridvinkel

Om snedstéllningen skall matas i forhadllande till en godtyck-
lig linje istallet for i forhallande till huvudaxeln, anges vinkeln
till denna referenslinje. Styrsystemet beraknar da grundvrid-
ningen som differensen 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 utgangs-
punktstabellen. 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 utgdngspunkten tillrad O i
utgédngspunktstabellen. Dessutom aktiveras utgangspunkten
franrad 0.

Q305 > 0: Rotationsaxeln nollstalls i den rad i utgdngs-
punktstabellen som anges har. Detta resulterar i en inmat-
ning i den aktuella OFFSET-kolumnen i utgdngspunktsta-
bellen. (Exempel: Vid verktygsaxel Z sker en inmatning i
C_OFFS).

Q305 avgors av foljande parametrar:

B 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

m Q337 = 1: Parametern Q305 &r 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
snedstallningen som grundvridning eller justera den med
rundbordsvridning:

0: Installning av grundvridning: Har sparar styrsystemet
grundvridningen (exempel: for verktygsaxel Z anvander
styrsystemet kolumnen SPC)

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

Inmatning: 0, 1
Q337 Nollstall efter uppriktning?

Bestdm 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

Exempel
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4.11

106

Cykel 403 ROT VIA VRID-AXEL

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 403 berdknar arbetsstyckets snedstallning genom matning av

tva punkter som maste ligga pa en rét linje. Styrsystemet kompenserar for den
berdknade snedstallningen av arbetsstycket genom vridning av A-, B- eller C-axeln.
Arbetsstycket kan vara uppspant pa ett godtyckligt stélle pa rundbordet.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den programmerade avkan-
ningspunkten 1. Styrsystemet forskjuter d& avkannarsystemet med sékerhets-
avstandet i motsatt riktning i forhallande till faststalld forflyttningsriktning

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden och utfor den
forsta avkanningen med avkéanningsmatning (kolumn F)

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt 2 och utfér den
andra avkanningen

4 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 berdknade vridningsvinkeln till O i
utgdngspunktstabellen eller i nollpunktstabellen.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

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

> Valj en sdkert hojd sé att inga kollisioner kan intraffa

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du anger vardet 0 i parameter Q312 Axel for kompenseringsrorelse? utlaser
cykeln sjélv vilken rotationsaxel som ska riktas upp (rekommenderad instéllning).
Beroende pa avkanningspunkternas ordningsfoljd faststalls d& en vinkel. Den
berdknade vinkeln pekar fran den forsta mot den andra avkdnningspunkten. Nar
du valjer A-, B- eller C-axeln som axel for kompenseringsrorelse i parameter Q312,
utldser cykeln vinkeln oberoende av avkanningspunkternas ordningsfoljd. Den
berdaknade vinkeln ligger inom omradet -90 till +90°.

> Kontrollera rotationsaxelns placering efter uppriktningen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande 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 fore

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

B Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.
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4.11.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
+ 067 Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?
o A - +  Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
B A nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.
@ - Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

C
SETJRICHPROBE TP Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Y
Q320
'T[ Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
; nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

? Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q263 Q5 92721 Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q272 Mataxel (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 arbets-

stycket:

-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Inmatning: -1, +1
zA 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 avkanningspunkten och avkannar-
6 systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
R\ - avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.
X

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q266
Q264 \

N
\Zj

—

Q260

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkadnnarsystem 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
matpunkterna:

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 kompen-
sera den uppmatta snedstallningen med:

0: Automatikmode — styrsystemet beraknar vilken rotations-
axel som ska justeras med hjalp av den aktiva kinematiken.

| automatikmode kommer den forsta bordsaxeln (utgdende
frén arbetsstycket) att anvdndas som kompenseringsaxel.
Rekommenderad installning!

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 juste-
rade rotationsaxeln till 0 i preset-tabellen resp. i nollpunktsta-
bellen efter justeringen.

0: Stéll inte in rotationsaxelns vinkel till 0 i tabellen efter juste-
ring

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

Q305 Nummer i tabell?

Ange nummer i utgdngspunktstabellen dar styrsystemet ska
mata in grundvridningen.

Q305 = 0: Rotationsaxeln nollstalls i nummer 0 i utgangs-
punktstabellen. Det sker en inmatning i OFFSET-kolum-

nen. Dessutom tas alla andra varden (X, Y, Z, etc.) med frén
den for tillfallet aktiva utgangspunkten till rad 0 i utgangs-
punktstabellen. Dessutom aktiveras utgangspunkten frén rad
0

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

Q305 avgors av foljande parametrar:

® Q337 = 0: Parametern Q305 &r inte verksam

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

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

® Q305 Nummer i tabell? Q312 > 0: Inmatningen i Q305
ignoreras. Det sker en inmatning i den aktuella OFFSET-
kolumnen i den rad i utgdngspunktstabellen som ar aktiv
vid cykelanropet

Inmatning: 0-99999
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Hjalpbild Parametrar

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

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

1: Skriv den berdknade utgangspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

Inmatning: 0, 1
Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Vinkel som styrsystemet ska rikta upp den avkanda rata
linjen till. Endast verksam nar rotationsaxel = automatikmode
eller C arvald (Q312 = O eller 6).

Inmatning: 0-360

Exempel
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4.12 Cykel 405 ROT VIA C-AXEL

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 405 mater du

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

m vinkeloffset mellan ett hdlcentrums bdrposition och arposition

Den uppmaétta vinkelforskjutningen kompenseras av styrsystemet genom vridning
av C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspéant pa ett godtyckligt stalle pa rundbordet,
halets Y-koordinat méste dock vara positiv. Om du méater halets vinkeloffset med
avkénnaraxel Y (halet i horisontellt Iage), kan det vara nédvéandigt att upprepa cykeln
flera gdnger eftersom matstrategin ger en onoggrannhet pa ca 1 % vad betraffar
snedstallningen.
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Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkdnningspunkt 1. Styrsystemet
berdknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och sakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen.

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet cirkulart, antingen pa mathojden eller saker-
hetshojden, till ndsta avkanningspunkt 2 dar det utfor den andra avkanningen.

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

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och riktar upp arbetsstycket genom vridning av rundbordet. Styr-
systemet vrider da rundbordet sé att hdlets centrumpunkt ligger i den positiva
Y-axelns riktning efter kompenseringen, eller i borpositionen for hdlets centrum
— béade vid vertikal och vid horisontell avkdnnaraxel. Den uppmatta vinkelfor-
skjutningen ar dessutom tillganglig i parametern Q150.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om fickans métt och sakerhetsavstandet inte tillater en forpositionering i
narheten av avkanningspunkten utfor styrsystemet alltid avkanningen utifran
fickans centrum. Dé forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshdjden 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 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 fore

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

B Ju mindre vinkelsteg du programmerar, desto mindre noggrann blir styr-
systemets berakning av cirkelns mittpunkt. Minsta inmatningsvarde: 5°.
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4.12.1 Cykelparametrar

Hjalpbild
YA
a7 \
Q325 o~
Q322 s N
o
X
Q321
zA
H Q260
: Q261
K : -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Parametrar

Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

Halets mitt i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

Halets mitt i bearbetningsplanets komplementaxel Om du
programmerar Q322 = 0 s& kommer styrsystemet att rikta
in halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning, om
du inte anger 01 Q322 s& kommer styrsystemet att rikta

in hdlets 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
avkanningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q247 VINKELSTEG ?

Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken
bestdmmer rotationsriktningen (- = medurs) med vilken
avkannarsystemet kor till nasta matpunkt. Om man vill mata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg som ar
mindre an 90°. Vardet har inkrementell 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

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem 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 sakerhetshajd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

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

Q337 Nollstall efter uppriktning?

0: Stall 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
nollpunktstabellen. 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
=]
o

4.13 Cykel 404 SAETT GRUNDVRIDNING

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 404 kan du automatiskt stalla in en godtycklig grundvridning
eller spara den i utgdngspunktstabellen under programexekveringen. Du kan dven
anvanda cykel 404 nar du vill terstélla en aktiv grundvridning.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

koordinatomrakning vara aktiva.

och cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP..
» Aterstall koordinatomrakningarna fore

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far inga cykler for

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

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE

MILL.

4.13.1 Cykelparametrar

Hjalpbild

Parametrar

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

Exempel

Q305 Preset-nummer i tabell?:

Ange numret i utgangspunktstabellen dar styrsystemet ska
spara den berdknade grundvridningen. Vid inmatning av
Q305=0 eller Q305=-1, lagger styrsystemet dessutom in den
uppmaétta grundvridningen i grundvridningsmenyn (Avkan-
ning rod) i driftsatt Manuell drift.

-1: Skriv 6ver den aktiva utgdngspunkten och aktivera den

0: Kopiera den aktiva utgangspunkten till utgdngspunkts-
rad 0, skriv in grundvridningen pa utgangspunktsrad 0 och
aktivera utgdngspunkt 0

> 1: Spara grundvridningen i den angivna utgadngspunkten.
Utgéngspunkten aktiveras inte

Inmatning: -1-99999
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grundvridning via tva hal

4.14 Exempel: Uppmaitning av grundvridning via tva hal
Y Y

w

—

X Y4

25 80
Q268 = Det forsta halets centrumpunkt: X-koordinat
Q269 = Det forsta halets centrumpunkt: Y-koordinat
Q270 = Det andra halets centrumpunkt: X-koordinat
Q271 = Det andra hélets centrumpunkt: Y-koordinat
Q261 = Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matningen ska ske
Q307 = Referenslinjens vinkel

Q402 = Kompensera snedstallningen med rundbordsvridning
Q337 = Nollstéall indikeringen efter justeringen

; 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 avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att de anvénds tillsammans med avkannarsystem fran HEIDENHAIN.

Cykel Anrop Ytterligare information
1400 AVKANNING POSITION DEF- Sida 122

= Métning av en enskild position aktiv

m  Satti forekommande fall utgdngspunkten
1401 AVKANNING CIRKEL DEF- Sida 126

= |nvandig eller utvdndig métning av aktiv

cirkelpunkter
m Stall ev. in cirkelns centrumpunkt som
utgangspunkt
1402 AVKANNING KULA DEF- Sida 131
= Matning av punkter p& en kula aktiv
m Stall ev. in kulans centrumpunkt som
utgangspunkt
410 UTGPKT INV. REKTANG. DEF- Sida 137

= |nvandig matning av en rektangels langd och aktiv
bredd

® installning av rektangelns centrum som
utgdngspunkt
411  UTGPKT UTV. REKTANG. DEF- Sida 142

® Utvandig matning av en rektangels langd och aktiv
bredd

® installning av rektangelns centrum som
utgdngspunkt
412 UTGPKT INV. CIRKEL DEF- Sida 148
= |nvandig matning av fyra valfria cirkelpunkter aktiv
m installning av cirkelcentrum som utgangspunkt
413  UTGPKT UTV. CIRKEL DEF- Sida 154
B Utvandig matning av fyra valfria cirkelpunkter aktiv
® installning av cirkelcentrum som utgangspunkt

414 UTGPKT UTV. HOERN DEF- Sida 160
= Utvandig méatning av tva linjer aktiv
B |nstéllning av linjernas skarningspunkt som
utgdngspunkt
415 UTGPKT INV. HOERN DEF- Sida 166
® |nvandig matning av tva linjer aktiv
® |nstallning av linjernas skarningspunkt som
utgangspunkt
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av utgangspunkten

5.2

5.2.1

Cykel Anrop Ytterligare information
416 UTGPKT HAALCIRKEL CC DEF- Sida 172

= Matning av tre valfria hal pa halcirkeln aktiv

® |nstallning av halcirkelns mitt som

utgdngspunkt

417 UTG.PUNKT | TS-AXEL DEF- Sida 178

= Uppmétning av valfri position i verktygsaxeln aktiv

= [nstélining av valfri position som utgédngspunkt
418 UTG.PKT VIA 4 HAAL DEF- Sida 181

= Korsvis matning av 4 hél aktiv

® |nstéllning av forbindelselinjernas skar-
ningspunkt som utgadngspunkt

419 UTGPUNKT | EN AXEL DEF- Sida 186
= Uppmétning av valfri position i en valbar axel aktiv

® |nstéllning av en valfri position i en valbar axel
som utgangspunkt

408 UTGPKT SPARCENTRUM DEF- Sida 189
= |nvandig matning av ett spars bredd aktiv
® [nstallning av sparcentrum som utgangspunkt

409 UTGPKT. CENTRUM KAM DEF- Sida 194
= Utvandig métning av en kams bredd aktiv

= [nstélining av kamcentrum som utgangspunkt

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 Zoch X
X YochZ

Matresultat i Q-parametrar

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

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 1400 mater en godtycklig position i en valbar axel. Du kan 6verfora
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 276

Cykelforlopp

zi

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den programmerade avkan-
ningspunkten 1. Styrsystemet tar hansyn till sékerhetsavstandet Q320 vid forpo-
sitioneringen.
Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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 beraknade positionen i Q-parametrarna nedan. Om
Q1120 = 1 skriver styrsystemet in den berdknade positionen pa den aktiva raden
i utgdngspunktstabellen.
Ytterligare information: "Grunder for avkannarcykler 14xx for installning av
utgéngspunkten”, Sida 121

QL-parameter- Betydelse
nummer
Q950 till Q952 Forsta uppmatta positionen i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln
Q980 till Q982 Uppmatta avvikelser hos den forsta avkanningspunkten
Q183 Arbetsstyckestatus
® -1 =inte definierad
® 0= godkand
= 1 = efterbearbetning
m 2 =skrot
Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING:

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

122 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler for automatisk registrering av utgangspunkterna | Cykel 1400 AVKANNING POSITION

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

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.
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5.3.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

zi Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

H Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt (valfritt)
N
4

?,-, teller@

?: Halvautomatiskt lage, se Sida 58

Q1100 -, +: Utvardering av toleransen, se Sida 64
\z @: Overforing av en &rposition, se Sida 66

Q1102

yza\
L/,
x Y

Q1101 1.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

<A
fan\\
N\

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
verktygsaxeln

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

Q372= Q372 Avkanningsriktning (-3...+3)?

Axel, i vars riktning avkanningen ska utforas. Fortecknet
definierar avkanningsaxelns positiva och negativa rorelserikt-
ning.

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

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
Q260 avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske.
Vardet har absolut verkan.

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

Q1101
-l

<A
@
Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320
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Hjalpbild Parametrar

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

0, 1, 2: Kor till sakerhetshojd fore och efter avkanningspunk-
ten. Forpositioneringen sker med FMAX_PROBE.

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

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

2: Styrsystemet 6ppnar ett fonster med resultat om arposi-
tionen befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat vid efterbe-
arbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

Q1120 Position for overforing?

Bestam vilken avkanningspunkt som ska korrigera den aktiva
utgéngspunkten:

0: Ingen korrigering

1: Korrigering i forhallande till forsta avkanningspunkten
Inmatning: 0, 1

m
x
o
3
=]
o
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5.4 Cykel 1401 AVKANNING CIRKEL

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 1401 beraknar en cirkular fickas eller cirkular tapps centrumpunkt.
Du kan dverfora 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 276
Cykelforlopp

zi

N

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den programmerade avkan-
ningspunkten. Styrsystemet tar hansyn till sdkerhetsavstandet Q320 vid forposi-
tioneringen.
Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden Q1102 och
registrerar den forsta avkanningspunktens arposition.

3 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med FMAX_PROBE p3 séker-
hetshojden Q260 igen och sedan vid nasta avkanningspunkt.

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathojden 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 beraknade positionen i Q-parametrarna nedan. Om
Q1120 = 1 skriver styrsystemet in den berdknade positionen pa den aktiva raden
i utgdngspunktstabellen.

Ytterligare information: "Grunder for avkannarcykler 14xx for installning av
utgéngspunkten”, Sida 121
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QL-parameter- Betydelse

nummer

Q950 till Q952 Uppmatt cirkelmittpunkt i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln

Q966 Uppmatt diameter

Q980 till Q982 Uppmatta avvikelser hos cirkelmittpunkten

Q996 Uppmatt avvikelse hos diametern

Q183 Arbetsstyckestatus
® -1 =inte definierad
= 0 =godkand
® 1 = efterbearbetning
m 2 =skrot

Q970 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING:

Medelvarde for alla avvikelser gentemot den idealiska linjen

for den forsta cirkelmittpunkten

Q973 Om du har programmerat cykel 1493 EXTRUDERING
AVKANNING:

Medelvéarde for alla avvikelser hos diametern pa den forsta

cirkeln

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 fore cykelanrop

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.
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5.4.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for centrumpunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel.

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

”?...”: Halvautomatiskt lage, se Sida 58

?..emok 7 Utvardering av toleransen, se Sida 64
...@...”": Overforing av en &rposition, se Sida 66

Q1101 1.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for centrumpunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel

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

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?

Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
verktygsaxeln

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

Q1116 Diameter 1.position?

Det forsta hélets resp. den forsta tappens diameter
?..emek. 7 Utvardering av toleransen, se Sida 64
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 pd diametern
Inmatning: 3,4,5,6,7,8
Y Q325 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. 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

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkdnningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem 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 sakerhetshojd.

0, 1: Kor till sakerhetshdjd fore och efter cykeln. Forpositio-
neringen 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 Oppnar inget fonster med resultat.
1: Stoppa programexekveringen om toleransen overskrids.
Styrsystemet 6ppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet 6ppnar ett fonster med resultat om arposi-
tionen befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat vid efterbe-
arbetning.

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
Inmatning: 0, 1
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Exempel
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5.5 Cykel 1402 AVKANNING KULA

Anvandningsomrade

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

Cykelforlopp
zi

1 Styrsystemet positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vérdet
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den programmerade avkan-
ningspunkten. Styrsystemet tar hansyn till sdkerhetsavstandet Q320 vid forposi-
tioneringen.

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

3 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med FMAX_PROBE pa saker-
hetshojden Q260 igen och sedan vid nasta avkanningspunkt.

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathojden 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 sakerhets-
avstandet ovanfor kulan.

7 Avkannarsystemet kor till mitten av kulan och genomfar en ytterligare avkéan-
ningspunkt.
8 Avkannarsystemet kor tillbaka till sakerhetshojden Q260.

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

Ytterligare information: "Grunder for avkannarcykler 14xx for installning av
utgéngspunkten”, Sida 121
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QL-parameter- Betydelse
nummer
Q950 till Q952 Uppmatt cirkelmittpunkt i huvud-, komplement- och
verktygsaxeln
Q966 Uppmatt diameter
Q980 till Q982 Uppmatta avvikelser hos cirkelmittpunkten
Q996 Uppmatta avvikelser hos diametern
Q183 Arbetsstyckestatus
® -1 =inte definierad
= 0 =godkand
® 1 = efterbearbetning
m 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

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

® Om du forst har definierat cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING ignorerar styr-
systemet den vid exekvering av cykel 1402 AVKANNING KULA.
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5.5.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

z\

Q1100 1.Borposition huvudaxel?

Absolut borposition for centrumpunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel.

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

”?...”: Halvautomatiskt lage, se Sida 58

..o+ Utvardering av toleransen, se Sida 64
Q1100 ”...@...”: Overforing av en &rposition, se Sida 66

A
\Zj

Q1101 1.Borposition komplementaxel?

Absolut borposition for centrumpunkten i bearbetningspla-
Az nets komplementaxel

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

Q1116

Q1102 1.Borposition verktygsaxel?
Absolut borposition for den forsta avkanningspunkten i
verktygsaxeln

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

<A
A
\%

anot

Q1116 Diameter 1.position?

Kulans diameter

..o+ Utvardering av toleransen, se Sida 64
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
avkanningspunkten. 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 avkannar-
systemets 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

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkannarsystem 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 sdkerhetshojd.

0, 1: Kor till sékerhetshojd fore och efter cykeln. Forpositio-
neringen 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.
Styrsystemet 6ppnar ett fonster med resultat.

2: Styrsystemet Oppnar ett fonster med resultat om arposi-
tionen befinner sig i skrotomradet. Programmet avbryts.
Styrsystemet 6ppnar inget fonster med resultat vid efterbe-
arbetning.

Inmatning: 0, 1, 2

Q1120 Position for overforing?

Bestam vilken avkanningspunkt som ska korrigera den aktiva
utgéngspunkten:

0: Ingen korrigering
1: Korrigering i forhéallande till kulans centrumpunkt
Inmatning: 0, 1
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Exempel

5.6 Grunder for avkannarcykler 4xx vid installning av
utgangspunkten

5.6.1 Gemensamma egenskaper hos alla avkannarcykler 4xx for
instillning av utgangspunkten

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

Styrsystemet tillhandahaller cykler med vilka du kan berékna utgdngspunkter
automatiskt och bearbeta dem pé foljande satt:

®  Sitt det uppmatta vardet direkt som positionsvarde
m Skriv det uppmatta vardet till utgdngspunktstabellen
m Skriv uppmatta varden i en nollpunktstabell

Utgangspunkt och avkéannaraxel

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

Aktiv avkannaraxel Installning av utgangspunkt i
VA XochY
Y Z och X
X Y och Z
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av utgangspunkten

Lagra beraknad utgangspunkt
Vid alla cykler for instéllning av utgdngspunkten kan du via inmatningsparameter
Q303 och Q305 fastlagga hur styrsystemet ska lagra den beraknade
utgdngspunkten:
= Q305=0,Q303=1:
Den aktiva utgangspunkten kopieras till rad 0, andras 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 Programmering och testning
= 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

® |&ser 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 skapatsien
iTNC 530 med aldre programvara

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

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

Matresultat i Q-parametrar

Styrsystemet lagger in matresultatet 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.

Anvandningsomrade

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

Cykelforlopp
Yi

g

N =

X
1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet

beraknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och sakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkéannartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pd mathojden eller
linjart pa sakerhetshojden till nasta avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra
avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 3 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 utifran cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid instéallning av
utgdngspunkten', Sida 135

7 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

8 Om sa onskas mater sedan styrsystemet dven upp utgangspunkten i avkan-
naraxeln 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 utforande 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 fore

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och arbetsstycket anger
man nagot for laga varden for den 1:a och den 2:a sidans langd. Om fickans
matt och sdkerhetsavstandet inte tillater en forpositionering i ndrheten av
avkanningspunkten utfor styrsystemet alltid avkanningen utifran fickans
centrum. D& forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshojden mellan de fyra
avkanningspunkterna.

» Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln

B Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

B Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.
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5.7.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

YA Q323 Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

Fickans centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet
har absolut verkan.

a )

@| q Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q322

Q324

reSETe Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

L Q320 ) Fickans centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

xY

Q321

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 komple-
mentaxel. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

zA Q261 Mathdjd i avkanningsaxel?

Vardet har absolut verkan. Inmatning: -99999,9999—
+99999,9999

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

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Q261 Extra avstdnd mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

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

—

ol
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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 utgangs-
punktstabellen eller i nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: 'Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln vid vilken styrsystemet ska stalla
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
stalla 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 utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla
NC-program lases se "Gemensamma egenskaper hos alla
avkannarcykler 4xx for installining av utgdngspunkten’,
Sida 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den beraknade utgédngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

Inmatning: -1, 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 avkdnnaraxeln
1: Stall in utgdngspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1
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Hjalpbild Parametrar

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln skall stallas in. Endast verksam om Q381 = 1. Véardet 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 stélla
in utgdngspunkten. Grundinstéllning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Exempel
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Cykel 411 UTGPKT UTV. REKTANG.

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 411 mater en rektangular tapps centrumpunkt och staller in den
har centrumpunkten som utgédngspunkt. Eventuellt kan styrsystemet ocksé skriva
centrumpunkten i en nollpunktstabell eller en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp

Yi

i

@y

g

i

-
X

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet
beraknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och sakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkéannartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pd mathojden eller
linjart pa sakerhetshojden till nasta avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra

avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 3 och sedan till
avkanningspunkt

5 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden igen

6 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgangspunkten utifran cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid instéallning av
utgdngspunkten', Sida 135

7 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

8 Om sa onskas mater sedan styrsystemet dven upp utgangspunkten i avkan-
naraxeln genom en separat avkanning

och utfor dar den tredje och fjarde avkanningen

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 utforande 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 fore

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

» Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln

B Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

B Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.
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Cykelparametrar
Hjalpbild
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA Q323 Q320
<
Q322 P © g
@ -
X
Q321
z)
Q260
Q261
N o
X

Parametrar

Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

Tappens centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999

Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

Ons centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q323 1. SIDANS LAENGD ?

Tappens langd parallellt med bearbetningsplanets huvudax-
el. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q324 2. SIDANS LAENGD ?

