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Nya och @ndrade funktioner | Nya funktioner 81762x-17

Nya funktioner 81762x-17

® Du kan exekvera och redigera ISO-program.
Ytterligare information: "ISO", Sida 1471

B Styrsystemet har stdd for automatisk komplettering i textredigerarlaget. Medan
du skriver foreslar styrsystemet passande syntaxelement som du kan tillampa i
NC-programmet.

Ytterligare information: "Infoga NC-funktioner", Sida 222

= Om ett NC-block innehdller ett syntaxfel visar styrsystemet en symbol fore
blocknumret. Nar du trycker pd symbolen visar styrsystemet tillhrande
felmeddelande.

Ytterligare information: "Andra NC-funktioner”, Sida 224

® | omradet Ren text i fonstret Programinstallningar valjer du om styrsystemet
ska hoppa 6ver de foreslagna valfria syntaxelementen for ett NC-block under
inmatningen.

Om funktionsknapparna i omrédet Ren text ar aktiverade hoppar styrsystemet
over syntaxelementen Kommentar, Verktygsindex eller Linjar 6verlagring.

Ytterligare information: "installningar i arbetsomradet Program”, Sida 214

m Om styrsystemet inte exekverar eller simulerar extrafunktionen M1 eller inte
exekverar eller simulerar dolda NC-block med /, visar styrsystemet extra-
funktionen eller NC-blocken gratonade.

Ytterligare information: "Atergivning av NC-programmet", Sida 213

m | cirkelbanorna C, CR och CT kan du med hjalp av syntaxelementet LIN_ Gverlagra
cirkelrorelsen linjart med en axel. Darmed kan du enkelt programmera en helix.

| ISO-program kan du definiera en tredje axeluppgift med funktionerna G02, GO3
och G05.

Ytterligare information: "Linjar dverlagring av en cirkelbana", Sida 332

® Du kan spara upp till 200 NC-block i f6ljd som NC-moduler och infoga dem under
programmeringen med hjélp av fonstret Infoga NC-funktion. Till skillnad fran
anropade NC-program kan du anpassa NC-modulerna efter att du har infogat
dem, utan att forandra sjalva modulen.

Ytterligare information: '"NC-moduler som kan ateranvéandas”, Sida 384
m Funktionerna hos FN 18: SYSREAD (ISO: D18) har utokats:

® FN 18: SYSREAD (D18) ID610 NR49: | dget for filterreducering for en axel
(IDX) hos M120

= FN 18: SYSREAD (D18) ID780: Information om aktuellt slipverktyg
= NR60: Aktiv korrigeringsmetod i kolumnen COR_TYPE
® NR61: Skarpningsverktygets infallsvinkel

® FN 18: SYSREAD (D18) ID950 NR48: Varde i kolumnen R_TIP i verk-
tygstabellen for det aktuella verktyget

® FN 18: SYSREAD (D18) ID11031 NR101: Filnamn pa protokollfilen for cykel
238 MAET MASKINSTATUS

Ytterligare information: "Systemdata’, Sida 2269
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= | kolumnen Visualiseringsalternativ i arbetsomradet Simulering kan du i
laget Arbetsstycke visa maskinbordet och ett eventuellt spanndon med Funk-
tionsknappen Uppspanningslage.
Ytterligare information: "Kolumnen Visualiseringsalternativ’, Sida 1532

® | snabbmenyn i driftsattet Programmering och tillampningen MDI tillhandahaller
styrsystemet funktionen Infoga senaste NC-block. Med den har funktionen kan
du infoga det senast raderade eller redigerade NC-blocket i varje NC-program.

Ytterligare information: "Kontextmeny i arbetsomradet Program”, Sida 1519
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| fonstret Spara som kan du utfora filfunktioner med hjalp av snabbmenyn.
Ytterligare information: "Kontextmeny"', Sida 1515

Nar du lagger till en favorit eller 18ser en fil i filhanteringen visar styrsystemet en
symbol bredvid filen eller mappen.

Ytterligare information: "Grunder’, Sida 1134

Arbetsomradet Dokument har lagts till. | arbetsomréadet Dokument kan du
oppna filer for visning, t.ex. en teknisk ritning.

Ytterligare information: "arbetsomradet Dokument", Sida 1144

Programvaruoptionen 159 Installning med grafiskt stod har lagts till.

Med den har programvaruoptionen kan du berakna ett arbetsstyckes position
och snedstallning med en enda avkannarsystemsfunktion. Du kan kanna av
komplexa arbetsstycken med t.ex. friformsytor eller baksnitt, vilket ibland inte ar
mojligt med de andra avkannarsystemsfunktionerna.

Du far ytterligare hjalp av styrsystemet som visar fastspanningssituationen och
mojliga avkanningspunkter i arbetsomradet Simulering med hjélp av en 3D-
modell.

Ytterligare information: "Installning av arbetsstycket med grafiskt stod
(option 159)", Sida 1576

Nar du exekverar ett NC-program eller en palettabell eller testar dem i det Oppna
arbetsomradet Simulering visar styrsystemet en navigeringssokvag i filinforma-
tionsféltet i arbetsomradet Program. Styrsystemet visar namnet pa alla anvanda
NC-program i navigeringssokvagen och oppnar innehéllet i alla NC-program i
arbetsomradet. Det gor att du lattare behéller Gverblicken dver bearbetningen vid
programanrop och kan navigera mellan NC-programmen om programkarningen
avbryts.