Tappens langd parallellt med bearbetningsplanets komple-
mentaxel. Vardet har inkrementell verkan.

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 avkdnningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1
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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 utgangs-
punktstabellen eller i nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: 'Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

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
stalla in tappens 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 utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla
NC-program lases se "Gemensamma egenskaper hos alla
avkannarcykler 4xx for installining av utgdngspunkten’,
Sida 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den beraknade utgédngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

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: Stall inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln 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 avkannaraxeln 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. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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Exempel
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Cykel 412 UTGPKT INV. CIRKEL

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 412 mater en cirkular fickas (hals) centrumpunkt och stéller in den
har centrumpunkten som utgédngspunkt. Eventuellt kan styrsystemet ocksé skriva
centrumpunkten i en nollpunktstabell eller en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp
Yi

N =

X
1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet

beraknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och sakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkéannartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden och
utfor den forsta avkanningen med avkdnningsmatning (kolumn F). Styr-
systemet bestammer automatiskt avkanningsriktningen med ledning av den
programmerade startvinkeln

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbdge, antingen pa mathojden
eller pa sdkerhetshojden, till nasta avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra
avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 3 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 utifran cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid instéallning av
utgdngspunkten', Sida 135

7 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

8 Om sa onskas mater sedan styrsystemet dven upp utgangspunkten i avkan-
naraxeln 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 utforande 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 fore

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och arbetsstycket

anger du en ndgot for liten bordiameter for fickan (halet). Om fickans

matt och sdkerhetsavstandet inte tillater en forpositionering i ndrheten av
avkanningspunkten kommer styrsystemet alltid att utfora avkanningen utifran
fickans centrum. D& forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshjden mellan
de fyra avkanningspunkterna.

> Placering av avkanningspunkterna

> Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

B Ju mindre vinkelsteg Q247 du programmerar desto mindre noggrann blir styr-
systemets berakning av utgdngspunkten. Minsta inmatningsvarde: 5°

o Programmera ett vinkelsteg som ar mindre an 90°
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5.9.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

YA Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

Fickans centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

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
Q321 inte anger 0 Q322 kommer styrsystemet att rikta in hélets
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
avkanningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q247 VINKELSTEG ?

Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken
bestdmmer rotationsriktningen (- = medurs) med vilken
avkannarsystemet kor till nasta matpunkt. Om man vill mata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg som ar
mindre an 90°. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -120-+120
zA Q261 Mithojd i avkianningsaxel?

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

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?
Q261 Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-

: systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
N E : avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.
SET_UP(TCHPROBE.TP)
Q320

Q247 \
Q325
LG

Q322

Q262

x ¥

—

Q260

<V

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkadnnarsystem 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
matpunkterna:

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 pa Q303 skriver styrsystemet posten i utgédngs-
punktstabellen eller i nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgangspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

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
stalla in fickans beraknade mitt. Grundinstallning = 0. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?
Bestdm om den berdknade utgédngspunkten 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 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

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: Stall inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln
1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln 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 avkannaraxeln 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. 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
avkanningar:

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 forflyt-
tas mellan matpunkterna nar korning till sakerhetshojd
(Q301 = 1) ar aktivt:

0: Kor i en rat linje mellan bearbetningarna

1: Kor cirkulart langs cirkelsegmentets diameter mellan
bearbetningarna

Inmatning: 0, 1
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Exempel
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Cykel 413 UTGPKT UTV. CIRKEL

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 413 mater en cirkular tapps centrumpunkt och staller in den har
centrumpunkten som utgangspunkt. Eventuellt kan styrsystemet ocksa skriva
centrumpunkten i en nollpunktstabell eller en utgangspunktstabell.

Cykelforlopp
Yi

N =

X
1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet

beraknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och sakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkéannartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden och
utfor den forsta avkanningen med avkdnningsmatning (kolumn F). Styr-
systemet bestammer automatiskt avkanningsriktningen med ledning av den
programmerade startvinkeln

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbdge, antingen pa mathojden
eller pa sdkerhetshojden, till nasta avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra
avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 3 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 utifran cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid instéallning av
utgdngspunkten', Sida 135

7 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

8 Om sa onskas mater sedan styrsystemet dven upp utgangspunkten i avkan-
naraxeln 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 utforande 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 fore

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

» Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln

Styrsystemet aterstaller 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 styr-
systemets berdkning av utgangspunkten. Minsta inmatningsvarde: 5°

o Programmera ett vinkelsteg som ar mindre an 90°

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022 155



5.10.1

156

Avkannarcykler for automatisk registrering av utgangspunkterna | Cykel 413 UTGPKT UTV. CIRKEL

Cykelparametrar

Hjalpbild
vi

N
Q322 8
a
X
Q321
4\
: 3 Q260
HIZAN :
i [aze61]:
N |
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Parametrar

Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

Tappens centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999

Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

Ons 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 Q322 kommer styrsystemet att rikta in hélets
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
avkanningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q247 VINKELSTEG ?

Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken
bestdmmer rotationsriktningen (- = medurs) med vilken
avkannarsystemet kor till nasta matpunkt. Om man vill mata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg som ar
mindre an 90°. Vardet har inkrementell 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

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem 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
matpunkterna:

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 pa Q303 skriver styrsystemet posten i utgédngs-
punktstabellen eller i nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgangspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln vid vilken styrsystemet ska stalla in
tappens beraknade mitt. Grundinstéllning = 0. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln vid vilken styrsystemet ska
stalla in tappens beraknade mitt. Grundinstallning = 0. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?
Bestdm om den berdknade utgédngspunkten 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 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

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: Stall inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln
1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln 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 avkannaraxeln 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. 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
avkanningar:

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 forflyt-
tas mellan matpunkterna nar korning till sakerhetshojd
(Q301 = 1) ar aktivt:

0: Kor i en rat linje mellan bearbetningarna

1: Kor cirkulart langs cirkelsegmentets diameter mellan
bearbetningarna

Inmatning: 0, 1
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Cykel 414 UTGPKT UTV. HOERN

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 414 mater skarningspunkten mellan tva linjer och stéller in den héar
skarningspunkten som utgdngspunkt. Man kan vélja om styrsystemet dven skall
skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp
Yi

| O

T 5|
X

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den forsta avkanningspunkten 1 (se

bild). Styrsystemet forskjuter da avkannarsystemet med sakerhetsavstandet i
motsatt riktning i forhallande till respektive forflyttningsriktning

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50
2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden och
utfor den forsta avkanningen med avkdnningsmatning (kolumn F). Styr-

systemet bestammer 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 3 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 utifran cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid instéallning av
utgdngspunkten', Sida 135

7 Darefter sparar styrsystemet koordinaterna for det uppmatta hornet i Q-para-
metrarna nedan

8 Om sa onskas mater sedan styrsystemet dven upp utgangspunkten i avkan-
naraxeln genom en separat avkanning

0 Styrsystemet mater alltid den forsta linjen i bearbetningsplanets
komplementaxels riktning.

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q151 Arvarde horn huvudaxel

Q152 Arvérde horn komplementaxel
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Definiera hornet

Med hjalp av laget pa matpunkterna 1 och 3 bestammer du vilket horn som
styrsystemet ska stélla in utgdngspunkten i (se bilden och tabellen).

"

Y

2 1 1 2
© © © ©
c | :
© 3 30
‘ ©
A J7a N\
N4 X N X
Horn Koordinat X Koordinat Y
A Punkt 1 storre an punkt 3 Punkt 1 mindre an punkt
3
B Punkt 1 mindre an punkt 3 Punkt 1 mindre an punkt
3
Punkt 1 mindre an punkt 3 Punkt 1 storre an punkt 3
D Punkt 1 storre an punkt 3 Punkt 1 storre an punkt 3
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 fore

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE

MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

B Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln.
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5.11.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
vi SET_UP(TCEPROBE-TP) Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?
Q320 Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
N| | Q29 nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.
3 ~ Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
> / Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?
Q297 S Q264 . e L ) )
= Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
® o nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

5
“”@ 0326 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
T

Q263 Q326 AVSTAAND 1. AXEL ?

Avstand mellan den forsta och den andra matpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q296 3:e matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for tredje avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q297 3:e matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for tredje avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q327 AVSTAAND 2. AXEL ?

Avstand mellan den tredje och den fjarde matpunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet har inkremen-
tell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?
Yi 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 avkannar-
systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.

4@ » Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

x Y

Q260

Q261
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Hjalpbild Parametrar

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

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 utgdngspunktstabel-
len eller i nollpunktstabellen:

Om Q303 = 1 beskriver styrsystemet utgdngspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln vid vilken styrsystemet ska stalla
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
stalla 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 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 installning av utgdngspunkten”,
Sida 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den beraknade utgadngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

Inmatning: -1, 0, +1

Q381 Avkanning i TS-axel? (0/1)

Bestam om styrsystemet dven ska stélla in utgangspunkten i
avkannaraxeln:

0: Stall inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln
1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln 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 avkannaraxeln 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 utgdngspunkten. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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Cykel 415 UTGPKT INV. HOERN

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 415 mater skarningspunkten mellan tva linjer och stéller in den héar
skarningspunkten som utgdngspunkt. Man kan vélja om styrsystemet dven skall
skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp
Yi

=0

N

N =

X

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den forsta avkanningspunkten
(se bild). Styrsystemet forskjuter d& avkannarsystemet i huvud- och komple-

mentaxeln med sdkerhetsavstandet Q320 + SET_UP + matkulans radie (i
motsatt riktning i forhallande till respektive forflyttningsriktning)

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden och utfor den
forsta avkanningen med avkanningsmatning (kolumn F). Avkanningsriktningen
utlases ur hornnumret

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet till nasta avkanningspunkt 2, styrsystemet
forskjuter dé& avkannarsystemet i komplementaxeln med sakerhetsavsténdet
Q320 + SET_UP + matkulans radie och genomfor dar den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 3 (positione-
ringslogik som vid forsta avkanningspunkten) och genomfor den

5 Darefter forflyttas avkannarsystemet till avkanningspunkt 4. Styrsystemet
forskjuter da avkannarsystemet i huvudaxeln med sakerhetsavstandet Q320 +
SET_UP + matkulans radie och genomfér déar den fjarde avkanningen

6 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden igen

7 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgdngspunkten utifrdn cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid installning av
utgdngspunkten', Sida 135

8 Darefter sparar styrsystemet koordinaterna for det uppméatta hornet i Q-para-
metrarna nedan

9 Om sd dnskas mater sedan styrsystemet dven upp utgdngspunkten i avkan-
naraxeln 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
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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 fore

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for hornet i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Hjalpbild
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA +
Q320
Y]
Q308=4 Q308=3
N
[se}
o Q308=1 Q308=2
Q264 ; %
— A |
Q326
s X
Q263
z\
H Q260
Q261
—
X

168

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for hornet i bearbetningsplanets komplementaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q326 AVSTAAND 1. AXEL ?

Avstand mellan hornet och den andra méatpunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q327 AVSTAAND 2. AXEL ?

Avstand mellan hornet och den fjarde matpunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q308 Horn? (1/2/3/4)

Numret pa hornet, i vilket styrsystemet ska stélla in utgédngs-
punkten.

Inmatning: 1, 2, 3, 4

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 avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1
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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
pd Q303 skriver styrsystemet posten i utgangspunktstabel-
len eller i nollpunktstabellen:

Om Q303 = 1 beskriver styrsystemet utgangspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

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
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 utgédngspunkten 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 installning av utgdngspunkten’,

Sida 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

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: Stall inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln 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 avkannaraxeln 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. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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5.13 Cykel 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 416 berdknar en halcirkels centrumpunkt genom matning av
tre hal och stéller in den har centrumpunkten som utgangspunkt. Eventuellt
kan styrsystemet ocksé skriva centrumpunkten i en nollpunktstabell eller en
utgéngspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbrorelse (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den angivna centrumpunkten for det
forsta halet 1

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden och mater det
forsta hélets centrum genom fyra avkanningar

3 Darefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojden och
sedan till den angivna centrumpunkten for det andra hélet 2

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathdjden och mater
det andra hélets centrum genom fyra avkanningar

5 Darefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshéjden och
sedan till den angivna centrumpunkten for det tredje hélet 3

6 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathdjden och mater
det tredje hélets centrum genom fyra avkanningar

7 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden igen

8 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgadngspunkten utifran cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid installning av
utgéngspunkten”, Sida 135

9 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

10 Om s& onskas mater sedan styrsystemet dven upp utgdngspunkten i avkan-
naraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde hélcirkeldiameter
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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 fore

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

Hjalpbild
Yi

Q274

Y

Parametrar

Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?

Halcirkelns centrum (borvarde) i bearbetningsplanets huvud-
axel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?

Halcirkelns centrum (borvarde) i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q262 Nominell diameter?

Ange ungefarlig halcirkeldiameter. Ju mindre haldiame-
tern 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 hdlets centrumpunkt i
bearbetningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q292 Polar koord. vinkel 2:a halet?

Polar koordinatvinkel for det andra halets centrumpunkt i
bearbetningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q293 Polar koord. vinkel 3:a halet?

Polar koordinatvinkel for det tredje hlets centrumpunkt i
bearbetningsplanet. 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
avkadnnarsystem 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 utgangs-
punktstabellen eller i nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: 'Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
halcirkelns uppmatta centrum. Grundinstéllning = 0. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln, vid vilken styrsystemet ska
stalla in halcirkelns uppmétta centrum. 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 utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla
NC-program lases se "Gemensamma egenskaper hos alla
avkannarcykler 4xx for installining av utgdngspunkten’,
Sida 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den beraknade utgédngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

Inmatning: -1, 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 avkdnnaraxeln
1: Stall in utgdngspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1
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Hjalpbild Parametrar

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln 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 stélla

in utgdngspunkten. Grundinstéllning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkdnningspunkten och avkannarsy-
stemets kula. Q320 adderas till SET_UP (avkannartabellen)
och endast vid avkadnning av utgdngspunkten i avkannarax-
eln. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF
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Cykel 417 UTG.PUNKT | TS-AXEL

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 417 mater en godtycklig koordinat i avkannaraxeln och stéller in den
har koordinaten som utgangspunkt. Eventuellt kan styrsystemet ockséa skriva den
uppmétta koordinaten i en nollpunktstabell eller en utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp
z)

<o

® -

X
1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den programmerade avkan-

ningspunkten 1. Styrsystemet forskjuter da avkannarsystemet med sékerhets-
avstandet i riktning mot den positiva avkannaraxeln

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet i avkannaraxeln till den angivna koordinaten
for avkanningspunkten 1 och méter upp arpositionen genom en enkel avkanning

3 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden igen

4 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgangspunkten utifrdn cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid installning av
utgangspunkten', Sida 135

5 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q160 Arvérde uppmatt punkt
Anmarkning

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 fore

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

m Styrsystemet stéller in utgdngspunkten i denna axel.
m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Méatcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler for automatisk registrering av utgangspunkterna | Cykel 417 UTG.PUNKT | TS-AXEL

Anvisningar om programmering

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

5.14.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

YA Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

azes ® Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?
Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
R\ - nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.
X Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
- aze3 Q294 1:a matpunkt i 3:e axeln?
g z\ Koordinat for forsta avkanningspunkten i avkannaraxeln.
e _ Vardet har absolut verkan.
%@‘ H Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
gl Q260 Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?
m B Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
azen | AN o avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.
*@F % _Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske.
Vardet 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 nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgadngspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgadngspunktstabellen utan
automatisk aktivering

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt

Ytterligare information: 'Lagra beraknad utgangspunkt”,
Sida 136

Q333 Ny utgangspunkt i TS-axel?
Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken styrsystemet ska stélla

in utgadngspunkten. Grundinstallning = 0. Véardet 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 instéllning av utgangspunkten”,
Sida 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

Inmatning: -1, 0, +1

m
x
o
3
S
o
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5.15 Cykel 418 UTG.PKT VIA 4 HAAL

Anvandningsomrade

Avkannarcykeln 418 beraknar skarningspunkten for forbindelselinjerna mellan tva
olika halcentrumpunkter och anger den har skarningspunkten som utgangspunkt.
Man kan valja om styrsystemet aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts-
eller utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp
vi

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och med positioneringslogik i mitten pa det forsta halet 1

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden 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 hélet 2

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathdjden och mater
det andra hélets centrum genom fyra avkdnningar

5 Styrsystemet upprepar matningen for halen 3 och 4

6 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden igen

7 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgdngspunkten utifrdn cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid installning av
utgdngspunkten', Sida 135

8 Styrsystemet berdknar utgadngspunkten som skarningspunkten mellan linjerna
som forbinder halcentrum 1/3 och 2/4 och lagrar drvardena i de nedan angivna
Q-parametrarna

9 Om sd onskas mater sedan styrsystemet dven upp utgangspunkten i avkan-
naraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q151 Arvarde skarningspunkt huvudaxel

Q152 Arvarde 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 fore

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

Hjalpbild Parametrar
YL a3 Q316 Q268 1:a hal: Centrum i 1:a axeln?
Det forsta hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvud-
0 7N /N axel. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+9999,9999

Q269 1:a hal: Centrum i 2:a axeln?
Det forsta hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets

Q269 @3 @B Q271 komplementaxel. Vardet har absolut verkan.
*"@ T Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
" Qzes Q270 Q270 2:a hal: Centrum i 1:a axeln?

Det andra hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvud-
axel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

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

Det andra hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q316 3:e hal: Centrum i 1:a axel?

Det tredje hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvud-
axel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q317 3:e hal: Centrum i 2:a axel?

Det tredje hdlets centrumpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q318 4:e hal: Centrum i 1:a axel?

Det fjarde hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets huvud-
axel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q319 4:e hal: Centrum i 2:a axel?

Det fjarde hélets centrumpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
ZA Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?

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

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

2 /@/ Q260 SAEKERHETSHOEJD ?
Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkadnnarsystem 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 forbindelselin-
jernas skarningspunkt i. Beroende pd Q303 skriver styrsyste-
met posten i utgdngspunktstabellen eller i nollpunktstabel-
len.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt

Ytterligare information: 'Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

Inmatning: 0-99999

Q331 Ny utgangspunkt huvudaxel?

Koordinat i huvudaxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in
forbindelselinjernas berdknade skarningspunkt. Grundinstall-
ning = 0. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q332 Ny utgangspunkt komplementaxel?

Koordinat i komplementaxeln, vid vilken styrsystemet ska
stalla 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 utgdngspunktstabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av styrsystemet nar gamla
NC-program lases se "Gemensamma egenskaper hos alla
avkannarcykler 4xx for installining av utgdngspunkten’,
Sida 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den beraknade utgédngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

Inmatning: -1, 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 avkdnnaraxeln
1: Stall in utgdngspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1
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Hjalpbild Parametrar

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln skall stallas in. Endast verksam om Q381 = 1. Véardet 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 stélla

in utgdngspunkten. Grundinstéllning = 0. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Exempel
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5.16 Cykel 419 UTGPUNKT | EN AXEL

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 419 mater en godtycklig koordinat i en valbar axel och staller in den
har koordinaten som utgangspunkt. Eventuellt kan styrsystemet ockséa skriva den
uppmétta koordinaten i en nollpunktstabell eller en utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
frédn kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den programmerade avkan-
ningspunkten 1. Styrsystemet forskjuter dd avkannarsystemet med sakerhets-
avstandet i motsatt riktning mot den programmerade avkanningsriktningen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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 cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid installning av
utgdngspunkten', Sida 135

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 fore

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

. 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
utgadngspunktstabellen pa nytt efter varje exekvering av cykel 419. Arbetar du
med utgangspunkt 0 som aktiv utgdngspunkt, utgar detta arbetssteg.

m  Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

Hjalpbild Parametrar
SET_UP(TCHPROBE.TP) + Q267 Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?
Yy | +0320 - + Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
Q272=2 nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
63 Q272=1 Q261 Mdthojd i avkanningsaxel?

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

|
j Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
&

Q264

)

7

260 Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkdnningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske.
Vardet har absolut verkan.

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

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

1. Huvudaxel = mataxel

2: Komplementaxel = mataxel

3: Avkannaraxel = mataxel

Q261

ol |

Q
]
~
N
I

Axeltilldelning

Aktiv Tillhorande Tillhorande
avkannaraxel: huvudaxel: Q272 komplementaxel:
Q272=3 =1 Q272=2

z X Y

Y Z X

X Y VA

Inmatning: 1,2, 3
Q267 Rorelseriktning 1 (+1=+/ -1=-)?

Riktning i vilken avkannarsystemet skall narma sig arbets-
stycket:

-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 utgdngspunktstabellen
eller i nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgangspunktstabel-
len. N&r en dndring utfors i den aktiva utgadngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt

Ytterligare information: "Lagra berdknad utgadngspunkt”,
Sida 136

Q333 Ny utgangspunkt?

Koordinat, vid vilken styrsystemet ska stélla in utgdngspunk-
ten. Grundinstallning = 0. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q303 Overforing matvarde (0,1)?

Bestdm om den berdknade utgdngspunkten 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 135

0: Skriv uppmatt utgdngspunkt i den aktiva nollpunktstabel-
len. Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket

1: Skriv den beraknade utgadngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

Inmatning: -1, 0, +1

m
x
o
3
S
o
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5.17 Cykel 408 UTGPKT SPARCENTRUM

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 408 mater ett spars centrumpunkt och stéller in den har
centrumpunkten som utgangspunkt. Eventuellt kan styrsystemet ocksa skriva
centrumpunkten i en nollpunktstabell eller en utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp

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

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pd 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 utifran cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid installning av
utgéngspunkten", Sida 135

6 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

7 0Om sd onskas mater sedan styrsystemet dven upp utgdngspunkten i avkan-
naraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q166 Arvérde uppmatt sparbredd
Q157 Arvérde lage centrumpunkt
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande 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 fore

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och arbetsstycket anger

man en ndgot for liten sparbredd. Om spérets bredd och sékerhetsavstandet
inte tilldter en forpositionering i ndrheten av avkanningspunkten kommer
styrsystemet alltid att utféra avkanningen utifran sparets centrum. D& forflyttas
avkadnnarsystemet inte till sékerhetshdjden mellan de bada avkanningspunkterna.

» Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln

B Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

B Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.
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5.17.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 CENTRUM 1. AXEL ?

.
9320 Spérets centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet
* har absolut verkan.

YA

E Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q322 CENTRUM 2. AXEL ?

Q322 C
Sparets centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.
N Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q311

<Y

Q321 -
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

4\ Q261 Mdthojd 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 ?

Q261 Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

x Y

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkannarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1
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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 utgangs-
punktstabellen eller i nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: 'Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

Inmatning: 0-99999

Q405 Ny utgangspunkt?
Koordinat i mataxeln, vid vilken styrsystemet ska stalla in

spérets uppmatta centrum. Grundinstallning = 0. Vardet har
absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+9999,9999

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

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

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

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 avkdannaraxeln
1: Stall in utgadngspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln 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 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 utgadngspunkten. Grundinstallning = 0. Véardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Exempel
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5.18 Cykel 409 UTGPKT. CENTRUM KAM

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 409 mater en kams centrumpunkt och staller in den har
centrumpunkten som utgangspunkt. Eventuellt kan styrsystemet ocksa skriva
centrumpunkten i en nollpunktstabell eller en utgdngspunktstabell.

Cykelforlopp
vi

N =

X
1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet

beraknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och sakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden och utfor den
forsta avkanningen med avkdnningsmatning (kolumn F)

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt pa saker-
hetshojden 2 och utfér den andra avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet vid sakerhetshojden igen

5 Styrsystemet bearbetar den berdknade utgangspunkten utifran cykelpara-
metrarna Q303 och Q305, se "Grunder for avkannarcykler 4xx vid installning av
utgéngspunkten", Sida 135

6 Darefter sparar styrsystemet arvardena i Q-parametrarna nedan

7 0Om sd onskas mater sedan styrsystemet dven upp utgdngspunkten i avkan-
naraxeln genom en separat avkanning

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q166 Arvérde uppmatt kambredd
Q157 Arvérde lage centrumpunkt
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande 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 fore

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

» Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln

B Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

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

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
YA Q320

p .
- (D

Q321

Q311

ol |

z\

Q260

e

Q261

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
matningen ska utforas. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem 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 utgangs-
punktstabellen eller i nollpunktstabellen.

Om Q303 = 1 skriver styrsystemet i utgdngspunktstabel-
len. Nar en andring utfors i den aktiva utgdngspunkten blir
andringen omedelbart verksam. | annat fall gors en inmat-
ning pa den aktuella raden i utgdngspunktstabellen utan
automatisk aktivering.

Om Q303 = 0 skriver styrsystemet i nollpunktstabellen.
Nollpunkten aktiveras inte automatiskt.

Ytterligare information: 'Lagra berdknad utgangspunkt”,
Sida 136

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 utgdngspunkten ska registreras i
nollpunktstabellen eller i utgdngspunktstabellen:

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

1: Skriv den berdknade utgdngspunkten i utgdngspunktsta-
bellen.

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 avkdannaraxeln
1: Stall in utgadngspunkten i avkannaraxeln
Inmatning: 0, 1

Q382 Avkanning TS-axel: Koord axel 1?

Koordinat for avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas 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
komplementaxel, vid vilken utgdngspunkten i avkannarax-
eln 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 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 utgadngspunkten. Grundinstallning = 0. Véardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Exempel
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5.19 Exempel: Instillning av utgangspunkt till arbetsstyckets
overkant och ett cirkelsegments centrum

Y

N

[&)]
i
x

N
o1

25

Q325 = Polar koordinatvinkel for den forsta avkanningspunkten

Q247 = Vinkelsteg for berdkning av avkanningspunkt 2 till 4

Q305 = Skriv i utgdngspunktstabellen, rad nr 5

Q303 = Skriv in den berdknade utgangspunkten i utgdngspunktstabellen
Q381 = Stall dven in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Q365 = Kor i cirkelbana mellan matpunkterna
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5.20 Exempel: Instillning av utgangspunkt till arbetsstyckets
overkant och en halcirkels centrum

Den uppmatta hélbildens centrumpunkt skall skrivas till en utgangspunktstabell for
senare anvandning.

X z

20

Q291 = Polar koordinatvinkel for den forsta hélcentrumpunkten 1
Q292 = Polar koordinatvinkel for den andra halcentrumpunkten 2
Q293 = Polar koordinatvinkel for den tredje halcentrumpunkten 3
Q305 = Skriv in halcirkelcentrum (X och Y) pé rad 1

Q303 = Spara den berdknade utgdngspunkten med avseende pa det maskinfasta
koordinatsystemet (REF-systemet) i utgdngspunktstabellen PRESET.PR
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Grunder

Oversikt

®

Styrsystemet méste vara forberett av maskintillverkaren for anvandning
av avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att de anvénds tillsammans med avkannarsystem fran HEIDENHAIN.

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 fore

Styrsystemet tillhandahaller cykler med vilka du kan méta arbetsstyckena
automatiskt:

Cykel Anrop Ytterligare information
0 REFERENSYTA DEF- Sida 209
®  Mé&tning av en koordinat i en valbar axel aktiv
1 POLAER UTG.PUNKT DEF- Sida 210
= M3tning av en punkt aktiv
m Axelriktning via vinkel
420 MAETNING VINKEL DEF- Sida 212
B Uppmatning av vinkel i bearbetningsplanet aktiv
421  MAETNING HAAL DEF- Sida 215
» Uppmétning av ett hals ldge aktiv
= Uppmatning av ett hdls diameter
m Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde
422  MAETNING CIRKEL UTV. DEF- Sida 221
= Uppmatning av en cirkelformad tapps lage aktiv
= Uppmatning av en cirkelformad tapps diameter
m Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde
423  MAETNING REKT. INV. DEF- Sida 227
= Uppmatning av en rektangular fickas lage aktiv
= Uppmatning av en rektangular fickas langd och
bredd

m Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde
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6.1.2

Cykel Anrop Ytterligare information
424  MAETNING REKT. UTV. DEF- Sida 231

= Uppmatning av en rektangular tapps lage aktiv

= Uppmatning av en rektangular tapps langd och

bredd

m Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde
425 MAETNING INV. BREDD DEF- Sida 235

= Uppmatning av ett spars lage aktiv

= Uppmatning av ett spars bredd
m Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde
426  MAETING OE UTV. DEF- Sida 239
= Uppmétning av en kams lage aktiv
= Uppmatning av en kams bredd
® Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde

427 MAETA KOORDINAT DEF- Sida 243
= Uppmaétning av en godtycklig koordinat i en aktiv
valbar axel
m Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde
430 MAETNING HAALCIRKEL DEF- Sida 248
= Uppmatning av hélcirkelns centrumpunkt aktiv

®  Uppmatning av en halcirkels diameter
m Ev. jamforelse mellan bor- och arvarde

431  MAETNING PLAN DEF- Sida 253
® En ytas vinkel genom matning av tre punkter aktiv

Matresultat i protokoll

Styrsystemet kan skapa ett matprotokoll till alla cykler som du kan mata
arbetsstycken automatiskt med (undantag: cykel 0 och 1). | respektive
avkannarcykel kan du definiera om styrsystemet

m skall spara matprotokollet i en fil
m 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 tillhérande NC-
programmet ligger.

Hogst upp i protokollfilen visas huvudprogrammets mattenhet.

o Anvand HEIDENHAIN dataoverforingsprogram TNCremo om du vill
skicka ut matprotokollet via datasnittet.
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Exempel: Protokollfil for avkannarcykel 421:

Maitprotokoll avkannarcykel 421 Matning av hal

Datum: 30-06-2005

Klockan: 6:55:04

Métprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H
Mattsattningstyp (0 = MM/1 = TUM): 0

Borvarden:

Centrum huvudaxel: 50.0000
Centrum komplementaxel: 65.0000
Diameter: 12.0000

Givna gransvarden:

Storsta matt centrum huvudaxel: 50.7000
Minsta matt centrum huvudaxel: 49.9000
Storsta méatt centrum komplementaxel: 65.1000
Minsta méatt centrum komplementaxel: 64.9000
Storsta matt hal: 12.0450
Minsta matt hal: 12.0000
Arvirden:

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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6.1.3

6.1.4

6.1.5

6.1.6

Matresultat i Q-parametrar

Styrsystemet lagger 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 méatresultat som finns listad vid
varje cykelbeskrivning.

Dessutom visar styrsystemet resultatparametrarna i hjalpbilden for respektive cykel i
samband med cykeldefinitionen . Darvid hor de resultatparametrar som visas pa ljus
bakgrund ihop med respektive inmatningsparameter.

Matningens status

Vid vissa cykler kan du kontrollera matningens status via de globalt verksamma Q-
parametrarna Q180 till Q182.

Parametervarde Matstatus

Q180 =1 Matvardet ligger inom toleransen
Q181 =1 Efterbearbetning behdvs
Q182 =1 Skrot

Styrsystemet anger efterbearbetnings- eller avvisningsmarkorerna sé snart ett
matvarde ligger utanfor toleransen. For att faststalla vilket méatresultat som ligger
utanfér toleransen maste du kontrollera métprotokollet eller jamfora respektive
matresultat (Q150 till Q160) med deras gransvarden.

Vid cykel 427 utgér styrsystemet standardmassigt fran att du méater ett utvandigt
matt (en tapp). Genom lampligt val av storsta och minsta matt i kombination med
avkanningsriktningen kan du dock stélla in matningens status korrekt.

o Styrsystemet anger statusmarkorerna dven om du inte har angivit ndgot
toleransvérde eller storsta/minsta matt.

Toleransovervakning

Med de flesta cykler for arbetsstyckeskontroll kan du l&ta styrsystemet genomfora
en toleransévervakning. For att dstadkomma 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 dd om

m avvikelser frn borvardet (varde i Q16x) indikerar att verktygsradien ska
korrigeras

m avvikelser fran borvardet (varde i Q16x) ar storre dn verktygets brott-tolerans
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Korrigera verktyg
Forutsattning:
B Aktiv verktygstabell

m Verktygsovervakningen i cykeln maste vara paslagen: ange Q330 gj lika med
0 eller ange ett verktygsnamn. Valj inmatning av verktygsnamnet via Namn i
atgardsfaltet.

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 kompenseringsmatningar, sa adderar styr-
systemet de olika uppmatta avvikelserna till de varde som redan finns
sparat i verktygstabellen.

Frasverktyg

Om du hanvisar till ett frasverktyg i parametern Q330, korrigeras motsvarande
varden pa foljande sétt:

Styrsystemet korrigerar normalt alltid verktygsradien i kolumnen DR i
verktygstabellen, aven om den uppmatta avvikelsen ligger inom den angivna
toleransen.

Via parameter Q181 kan du i NC-programmet kontrollera huruvida efterbearbetning
kravs (Q181 = 1: Efterbearbetning kravs).

Svarvverktyg
Galler endast 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 ér definierad i kolumnen LBREAK.

Via parameter Q181 kan du i NC-programmet kontrollera huruvida efterbearbetning
kravs (Q181 = 1: Efterbearbetning kravs).

Korrigera indikerat verktyg

Om du vill korrigera ett indikerat verktyg med verktygsnamn automatiskt
programmerar du pa foljande satt:

= QSO = "VERKTYGSNAMN"

B FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; under IDX anges numret for QS-
parametern

B Q0= Q0 +0.2; Lagg till index pd basverktygens nummer
m | cykeln: Q330 = QO; anvand verktygsnummer med index

Overvakning av verktygsbrott

Forutsattning:

B Aktiv verktygstabell

m Verktygsovervakningen i cykeln maste vara paslagen (ange Q330 gj lika med 0)

B RBREAK maste vara storre an 0 (i det angivna verktygsnumret i tabellen)
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

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).

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Méatcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler for automatisk kontroll av arbetsstyckena | Grunder

6.1.7 Referenssystem for matresultat

Styrsystemet rapporterar alla méatresultat via resultat-parametrarna och via
protokollfilen i det aktiva — alltsa i vissa fall i det forskjutna eller/och vridna/tippade
— koordinatsystemet.

6.2 Cykel 0 REFERENSYTA

Anvandningsomrade

Avkannarcykeln méter en godtycklig position pé arbetsstycket i en valbar
axelriktning.

Cykelforlopp
z)

<o

~@P -
X

1 Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-rétlinje med snabbtransport (varde frén
kolumnen FMAX) till den i cykeln programmerade forpositionen 1

2 Dérefter utfor avkannarsystemet avkanningen med avkanningsmatning (kolumn
F). Avkanningsriktningen 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 avkadnnaren befinner sig i d& den kommer i kontakt med arbetsstycket, i
parameter Q115 till Q119. Matstiftets langd och kulradie inkluderas inte av styr-
systemet i dessa parametervarden

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet med en tredimensionell rérelse med
snabbtransport till den i cykeln programmerade forpositionen. Beroende pé vilken
position verktyget befinner sig pa fore finns en kollisionsrisk!

» Forpositionera sa att ingen kollision kan uppsta vid framkorningen till den
programmerade forpositionen

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler fér arbetsstycken och verktyg | 01/2022 209



Avkannarcykler for automatisk kontroll av arbetsstyckena | Cykel 0 REFERENSYTA

6.2.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Ange numret p& Q-parametern som ska tilldelas koordina-
tens varde.

Inmatning: 0-1999

MATAXEL / MATRIKTNING ?

Ange avkannaraxel med axelknappen eller via det alfanume-
riska tangentbordet samt fortecken for avkanningsriktning-
en.

Inmatning: -, +
ORDER VARDE ?

Ange med hjalp av axelknappen eller det alfanumeriska
tangentbordet alla koordinater for forpositionering av avkan-
narsystemet.

Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel

6.3 Cykel 1 POLAER UTG.PUNKT

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 1 mater en valfri position pa arbetsstycket i en valfri
avkanningsriktning.

Cykelforlopp

1 Avkénnarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med snabbtransport (varde fran
kolumnen FMAX) till den i cykeln programmerade forpositionen 1

2 Dérefter utfor avkannarsystemet avkanningen med avkanningsmatning (kolumn
F). Vid avkanningsforloppet forflyttar styrsystemet 2 axlar samtidigt (beroende pa
avkanningsvinkeln). Avkanningsriktningen fastlaggs i cykeln med polér vinkel

3 Nar styrsystemet har matt upp positionen forflyttas avkannarsystemet tillbaka
till avkanningsforloppets startpunkt. Styrsystemet lagrar dessutom positionens
koordinater, som avkannaren befinner sig i d& den kommer i kontakt med
arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119.
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6.3.1
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

programmerade forpositionen

Styrsystemet forflyttar avkdannarsystemet med en tredimensionell rérelse 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 framkdrningen till den

MILL.

Avkannaraxel X: X/Y-planet
Avkannaraxel Y: Y/Z-planet
Avkannaraxel Z: Z/X-planet

Cykelparametrar

Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget FUNCTION MODE

Den i cykeln definierade avkannaraxeln bestammer avkanningsplanet:

Hjalpbild

Parametrar

Exempel

Avkanningsaxel?

Ange avkannaraxel med axelknappen eller via det alfanume-
riska tangentbordet. Bekrafta med knappen ENT.

Inmatning: X, Y eller Z

Avkanningsvinkel?

Vinkel med avseende pa avkannaraxeln, i vilken avkannarsy-
stemet ska kora.

Inmatning: -180-+180

ORDER VARDE ?

Ange med hjalp av axelknappen eller det alfanumeriska
tangentbordet alla koordinater for forpositionering av avkan-
narsystemet.

Inmatning: -999999999-+999999999
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Cykel 420 MAETNING VINKEL

Anvandningsomrade

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

Cykelforlopp
vi

D) -
X

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frén kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den programmerade avkan-
ningspunkten 1. 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 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden och utfor den
forsta avkanningen med avkéanningsmatning (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 Uppmaétt vinkel i forhallande till bearbetningsplanets huvud-
axel
Anmarkning
m Denna cykel kan du enbart genomféra 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

B Om vinkeln ska matas i B-axelns riktning, valj Q263 som olika Q265 och Q264
som lika med Q266

m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

B Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln.
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6.4.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q23 azes Q2721 Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

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

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 arbets-
stycket:

-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Inmatning: -1, +1

Q272=2

Q266
Q264

@

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 avstdnd mellan matpunkten och avkannarsystemets
kula. Avkanningsrorelsen startar ocksa 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
avkénnarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

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: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokolifi-
len TCHPR420.TXT i samma mapp som det tillhorande NC-
programmet befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokol-

let pa styrsystemets bildskdrm (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

Anvandningsomrade

Avkénnarcykel 421 méater ett héls (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

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

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden och

utfor den forsta avkanningen med avkanningsmatning (kolumn F). Styr-
systemet bestammer automatiskt avkanningsriktningen med ledning av den
programmerade startvinkeln

Efter detta forflyttas avkannarsystemet pé en cirkelbdge, antingen pa mathojden
eller pa sdkerhetshojden, till nasta avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra
avkanningen

Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 3 och sedan till

avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

Anmarkning

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

Ju mindre vinkelsteg du programmerar, desto mindre noggrann blir styr-
systemets berdkning av hélets dimensioner. Minsta inmatningsvarde: 5°.

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

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

Om du héanvisar till ett frasverktyg i parameter Q330, har inmatningarna i para-
metrarna Q498 och Q531 ingen verkan.

Om du hanvisar till ett svarvverktyg i parameter Q330, galler foljande:
® Parameter Q498 och Q531 maste beskrivas

B Inmatningarna i parameter Q498, Q531 fran t.ex. cykel 800 méste stdmma
Overens med dessa inmatningar

m Om styrsystemet genomfor en korrektur av svarvverktyget korrigeras
motsvarande varden i kolumnerna DZL resp. DXL

B Styrsystemet Gvervakar dven brott-toleransen, som ar definierad i kolumnen
LBREAK
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6.5.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Centrum i 1:a axel (hom. varde)?
YA >€2§0 Halets mitt i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet har
= absolut verkan.
,"',"’5247 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
: ety O IR B Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?
‘] ag|a| o

Halets mitt i bearbetningsplanets komplementaxel Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

3 |

Q27320270 Q262 Nominell diameter?
Ange hdlets diameter.
Inmatning: 0-99999,9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q247 VINKELSTEG ?

Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken
bestdmmer rotationsriktningen (- = medurs) med vilken
avkannarsystemet kor till nasta matpunkt. Om man vill mata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg som ar
mindre an 90°. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -120-+120

zh Q261 Mathojd i avkanningsaxel?

Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken
matningen ska utforas. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

—

Q260

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Q261 Extra avstand mellan avkanningspunkten och avkannar-
HE systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

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

R
Y
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Hjalpbild Parametrar

Q275 Max-grans for halets storlek?
Halets (cirkulara fickans) storsta tillatna diameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q276 Min-grans for halets storlek?
Halets (cirkulara fickans) minsta till&tna diameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q279 Tolerans for centrum 1:a axel?
Tillaten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?

Tilldten ldgesavvikelse i bearbetningsplanets komplementax-
el.

Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar som standard
protokollfilen TCHPR421.TXT i samma katalog som det
tillhérande NC-programmet befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet
pa styrsystemets bildskdrm. 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 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 genomfora en verktygsover-
vakning (se "Verktygsovervakning', Sida 207):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet
anvant for bearbetningen. Du kan via urvalsalternativet i
atgardsfaltet tillampa ett verktyg direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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Hjalpbild Parametrar

Q423 Antal matpunkter plan (4/3)?

Bestam om styrsystemet ska mata cirkeln med tre eller fyra
avkanningar:

3: Anvand tre matpunkter

4: Anvand fyra méatpunkter (standardinstalining)
Inmatning: 3, 4

Q365 Forflyttn.typ? Linje=0/Cirkel=1

Bestdm med vilken banfunktion verktyget ska forflyt-
tas mellan matpunkterna nar korning till sakerhetshojd
(Q301 = 1) &r aktivt:

0: Kor i en rat linje mellan bearbetningarna

1: Kor cirkulart langs cirkelsegmentets diameter mellan
bearbetningarna

Inmatning: 0, 1

Q498 Vand verktyg (0=nej/1=ja)?

Bara relevant om du tidigare har angett ett svarvverktyg i
parametern Q330. For en korrekt dvervakning av svarvverkty-
get maste styrsystemet ha korrekt information om bearbet-
ningssituationen. Ange foljande:

1: Svarvverktyget &r speglat (vridet 180°), t.ex. via cykel 800
och parametern Invertera verktyg Q498 = 1

0: Svarvverktyget motsvarar beskrivningen i svarvverktygsta-
bellen 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
parametern Q330. Ange infallsvinkeln mellan svarvverktyg
och arbetsstycke under bearbetningen, t.ex. fran cykel 800
parameter Infallsvinkel? Q531.

Inmatning: -180-+180
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Exempel
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6.6

Cykel 422 MAETNING CIRKEL UTV.

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
Yi

N =

X
1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet

beraknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och sakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkéannartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden och
utfor den forsta avkanningen med avkdnningsmatning (kolumn F). Styr-
systemet bestammer automatiskt avkanningsriktningen med ledning av den
programmerade startvinkeln

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbdge, antingen pa mathojden
eller pa sdkerhetshojden, till nasta avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra
avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 3 och sedan till
avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden 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

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

= Ju mindre vinkelsteg du programmerar, desto mindre noggrann blir styr-
systemets berakning av hélets dimensioner. Minsta inmatningsvarde: 5°.

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

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

®m Om du hanvisar till ett frasverktyg i parameter Q330, har inmatningarna i para-
metrarna Q498 och Q531 ingen verkan.

= Om du hanvisar till ett svarvverktyg i parameter Q330, géller foljande:
® Parameter Q498 och Q531 maste beskrivas

B Inmatningarna i parameter Q498, Q531 fran t.ex. cykel 800 méste stdmma
Overens med dessa inmatningar

m Om styrsystemet genomfor en korrektur av svarvverktyget korrigeras
motsvarande varden i kolumnerna DZL resp. DXL

B Styrsystemet Gvervakar dven brott-toleransen, som ar definierad i kolumnen
LBREAK
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6.6.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?
320 Tappens centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet

Q247 har absolut verkan.
= Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

0274z0280

Q278
Q262
Q277

Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?

Ons centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

7
\

x Y

0273x0279
Q262 Nominell diameter?

Ange tappens diameter.
Inmatning: 0-99999,9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q247 VINKELSTEG ?

Vinkel mellan tva matpunkter, vinkelstegets fortecken
bestdmmer rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill
mata upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg som
ar mindre an 90°. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -120-+120

Q261 Mathojd i avkanningsaxel?
zA 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 avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

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

E Il Q260
']t aQze1 i
.I_;:- ",

-
¥
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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?
Tillaten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?

Tillaten lagesavvikelse i bearbetningsplanets komplementax-
el.

Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokolifi-
len TCHPR422.TXT i samma mapp som det tillhdrande NC-
programmet befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet

pa styrsystemets bildskdarm. 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 verktygsover-
vakning Sida 207.

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
avkanningar:

3: Anvand tre matpunkter
4: Anvand fyra méatpunkter (standardinstallining)
Inmatning: 3, 4
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Hjalpbild Parametrar

Q365 Forflyttn.typ? Linje=0/Cirkel=1

Bestam med vilken banfunktion verktyget ska forflyt-
tas mellan matpunkterna nar korning till sékerhetshojd
(Q301 = 1) ar aktivt:

0: Kor i en rat linje mellan bearbetningarna

1: Kor cirkulart langs cirkelsegmentets diameter mellan
bearbetningarna

Inmatning: 0, 1

Q498 Vand verktyg (0=nej/1=ja)?

Bara relevant om du tidigare har angett ett svarvverktyg i
parametern Q330. For en korrekt dvervakning av svarvverkty-
get maste styrsystemet ha korrekt information om bearbet-
ningssituationen. Ange foljande:

1: Svarvverktyget &r speglat (vridet 180°), t.ex. via cykel 800
och parametern Invertera verktyg Q498 = 1

0: Svarvverktyget motsvarar beskrivningen i svarvverktygsta-
bellen 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
parametern Q330. Ange infallsvinkeln mellan svarvverktyg
och arbetsstycke under bearbetningen, t.ex. fran cykel 800
parameter Infallsvinkel? Q531.

Inmatning: -180-+180
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Exempel
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6.7 Cykel 423 MAETNING REKT. INV.

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 423 mater en rektangular fickas centrumpunkt, Iangd 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 fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkanningspunkt 1. Styrsystemet
beraknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och sakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkdnnartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pd mathojden eller
linjart pa sakerhetshojden till nasta avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra
avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 3 och sedan till
avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde 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
m Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

® Om fickans métt och sakerhetsavstandet inte tillater en forpositionering i
narheten av avkanningspunkten utfor styrsystemet alltid avkanningen utifran
fickans centrum. Dé forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshdjden mellan
de fyra avkanningspunkterna.

= Verktygsovervakningen ar beroende av avvikelsen for den forsta sidans langd.
m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

B Fore cykeldefinitionen maste du ha programmerat ett verktygsanrop for att
definiera avkannaraxeln.
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6.7.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
85:‘2‘ Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?
YA Q285 Fickans centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet

........................ har absolut verkan.

H | S 1K Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?

Fickans centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q2 7410280 5 E

Q287
Q283
Q286

x Y

Q273=027% 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 komple-
mentaxel

Inmatning: 0-99999,9999
ZA Q261 Mdthojd 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 avkdnningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

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

—

Q261

=

e

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q284 Max-grans 1:a sidans langd?
Fickans storsta tilldtna langd
Inmatning: 0-99999,9999

Q285 Min-grans 1:a sidans langd?
Fickans minsta tillatna langd
Inmatning: 0-99999,9999
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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?
Tillaten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?

Tilldten ldgesavvikelse i bearbetningsplanets komplementax-
el.

Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll.

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokolifi-
len TCHPR423.TXT i samma mapp som det tillhdrande NC-
programmet befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet
pa styrsystemets bildskdarm.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 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 genomfora en verktygsover-
vakning Sida 207.

0: Overvakning inte aktiv
> 0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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Exempel

6.8 Cykel 424 MAETNING REKT. UTV.

bredd. Om du definierar respektive toleransvarde i cykeln kommer styrsystemet
att genomfora jamforelse mellan bor- och drvarde samt lagga in avvikelserna i Q-
parametrar.
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Cykelforlopp
Yi

N =

X
1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkdnningspunkt 1. Styrsystemet

berdaknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och sakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pd mathojden eller
linjart pa sakerhetshojden till ndasta avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra
avkanningen

4 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 3 och sedan till
avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje och fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i foljande Q-parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q154 Arvérde sidlangd huvudaxel

Q155 Arvarde sidlangd komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxeln

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxeln

Anmarkning

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

= Verktygsovervakningen ar beroende av avvikelsen for den forsta sidans langd.
B Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

Hjalpbild
Q284
Q282
Y “ Q285

Q2 740280

Q287

Q283
Q286

0273¢OZ79

<Y

4\
:' B
AN
d Q261
y
SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Y

Parametrar

Q273 Centrum i 1:a axel (nom. varde)?

Tappens centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?

Ons centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Vardet
har absolut verkan.

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 komple-
mentaxel

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 avkdnningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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
matpunkterna:

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

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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Hjalpbild 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?
Tillaten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?

Tilldten ldgesavvikelse i bearbetningsplanets komplementax-
el.

Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokollet
protokollfilen TCHPR424.TXT i samma mapp som .h-filen
befinner sig

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet
pa styrsystemets bildskdrm. 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 Gverskrids:

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 genomfora en verktygsover-
vakning (se "Verktygsovervakning', Sida 207):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet
anvant for bearbetningen. Du kan via urvalsalternativet i
atgardsfaltet tillampa ett verktyg direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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Exempel

6.9 Cykel 425 MAETNING INV. BREDD

Anvandningsomrade

Avkénnarcykel 425 méter 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.

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022 235



Avkannarcykler for automatisk kontroll av arbetsstyckena | Cykel 425 MAETNING INV. BREDD

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkdnningspunkt 1. Styrsystemet
bergknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och séakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden och utfor den
forsta avkanningen med avkéanningsmatning (kolumn F). 1. avkanningen utfors
alltid i den programmerade axelns positiva riktning.

3 Om du anger en offset for den andra méatningen, kommer styrsystemet att
forflytta avkdnnarsystemet (i forekommande fall pa sakerhetshojd) till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen. Vid stora nominella
langder positionerar styrsystemet med snabbtransport till den andra avkan-
ningspunkten. Om du inte anger nagon forskjutning mater styrsystemet bredden
direkt i den motsatta riktningen

4 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar arvarde och avvikelse i foljiande Q-parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q156 Arvérde uppmatt langd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Q166 Avvikelse uppmatt langd

Anmarkning

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

B 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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6.9.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
85?18 Q328 STARTPUNKT 1. AXEL ?
027‘2’_2ﬂ 0289 Avkanningens startpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
- Vardet har absolut verkan.

asio | Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q329 STARTPUNKT 2. AXEL ?
Avkanningens startpunkt i bearbetningsplanets komplemen-

@
L N|
—

Do

Q329

1 T J taxel. Vardet har absolut verkan.
p 7 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q328 Q272=1 Q310 Offset for 2:a matning (+/-)?

Varde med vilket avkannarsystemet forskjuts fore den andra
matningen. Om du anger O 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

Z\A Q261 Mdthojd 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske.
Vardet har absolut verkan.

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

Q261

o

i
x Y

Q311 Nominell langd?

Borvarde for langden som skall matas
Inmatning: 0-99999,9999

Q288 Max-grans storlek?

Storsta tillatna 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
protokollfilen TCHPR425.TXT i samma mapp som .h-filen
befinner sig

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet
pa styrsystemets skarm. 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 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 genomfora en verktygsover-
vakning (se "Verktygsovervakning', Sida 207):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet
anvant for bearbetningen. Du kan via urvalsalternativet i
atgardsfaltet tillampa ett verktyg direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstdnd mellan avkanningspunkten och avkannarsy-
stemets kula. Q320 adderas till SET_UP (avkannartabellen)
och endast vid avkanning av utgdngspunkten i avkdnnarax-
eln. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna
1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna
Inmatning: 0, 1
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Exempel
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6.10 .

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 426 mater en kams 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.
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Cykelforlopp
Yi

©

20
N —
X

1 Styrsystemet positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkdnningspunkt 1. Styrsystemet

bergknar avkanningspunkterna med hjalp av uppgifterna i cykeln och séakerhets-
avstandet fran kolumnen SET_UP i avkannartabellen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden och utfor den
forsta avkanningen med avkéanningsmatning (kolumn F). 1. avkanningen utfors
alltid i den programmerade axelns negativa riktning.

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt pa saker-
hetshdjden och utfor den andra avkanningen

4 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar arvarde och avvikelse i foljande Q-parametrar:

Q-parameter- Betydelse

nummer

Q156 Arvérde uppmatt langd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Q166 Avvikelse uppmatt langd

Anmarkning

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

B 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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6.10.1 Cykelparametrar

Hjéilpbild
Q288
a3t
Y A
2
Q272=2 Q289
Q264 i ch
Q266 & HE
SET_UP(TCHPROBE.TP)
A +Q320 o
4 -
S X
Q265 Q263 Q272=1

Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

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

Axel i bearbetningsplanet, i vilken méatningen skall utforas:
1: Huvudaxel = mataxel

2: Komplementaxel = mataxel

Inmatning: 1, 2

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 avkannar-
systemets 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske.
Vardet 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 tilldtna 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: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokolifi-
len TCHPR426.TXT i samma mapp som det tillhérande NC-
programmet befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet
pa styrsystemets bildskdrm. 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 overskrids:

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 genomfora en verktygsover-
vakning (se "Verktygsovervakning', Sida 207):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet
anvant for bearbetningen. Du kan via urvalsalternativet i
atgardsfaltet tillampa ett verktyg direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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Exempel

6.11 Cykel 427 MAETA KOORDINAT

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 jamforelse mellan bor- och arvarde samt l1agga in avvikelsenien Q-
parameter.
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Cykelforlopp
z)

g O——3

@ =
X

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet fran

kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid avkanningspunkten 1. Styrsystemet

forskjuter d& avkannarsystemet med sékerhetsavstandet i motsatt riktning i
forhallande till faststalld forflyttningsriktning

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

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 saker-
hetshojden och lagrar den uppmaétta koordinaten i féljande Q-parameter:

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q160 Uppmatt koordinat

Anmarkning

B Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

. Om en av det aktiva bearbetningsplanets axlar definieras som métaxel (Q272 =
1 eller 2), utfor styrsystemet en kompensering av verktygsradien. Styrsystemet
utvarderar kompenseringsriktning med ledning av den definierade forflyttnings-
riktningen (Q267)

®  Om avkdnnaraxeln har valts som mataxel (Q272 = 3), utfor styrsystemet en
kompensering av verktygslangden.

B Styrsystemet aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

®  Om du hanvisar till ett frasverktyg i parameter Q330, har inmatningarna i para-
metrarna Q498 och Q531 ingen verkan.

B Om du hanvisar till ett svarvverktyg i parameter Q330, géller foljande:
® Parameter Q498 och Q531 maste beskrivas

B |nmatningarna i parameter Q498, Q531 fran t.ex. cykel 800 maste stdmma
overens med dessa inmatningar

® Om styrsystemet genomfor en korrektur av svarvverktyget korrigeras
motsvarande varden i kolumnerna DZL resp. DXL

m Styrsystemet Gvervakar aven brott-toleransen, som ar definierad i kolumnen
LBREAK
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6.11.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
SET_UPTCHPROBETP) % ., Q263 1:a méatpunkt i 1:a axeln?
Yy | +0320 _ + Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
Q272=2 nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.
B Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q261 Mathojd i avkanningsaxel?
Koordinat for kulans centrum i avkannaraxeln, vid vilken

Q264

02722=3 matningen ska utforas. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?
Q261

Extra avstdnd mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q272=1 Q272 Mataxel (1/2/3, 1=huvudaxel)?
Axel, i vilken matningen skall utféras:
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 arbets-
stycket:
-1: Negativ rorelseriktning
+1: Positiv rorelseriktning
Inmatning: -1, +1
Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, vid vilken ingen kollision mellan
avkannarsystem 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 protokolifi-
len TCHPR427.TXT i samma mapp som det tillhdrande NC-
programmet befinner sig.

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet
pa styrsystemets 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 tillatna méatvarde
Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q309 PGM-stopp vid toleransfel?

Bestam 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 genomfora en verktygsover-
vakning (se "Verktygsovervakning', Sida 207):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet
anvant for bearbetningen. Du kan via urvalsalternativet i
atgardsfaltet tillampa ett verktyg direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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Hjalpbild

Parametrar

Exempel

Q498 Vand verktyg (0=nej/1=ja)?

Bara relevant om du tidigare har angett ett svarvverktyg i
parametern Q330. For en korrekt dvervakning av svarvverkty-
get méaste styrsystemet ha korrekt information om bearbet-
ningssituationen. Ange foljande:

1: Svarvverktyget ar speglat (vridet 180°), t.ex. via cykel 800
och parametern Invertera verktyg Q498 = 1

0: Svarvverktyget motsvarar beskrivningen i svarvverktygsta-
bellen 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
parametern Q330. Ange infallsvinkeln mellan svarvverktyg
och arbetsstycke under bearbetningen, t.ex. fran cykel 800
parameter Infallsvinkel? Q531.

Inmatning: -180-+180
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6.12 Cykel 430 MAETNING HAALCIRKEL

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 430 beragknar en halcirkels centrumpunkt och diameter genom
matning av tre hal. 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 snabbrorelse (vardet fran
kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den angivna centrumpunkten for det
forsta hélet 1
Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden och mater det
forsta hélets centrum genom fyra avkanningar

3 Darefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojden och
sedan till den angivna centrumpunkten for det andra hélet 2

4 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathdjden och mater
det andra hélets centrum genom fyra avkanningar

5 Darefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshéjden och
sedan till den angivna centrumpunkten for det tredje hélet 3

6 Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathdjden och mater
det tredje hélets centrum genom fyra avkanningar

7 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i foljande Q-parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde hélcirkeldiameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse hélcirkeldiameter
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Anmarkning

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

m  Cykel 430 utfor enbart brottdvervakning, ingen automatisk verktygskom-
pensering.

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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6.12.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Yi Q291 Q273 Centrum i 1:a axel (nhom. varde)?
S S Halcirkelns centrum (borvarde) i bearbetningsplanets huvud-
- @ R axel. Vardet har absolut verkan.
Q27420280 g N }r\*\\ 2yl s Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
T )79/ 33|93 . "
W L Q274 Centrum i 2:a axel (nom. varde)?
\® L &r Halcirkelns centrum (borvarde) i bearbetningsplanets
BU72 ¢ 6;:3 - komplementaxel. Vardet har absolut verkan.
X

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q262 Nominell diameter?
Ange hdlets diameter.
Inmatning: 0-99999,9999

Q291 Polar koord. vinkel 1:a halet?

Polar koordinatvinkel for det forsta hdlets centrumpunkt i
bearbetningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q292 Polar koord. vinkel 2:a halet?

Polar koordinatvinkel for det andra halets centrumpunkt i
bearbetningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q293 Polar koord. vinkel 3:a halet?

Polar koordinatvinkel for det tredje halets centrumpunkt i
bearbetningsplanet. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000
zi 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
avkadnnarsystem och arbetsstycke (spanndon) kan ske.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999 alternativt PREDEF
Q288 Max-grans storlek?

Storsta tillatna halcirkeldiameter

Inmatning: 0-99999,9999

Q289 Min-grans storlek?

Minsta tilldtna halcirkeldiameter

Inmatning: 0-99999,9999

Q279 Tolerans for centrum 1:a axel?

Tillaten lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatning: 0-99999,9999

0273¢0279

Q260

x Y
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Hjalpbild Parametrar

Q280 Tolerans for centrum 2:a axel?

Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets komplementax-
el.

Inmatning: 0-99999,9999

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokolifi-
len TCHPR430.TXT i samma mapp som det tillhérande NC-
programmet befinner sig

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet
pa styrsystemets bildskdrm. 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 overskrids:

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 genomfora en verktygsover-
vakning (se "Verktygsovervakning', Sida 207):

0: Overvakning inte aktiv

> 0: Nummer eller namn pa verktyget som styrsystemet
anvant for bearbetningen. Du kan via urvalsalternativet i
atgardsfaltet tillampa ett verktyg direkt fran verktygstabellen.

Inmatning: 0-99999,9 alternativt maximalt 255 tecken
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Exempel
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6.13 Cykel 431 MAETNING PLAN

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 431 berdknar en ytas vinkel genom matning av tre punkter och for in
vardena i Q-parametrar.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frédn kolumnen FMAX) och positioneringslogik vid den programmerade avkan-
ningspunkten 1 och mater dar den forsta punkten i planet. Styrsystemet
forskjuter d& avkannarsystemet med sékerhetsavstandet i motsatt riktning i
forhéllande till den fastlagda avkanningsriktningen

Ytterligare information: "Positioneringslogik’, Sida 50

2 Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojd, efter detta i bear-
betningsplanet till avkanningspunkt 2 och mater dar den andra ytpunktens
arvarde

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sakerhetshojd, efter detta i bear-

betningsplanet till avkanningspunkt 3 och mater dar den tredje ytpunktens
arvarde

4 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden 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 Matvarde i avkdnnaraxeln (forsta till tredje méatningen)
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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 I0sningar, dar tiltaxlarna
star pd 0.

» Programmera SYM (SEQ) + eller SYM (SEQ) -

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

m FOr att styrsystemet skall kunna berédkna vinkelvardet far de tre matpunkterna
inte ligga pa en linje.
m Styrsystemet aterstaller en tidigare aktiverad grundvridning vid cykelns borjan.

Anvisningar om programmering

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

m | parametrarna Q170 - Q172 lagras den rymdvinkel som sedan behovs i
funktionen VRID BEARBETNINGSPLAN. Via de forsta tvd méatpunkterna
bestammer man uppriktningen av huvudaxeln vid 3D-vridning av bearbet-
ningsplanet.

m Den tredje méatpunkten bestammer verktygsaxelns riktning. Definiera den tredje
matpunkten i den positiva Y-axelns riktning, darigenom hamnar verktygsaxeln
korrekt i det hogerroterade koordinatsystemet.
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6.13.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Yi Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Y' Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

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

Q297

/ Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

] — X' Koordinat for forsta avka"'nningspunkten i bearbetningspla-
< nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q266
Q264

A —

xY

Q263 Q296 Q265 Q294 1:a matpunkt i 3:e axeln?

SET_UP Koordinat for forsta avkanningspunkten i avkannaraxeln.

(TCHPROBE.TP) .
Z 3 Vardet har absolut verkan.

O\’;’rZO
D 9260 Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q295 ﬂ Q265 2:a matpunkt i 1:a axeln?

0298 Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q294 : j 3 nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Q266 2:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for andra avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

=Y

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 bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q297 3:e matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for tredje avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets 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 avkdnningspunkten och avkannar-
systemets 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

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

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

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

Q281 Matprotokoll (0/1/2)?
Bestam om styrsystemet ska uppratta ett matprotokoll:
0: Uppratta inget matprotokoll

1: Uppratta matprotokoll: Styrsystemet sparar protokolifi-
len TCHPR431.TXT i samma mapp som det tillhérande NC-
programmet befinner sig

2: Stoppa programexekveringen och visa matprotokollet

pa styrsystemets bildskdrm. Fortsatt NC-programmet med
NC-Start

Inmatning: 0, 1, 2

Exempel
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6.14 Programmeringsexempel

6.14.1 Exempel: Matning och efterbearbetning av en rektangular tapp
Programexekvering
m  Grovbearbetning av rektangular tapp med tillaggsmatt 0,5
= Mat rektangular tapp
m Finbearbetning av rektangular tapp med hansyn till matvardet
Y Y

a1
o

; Verktygsanrop forbearbetning
; Rektangellangd i X (grovbearbetningsmatt)

; Rektangellangd i Y (grovbearbetningsmatt)
; Frikorning av verktyget

; Anropa underprogram for bearbetning

; Frikdrning av verktyget

; Anropa matspets
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; Berdkna langden i X utifrdn den uppmatta avvikelsen
; Berdkna langden i Y utifran den uppmatta avvikelsen
; Frikdrning av matspetsen

; Verktygsanrop: finbearbetning

; Frikdrning av verktyget, programslut

; Anropa underprogram for bearbetning

; Underprogram med bearbetningscykel for rektangular
tapp

; Cykelanrop
; Underprogrammets slut
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6.14.2 Exempel: Uppmatning av rektangular ficka, spara matresultat i
protokoll

X
50 -20
-15

; Verktygsanrop matspets

; Frikdrning av matspetsen

; Frikdrning av verktyget, programslut
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7.1

7.1.1

262

Grunder

Oversikt

Avkannarcykler for specialfunktioner | Grunder

®

Styrsystemet méste vara forberett av maskintillverkaren for anvandning

av avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att de anvénds tillsammans med avkannarsystem fran HEIDENHAIN.

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 fore

Styrsystemet erbjuder cykler avsedda for foljande specialtillampningar:

Cykel Anrop Ytterligare information
3 MAETNING DEF- Sida 263
® Avkannarcykel for att skapa specialcykler aktiv
4 MAETNING 3D DEF- Sida 265
= Uppmétning av en valfri position aktiv
444  AVKAENNING 3D DEF- Sida 268
= Uppmatning av en valfri position aktiv
® Faststdllande av avvikelse i forhallande till
borkoordinaterna
441  SNABB AVKAENNING DEF- Sida 274
m  Avkannarcykel for definition av olika avkén- aktiv
ningsparametrar
1493 EXTRUDERING AVKANNING DEF- Sida 276
aktiv

®  Avkannarcykel for definition av en extrudering

m  Extruderingsriktning, -antal och -langd kan
programmeras
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7.2

Cykel 3 MAETNING

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 3 maéter en valfri position pa arbetsstycket i en valbar
avkanningsriktning. | motsats till andra avkannarcykler kan du sjalv ange
maétstrackan AVST och méathastigheten 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 avkan-
ningsriktningen med den angivna matningen. Avkanningsriktningen fastlaggs i
cykeln med polar vinkel

Nar styrsystemet har registrerat positionen stoppas avkannarsystemet. Styr-
systemet lagrar koordinaterna X/Y/Z for matkulans centrum i tre pa varandra
foljande Q-parametrar. Styrsystemet utfor ingen langd- eller radiekompensering.
Man definierar den forsta resultatparameterns nummer i cykeln.

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.

Avkannarsystemdata DIST (maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt)
och F (avkanningsmatning) som &r verksamma vid andra avkannarcykler har
ingen verkan i avkannarcykel 3.

Beakta att styrsystemet alltid skriver till fyra pd varandra foljande Q-parametrar.

Om styrsystemet inte kunde bestdmma en giltig avkanningspunkt fortsatter
korningen av NC-programmet utan felmeddelande. | detta fall tilldelar styr-
systemet den fjarde resultatparametern vardet -1, s& att du sjalv kan genomfoéra
en lamplig felatgard.

Styrsystemet forflyttar avkannarsystemet maximalt tillbaka med returstrackan
MB, dock inte langre tillbaka &n startpunkten. Darfor kan inte ndgon kollision ske
vid returen.

o Med funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan man bestamma

huruvida cykeln skall arbeta med avkannaringdng X12 eller X13.
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7.2.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Ange numret p& Q-parametern som styrsystemet ska tillde-
la vardet pa den forsta berdknade koordinaten (X). Vardet Y
och Z star i de direkt darpa 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 férhallande till den definierade avkanningsaxeln
i vilket avkannarsystemet ska kora. Bekrafta med ENT-
knappen.

Inmatning: -180-+180

Maximal matstracka?

Ange korvdgen som avkannarsystemet ska kora fran start-
punkten. Bekrafta med ENT-knappen.

Inmatning: -999999999-+999999999
Matning matning

Ange matmatning i mm/min.
Inmatning: 0-3000

Maximal returstracka?

Korvag mot avkanningsriktningen nar matstiftet har avvikit.
Maximalt forflyttar styrsystemet avkannarsystemet tillbaka
till startpunkten sa att ingen kollision kan ske.

Inmatning: 0-999999999

Utgangssystem? (0=AR/1=REF)

Bestam om avkanningsriktningen och matresultatet ska
baseras pa det aktuella koordinatsystemet (AR, kan alltsa

vara forskjutet eller vridet) eller pd maskinens koordinatsy-
stem (REF):

0: Avkanning i det aktuella systemet och rapportering av
matresultatet i AR-systemet

1: Avkanning i det maskinfasta REF-systemet. Rapportera
matresultatet 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 resultatpara-
metern och fortsatter att exekvera cykeln:

0: Avge felmeddelande
1: Ange inget felmeddelande

Inmatning: 0, 1

7.3 Cykel 4 MAETNING 3D

Anvandningsomrade

Avkannarcykel 4 mater en godtycklig position pé 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
bestdms via en vektor (delta-varde i X, Y och Z) i cykeln

Nar styrsystemet har registrerat positionen stoppar styrsystemet avkannings-
rorelsen. Styrsystemet lagrar avkanningspunktens koordinater X, Y, Z i tre pa
varandra foljande Q-parametrar. Man definierar den forsta parameterns nummer
i cykeln. Nar du anvander ett avkannarsystem TS, korrigeras avkanningsresultatet
med den kalibrerade centrumoffseten.

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

N

w

o Vid forpositionering bor beaktas att styrsystemet okompenserat kor
matkulans centrumpunkt till den definierade positionen.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om styrsystemet inte har lyckats berdkna nagon giltig avkanningspunkt far den
fjarde resultatparametern vardet -1. Styrsystemet avbryter inte programmet!

> Siakerstall att alla avkanningspunkter kan uppnas

® Denna cykel kan endast genomforas i bearbetningslagena 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 ndgon kollision ske
vid returen.

m Beakta att styrsystemet alltid skriver till fyra pa varandra foljande Q-parametrar.
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7.3.1
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Cykelparametrar

Hjalpbild

Parametrar

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Ange numret p& Q-parametern som styrsystemet ska tillde-
la vardet pa den forsta berdknade koordinaten (X). Vardet Y
och Z star i de direkt darpa foljande Q-parametrarna.

Inmatning: 0-1999

Relativ matstracka i X?
X-andel av riktningsvektorn, i vars riktning avkannarsystemet
ska forflyttas.

Inmatning: -999999999-+999999999

Relativ matstracka i 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 lang korvag avkannarsystemet ska forflyttas fran
startpunkten langs riktningsvektorn.

Inmatning: -999999999-+999999999

Matning matning
Ange matmatning i mm/min.
Inmatning: 0-3000

Maximal returstracka?
Kdrvag mot avkanningsriktningen nar matstiftet har avvikit.
Inmatning: 0-999999999

Utgangssystem? (0=AR/1=REF)
Bestam om avkanningsresultatet ska rapporteras i inmat-

ningskoordinatsystemet (AR) eller baserat p& maskinens
koordinatsystem (REF):

0: Rapportera métresultatet i AR-systemet
1: Rapportera métresultatet i REF-systemet

Inmatning: 0, 1
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7.4 Cykel 444 AVKAENNING 3D

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion maste friges och anpassas av maskintillverkaren.
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Cykel 444 kontrollerar en enskild punkt pa en detaljs yta. Denna cykel anvands t.ex.
vid uppmatning av detaljer med friformsytor. Det gar att kontrollera om en punkt
pa detaljens yta ligger under eller dver tolerans i forhallande till en bérkoordinat.
Operatdren kan sedan utfora ytterligare arbetsoperationer sdsom efterbearbetning
etc.

Cykel 444 kanner av en valfri punkt i utrymmet och faststaller avvikelsen i
forhallande till en borkoordinat. Har beaktas en normalvektor som bestams via
parameter Q581, Q582 och Q583. Normalvektorn ar vinkelrat mot ett (tdnkt) plan
dar borkoordinaten 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 tillatna
avvikelsen mellan ar- och bérkoordinater ldngs normalvektorn. Pa detta séatt gar
det exempelvis att definiera att programmet stoppas nar ett undermatt registreras.
Dessutom genererar styrsystemet ett protokoll och avvikelserna laggs in i de Q-
parametrar som listas nedan.
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Cykelforlopp

1 Avkannarsystemet forflyttas fran den aktuella positionen, till en punkt pa
normalvektorn som befinner sig péa foljande avstand fran borkoordinaten:
Avstand = avkannarkula + varde SET_UP fran tabellen tchprobe.tp (TNC:\table
\tchprobe.tp) + Q320. Forpositioneringen tar hansyn till en sékerhetshojd.
Ytterligare information: "Exekvera avkannarcykler", Sida 50

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 foljande parametrar:

QL-parameter- Betydelse

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: Undermatt

® Storre 0: Overmatt
Q183 Arbetsstyckestatus:

m -1 =¢jdefinierad

B Q=bra
1 = Efterbearbetning
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 ocksa ligger i (under
forutsattning att ndgon sokvag for FN16 inte har konfigurerats).

Protokollet visar foljande innehéll 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 6vre och undre tolerans
samt den faststallda avvikelsen langs normalvektorn

® Uppmatt ar-koordinat

m 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.

For att det ska g att erhédlla noggranna resultat med det anvéanda avkannar-
systemet maste en 3D-kalibrering genomféras innan cykel 444 kors. Option 92
3D-ToolComp behovs for 3D-kalibrering.

Cykel 444 skapar ett matprotokoll i html-format.

Ett feimeddelande 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 ocksé ske i ett inkonsekvent tillstdnd hos VRID BEARBETNINGSPLAN.

Nar din maskin ar utrustad med en reglerad spindel, bor du aktivera vinkel-
foljning i avkannartabellen (Kolumn TRACK). Darigenom okar du generellt sett
noggrannheten vid matning med ett 3D-avkdnnarsystem.

Cykel 444 relaterar alla koordinater till inmatningssystemet.

Styrsystemet skriver de uppmatta vardena till returparametrarna se "Anvand-
ningsomrade", Sida 268.

Via Q-parametern Q183 satts arbetsstyckets status Godkand/Efterbe-
arbetning/Skrot oberoende av parametern Q309 (se "Anvandningsomrade’,
Sida 268).

Anvisning i samband med maskinparametrar

Beroende pa instéllningen av den valfria maskinparametern chkTiltingAxes
(nr204600) kontrolleras vid avk@nningen om rotationsaxelns position dver-
ensstdmmer med tiltvinkeln (3D-ROT). Om s inte &r fallet visar styrsystemet ett
felmeddelande.
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7.41  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q263 1:a matpunkt i 1:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q264 1:a matpunkt i 2:a axeln?

Koordinat for forsta avkanningspunkten i bearbetningspla-
nets 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

Q581 Ytnormal huvudaxel?

Har anger du ytnormalen i huvudaxelns riktning. Utmatning-
en 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.
Utmatningen 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. Utmat-
ningen av ytnormalen for en punkt sker oftast med hjalp av
ett CAD/CAM-system.

Inmatning: -10-+10

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstdnd mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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
avkannarsystem och arbetsstycke (spanndon) 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 Gvervakas av cykeln.
Toleransen definierar den tilldtna avvikelsen langs ytnorma-
len. Denna avvikelse faststalls mellan borkoordinaten och
detaljens faktiska drkoordinat. (Ytnormalen definieras av
Q581 - Q583, bor-koordinaten definieras av Q263, Q264,
Q294) Toleransvardet analyseras i forhallande till normalvek-
torns axelandelar, se exemplen.

Exempel

= QS400 ="0,4-0,1” betyder: 6vre toleransvarde =
borkoordinat +0,4, undre toleransvarde = borkoordinat
-0,1. For cykeln ger detta foljande toleransomréde:
"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 féljande 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
meddelande om toleransen overskrids

1: Stoppa programexekveringen och avge ett meddelande
om toleransen 6verskrids

2: Om den berdknade arkoordinaten langs ytans normalvek-
tor befinner sig under borkoordinaten avger styrsystemet ett
meddelande och avbryter NC-programmet. Det sker dock
ingen felreaktion nar den uppmatta ar-koordinaten befinner
sig ovanfor bor-koordinater

Inmatning: 0, 1, 2
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7.5 Cykel 441 SNABB AVKAENNING

Anvandningsomrade

Med avkannarcykel 441 kan du stélla in olika avkdnningsparametrar, till exempel
positioneringshastigheten, globalt for alla efterféljande avkannarcykler.

o Cykel 441 staller in parametrar for avkannarcykler. Denna cykel utfér inte
nagra maskinrorelser.

Anmarkning

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

END PGM, M2, M30 aterstéaller de globala instéllningarna frén cykel 441.
Cykelparameter Q399 beror pd maskinens konfiguration. Mojligheten att frén
NC-programmet orientera avkdnnarsystemet maste vara installt av din maskin-
tillverkare.

Aven nér din maskin &r utrustad med separata potentiometrar for snabbtransport

och matning kan du bara justera matningen med potentiometern fér matnings-
rorelser 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.

274 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler for specialfunktioner | Cykel 441 SNABB AVKAENNING

7.5.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q396 Positioneringsmatning?

Bestam med vilken matning styrsystemet ska utfora avkan-
narsystemets positioneringsrorelser.

Inmatning: 0-99999,999

Q397 Forpos. med maskinsnabbkorning?

Bestam om styrsystemet ska kéras med matningen FMAX
(maskinens snabbtransport) vid forpositionering av avkan-
narsystemet:

0: Forpositionera med matningen frdn Q396

1: Forpositionera med maskinens snabbtransport FMAX
Inmatning: 0, 1

Q399 Vinkelfdljning (0/1)?

Bestam om styrsystemet ska orientera avkannarsystemet
fore varje avkanning:

0: Orientera inte

1: Orientera spindeln fore varje avkanning (6kar noggrannhe-
ten)

Inmatning: 0, 1

Q400 Automatiskt avbrott?

Bestam om styrsystemet ska stoppa programkaorningen
efter en avkannarcykel for automatisk arbetsstyckeméatning
och presentera matresultaten pa skarmen:

0: Stoppa inte programkorningen dven om presentation av
matresultaten pd skarmen har valts i den specifika avkannar-
cykeln

1: Stoppa programkdrningen och visa matresultaten pa
skarmen Du kan fortsatta programkaorningen med NC-start

Inmatning: 0, 1
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7.6 Cykel 1493 EXTRUDERING AVKANNING

Anvandningsomrade
z

Med cykel 1493 kan du upprepa avkanningspunkter fran vissa avkannarcykler langs
en rat linje. Riktning, 1angd och antal upprepningar definierar du i cykeln.

Med hjalp av upprepningar kan du t.ex. genomfora flera matningar pa olika hojd for
att faststalla avvikelser till foljd av att verktyget trangs undan. Du kan dven anvanda
extruderingen for 6kad noggrannhet vid avkanning. Med flera matningar kan du
|attare upptacka smuts pa arbetsstycket eller grova ytor.

For att aktivera upprepningar for bestdamda avkanningspunkter maste du definiera
cykel 1493 fore avkannarcykeln. Beroende pd 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, option 17), se Sida 67
= AVKAENNING KANT (cykel 1410), se Sida 73

®  AVKAENNING TVAA CIRKLAR (cykel 1411), se Sida 80
®  AVKANNING SNED KANT (cykel 1412), se Sida 88

® AVKANNING POSITION (cykel 1400), se Sida 122

= AVKANNING CIRKEL (cykel 1401), se Sida 126

Resultatparametrar
Styrsystemet sparar avkannarcykelns resultat i foljande i Q-parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q970 Maximal avvikelse gentemot den idealiska linjen, avkannings-
punkt 1

Q971 Maximal avvikelse gentemot den idealiska linjen, avkannings-
punkt 2

Q972 Maximal avvikelse gentemot den idealiska linjen, avkannings-
punkt 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 matpunkter for en extrudering. Varje resultat ar tio tecken 18ngt, 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 Programmering och testning

Protokollfunktion

Efter exekveringen skapar styrsystemet ett protokoll i form av en HTML-il.
Protokollet innehaller en grafisk presentation och en tabell med resultaten av 3D-
avvikelsen. Styrsystemet sparar protokollet i samma mapp som NC-programmet
befinner sig.

Protokollet innehaller féljande 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

Ovre och undre tolerans samt den faststéllda avvikelsen langs normalvektorn
Uppmatt ar-koordinat

Fargvisning av vardena:

® Gron: godkand

® Orange: efterbearbetning

m Rod: skrot

®  Extruderingspunkter

Extruderingspunkter:

Den horisontella axeln visar extruderingsriktningen. De bl& punkterna ar de enskilda
matpunkterna. Roda linjer visar mattens undre och évre grans. Nar ett varde
overskrider en toleransuppgift rodmarkerar styrsystemet omradet i grafiken.

Anmarkning
B Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

® Om Q1145 > 0 och Q1146 = 0 utfor styrsystemet antalet extruderingspunkter pa
samma stalle.

m Om du utfor en extrudering med cykel 1401 AVKANNING CIRKEL eller 1411
AVKAENNING TVAA CIRKLAR maste extruderingsriktningen motsvara
Q1140 = +3, annars avger styrsystemet ett felmeddelande.
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7.6.1  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 extruderings-
langden 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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Grunder

Oversikt

@ Styrsystemet méste vara forberett av maskintillverkaren for anvandning
av avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att de anvénds tillsammans med avkannarsystem fran HEIDENHAIN.

For att exakt kunna bestdmma ett 3D-avkannarsystems exakta triggpunkt maste
du kalibrera avkdnnarsystemet, annars kan styrsystemet inte erhdlla ndgra exakta
matresultat.

o Kalibrera alltid avkannarsystemet vid:
Driftsattning
Matstiftsbrott
Matstiftsbyte
Forandring av avkanningshastigheten
Forandringar som temperaturférandringar 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 beraknar styrsystemet matspetsens effektiva langd och matkulans
effektiva radie. Vid kalibrering av 3D-avkannarsystemet spanner du fast en
kontrollring eller tapp med kdnd hojd och radie pd maskinbordet.

Styrsystemet forfogar dver kalibreringscykler for langdkalibrering och for
radiekalibrering:

Cykel Anrop Ytterligare information
461 TS KALIBRERING LAENGD DEF- Sida 282

= Kalibrera langd aktiv
462 TS KALIBRERING MOT RING DEF- Sida 284

= Uppmétning av radie med en kalibreringsring aktiv
= Uppmatning av centrumoffset med en kalibre-

ringsring
463 TS KALIBRERING MOT TAPP DEF- Sida 287
= Uppmatning av radie med en tapp eller kalibre- aktiv
ringsdorn

m Uppmatning av centrumoffset med en tapp
eller kalibreringsdorn
460 TS KALIBRERING MOT KULA DEF- Sida 290
= Uppmétning av radie med en kalibreringskula aktiv

= Uppmatning av centrumoffset med en kalibre-
ringskula
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8.1.2  Kalibrering av brytande avkannarsystem

For att exakt kunna bestdmma ett 3D-avkannarsystems exakta triggpunkt maste
du kalibrera avkannarsystemet, annars kan styrsystemet inte erhalla nagra exakta
matresultat.

Kalibrera alltid avkannarsystemet vid:

m Driftsattning

= Matstiftsbrott

= Matstiftsbyte

m Forandring av avkanningshastigheten

® Forandringar som temperaturforandringar i maskinen
= Andring av den aktiva verktygsaxeln

Vid kalibrering beraknar styrsystemet matspetsens effektiva langd och matkulans
effektiva radie. Vid kalibrering av 3D-avkannarsystemet spanner du fast en
kontrollring eller tapp med kdnd hojd och radie pd maskinbordet.

Styrsystemet har kalibreringscykler for langdkalibrering och for radiekalibrering.

o m  Styrsystemet anvander kalibreringsvardet for det aktiva avkan-
narsystemet direkt efter kalibreringsforloppet. Uppdaterade verk-
tygsdata ar verksamma omedelbart. En upprepat verktygsanrop ar
inte nodvandigt.

m Kontrollera att avkannarnumret i verktygstabellen ar samma som
avkdnnarnumret i avkannartabellen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

8.1.3  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).

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Det har protokollet

heter TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pd samma stalle som programfilen.
Matprotokollet kan visas i styrsystemet med browsern. Om flera cykler anvands for
kalibrering av avkannarsystemet i ett NC-program, sé finns alla matprotokoll under
TCHPRAUTO.html.
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8.2 Cykel 461 TS KALIBRERING LAENGD

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan du startar kalibreringscykeln maste du stélla in utgdngspunkten i spindelaxeln
sé att maskinbordet &r Z = 0 och forpositionera avkannarsystemet over
kalibreringsringen.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Det har protokollet

heter TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa samma stélle 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.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet orienterar avkannarsystemet till vinkeln CAL_ANG fran tabellen
med avkdnnarsystem (endast nar ditt avkannarsystem kan orienteras)

2 Styrsystemet kdnner av fran den aktuella positionen i negativ spindelaxelriktning
med avkanningsmatning (kolumnen F i tabellen med avkannarsystem)

3 Slutligen positionerar styrsystemet avkannarsystemet med snabbtransport
(Kolumnen FMAX i tabellen med avkannarsystem) tillbaka till startpositionen
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Anmarkning

@ HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att avkannarsystem fran HEIDENHAIN anvéands.

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 fore

m Denna cykel kan endast genomféras i bearbetningsldgena FUNCTION MODE
MILL och FUNCTION MODE TURN.

m  Avkannarsystemets effektiva langd utgdr alltid fran verktygens utgdngspunkt.
Verktygets utgangspunkt befinner sig ofta vid den s.k. spindelnosen, spindelns
planyta. Maskintillverkaren kan dven placera verktygets utgdngspunkt pa ett
annat stalle.

® Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Detta protokoll har
namnet TCHPRAUTO.html.

Anvisningar om programmering

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

8.2.1 Cykelparametrar

Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
4\ Q434 Utgangspunkt for langd?

Utgangspunkt fér ldngden (t.ex. kontrollringens hojd). Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

5 —
X

Exempel
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8.3 Cykel 462 TS KALIBRERING MOT RING

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan du startar kalibreringscykeln maste du férpositionera avkdnnarsystemet
centrerat i kalibreringsringen pa den 6nskade méthojden.

Vid kalibrering av matkulans radie utfor styrsystemet en automatisk
avkanningsrutin. | det forsta forloppet mater styrsystemet upp kalibreringsringens
respektive tappens centrum (grovmaétning) och positionerar avkdnnarsystemet

till detta centrum. Darefter mats matkulans radie upp i det egentliga
kalibreringsforloppet (finmétning). Om omslagsmétning 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, sé finns alla matprotokoll under
TCHPRAUTO.html.

Avkannarsystemets orientering bestammer kalibreringsrutinen:

® [ngen orientering majlig eller orientering endast majlig i en riktning: Styrsystemet
en grov- och en finmatning samt registrerar matkulans effektiva radie (kolumn R
i tool.t)

m QOrientering majlig 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 utover radien dven centrumforskjutningen (CAL_OF i avkannartabellen)

®  Valfri orientering majlig (till exempel det infrardda avkdnnarsystemet fran
HEIDENHAIN): Avkdnningsrutin: Se "Orientering majlig i tva riktningar”
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Anmarkning

@ Styrsystemet méste férberedas 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 forutsattning
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..

» Aterstill koordinatomrakningarna fore

® Denna cykel kan endast genomforas i bearbetningslagena FUNCTION MODE
MILL och FUNCTION MODE TURN.

m Du kan bara mata upp centrumforskjutningen med ett darfor lampligt avkan-
narsystem.

® 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.
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8.3.1  Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Q407 Radie kalibreringsring?
Z Ange kalibreringsringens radie.

Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstdnd mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
ST UPICHPROBE TP X avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.

ad20 || Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF
Q423 Antal avkanningar?
Antal matpunkter pd diametern. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: 3-8

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360
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8.4 Cykel 463 TS KALIBRERING MOT TAPP

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan du startar kalibreringscykeln méaste du forpositionera avkannarsystemet
centrerat over kalibreringsdornen. Positionera avkannarsystemet i avkannaraxeln
ungefar till sdkerhetsavstandet (varde fran avkannartabellen + varde fran cykeln)
over kalibreringsdornen.

Vid kalibrering av matkulans radie utfor styrsystemet en automatisk
avkanningsrutin. | det forsta forloppet mater styrsystemet upp kalibreringsringens
eller tappens centrum (grovmatning) och positionerar avkannarsystemet till detta
centrum. Darefter mats matkulans radie upp i det egentliga kalibreringsforloppet
(finm&tning). 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 pd samma stélle 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:

® |ngen orientering majlig eller orientering endast majlig i en riktning: styrsystemet
utfor en grov- och en finméatning samt registrerar matkulans effektiva radie
(kolumn Rii tool.t)

® QOrientering mojlig 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
faststélls utover radien dven centrumforskjutningen (CAL_OF i avkénnartabellen)

®  Valfri orientering majlig (till exempel det infraréda avkdnnarsystemet frén
HEIDENHAIN): Avkanningsrutin: Se "Orientering majlig i tva riktningar”
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Hanvisning

@ Styrsystemet méste férberedas 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 forutsattning
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..

» Aterstill koordinatomrakningarna fore

® Denna cykel kan endast genomforas i bearbetningslagena FUNCTION MODE
MILL och FUNCTION MODE TURN.

m Du kan bara mata upp centrumforskjutningen med ett darfor lampligt avkan-
narsystem.

® 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.
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8.4.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q407 Radie kalibreringstapp?
SET_UP(TCHPROBE.TP)
a0 Kalibreringsringens diameter
Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstdnd mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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 avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna

1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna

Inmatning: 0, 1

Q423 Antal avkanningar?

Antal matpunkter pd diametern. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: 3-8

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360
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8.5 Cykel 460 TS KALIBRERING MOT KULA (option 17)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

z) ?
@\, =
X
Innan du startar kalibreringscykeln maste du férpositionera avkdnnarsystemet
centrerat over kalibreringskulan. Positionera avkannarsystemet i avkannaraxeln

ungefar till sdkerhetsavstandet (varde fran avkannartabellen + varde fran cykeln)
over kalibreringskulan.

Med cykel 460 kan ett brytande 3D-avkannarsystem kalibreras automatiskt mot en
exakt kalibreringskula.

Dessutom ar det majligt att mata upp 3D-kalibreringsdata. For detta behovs
option #92, 3D-ToolComp. 3D-kalibreringsdata beskriver avkannarsystemets
utbojningsforhallande i olika avkanningsriktningar. Under TNC:\system\3D-
ToolComp\* sparas 3D-kalibreringsdata. Kolumnen DR2TABLE i verktygstabellen
hanvisar till 3DTC-tabellen. Vid avkanningsforloppet tas sedan hansyn till 3D-
kalibreringsdata. Denna 3D-kalibrering ar nodvandig nar du vill erhélla en mycket
hog noggrannhet nar du méater med cykel 444 3D-avkadnning (se "Cykel 444
AVKAENNING 3D ', Sida 268).
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Cykelforlopp

Beroende pa parameter Q433 kan du genomféra enbart en radiekalibrering eller en
radie- och langdkalibrering.

Radiekalibrering Q433=0
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
utgangsvinkeln (Q380)

4 Darefter positionerar styrsystemet avkannarsystemet i avkannaraxeln

5 Avkanningsforloppet startar och styrsystemet borjar soka efter kalibre-
ringskulans ekvator

6 Nar ekvatorn har registrerats pabdrjas radiekalibreringen

7 Slutligen lyfter styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till den hojd i avkan-
naraxeln som avkannarsystemet hade forpositionerats till

Radie- och langdkalibrering Q433=1
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
utgéngsvinkeln (Q380)
4 Darefter positionerar styrsystemet avkannarsystemet i avkannaraxeln

5 Avkanningsforloppet startar och styrsystemet borjar soka efter kalibre-
ringskulans ekvator

6 Nar ekvatorn har registrerats pabdrjas radiekalibreringen

7 Darefter lyfter styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till den hojd i avkan-
naraxeln som avkannarsystemet hade forpositionerats till

8 Styrsystemet mater upp avkannarsystemets langd mot kalibreringskulans
nordpol

9 Vid cykelns slut lyfter styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till den hojd i
avkannaraxeln som avkannarsystemet hade forpositionerats till

Beroende pd parameter Q433 kan du dessutom genomfora en 3D-kalibrering.
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3D-kalibrering Q455= 1...30

1
2

Spann upp kalibreringskulan. Kontrollera att det inte finns risk for kollision

Efter kalibreringen av radien och langden lyfter styrsystemet avkannarsystemet
tillbaka i avkannaraxeln. Darefter positionerar styrsystemet avkannarsystemet
Over den norra polen

Avkanningsforloppet startar vid nordpolen med flera steg mot ekvatorn.
Avvikelser fran borvardet och darmed de specifika utbojningsforhéllandena
faststélls

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

De i samband med kalibreringen uppmatta avvikelserna sparas i en 3DTC-tabell
Vid cykelns slut lyfter styrsystemet avkannarsystemet tillbaka till den hojd i
avkannaraxeln som avkannarsystemet hade forpositionerats till

o For att en langdkalibrering ska kunna genomforas maste positionen

for centrumpunkten (Q434) hos kalibreringskulan i relation till den
aktiva nollpunkten vara kdand. Om s 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 avkannarsystem.
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Anmarkning

@ HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att avkannarsystem fran HEIDENHAIN anvéands.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande 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 fore

m Denna cykel kan endast genomféras i bearbetningsldgena FUNCTION MODE
MILL och FUNCTION MODE TURN.

® Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Det har protokollet
heter TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pad samma stélle som programfilen.
Matprotokollet kan visas i styrsystemet med browsern. Om flera cykler anvands
for kalibrering av avkannarsystemet i ett NC-program, sa finns alla métprotokoll
under TCHPRAUTO.html.

m  Avkannarsystemets effektiva langd utgdr alltid fran verktygens utgdngspunkt.
Verktygets utgangspunkt befinner sig oftast i den sé kallade spindelnosen
(spindelns framre plana yta) Din maskintillverkare kan ocksa placera verktygets
utgdngspunkt pa andra stallen.

m Forpositionera avkdnnarsystemet sé att det star ungefar Gver mitten pa kulan.

m  Sokningen efter kalibreringskulans ekvator kraver olika manga avkan-
ningspunkter beroende pa forpositioneringens noggrannhet.

® Om du programmerar Q455= 0 utfor styrsystemet inte ndgon 3D-kalibrering.

= Om du programmerar Q455=1-30 genomfors en 3D-kalibrering av avkannar-

systemet. D& mats 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 over.

® Om en referens till en kalibreringstabell &nnu inte existerar (uppgift i DR2TAB-
LE), kommer en referens och tillhdrande tabell att skapas for det aktuella verk-
tygsnumret.

Anvisningar om programmering

m Fore cykeldefinitionen -maste du programmera ett verktygsanrop for att definiera
avkannaraxeln.
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8.5.1 Cykelparametrar

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar
Q407 Exakt kalibreringsradie?
ﬂ Ange exakt radie for den kalibreringskula som anvands.
z Inmatning: 0,0001-99,9999

stemets kula. Q320 adderas till SET_UP (avkannartabellen)
och endast vid avkanning av utgangspunkten i avkdnnarax-
eln. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Bestammer hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Kor till mathojd mellan matpunkterna

1: Kor till saker hojd mellan matpunkterna

Inmatning: 0, 1

Q423 Antal avkanningar?

Antal matpunkter pa diametern. Vardet har absolut verkan.
Inmatning: 3-8

- SET_UP(TCHPROBE.TP)
Q320 Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?
Extra avstdnd mellan avkanningspunkten och avkannarsy-

<Y

Q380 Utgangsvinkel huvudaxel?

Ange utgangsvinkeln (grundvridningen) for registrering av

matpunkterna i det verksamma arbetsstyckeskoordinatsy-
stemet. Definitionen av en referensvinkel kan oka en axels

matomrade markant. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: 0-360
Q433 Kalibrera langd (0/1)?

Bestam om styrsystemet aven ska kalibrera avkannarsyste-
mets 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

nodvandig da langdkalibrering skall genomforas. Vardet har
absolut verkan.

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

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 genomforas. Vid en
3D-kalibrering mats avkannarsystemets utbojningsforhallan-
de upp i olika vinklar och sparas i en tabell. For 3D-kalibre-
ringen behovs 3D-ToolComp.

Inmatning: 0-30

m
x
o
3
S
o
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Grunder (option 48)

Oversikt

@ Styrsystemet méste vara forberett av maskintillverkaren for anvandning
av avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att de anvénds tillsammans med avkannarsystem fran HEIDENHAIN.

Styrsystemet har tva cykler med vilka du automatiskt kan skydda, aterstalla,
kontrollera och optimera maskinens kinematik:

Cykel Anrop Ytterligare information
450 SPARA KINEMATIK (option 48) DEF- Sida 302
= Spara aktiv maskinkinematik aktiv
= Aterstallning av tidigare sparad kinematik
451  KINEMATIK-MAETNING (option 48) DEF- Sida 305
= Automatisk kontroll av maskinkinematiken aktiv
®  Optimering av maskinkinematiken
452  PRESET-KOMPENSATION (option 48) DEF- Sida 320
m  Automatisk kontroll av maskinkinematiken aktiv

®  Optimering av maskinens kinematiska trans-
formationskedja
453  KINEMATIK MATRIS (option 48,0ption 52) DEF- Sida 330

= Automatisk kontroll enligt maskinkinematikens ~ aktiv
rotationsaxelposition

m  Optimering av maskinkinematiken
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9.1.2

Grundlaggande

Speciellt inom omradet for 5-axlig bearbetning dkar noggrannhetskraven hela tiden.
Komplexa detaljer skall kunna tillverkas exakt och med hog 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 mojlighet att justera modellen s att den ligger sé néra verkligheten
som mojligt.

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 pd maskinbordet och mats med en precision som kan definieras
av dig. Du bestammer enkelt det omrade som skall métas for respektive axel vid
definitionen av cykeln.

Utifrdn de uppmatta vardena berdknar styrsystemet den statiska tiltnoggrannheten.
Darvid minimerar programvaran det positioneringsfel som uppstar pa grund

av rotationsrorelserna och sparar automatiskt maskingeometrin vid slutet av
matforloppet i respektive maskinkonstanter i kinematiktabellen.
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9.1.3  Forutsattningar

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Advanced Function Set 1 (Option #8) maste vara frigiven.
Option #48 maste vara frigiven.
Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av maskintillverkaren.

Forutsattningar for att anvanda KinematicsOpt:

@ Maskintillverkaren méaste ha definierat maskinparametrar for
CfgKinematicsOpt (nr 204800) i konfigurationsdata:

= maxModification (nr 204801) bestdmmer den toleransgrans fran
vilken styrsystemet ska presentera ett meddelande om andringarna
av kinematikdata overskrider detta gransvarde

= maxDevCalBall (nr 204802) bestdmmer hur stor den uppmatta
kalibreringskulans radie far vara i forhallande till den inmatade cykel-
parametern

= mStrobeRotAxPos (nr 204803) bestammer en specifik M-funktion
som maskintillverkaren har definierat, vilken anvands for att
positionera rotationsaxlarna

m Det 3D-avkdnnarsystem som anvands for matningen maste vara kalibrerat
m Cyklerna kan enbart utforas med verktygsaxel Z

® En matkula med exakt kdnd radie och tillrdcklig styvhet maste finnas infast péa ett
valfritt stélle pd maskinbordet

m  Maskinens kinematikbeskrivning maste vara fullstandigt och korrekt definierad
och transformationsmaétten maste vara inskrivna med en noggrannhet pa ca
Tmm

® Maskinen maste vara fullstdndigt geometriskt uppmétt (utférs av maskintill-
verkaren vid idrifttagningen)

o HEIDENHAIN rekommenderar anvandning av kalibreringskula KKH 250
(bestillningsnummer 655475-01) eller KKH 80 (bestillningsnummer
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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9.1.4  Anmarkning

@ HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att avkannarsystem fran HEIDENHAIN anvéands.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utforande 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 fore

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

En &ndring av kinematiken resulterar ocksd alltid i en andring av utgadngspunkten.
Grundvridningar nollstalls alltid automatiskt. Det finns risk for kollision!

» Stallin en ny utgdngspunkt efter en optimering

Anvisningar i samband med maskinparametrar

®  Med maskinparametern mStrobeRotAxPos (nr 204803) definierar maskintill-
verkaren positioneringen av rotationsaxlarna. Nar en M-funktion har angetts
i maskinparametern méste du positionera rotationsaxlarna till 0 grader (AR-
system) innan du startar ndgon av KinematicsOpt-cyklerna (forutom 450).

® Forandras maskinparametrarna via en av KinematicsOpt-cyklerna, maste styr-

systemet startas om. Annars finns i vissa situationer en risk att dndringen gar
forlorad.
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9.2  Cykel 450 SPARA KINEMATIK (option 48)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion maste friges och anpassas av maskintillverkaren.

Q410=0 Q410 =1 Q410=2 Q410=3
\

A AR
L

o

Med avkannarcykel 450 kan du spara den aktiva maskinkinematiken eller &terstéalla
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.

m Denna cykel kan endast genomforas i bearbetningslagena FUNCTION MODE
MILL och FUNCTION MODE TURN.

® [nnan du utfor en kinematikoptimering bor du alltid spara den aktiva kinematiken.
Fordelar:

®  Motsvarar inte resultatet forvantningarna eller intraffar ett fel vid optimeringen
(till exempel stromavbrott) kan du dterstélla gamla data

® Beakta vid Mode Skapa:
B Styrsystemet kan bara aterstélla sékerhetskopierade data till en identisk kine-
matikbeskrivning
® En andring av kinematiken resulterar ocksé alltid i en &@ndring av
utgdngspunkten, satt ev. in utgdngspunkt pa nytt
m  Cykeln genererar inte langre lika varden. Den skapar endast data om dessa skiljer

sig frén befintliga data. Aven kompensationer utfors endast om de har séker-
hetskopierats.
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Anmarkning om datahantering

Styrsystemet lagrar sparade data i filen TNC:\table\DATA450.KD. Den har filen kan
till exempel sakerhetskopieras med hjalp av TNCremo till en extern PC Raderas
filen s& forsvinner dven sparade data. En manuell forandring av data i filen kan fa till
resultat att datablocken blir korrupta och darfor inte langre anvandbara.

0 Anvandningsrad:

®  Om filen TNC:\table\DATA450.KD inte finns, genereras denna
automatiskt nar cykel 450 exekveras.

® Observera att eventuella tomma filer med namnet TNC:\table
\DATA450.KD maéste raderas, innan du startar cykel 450. Om det
finns en tom minnestabell (TNC:\table\DATA450.KD), som dnnu
inte innehaller ndgra 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.

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler fér arbetsstycken och verktyg | 01/2022 303



9.2.1

304

Avkannarcykler for automatisk matning av kinematiken | Cykel 450 SPARA KINEMATIK (option 48)

Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q410 Mode (0/1/2/3)?

Bestdam om du vill spara eller &terstalla 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

ar valt &r Q409 utan funktion. I mode 1 och 3 (Skapa och
Radera) kan du anvanda sa kallade wildcards for sokning.
Om styrsystemet hittar flera mdjliga datablock tack vare
Wildcards, kommer styrsystemet att aterstélla datamedel-
vardet (Mode 1), eller sa raderas alla datablock efter godkan-
nande (mode 3). Du kan anvanda foljande jokertecken nér 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.

Spara den aktiva Kinematiken
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9.2.2 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

B Aktivt verktyg

Ovriga data i protokollet beror p& den valda moden:

= Mode 0: Protokoll for alla axel- och transformationsuppgifter i kinematikkedjan
som styrsystemet har sparat

. Mode 1: Protokoll for alla transformationsuppgifter fore och efter dterstéllningen
= Mode 2: Lista med lagrade datablock
= Mode 3: Lista med raderade datablock

9.3  Cykel 451 KINEMATIK-MAETNING (option 48)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion maste friges och anpassas av maskintillverkaren.

z)

Y B+

C+ X
A+
@ -
X

Med avkannarcykel 451 kan du kontrollera din maskins kinematik och vid behov
optimera den. Darvid mater du en kalibreringskula fran HEIDENHAIN som du har
placerat pd maskinbordet med 3D-avkannarsystemet TS.

Styrsystemet beraknar den statiska tiltnoggrannheten. Darvid minimerar
programvaran det rymdfel som uppstar pa grund av rotationsrorelserna och
sparar automatiskt maskingeometrin vid slutet av matforloppet i respektive
maskinkonstanter i kinematikbeskrivningen.
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Cykelforlopp
1 Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte foreligger

2 Stallin utgdngspunkten till kulans centrum i driftart Manual operation nar
Q431 =1 eller Q431 = 3 ar definierat: Positionera avkannarsystemet manuellt
over kalibreringskulan i avkannaraxeln och vid kulans centrum i bearbet-
ningsplanet

3 Valj programkaorningsdriftsatt 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 gransvérdet (maxModification nr 204801) visar styrsystemet
en varning. Du méaste bekréafta dverforingen av de uppmatta vardena
med NC-start.

= Under utgadngspunktsinstéallningen évervakas kalibreringskulans
programmerade radie endast under den andra matningen. Eftersom
om forpositioneringen i forhallande till kalibreringskulan &r felaktig
och du sedan stéller in utgdngspunkten kommer kalibreringskulan att
berdras tva génger.

Matvardena sparar styrsystemet i foljande Q-parametrar:

QL-parameter- Betydelse

nummer

Q141 Uppmaétt standardavvikelse A-axel (-1, nér axeln inte har
uppmétts)

Q142 Uppmaétt standardavvikelse B-axel (-1, nar axeln inte har
uppmétts)

Q143 Uppmaétt standardavvikelse C-axel (-1, nér axeln inte har
uppmatts)

Q144 Optimerad standardavvikelse A-axel (-1, nér axeln inte har

optimerats)

Q145 Optimerad standardavvikelse B-axel (-1, nar axeln inte har
optimerats)

Q146 Optimerad standardavvikelse C-axel (-1, nér axeln inte har
optimerats)

Q147 Offsetfel i X-riktningen, for manuell dverforing till darfor
avsedd maskinparameter

Q148 Offsetfel i Y-riktningen, for manuell dverforing till darfor
avsedd maskinparameter

Q149 Offsetfel i Z-riktningen, for manuell dverforing till darfor
avsedd maskinparameter
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9.3.1 Positioneringsriktning

Positioneringsriktningen for den rotationsaxel som skall matas erhalls 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 métpunktregistering (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
® Darav beréknat vinkelsteg = (-90° till +90°)/(4-1) = -60°
® Matpunkt 1 =+90°
m Matpunkt 2 = +30°
= Matpunkt 3 =-30°
®  Matpunkt 4 =-90°
m Exempel: Startvinkel = +90°, Slutvinkel = +270°
= Startvinkel = +90°
m Slutvinkel = +270°
® Antal méatpunkter = 4
® Darav beréknat vinkelsteg = (270°-90°)/(4-1) = +60°
® Matpunkt 1 =+90°
® Matpunkt 2 = +150°
= Matpunkt 3 =+210°
B Matpunkt 4 = +270°
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9.3.2 Maskiner med axlar som har hirth-kopplingar

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

For positioneringen maste axeln flyttas ut ur hirth-rastret. Styrsystemet avrundar
i forekommande fall matpositionerna, sa att de passar i hirth-delningen (beror pa
startvinkel, slutvinkel och antal matpunkter).

> Tillse darfor att sdkerhetsavstandet r tillrackligt stort sé att kollision mellan
avkannarsystemet och kalibreringskulan inte sker

> Beakta samtidigt att det finns tillrackligt utrymme vid framkorningen till
sékerhetsavstandet (mjukvarugranslédge)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende av maskinkonfigurationen kan styrsystemet inte positionera
rotationsaxeln automatiskt. | dessa fall behdvs en speciell M-funktion frén
maskintillverkaren med vilken styrsystemet kan forflytta rotationsaxlarna. |
maskinparameter mStrobeRotAxPos (nr 204803) maste maskintillverkaren ocksé
ha angivit numret pd M-funktionen.

> Beakta dokumentationen fran din maskintillverkare

o = Definiera returhojd stérre @n 0 om option #2 inte ar tillganglig.

®  Matpositionerna beraknas med ledning av startvinkel, slutvinkel och
antalet matningar for respektive axel och hirth-delning.

9.3.3 Rakneexempel matpositioner for en A-axel:
Startvinkel Q411 =-30
Slutvinkel Q412 = +90
Antal matpunkter Q414 = 4
Hirth-delning = 3°
Berdknat vinkelsteg = (Q412 - Q411) / (Q414)
Berdknat vinkelsteg = (90° - (-30°)) / (4 — 1) =120/ 3 = 40°
Matposition T = Q411 + 0 * vinkelsteg = -30° -->-30°
Méatposition 2 = Q411 + 1 * vinkelsteg = +10° > 9°
Matposition 3 = Q411 + 2 * vinkelsteg = +50° --> 51°
Matposition 4 = Q411 + 3 * vinkelsteg = +90° --> 90°
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9.3.4  Val av antalet matpunkter

For att spara tid kan du genomfdra en grovoptimering, exempelvis vid driftsattning,
med ett mindre antal méatpunkter (1-2).

En efterfoljande finoptimering genomfor du sedan med ett medelstort antal
matpunkter (rekommenderat varde = ca. 4). Ett dnnu hogre antal matpunkter ger for
det mesta inte ndgot forbattrat resultat. Idealt borde du fordela matpunkterna jamnt
Over axeln rotationsomréade.

En axel med rotationsomrade pa 0-360° bor du darfor mata med tre méatpunkter pa
90°, 180° och 270°. Definiera alltsa startvinkeln till 90° och slutvinkeln till 270°.

Nar du vill kontrollera noggrannheten kan du ocksé 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°.

9.3.5 Val av kalibreringskulans position pa maskinbordet
| princip kan du placera kalibreringskulan pa alla tillgangliga positioner pa
maskinbordet, men dven fasta pa spannanordning eller arbetsstycke. Foljande
faktorer borde paverka matresultatet positivt:
® Maskiner med rundbord/tiltbord: Spann upp kalibreringskulan s& langt som
mojligt frén rotationscentrum

= Maskiner med langa rorelser: Spann upp kalibreringskulan sé nara den framtida
bearbetningspositionen som majligt

o Valj kalibreringskulans position pd maskinbordet s& att matforloppet kan
utforas utan risk for kollision.
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9.3.6  Upplysning om olika kalibreringsmetoder
= Grovoptimering under drifttagning efter inmatning av ungefirliga matt
B Antal matpunkter mellan 1 och 2
m Vinkelsteg for rotationsaxlarna: Ca. 90°
= Finoptimering 6ver hela rorelseomradet
B Antal matpunkter mellan 3 och 6
®  Start- och slutvinkel bor tdcka en sé stor del av rotationsaxelns rorelseomrade
som mojligt
= Placera kalibreringskulan pad maskinbordet sé att en stor méatradie uppstar
vid vridning av bordsrotationsaxlarna eller sa att rotationsaxlar i huvudet kan
utféra matningen vid en representativ position (till exempel i rorelseomradets
mitt)
= Optimering av en speciell rotationsaxelposition
m  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 pd maskinbordet sé att kalibreringen kan ske vid
det stalle som bearbetningen ocksé skall utforas vid

= Kontroll av maskinnoggrannheten
= Antal matpunkter mellan 4 och 8
m  Start- och slutvinkel bor tacka en sa 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 sa stor del av rotationsaxelns rorelseomrade
som mojligt
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9.3.7 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 fran 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 stérre geometri- och positioneringsfelen

ar desto storre blir spridningen av matresultatet nar matningarna utfors pa olika
positioner.

Den spridning som styrsystemet matar ut i matprotokollet ar ett matt pa en maskins
rotationsrorelsers statiska noggrannhet. Vid betraktande av noggrannheten maste
alltid hansyn tas till matcirkelns radie och dven antalet och laget p&d matpunkterna.
Vid enbart en matpunkt 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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9.3.8  Upplysning om olika kalibreringsmetoder

= Grovoptimering under drifttagning efter inmatning av ungefirliga matt
B Antal matpunkter mellan 1 och 2
m Vinkelsteg for rotationsaxlarna: Ca. 90°
= Finoptimering 6ver hela rorelseomradet
B Antal matpunkter mellan 3 och 6
®  Start- och slutvinkel bor tdcka en sé stor del av rotationsaxelns rorelseomrade
som mojligt
= Placera kalibreringskulan pad maskinbordet sé att en stor méatradie uppstar
vid vridning av bordsrotationsaxlarna eller sa att rotationsaxlar i huvudet kan
utféra matningen vid en representativ position (till exempel i rorelseomradets
mitt)
= Optimering av en speciell rotationsaxelposition
= Antal matpunkter mellan 2 och 3

®  Méatningarna sker med hjalp av en axels infallsvinkel (Q413/Q417/Q421) vid
den rotationsaxelvinkel som bearbetningen sedan ska utféras vid

m Positionera kalibreringskulan pd maskinbordet sé att kalibreringen kan ske vid
det stalle som bearbetningen ocksé skall utforas vid

= Kontroll av maskinnoggrannheten
= Antal matpunkter mellan 4 och 8
m  Start- och slutvinkel bor tdcka en sé stor del av rotationsaxelns rérelseomrade
som mojligt
m Faststéllande av glappet i en rotationsaxel
= Antal méatpunkter mellan 8 och 12

m  Start- och slutvinkel bor tacka en sa stor del av rotationsaxelns rorelseomrade
som mojligt

9.3.9 Glapp

Med vandglapp menar man ett mindre glapp mellan rotationsgivare
(vinkelmatsystem) och bordet som uppstar vid en riktningsandring. 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 tva
matningar per rotationsaxel. Nar du dverfor 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 uppméatning av glappet utforas.

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:
® Styrsystemet utfor inte ndgon automatisk kompensering for glappet.

® Ar métcirkelns radie < 1T mm utfor styrsystemet ingen glappberakning.
Ju storre matcirkelns radie ar, desto noggrannare kan styrsystemet
bestdmma rotationsaxelglappet (se "Protokollfunktion”, Sida 320).
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9.3.10 Anmarkning

@ En vinkelkompensering ar enbart majlig med option 52 KinematicsComp.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du exekverar den héar 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 méste du stélla in en ny
grundvridning eller 3D-grundvridning, annars finns det risk for kollision.

> Avaktivera grundvridningen innan cykeln exekveras.
» Stall in en ny utgdngspunkt och grundvridning efter en optimering

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

= Kontrollera fore cykelstart, att M128 eller FUNCTION TCPM &r avstangda.

m Cykel 453, samt ocksd 451 och 452 lamnas med en aktiv 3D-ROT i automa-
tikdrift som dverensstammer med rotationsaxlarnas positioner.

m Fore cykeldefinitionen maste du ha stéllt in utgdngspunkten i kalibreringskulans
centrum samt att ha aktiverat den hér, eller s& definierar du inmatningsparameter
Q431 till 1 eller 3.

B Styrsystemet anvander det minsta vardet fran cykelparameter Q253 och FMAX-
vardet fran avkannartabellen som positioneringsmatning for framkaérning 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) &r endast majlig om huvud- eller
bordssidans Gverlagrade rotationsaxlar mats.

m  Na&r 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.

® |nch-programmering: styrsystemet skapar matresultat och protokolldata i mm.

Anvisningar i samband med maskinparametrar

®  Om den valfria maskinparametern mStrobeRotAxPos (nr 204803) inte &r
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 &n
vad du har definierat i den valfria maskinparametern maxDevCalBall (nr 204802)
visar styrsystemet ett felmeddelande och avbryter matningen.

B For en optimering av vinkeln kan maskintillverkaren ha forhindrat konfigurationen
i enlighet med detta.
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9.3.11 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
kinematiken i de av dig definierade rotationsaxlarna men
utfor ingen justering av den aktiva kinematiken. Styrsystemet
visar matresultaten i ett matprotokoll.

1: Optimera aktiv maskinkinematik: Styrsystemet mater
kinematiken i rotationsaxlarna som du har definierat. Daref-
ter optimerar styrsystemet rotationsaxlarnas position i den
aktiva kinematiken.

2: Optimera aktiv maskinkinematik: Styrsystemet mater
kinematiken i rotationsaxlarna som du har definierat. Daref-
ter kommer vinkel- och positionsfel att optimeras. En vinkel-
felskompensering forutséatter option #52 KinematicsComp.

3: Optimera aktiv maskinkinematik: Styrsystemet mater
kinematiken 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 anvands.
Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstdnd mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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 returhojd, styrsystemet kor till ndsta
matposition i den axel som ska matas. Ej tillatet for hirth-
axlar! Styrsystemet kor fram till den forsta matpositionen i
ordningsfoljden A, sedan B, sedan C

> 0: Returhojd i det icke-tiltade arbetsstyckeskoordinatsy-
stemet pa vilken styrsystemet positionerar spindelaxeln
fore en rotationsaxelspositionering. Dessutom positione-
rar styrsystemet avkannarsystemet i bearbetningsplanet till
nollpunkten. Avkannardvervakningen 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

matpunkterna i det verksamma arbetsstyckeskoordinatsy-
stemet. Definitionen 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

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 héar axeln.

Inmatning: 0-12
Q415 Startvinkel B-axel?

Startvinkel i B-axeln, dar den forsta méatningen 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
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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
Okar hastigheten, fler matpunkter okar matsakerheten.

Inmatning: 3-8
Q431 Sdtta preset (0/1/2/3)?

Bestam om styrsystemet automatiskt ska ange kulans
centrum som aktiv utgadngspunkt:

0: Ange inte automatiskt kulans centrum som utgangspunkt:
ange utgadngspunkten manuellt fore cykelstart

1: Ange automatiskt kulans centrum som utgéngspunkt fore
matningen (den aktiva utgangspunkten skrivs over): forpo-
sitionera avkannarsystemet 6ver kalibreringskulan manuellt
fore cykelstart

2: Ange automatiskt kulans centrum som utgangspunkt efter
matningen (den aktiva utgdngspunkten skrivs over): ange
utgadngspunkten manuellt fore cykelstart

3: Ange kulans centrum som utgangspunkt fére och efter
matningen (den aktiva utgdngspunkten skrivs over): férpo-
sitionera avkannarsystemet over kalibreringskulan manuellt
fore 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. Passervin-
keln maste vara betydligt storre an rotationsaxelns verkliga
glapp. Vid inmatning = 0 utfor styrsystemet ingen uppmat-
ning av glappet.

Inmatning: -3-+3
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9.3.12 Olika mode (Q406)

Mode kontrollera Q406 = 0

B Styrsystemet mater rotationsaxlarna i de definierade positionerna och faststéller
darigenom den statiska noggrannheten av vridningstransformationen

m  Styrsystemet loggar resultat av en mojlig positionsoptimering men utfér inga
justeringar

Mode optimera rotationsaxlarnas position Q406 = 1

B Styrsystemet mater rotationsaxlarna i de definierade positionerna och faststéller
darigenom den statiska noggrannheten av vridningstransformationen

m Darvid forsoker styrsystemet férandra positionen av rotationsaxlarna i kinematik-
modellen, sd att en hdgre noggrannhet uppnas

®  Anpassningarna av maskindata sker automatiskt
Mode position- och vinkeloptimering Q406 = 2

m Styrsystemet mater rotationsaxlarna i de definierade positionerna och faststaller
darigenom den statiska noggrannheten av vridningstransformationen

m Forst forsoker styrsystemet att kompensera rotationsaxelns vinkellage genom en
kompensering (option 52 KinematicsComp)

m Efter vinkeloptimeringen genomfors positionsoptimeringen. Det behovs inte

nagon ytterligare matning for att gora detta, positionsoptimeringen berdknas
automatiskt av styrsystemet

o HEIDENHAIN rekommenderar att du, utifrdn maskinkinematiken for
korrekt bestdmning av vinkeln, genomfér matningen en gang med en
infallsvinkel pa 0°.

Laget Optimera maskinens nollpunkt, position och vinkel Q406 = 3

m Styrsystemet mater rotationsaxlarna i de definierade positionerna och faststaller
darigenom den statiska noggrannheten av vridningstransformationen

B Styrsystemet forsoker automatiskt att optimera maskinens nollpunkt (option 52
KinematicsComp). For att det ska gé 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 behovs inte
nagon ytterligare matning 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 p& 0°.
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Protokollfunktion

Vid exekvering av cykel 451 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
m Angiven radie matkula
m FOr varje uppmatt rotationsaxel:
B Startvinkel
= Slutvinkel
= [nfallsvinkel
= Antal matpunkter
® Spridning (Standardavvikelse)
= Maximalt fel
= Vinkelfel
= Medelglapp
®  Medelvarde positioneringsfel
B Matcirkelradie
m Korrigeringsvarde i alla axlar (forskjutning av utgdngspunkt)
® De kontrollerade rotationsaxlarnas position fore optimeringen (utgar fran den
kinematiska transformationskedjans borjan, oftast fran spindelnosen)

m De kontrollerade rotationsaxlarnas position efter optimeringen (utgar fran den
kinematiska transformationskedjans borjan, oftast frén spindelnosen)

Cykel 452 PRESET-KOMPENSATION (option 48)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion méste friges och anpassas av maskintillverkaren.

C+ X
A+
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Med avkannarcykel 452 kan du optimera din maskins kinematiska
transformationskedja (se "Cykel 451 KINEMATIK-MAETNING (option 48)",

Sida 305). Darefter korrigerar styrsystemet ocksa arbetsstyckets koordinatsystem
i kinematikmodellen s3 att den aktuella utgdngspunkten befinner sig i
kalibreringskulans centrum efter optimeringen.

Cykelforlopp

o Valj kalibreringskulans position pad maskinbordet s 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 Mat upp referenshuvudet fullstandigt med cykel 451 och 14t slutligen cykel 451
stalla in utgdngspunkten till kulans centrum

3 Vaxla in 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 pa maskinbordet under bearbetningen kan du

exempelvis kompensera for en drift i maskinen. Denna procedur ar aven majlig i en
maskin utan rotationsaxlar.

1 Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte foreligger

2 Ange utgangspunkt i kalibreringskulan

3 Satt utgdngspunkten vid arbetsstycket och starta bearbetning av arbetsstycket
4

Utfor en preset-kompensering med regelbundna intervaller med hjélp av cykel
452. D& registrerar styrsystemet driften i de berorda axlarna och korrigerar den
har i kinematiken

QL-parameter- Betydelse
nummer
Q141 Uppmatt standardavvikelse A-axel

(-1, nér axeln inte har uppmatts)

Q142 Uppmatt standardavvikelse B-axel
(-1, nér axeln inte har uppmatts)

Q143 Uppmatt standardavvikelse C-axel
(-1, ndr axeln inte har uppmatts)

Q144 Optimerad standardavvikelse A-axel
(-1, nér axeln inte har uppmatts)

Q145 Optimerad standardavvikelse B-axel
(-1, nér axeln inte har uppmatts)

Q146 Optimerad standardavvikelse C-axel
(-1, nér axeln inte har uppmatts)

Q147 Offsetfel i X-riktningen, for manuell dverforing till darfor
avsedd maskinparameter

Q148 Offsetfel i Y-riktningen, for manuell dverforing till darfor
avsedd maskinparameter

Q149 Offsetfel i Z-riktningen, for manuell dverforing 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 forekommande fall vardena i kolumnerna
SPA, SPB och SPC i utgdngspunktstabellen. Efter cykeln méste du stélla in en ny
grundvridning eller 3D-grundvridning, annars finns det risk for kollision.

> Avaktivera grundvridningen innan cykeln exekveras.
» Stall in en ny utgdngspunkt och grundvridning efter en optimering

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

m  Kontrollera fore cykelstart, att M128 eller FUNCTION TCPM &r avstangda.

m Cykel 453, samt ocksd 451 och 452 |amnas med en aktiv 3D-ROT i automa-
tikdrift som Gverensstammer med rotationsaxlarnas positioner.

m Beakta att alla funktioner for tiltning av bearbetningsplanet stangs av.

m Fore cykeldefinitionen maste du ha stéllt in utgdngspunkten i kalibreringskulans
centrum samt ha aktiverat den har.

m Valj matpunkter vid axlar utan separat positionsmatsystem sa att de har 1 grads
forflyttning kvar till andlaget. Styrsystemet behdver den har strackan for den
interna glappkompenseringen.

m Styrsystemet anvander det minsta vardet fran cykelparameter Q253 och FMAX-
vardet fran avkdnnartabellen som positioneringsmatning for framkaérning till
avkanningshojden i avkannaraxeln. Styrsystemet utfor rotationsaxelrérelser med
positioneringsmatning Q253, darvid ar avkannarévervakningen inaktiv.

B Inch-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 &terstalla den senast aktiva kinematiken.

Anvisningar i samband med maskinparametrar

®  Med maskinparametern maxModificaition (nr 204801) definierar maskin-
tillverkaren det tilldtna gransvardet fér andringar av en transformation. Nar
uppmatta kinematikdata ligger 6ver det tilldtna gréansvérdet visar styrsystemet en
varning. Du maste bekréafta dverféringen av de uppmatta vardena med NC-start.

® Med maskinparametern maxDevCalBall (nr 204802) definierar maskintillverkaren
kalibreringskulans maximala radieavvikelse. Styrsystemet beraknar forst kalibre-
ringskulans radie vid varje avkanningsforlopp. Avviker den uppmatta kulradien
mer fran den angivna kulradien &n vad du har definierat i maskinparametern
maxDevCalBall (nr 204802) visar styrsystemet ett felmeddelande och avbryter
matningen.
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9.4.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q407 Exakt kalibreringsradie?
Ange exakt radie for den kalibreringskula som anvands.
Inmatning: 0,0001-99,9999

Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Extra avstdnd mellan avkanningspunkten och avkannar-
systemets 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 returhojd, styrsystemet kor till ndsta
matposition i den axel som ska matas. Ej tillatet for hirth-
axlar! Styrsystemet kor fram till den forsta matpositionen i
ordningsfoljden A, sedan B, sedan C

> 0: Returhojd i det icke-tiltade arbetsstyckeskoordinatsy-
stemet pa vilken styrsystemet positionerar spindelaxeln
fore en rotationsaxelspositionering. Dessutom positione-
rar styrsystemet avkannarsystemet i bearbetningsplanet till
nollpunkten. Avkannardvervakningen 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

matpunkterna i det verksamma arbetsstyckeskoordinatsy-
stemet. Definitionen 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, dar den sista matningen 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 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

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 hastigheten, fler matpunkter okar 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. Passervin-
keln maste vara betydligt storre an rotationsaxelns verkliga
glapp. Vid inmatning = 0 utfor styrsystemet ingen uppmat-
ning av glappet.

Inmatning: -3-+3
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9.4.2  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 vaxlingshuvudet med cykel 452

Mat bara i den axel som faktiskt har vaxlats (i exemplet bara A-axeln, C-axeln
véljs bort med Q422)

Du féar inte andra utgadngspunkten eller kalibreringskulans position under hela den
har processen

Du kan justera alla andra vaxlingshuvuden pd samma sétt

v vyYvyy

v

v

[

ustera vaxlingshuvud
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Malsattning med den har proceduren &r att utgdngspunkten skall vara oférandrad pa
arbetsstycket efter en véxling 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

Spann 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 uppmaétningen av
referenshuvudet
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9.4.3 Driftkompensering

0 Denna procedur ar aven majlig i maskiner utan rotationsaxlar.

Under bearbetningen péverkas olika maskinkomponenter av drift pa grund av
dndrade omgivningsforhallanden. Om driften ar tillrdckligt konstant dver hela

> Spann upp kalibreringskulan
Vaxla in avkannarsystemet
Mat upp kinematiken fullstandigt med cykel 451 innan du pabadrjar bearbetningen

Ange utgangspunkten (med Q432 = 2 eller 3 i cykel 451) efter uppmaétningen av
kinematiken

Ange sedan utgangspunkten for ditt arbetsstycke och starta bearbetningen
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Mat upp axlarnas drift med regelbundna intervaller
Vaxla in avkannarsystemet

Aktivera utgdngspunkt i kalibreringskulan

Mat upp kinematiken med cykel 452

Du féar inte andra utgédngspunkten eller kalibreringskulans position under hela den
har processen
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9.4.4  Protokollfunktion
Vid exekvering av cykel 452 skapar styrsystemet ett protokoll (TCHPR452.html)
som innehaller foljande data:
® Datum och klockslag nar protokollet skapades
m Sokvag till NC-programmet som cykelns utfordes i
m  Aktivt kinematiknummer
B Angiven radie matkula
m FOr varje uppmatt rotationsaxel:
= Startvinkel
® Slutvinkel
= |nfallsvinkel
= Antal matpunkter
® Spridning (Standardavvikelse)
= Maximalt fel
= Vinkelfel
B Medelglapp
m  Medelvarde positioneringsfel
= Matcirkelradie
m Korrigeringsvarde i alla axlar (forskjutning av utgdngspunkt)
m  Matosakerhet for rotationsaxlar

® De kontrollerade rotationsaxlarnas position fore preset-kompenseringen
(utgdr fran den kinematiska transformationskedjans borjan, oftast fran spin-
delnosen)

m De kontrollerade rotationsaxlarnas position efter optimeringen (utgar fran den
kinematiska transformationskedjans borjan, oftast frén spindelnosen)

Forklaring till protokollvardena
(se "Protokollfunktion’, Sida 320)

9.5 Cykel 453 KINEMATIK MATRIS (option 48), (option 52)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Software-optionen KinematicsOpt (option #48) behdvs.
Software-optionen KinematicsComp (option #52) behdvs.
Denna funktion méste friges och anpassas av maskintillverkaren.

For att det ska gé att anvanda denna cykel maste din maskintillverkare
forst ha skapat och konfigurerat en kompenseringstabell (* kco), samt ha
gjort ytterligare installningar.
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Z

= X

Aven om din maskin har optimerats avseende l&gesfel (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 méater du med hjalp av ett
3D-avkdnnarsystem TS en HEIDENHAIN-kalibreringskula som du har fast pa
maskinbordet. Cykeln forflyttar d& avkdnnarsystemet 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 pé flera olika positioner i arbetsomradet.
P& detta satt kan du kontrollera om kompenseringen med cykel 453 har gett det
onskade positiva resultatet nar det galler maskinens noggrannhet. Endast om
samma kompenseringsvarden resulterar i den dnskade forbattringen pa flera olika
positioner, &r en sddan kompensation lamplig for den specifika maskinen. Om sé
inte ar fallet skall felet sokas utanfor rotationsaxlarna.

Utfor méatningen 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
(bestillningsnummer 655475-01) eller KKH 100 (bestéllningsnummer
655475-02) eftersom de har en mycket hog styvhet och har konstruerats
speciellt for maskinkalibrering. Kontakta HEIDENHAIN om du ar
intresserad.

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

2 Stallin utgdngspunkten till kulans centrum i driftsatt Manuell, nar Q431 = 1 eller
Q431 = 3 &r definierat: Positionera avkannarsystemet manuellt ver kalibre-
ringskulan i avkannaraxeln och till kulans centrum i bearbetningsplanet
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3 Valj programkorningsdriftsatt och starta NC-program
4 Hur cykeln utfors beror pa Q406 (-1=Radera / 0=Kontrollera / T=Kompensera)

o Under utgangspunktsinstéllningen overvakas 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.

9.5.1 Olika mode (Q406)

Mode radera Q406 = -1
m  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
m 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
m Styrsystemet utfor avkanningen pa kalibreringskulan

® Styrsystemet registrerar avvikelserna i kompensationstabellen (* kco), tabellen
uppdateras och kompenseringen blir verksam omedelbart

m Resultaten lagras i ett protokoll i html-format och sparas i samma mapp som det
aktuella NC-programmet befinner sig i

9.5.2  Val av kalibreringskulans position pa maskinbordet

| princip kan du placera kalibreringskulan pé alla tillgédngliga positioner pé
maskinbordet, men dven fasta p& spdnnanordning eller arbetsstycke. Det
rekommenderas dock att spanna upp kalibreringskulan s nédra den framtida
bearbetningspositionen som mojligt.

o Valj kalibreringskulans position pd maskinbordet s att matforloppet kan
utforas utan risk for kollision.

9.5.3  Anmarkning

@ Software-optionen KinematicsOpt (option #48) behovs. Software-
optionen KinematicsComp (option #52) behdvs.

Denna funktion maste friges och anpassas av maskintillverkaren.

Maskintillverkaren bestdmmer var kompensationstabellen (* .kco) finns
sparad.
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du exekverar den hér cykeln far ingen grundvridning eller 3D-grundvridning
vara aktiv. Styrsystemet raderar i forekommande fall vardena i kolumnerna
SPA, SPB och SPC i utgdngspunktstabellen. Efter cykeln méste du stélla in en ny
grundvridning eller 3D-grundvridning, annars finns det risk for kollision.

> Avaktivera grundvridningen innan cykeln exekveras.
» Stall in en ny utgdngspunkt och grundvridning efter en optimering

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

= Kontrollera fore cykelstart, att M128 eller FUNCTION TCPM &r avstangda.

m Cykel 453, samt ocksd 451 och 452 ldmnas med en aktiv 3D-ROT i automa-
tikdrift som overensstammer med rotationsaxlarnas positioner.

m Fore cykeldefinitionen méste du stélla in utgangspunkten i kalibreringskulans
centrum samt aktivera den har, eller sa definierar du inmatningsparameter Q431
till 1 eller 3.

m Styrsystemet anvander det minsta vardet fran cykelparameter Q253 och FMAX-
vardet fran avkdnnartabellen som positioneringsmatning for framkaérning till
avkanningshojden i avkannaraxeln. Styrsystemet utfor rotationsaxelrorelser med
positioneringsmatning Q253, darvid ar avkannarévervakningen inaktiv.

B Inch-programmering: styrsystemet skapar matresultat och protokolldata i mm.

m Né&r du har aktiverat att utgdngspunkten ska anges fore uppmatningen (Q431
= 1/3), ska du positionera avkannarsystemet till en position ungefar mitt dver
kalibreringskulan med sakerhetsavstadndet (Q320 + SET_UP) fore cykelstart.

o ®  Nar din maskin ar utrustad med en reglerad spindel, bor du aktivera
vinkelfoljning i avkannartabellen (Kolumn TRACK). Darigenom 6kar
du generellt sett noggrannheten vid matning med ett 3D-avkan-
narsystem.

Anvisningar i samband med maskinparametrar

B Med maskinparametern mStrobeRotAxPos (nr 204803) definierar maskintill-
verkaren den maximala tilldtna @ndringen av en transformation. Om vardet 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 kalibre-
ringskulans radie vid varje avkanningsforlopp. Avviker den uppmatta kulradien
mer fran den angivna kulradien &n vad du har definierat i maskinparametern
maxDevCalBall (nr 204802) visar styrsystemet ett felmeddelande och avbryter
matningen.
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9.5.4 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q406 Lage (-1/0/+1)
Bestam om styrsystemet ska fylla i 0 som varden i kompen-

seringstabellen (* .kco), kontrollera de befintliga avvikelserna
eller kompensera. Ett protokoll (*.html) skapas.

-1: Radera vardena i kompenseringstabellen (* .kco).
Kompenseringsvarden for TCP-positioneringsfel satts till O i
kompenseringstabellen (* kco). Inga métpositioner avkanns.
Inga resultat matas ut i protokollet (*.html).

0: Kontrollera TCP-positioneringsfel. Styrsystemet mater
TCP-positioneringsfel i forhallande 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 rotationsaxel-
positioner och skriver avvikelser till kompenseringstabel-

len (*.kco). Dérefter &r kompenseringarna effektiva omedel-
bart. 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 avkannar-
systemets kula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP i
avkannartabellen. Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q408 Returhjd?

0: Kor inte till ndgon returhojd, styrsystemet kor till ndsta
matposition i den axel som ska matas. Ej tilldtet for hirth-
axlar! Styrsystemet kor fram till den forsta matpositionen i
ordningsfoljden A, sedan B, sedan C

> 0: Returhojd i det icke-tiltade arbetsstyckeskoordinatsy-
stemet pa vilken styrsystemet positionerar spindelaxeln
fore en rotationsaxelspositionering. Dessutom positione-
rar styrsystemet avkannarsystemet i bearbetningsplanet till
nollpunkten. Avkannarovervakningen 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

matpunkterna i det verksamma arbetsstyckeskoordinatsy-
stemet. Definitionen 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 méatpunkter
Okar hastigheten, fler méatpunkter 6kar matsakerheten.

Inmatning: 3-8
Q431 Satta preset (0/1/2/3)?

Bestam om styrsystemet automatiskt ska ange kulans
centrum som aktiv utgadngspunkt:

0: Ange inte automatiskt kulans centrum som utgédngspunkt:
ange utgangspunkten manuellt fore cykelstart

1: Ange automatiskt kulans centrum som utgéngspunkt fore
matningen (den aktiva utgdngspunkten skrivs éver): férpo-
sitionera avkannarsystemet 6ver kalibreringskulan manuellt
fore cykelstart

2: Ange automatiskt kulans centrum som utgangspunkt efter
matningen (den aktiva utgdngspunkten skrivs Gver): ange
utgédngspunkten manuellt fore cykelstart

3: Ange kulans centrum som utgangspunkt fore och efter
matningen (den aktiva utgdngspunkten skrivs éver): forpo-
sitionera avkannarsystemet over kalibreringskulan manuellt
fore cykelstart

Inmatning: 0,1, 2, 3

Avkanning med cykel 453
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9.5.5 Protokollfunktion

Efter exekvering av cykel 453 skapar styrsystemet ett protokoll (TCHPR453.html)
Protokollet sparas i samma mapp som det aktuella NC-programmet ocksé finns
sparat i. Det innehdller féljande data:

® Datum och klockslag nar protokollet skapades

m Sokvag till NC-programmet som cykelns utfordes i

= Det aktiva verktygets nummer och namn

B Mode

m  Uppmatta data: Standardavvikelser och maximal avvikelse

® Info, vid vilken positioner i grader (°) den maximala avvikelsen har konstaterats
= Antal matpositioner
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10.1  Grunder

10.1.1 Oversikt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler och funktioner
tillgangliga.
Optionen #17 behovs.

Styrsystemet méste vara forberett av maskintillverkaren for anvandning
av avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion under forutsattning
att de anvénds tillsammans med avkannarsystem fran HEIDENHAIN.

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 fore

Med verktygsavkannaren och styrsystemets cykler for verktygsmatning kan
verktygens dimensioner matas upp automatiskt: kompenseringsvardena for
langd och radie sparas i verktygstabellen och anvands automatiskt vid slutet pa
avkannarcykeln. Foljande typer av verktygsmatning finns tillgangliga:

m Verktygsmatning med stillastdende verktyg
m  Matning med roterande verktyg
B Matning av individuella skar

Cykel Anrop Ytterligare information
480 KALIBRERING AV TT DEF- Sida 342
30 = Kalibrering av verktygsavkannaren aktiv
481 VERKTYGSLAENGD DEF- Sida 344
31 = Uppmétning av verktygslangden aktiv
482 VERKTYGSRADIE DEF- Sida 347
32 m  Uppmatning av verktygsradien aktiv
483 VERKTYGSMAETNING DEF- Sida 350
33 = Uppmatning av verktygslangd och -radie aktiv
484  KALIBRERING IR-TT DEF- Sida 353
m  Kalibrering av verktygsavkannaren, t.ex. aktiv
infrarod verktygsavkannare
485  MAT VRIDVERKTYG (option 50) DEF- Sida 357
= Uppmétning av svarvverktyg aktiv
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10.1.2 Skillnader mellan cyklerna 30 till 33 och 480 till 483

Funktionsomfanget och cykelforloppet ar helt identiskt. Skillnaderna mellan cyklerna
30 till 33 och 480 till 483 bestar endast av foljande punkter:

m |stéllet for en fritt valbar parameter for att indikera status for méatningen anvander
sig cyklerna 481 till 483 av den fasta parametern Q199

10.1.3 Stall in maskinparameter

@ Avkannarcyklerna 480, 481, 482, 483, 484 kan doljas med den valfria
maskinparametern hideMeasureTT (nr 128901).

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

= |nnan du borjar arbeta med avkannarcyklerna, kontrollera alla maskin-
parametrar som ar definierade i ProbeSettings > CfgTT (nr 122700)
och CfgTTRoundStylus (nr 114200) eller CfgTTRectStylus (nr
114300).

= Vid matning med stillastdende spindel anvander styrsystemet avkan-
ningshastigheten fran maskinparametern probingFeed (nr 122709).

Vid matning med roterande verktyg beraknar styrsystemet automatiskt
spindelvarvtalet och avkanningsmatningen.

Spindelvarvtalet berdknas pa foljande satt:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) med

n: varvtal [varv/min]

maxPeriphSpeedMeas: maximal tillaten periferihastighet
[m/min]

r: Aktiv verktygsradie [mm]

Avkanningsmatningen berdknas pa foljande satt:
v = Méttolerans « n med

v: Avkénningsmatning [mm/min]

Mattolerans: mattolerans [mm], beroende av maxPe-
riphSpeedMeas

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 avkdnningsmatningen noll. Ju mindre maximal periferihastighet
(maxPeriphSpeedMeas nr 122712) och ju mindre tilldten mattolerans
(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 1720 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantFeed:

Avkanningsmatningen forblir konstant men matfelet okar linjart med storleken pa
verktygsradien:

Mattolerans = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) med

r: Aktiv verktygsradie [mm]
measureTolerance1: maximalt tillatet matfel
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10.1.4 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 FQ’RSLITNINGS-TOLERANS:
detektera forslitning. Om det inmatade vardet LANGD ?
Overskrids sparrar styrsystemet verktyget (status L).
Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

RTOL Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detek- ~ FORSLITNINGS-TOLERANS:
tera forslitning. Om det inmatade vardet overskrids RADIE ?
sparrar styrsystemet verktyget (status L). Inmat-
ningsomrade: 0 till 0,9999 mm

DIRECT. Verktygets skarriktning for matning med roterande Skarriktning (M3 = -)?
verktyg

R-OFFS Langdmaétning: forskjutning av verktyget frdn avkan-  VERKTYGSFORSKJUTNING:
narens centrum till verktygets centrum. Forinstall- RADIE?
ning: Inget varde angivet (offset = verktygsradie)

L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsforskjutningen fran VERKTYGSFORSKJUTNING:
offsetToolAxis mellan avkannarens 6verkant och LANGD?
arbetsstyckets kant. Forinstallning: 0

LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att BROTT-TOLERANS: LANGD ?
detektera brott. Om det inmatade vardet overskrids
sparrar styrsystemet verktyget (status L). Inmat-
ningsomrade: 0 till 0,9999 mm

RBREAK Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detek- ~ BROTT-TOLERANS: RADIE ?

tera brott. Om det inmatade vardet dverskrids sparrar
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomra-
de: 0 till 0,9999 mm

Exempel pa vanliga verktygstyper

Verktygstyp CuT R-OFFS L-OFFS

Borr Utan funktion 0: Ingen forskjutning
behovs eftersom
borrspetsen ska matas.

Pinnfras 4: fyra skar R: En forskjutning 0: ingen ytterligare
behovs om verktygs- forskjutning behovs
diametern ar storre an vid radiematningen.
plattdiametern pa TT. Forskjutningen fran

offsetToolAxis (nr
122707) anvands.
Kulfras med diametern  4: fyra skar 0: Ingen forskjutning 5: vid en diameter

behovs eftersom
kulans sydpol ska
matas.

pa 10 mm definieras
verktygsradien som
forskjutning. Om sé inte
ar fallet mats kulfra-
sens diameter for langt
ned. Verktygsdiametern
stammer inte.

170 mm
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Cykel 30 eller 480 KALIBRERING AV TT

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 339). 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 avkanningselement 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 6verskrids avger styrsystemet en
varning. De uppmatta vardena kan granskas i TT-statusvisningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

o Nar du spénner fast verktygsavkannaren ska du se till att kanterna pa
det kubformiga avkanningselementet ar inriktade sé axelparallellt som
mojligt. Vridvinkeln bor vara mindre an 1° och tippvinkeln mindre &n 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 efterfoljande verktygsmatningar.

Cykelforlopp

1 Sattikalibreringsverktyget. Som kalibreringsverktyg anvands en exakt cylindrisk
detalj, t.ex. ett cylinderstift

2 Positionera kalibreringsverktyget manuellt i bearbetningsplanet 6ver centrum TT

3 Positionera kalibreringsverktyget i verktygsaxeln ca. 15 mm + sakerhets-
avstandet over TT

4 Styrenhetens forsta forflyttning sker i verktygsaxeln. Verktyget forflyttas forst till
en saker hojd pa 15 mm + sékerhetsavstandet

5 Kalibreringsforloppet startar i verktygsaxeln
6 Darefter sker kalibreringen i bearbetningsplanet

7 Styrsystemet positionerar kalibreringsverktyget forst i bearbetningsplanet till ett
varde pd 11 mm + TT-radien + sakerhetsavstandet

8 Sedan forflyttar styrsystemet verktyget i verktygsaxeln nedat och startar kalibre-
ringsforloppet

9 Under avkanningsforloppet utfor styrsystemet en kvadratisk rorelsebild

10 Styrsystemet sparar kalibreringsvarden och tar dem i beaktande vid efterfoljande
verktygsmatningar

11 Slutligen lyfter styrsystemet kalibreringsverktyget i verktygsaxeln till sakerhets-
avstandet och forflyttar det till mitten av TT
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Anmarkning

m 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 pa TT i arbetsomradet.
Om du andrar positionen hos TT pé bordet och/eller en maskinparameter
centerPos maste TT kalibreras pa nytt.

Med maskinparametern probingCapability (nr 122723) definierar maskintill-
verkaren cykelns funktion. Med den har parametern kan du bland annat tillata
matning av verktygslangden med stillastdende spindel och samtidigt sparra
matning av verktygsradien och individuella skar.

10.2.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med
arbetsstycket eller spannanordningar inte kan ske. Saker-
hetshojden utgér fran den aktiva utgdngspunkten for arbets-
stycket. Om du anger en sa liten sékerhetshojd att verktygs-
spetsen skulle ligga under avkannarplattans overkant
kommer styrsystemet automatiskt att positionera kalibre-
ringsverktyget dver plattan (sdkerhetszon fran safetyDist-
ToolAx (nr 114203)).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Exempel pa nytt format

Exempel pa gammalt format
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Cykel 31 eller 481 VERKTYGSLAENGD

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Programmera avkannarcykel 31 eller 482 (se "Skillnader mellan cyklerna 30 till
33 och 480 till 483", Sida 339) for att mata verktygsléangden. Beroende av angivna
inmatningsvarden kan verktygslangden métas pa foljande tre satt:

®  Om verktygsdiametern &r storre dn diametern pa avkannarens matyta mater du
med roterande verktyg

®  Om verktygsdiametern &r mindre &n diametern pa avkannarens matyta eller vid
langdmatning pa borr eller kulfrds mater du med stillastdende verktyg

B Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens matyta kan du mata individuella
skar med stillastdende verktyg

Forlopp "Matning med roterande verktyg”

For att erhélla det langsta skaret forskjuts verktyget som skall matas i férhallande
till verktygsavkannarens centrum och forflyttas roterande mot méatytan 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 dver matytans centrum. Darefter
forflyttas det med stillastdende spindel mot matytan p& 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
verktygsavkannaren. Verktygsspetsen kommer dé att befinna sig pa det i
offsetToolAxis (nr 122707) angivna mattet under avkannarens Gverkant. |
verktygstabellen kan du under Verktygsforskjutning: Langd (L-OFFS) ange en
ytterligare forskjutning. Styrsystemet mater verktyget radiellt, under rotation, for att
bestamma startvinkeln for matningen 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 overskridande av
brottstolerans. Det finns risk for kollision!

> Stéll om stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Seev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid overskridande av
brottstoleransen

m Denna cykel kan du enbart genomféra 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.

B 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

m Cykeln tar hansyn till grundlaggande data och korrigeringsdata frdn TOOLGRIN-
D.GRD och slitage- och korrigeringsdata (LBREAK och LTOL) fran TOOL.T.

Q340:00ch 1

® Beroende pd om en initialskarpning (INIT_D) har angetts eller inte férandras korri-

geringsdata eller grundldggande data. Cykeln registrerar automatiskt vardena pa
ratt stalle i TOOLGRIND.GRD.

Folj det angivna tillvdgagangssattet nar du stéller in ett slipverktyg. Ytterligare
information: Bruksanvisning Instalining och exekvering
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10.3.1 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 verktygstabel-
len 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 uppmaétta verktygslangden jamfors med verktygs-
langden 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 ar storre an den tilldtna brott- eller forslitningstole-
ransen for verktygslangden sparrar styrsystemet verktyget
(status Li TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygslangden jamfors med verktygs-
langden L i TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och
skriver in vardet i Q-parameter Q115. Det sker inte ndgon
inmatning i verktygstabelleni L eller DL.

Inmatning: 0, 1, 2

0 Observera hur slipverktyg ska hanteras, se
"Uppmatning av slipverktyg", Sida 345

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med
arbetsstycken eller spannanordningar inte kan ske. Saker-
hetshojden utgar fran den aktiva utgdngspunkten for arbets-
stycket. Om du anger en s4 liten sakerhetshojd att verktygs-
spetsen skulle ligga under avkannarplattans overkant
kommer styrsystemet automatiskt att positionera verktyget
over plattan (sakerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q341 AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA

Bestam om matning av individuella skéar ska utforas
(maximalt 20 skar kan matas)

Inmatning: 0, 1

Exempel pa nytt format
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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 6verskridet)

2.0: Verktyget har gatt sonder (LBREAK Gverskridet) Om
du inte vill fortsatta att bearbeta matresultatet inom
NC-programmet bekraftar du frdgan 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

10.4 Cykel 32 eller 482 VERKTYGSRADIE

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i maskinhandboken!

Programmera avkannarcykel 32 eller 482 (se "Skillnader mellan cyklerna 30 till
33 och 480 till 483", Sida 339) for att méata verktygsradien. Beroende av angivna
inmatningsvarden kan verktygsradien matas pa foljande tva satt:

B Matning med roterande verktyg
m  Matning med roterande verktyg och darefter méatning av individuella skar

Styrsystemet positionerar verktyget som ska matas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Frasens framsida kommer da att befinna sig pa det

i offsetToolAxis (nr 122707) angivna mattet under avkdnnarens 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.
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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 overskridande av
brottstolerans. Det finns risk for kollision!

> Stéll om stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Seev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid overskridande av
brottstoleransen

m Denna cykel kan du enbart genomféra 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
nagra avkannarsystem.

Uppmatning av slipverktyg

®  Cykeln tar hansyn till grundldggande data och korrigeringsdata frdn TOOLGRIN-
D.GRD och slitage- och korrigeringsdata (RBREAK och RTOL) fr&n TOOL.T.

Q340:00ch 1

® Beroende pa om en initialskarpning (INIT_D) har angetts eller inte féréndras korri-
geringsdata eller grundldaggande data. Cykeln registrerar automatiskt vardena pa
ratt stalle i TOOLGRIND.GRD.

Folj det angivna tillvagagangssattet nar du stéller in ett slipverktyg. Ytterligare
information: Bruksanvisning Instéllning och exekvering

Anvisningar i samband med maskinparametrar

®  Med maskinparametern probingCapability (nr 122723) definierar maskintill-
verkaren cykelns funktion. Med den har parametern kan du bland annat tillata
matning 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 0 i verktygstabellen och anpassa
maskinparametern CfgTT. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.
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10.4.1 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 dver.

1: Den uppmatta verktygsradien jamfors med verktygsradi-
en RiTOOL.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
ar storre an den tilldtna brott- eller forslitningstoleransen for
verktygsradien spérrar styrsystemet verktyget (status L i
TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygsradien jamfors med verktygsradi-
en 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
arbetsstycken eller spannanordningar inte kan ske. Saker-
hetshojden utgar fran den aktiva utgdngspunkten for arbets-
stycket. Om du anger en sa liten sakerhetshojd att verktygs-
spetsen skulle ligga under avkannarplattans overkant
kommer styrsystemet automatiskt att positionera verktyget
over plattan (sakerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q341 AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA

Bestam om matning av individuella skéar ska utforas
(maximalt 20 skar kan matas)

Inmatning: 0, 1

Exempel nytt format

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022 349



Avkannarcykler for automatisk matning av verktyg | Cykel 32 eller 482 VERKTYGSRADIE

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 dverskridet)

2.0: Verktyget har gatt sonder (RBREAK Gverskridet)
Om du inte vill fortsatta att bearbeta matresultatet inom
NC-programmet bekraftar du frdgan 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

10.5 Cykel 33 eller 483 VERKTYGSMAETNING

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i maskinhandboken!

For att mata verktyget helt (Iangd och radie), programmerar du avkannarcykel
33 eller 483 (se "Skillnader mellan cyklerna 30 till 33 och 480 till 483", Sida 339).
Cykeln ar mycket lamplig for forsta méatning av verktyg eftersom den — i
jamforelse med separat matning av langd och radie — ger stora tidsvinster. Via
inmatningsparametrar kan man valja att méta verktyget pa foljande tva satt:

B Matning med roterande verktyg

m  Matning med roterande verktyg och darefter méatning av individuella skar
Matning med roterande verktyg:

Styrsystemet mater verktyget enligt en fast forprogrammerad sekvens. Forst (om
det &r mojligt) mats verktygslangden och darefter méts verktygsradien.

Matning med matning av individuella skar:

Styrsystemet mater verktyget enligt en fast forprogrammerad sekvens. Forst
mats verktygsradien och darefter mats verktygslangden. Matforloppet motsvarar
forloppen i avkannarcykel 31 och 32 samt 481 och 482.

350 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler for automatisk matning av verktyg | Cykel 33 eller 483 VERKTYGSMAETNING

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du stéller in stopOnCheck (nr 122717) till FALSE analyserar inte styrsystemet
resultatparametern Q199. NC-programmet stoppas inte vid overskridande av
brottstolerans. Det finns risk for kollision!

> Stéll om stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Seev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid overskridande av
brottstoleransen

m Denna cykel kan du enbart genomféra 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 33 och 483 har inte stod for ndgra svarv- eller skarpningsverktyg eller
nagra avkannarsystem.

Uppmatning av slipverktyg

®  Cykeln tar hansyn till grundldggande data och korrigeringsdata frdn TOOLGRIN-
D.GRD och slitage- och korrigeringsdata (LBREAK, RBREAK, LTOL och RTOL) fran
TOOL.T.

Q340:00ch 1

® Beroende pa om en initialskarpning (INIT_D) har angetts eller inte féréndras korri-
geringsdata eller grundldaggande data. Cykeln registrerar automatiskt vardena pa
ratt stalle i TOOLGRIND.GRD.

Folj det angivna tillvagagangssattet nar du stéller in ett slipverktyg. Ytterligare
information: Bruksanvisning Instéllning och exekvering

Anvisningar i samband med maskinparametrar

®  Med maskinparametern probingCapability (nr 122723) definierar maskintill-
verkaren cykelns funktion. Med den har parametern kan du bland annat tillata
matning 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 0 i verktygstabellen och anpassa
maskinparametern CfgTT. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.
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10.5.1 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 uppmatta
verktygsradien skrivs in i verktygstabellen TOOL.T i kolum-
nerna 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
verktygsradien jamfors med verktygslangden L och verktygs-
radien R i TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och
skriver in den har som deltavarde DL och DR i TOOL.T.
Dessutom finns avvikelsen tillganglig i Q-parameter Q115
och Q116. Om delta-vardet ar storre an den tillatna brott-
eller forslitningstoleransen for verktygslangden eller -radien
sparrar styrsystemet verktyget (status L i TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygslangden och den uppmatta
verktygsradien jamfors med verktygslangden L och verktygs-
radien R i TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och
skriver in vardet i Q-parameter Q115 resp. Q116. Det sker
inte ndgon inmatning i verktygstabelleni L, R eller DL, DR.

Inmatning: 0, 1, 2
Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med
arbetsstycken eller spannanordningar inte kan ske. Saker-
hetshojden utgar fran den aktiva utgdngspunkten for arbets-
stycket. Om du anger en s4 liten sakerhetshojd att verktygs-
spetsen skulle ligga under avkannarplattans overkant
kommer styrsystemet automatiskt att positionera verktyget
over plattan (sakerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q341 AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA

Bestam om matning av individuella skéar ska utforas
(maximalt 20 skar kan matas)

Inmatning: 0, 1

Exempel nytt format
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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 overskridet)

2.0: Verktyget har gatt sonder (LBREAK eller/och RBREAK
overskridet) Om du inte vill fortsatta att bearbeta matresul-
tatet inom NC-programmet bekraftar du frdgan 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

10.6 Cykel 484 KALIBRERING IR-TT

Anvandningsomrade

Med cykel 484 kalibrerar du en verktygsavkannare, till exempel den kabelfria,
infrardda 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 over mitten pa verk-
tygsavkannaren manuellt.

Utan manuellt ingrepp: Om du definierar Q536 lika med 1, utfor styrsystemet
cykeln automatiskt. Du maste ev. forst programmera en forpositionering. Detta
beror pd 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 genomforas med eller
utan manuellt ingrepp.
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Avkannarsystem
Anvand ett runt eller kubformigt avkanningselement.
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 6verskrids avger styrsystemet en
varning. De uppmatta vardena kan granskas i TT-statusvisningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

o Nar du spénner fast verktygsavkannaren ska du se till att kanterna pa
det kubformiga avkanningselementet ar inriktade sé axelparallellt som
majligt. Vridvinkeln bor vara mindre an 1° och tippvinkeln mindre &n 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 &n 15 mm och sticka fram ca. 50 mm fran
spannchucken.

Q536 = 0: Med manuellt ingrepp fore kalibrering

Gor pa foljande satt:

> Vaxla inte kalibreringsverktyg

Starta kalibreringscykeln

Styrsystemet avbryter kalibreringscykeln och 6ppnar en dialogruta.
Positionera kalibreringsverktyget dver mitten pa verktygsavkannaren manuellt.

vV Yy

Kontrollera att kalibreringsverktyget befinner sig 6ver 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 satt:
> Vaxla inte kalibreringsverktyg

> Positionera kalibreringsverktyget 6ver mitten pa verktygsavkannaren innan du
startar cykeln.

0 m  Kontrollera att kalibreringsverktyget befinner sig 6ver matplattans
matyta.
® Vid kalibrering utan manuellt ingrepp behover du inte positionera
verktyget over 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).
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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.

> Bestdm om ett stopp skall ske fore cykelstart eller om du vill 1ata cykeln
exekveras automatiskt utan stopp.

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

= Kalibreringsverktyget skall ha en diameter storre an 15 mm och sticka fram
ca. 50 mm fran spannchucken. Om du anvénder ett cylinderstift med dessa
dimensioner, uppstar en bojning pa enbart 0.1 um per 1 N berdringskraft. Vid
anvandning av ett kalibreringsverktyg, som har en for liten diameter och/eller
sitter l&ngt ut frdn spannchucken, kan stora avvikelser uppsta.

® |nnan du utfor kalibreringen maéste kalibreringsverktygets exakta radie och langd
anges i verktygstabellen TOOL.T.

m Du maste utfora en ny kalibrering om du férandrar TT:ns position pa bordet.

Anvisning i samband med maskinparametrar

= Med maskinparametern probingCapability (nr 122723) definierar maskintill-
verkaren cykelns funktion. Med den har parametern kan du bland annat tillata
matning av verktygslangden med stillastdende spindel och samtidigt sparra
matning av verktygsradien och individuella skar.
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10.6.1 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 ungefar-
lig position Gver verktygsavkannaren har uppnatts, kan du
fortsatta bearbetningen med NC-Start eller avbryta med
knappen AVBRYT.

1: Utan Stopp fore kalibrering. Styrsystemet startar kalibre-
ringen med hansyn till Q523. Fore cykel 484 maste du ev.
forflytta verktyget ovanfor verktygsavkannarsystemet.

Inmatning: 0, 1

Q523 Bordsavkannarens position (0-2)?
Verktygsavkannarens position:

0: Kalibreringsverktygets aktuella position. Verktygsavkan-
naren befinner sig nedanfor den aktuella verktygspositio-
nen. Om Q536 = 0 positionerar du kalibreringsverktyget 6ver
mitten pa verktygsavkannaren manuellt under pdgéende
cykel. Om Q536 = 1 maste du positionera verktyget over
mitten pa verktygsavkannaren innan cykeln startar.

1: Verktygsavkannarens konfigurerade position. Styrsyste-
met hadmtar positionen frdn maskinparametern center-
Pos (nr 114201). Du behover inte férpositionera 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
114201).

Inmatning: 0, 1, 2
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10.7 Cykel 485 MAT VRIDVERKTYG (option 50)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Maskinen och styrsystemet méaste vara forberedda av maskintillverkaren.

For att mata svarvverktyg med HEIDENHAINs verktygsavkannare kan du anvanda
cykeln 485 MAT VRIDVERKTYG. Styrsystemet mater verktyget enligt en fast
forprogrammerad sekvens.

Cykelforlopp
1 Styrsystemet positionerar svarvverktyget pa den sékra hojden
2 Svarvverktyget riktas in utifrdn TO och ORI

3 Styrsystemet positionerar verktyget pa huvudaxelns matposition, arbetsrorelsen
ar interpolerande i huvud- och komplementaxeln

4 Darefter forflyttas svarvverktyget till verktygsaxelns matposition

5 Verktyget méats upp. Beroende pa hur Q340 har definierats dndras verk-
tygsmatten eller verktyget spérras

6 Matresultatet overfors till resultatparametern Q199

7 Efter genomford matning positionerar styrsystemet verktyget i verktygsaxeln pa
sakerhetshojden

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 Deltavérde verktygsléngd 1 (Z-riktning), adderas till ZL  Overmatt verktygslangd 1?

DXL Deltavarde verktygslangd 2 (X-riktning), adderas till Overmétt verktygslingd 2?
XL

RS Skarradie: Nar konturer har programmerats med Skarradie?

radiekompensering RL eller RR tar styrsystemet
hansyn till skarradien i svarvcykler och genomfor en
skarradiekompensering

TO Verktygsorientering: Fran verktygsorienteringen Verktygsorientering?
avlaser styrsystemet verktygsskarets lage och,
beroende pa verktygstyp, ytterligare information
sdsom installningsvinkelns riktning, utgdngspunktens
lage osv. Denna information kravs for berdkning av
skar- och fraskompenseringen, nedmatningsvinkeln
osV.

ORI Spindelns orienteringsvinkel: skivans vinkel i forhal- Spindelns orienteringsvinkel?
lande till huvudaxeln

TYPE Typ av svarvverktyg: Grovbearbetningsverktyg Typ av svarvstal
ROUGH, finbearbetningsverktyg FINISH, gangverk-
tyg THREAD, stickverktyg RECESS, verktyg med runda
skar BUTTON, sticksvarvningsverktyg RECTURN

Ytterligare information: "Verktygsorientering (TO) som stdds for féljande
svarvverktygstyper (TYPE)", Sida 359
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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, ] = 4 =
FINISH "7 =9 ‘
® 2, endast XL % Qs g]
m 3, endast XL 7 8 1
o Sendastx. O e
= 6, endast XL & Pyl %
® 8 endastZL @

BUTTON L 4 z
=7 =9 - @
= 2, endast XL © i ©
= 3, endast XL Tt
= 5 endast XL ©e Og Q"
= 6, endast XL 53,
. ©@ + ©
8, endast ZL @
RECESS, LI =4 2 curuzom
RECTURN =7 =6 H
S R
m 3, endast XL = | 3
m 5 endast XL 6| 4
THREAD LI 4 2
n 7/ "6
"8 "9 hile
=2 A 7 1 B N
m 3 endastx. T o=
! 5 ! 3
B 5 endast XL 2 6 ) A%
d b
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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 overskridande av
brottstolerans. Det finns risk for kollision!

> Stéll om stopOnCheck (nr 122717) till TRUE

> Seev. till att du sjalv stoppar NC-programmet vid overskridande av
brottstoleransen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om verktygsdata ZL/DZL och XL/DXL avviker +/- 2 mm frén verkliga verktygsdata
finns det risk for kollision.

> Ange ungefarliga verktygsdata med hogre noggrannhet an +/- 2 mm
> Exekvera cykeln forsiktigt

m Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningslaget FUNCTION MODE
MILL.

Innan cykeln startas maste du utfora en TOOL CALL med verktygsaxeln Z.

Om du definierar YL och DYL med ett varde utanfor +/- 5 mm ndr inte verktyget
fram till verktygsavkannaren.

m Cykeln har inte stod for ndgon SPB-INSERT (offsetvinkel). | SPB-INSERT maste du
spara vardet 0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande.

Anvisning i samband med maskinparametrar

m Cykeln &r avhangig den valfria maskinparametern CfgTTRectStylus (nr 114300).
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

360 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Matcykler fér arbetsstycken och verktyg | 01/2022



Avkannarcykler for automatisk matning av verktyg | Cykel 485 MAT VRIDVERKTYG (option 50)

10.7.1 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 Gver.
DZL och DXL aterstalls till 0. TL &ndras inte

1: De uppmatta vardena ZL och XL jamfors med vardena i
verktygstabellen. Dessa varden andras inte. Styrsystemet
berégknar avvikelsen fran ZL och XL och skriver in dem i DZL
och DXL. Om deltavardena ar storre an den tilldtna brott- eller
forslitningstoleransen spérrar styrsystemet verktyget (TL =
spdrrat). 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 dndras inte. Om
vardena ér storre an den tilldtna brott- eller forslitningstole-
ransen sparrar styrsystemet verktyget (TL = spérrat)

Inmatning: 0, 1, 2

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Ange en position i spindelaxeln vid vilken kollision med
arbetsstycken eller spannanordningar inte kan ske. Saker-
hetshojden utgar fran den aktiva utgdngspunkten for arbets-
stycket. Om du anger en sa liten sakerhetshojd att verktygs-
spetsen skulle ligga under avkannarplattans overkant
kommer styrsystemet automatiskt att positionera verktyget
over plattan (sakerhetszon fran safetyDistStylus).

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
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11.1  Grunder

11.1.1  Oversikt
Styrsystemet tillhandahaller foljande cykler for specialtillampningar:

Cykel Forlopp Ytterligare information
9 VAENTETID DEF-aktiv  Ytterligare information:
® Programexekveringen stoppas under vantetiden Bruksanvisning bearbet-
ningscykler
12 PGM CALL DEF-aktiv  Ytterligare information:
= Anropa ett valfritt NC-program Bruksanvisning bearbet-
ningscykler
13 ORIENTERING DEF-aktiv  "Cykel 13 ORIENTERING '
= Vrid spindeln till en viss vinkel
32 TOLERANS DEF-aktiv  Ytterligare information:
® Programmera tilldten konturavvikelse for ryckfri Bruksanvisning bearbet-
bearbetning ningscykler
291  IPO.-SVARV KOPPLING (option 96) CALL-aktiv  Ytterligare information:
m Synkroniserar verktygsspindeln med linjaraxlarnas B_ruksanvisning bearbet-
positioner ningscykler
m Eller borttagning av spindelsynkroniseringen
292 IPO.-SVARV KONTUR (option 96) CALL-aktiv  Ytterligare information:
= Synkroniserar verktygsspindeln med linjaraxlarnas Bruksanvisning bearbet-
positioner ningscykler

B Skapa vissa rotationssymmetriska konturer i det
aktiva bearbetningsplanet

m Kan utforas med tiltat bearbetningsplan

225 GRAVERA CALL-aktiv  Ytterligare information:
= Gravera text pa en plan yta Bruksanvisning bearbet-
® | angs en rat linje eller en cirkelbage ningscykler

232 PLANFRAESNING CALL-aktiv  Ytterligare information:
® Planfras en plan yta med flera ansattningar Bruksanvisning bearbet-
® Val av frasstrategi ningscykler

285 DEFINIERA KUGGHJUL (option 157) DEF-aktiv  Ytterligare information:
= Definiera kugghjulets geometri Bruksanvisning bearbet-

ningscykler

286 KUGGHJUL VALSFRAESNING (option 157) CALL-aktiv  Ytterligare information:
= Definition av verktygsdata Bruksanvisning bearbet-
m Val av bearbetningsstrategi och -sida ningscykler
= Mojlighet att anvanda hela verktygsskaret

287 KUGGHJUL SKIVING (option 157) CALL-aktiv  Ytterligare information:
= Definition av verktygsdata Bruksanvisning bearbet-

ningscykler

Val av bearbetningssida
Definition av forsta och sista ansattning
Definition av antalet snitt
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Cykel Forlopp Ytterligare information
238 MAET MASKINSTATUS (option 155) DEF-aktiv  Ytterligare information:
= Métning av aktuell maskinstatus eller test av Bruksanvisning bearbet-
matforloppet ningscykler
239 REGISTR. BELASTNING (option 143) DEF-aktiv  Ytterligare information:
® Val for en vagningskorning Bruksanvisning bearbet-
= Aterstillning av belastningsberoende forstyrnings- ningscykler
och reglerparametrar
18 GAENGSKAERNING CALL-aktiv  Ytterligare information:
® Med reg'erad Spinde' BruksanVisning bearbet-
ningscykler

= Spindelstopp vid hélets botten

11.2 Cykel 13 ORIENTERING

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
overforing

Styrsystemet placerar spindeln i det i cykeln definierade vinkellaget genom att M19

eller M20 programmeras (maskinberoende).

Om du programmerar M19 eller M20 utan att forst ha definierat cykel 13,
placerar styrsystemet huvudspindeln pé ett vinkelvarde som har definierats av
maskintillverkaren.
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Anmarkning

m Denna cykel kan genomforas i bearbetningslaget FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN och FUNCTION DRESS

11.2.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Orienteringsvinkel

Ange vinkel i relation till bearbetningsplanets vinkelreferen-
saxel.

Inmatning: 0-360

Exempel
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Avkannarsystem fran HEIDENHAIN

hjalper dig att reducera stalltider och att forbattra arbetsstyc-
kets maéttriktighet.

Arbetsstyckesavkannare
TS 150, TS 260, SignalGverforing via kabel
TS 750

TS 460, TS 760 Radiooverforing eller infrarod Gverfo-
ring

TS 642, TS 740 Infrardd overforing

® Rikta upp arbetsstycken

m Stalla in utgdngspunkten
= Mata upp arbetsstycken

Verktygsavkannare
TT 160 Signaloverforing via kabel
TT 460 Infrardd overforing

® Verktygsmatning
= Qvervaka forslitning
® Detektera verktygsbrott
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