Ytterligare information: "Navigeringssokvag i arbetsomradet Program”,

Sida 1958

Fliken TRANS i arbetsomradet STATUS innehaller den aktiva forskjutningen i bear-
betningsplanets koordinatsystem WPL-CS. Om forskjutningen harstammar frén
en kompenseringstabell *.WCO visar styrsystemet sokvagen till kompenserings-
tabellen och dven numret och en eventuell kommentar pa den aktiva raden.
Ytterligare information: "Flik TRANS", Sida 178

Du kan overfora tabeller fran aldre styrsystem till TNC7. Om det saknas kolumner
i tabellen 6ppnar styrsystemet fonstret Ofullstandig tabellutformning.

Ytterligare information: "Driftlaget Tabeller", Sida 1976
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®  Arbetsomradet Formular i driftsattet Tabeller har utokats enligt féljande:

= Styrsystemet visar en symbol av den valda verktygstypen i omradet Tool Icon.

For svarvverktygen tar symbolerna aven hansyn till den valda verktygsorien-
teringen och visar var relevanta verktygsdata ar verksamma.

®  Med pilarna uppat och nedat p& namnlisten kan du vélja foregdende eller
nasta tabellrad.

Ytterligare information: "Arbetsomrade Formular for tabeller”, Sida 1986

= Du kan skapa anvandardefinierade filter for verktygstabellerna och platstabellen.
Da definierar du ett sokvillkor i kolumnen Sok, som du sparar som filter.

Ytterligare information: "Kolumnen Sok i arbetsomradet Tabell’, Sida 1983
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Foljande verktygstyper har lagts till:

= Andplansfras (MILL_FACE)

® Fasenfraser (MILL_CHAMFER)

Ytterligare information: "Verktygshantering", Sida 273

| kolumnen DB_ID i verktygstabellen definierar du ett databas-ID for verktyget. |
en maskindvergripande verktygsdatabas kan du identifiera verktygen med unika
databas-ID:n, t.ex. inom en verkstad. P& sd satt kan du lattare koordinera verktyg
fran flera maskiner.

Ytterligare information: "Databas-ID", Sida 268
| kolumnen R_TIP i verktygstabellen definierar du en radie pa verktygsspetsen.
Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 1992

| kolumnen AVKANNARE i avkannartabellen definierar du matstiftets form. Med
valet L-TYPE definierar du ett L-format matstift.

Ytterligare information: 'Avkannarsystemtabell tchprobe.tp”, Sida 2019

| inmatningsparametern COR_TYPE for slipverktyg (option 156) definierar du
korrigeringsmetoden for skarpning:

m Slipskiva med korrigering, COR_TYPE_GRINDTOOL
Materialborttagning fran slipverktyget

m Skarpningsverktyg med slitage, COR_TYPE_DRESSTOOL
Materialborttagning fran skarpningsverktyget

Ytterligare information: "Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ 156)",
Sida 2007

Med hjalp av konfigurationer kan varje anvandare spara och aktivera individuella
anpassningar av styrsystemets anvandargranssnitt.

Du kan spara och aktivera individuella anpassningar av styrsystemets anvandar-
granssnitt som konfiguration, t.ex. for varje anvandare. Konfigurationen innehéller
t.ex. favoriter och arbetsomrédenas disposition.

Ytterligare information: "Konfigurationer av styrsystemets anvandargranssnitt’,
Sida 2153

OPC UA NC-servern ger klienttillampningar dtkomst till styrsystemets verk-
tygsdata. Du kan lasa och skriva verktygdata.

OPC UA NC-servern ger ingen atkomst till slip- och skarpningsverktygstabellerna
(option 156).
Ytterligare information: "OPC UA NC-server (alternativ 56 - 61)", Sida 2119

Med maskinparametern stdTNChelp (nr 105405) definierar du om styrsystemet
ska visa hjalpbilder som extrafonster i arbetsomradet Program.

Med den valfria maskinparametern CfgGlobalSettings (Nr. 128700) definierar du
om styrsystemet ska erbjuda parallellaxlarna fér Handrattsoverlagring.

Ytterligare information: "Funktion Handrattsoverlagring”, Sida 1216
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Nya cykelfunktioner 81762x-17

m Cykel 1416 AVKANNING SKARNINGSPUNKT (ISO: G1416)

Med den har cykeln berdknar du skarningspunkten for tva kanter. Cykeln kraver
totalt fyra avkanningspunkter, tva positioner pa varje kant. Du kan anvéanda cykeln
i de tre objektplanen XY, XZ och YZ.

Ytterligare information: "Cykel 1416 AVKANNING SKARNINGSPUNKT",
Sida 1637
®  Cykel 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)
Med den har cykeln berdknar du mitten och bredden for ett spar eller en kam.
Styrsystemet kanner av med tva avkanningspunkter mittemot varandra. Du kan
aven definiera en vridning for spéret eller kammen.
Ytterligare information: "Cykel 1404 PROBE SLOT/RIDGE ', Sida 1687
® Cykel 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)
Med den har cykeln berdaknar du en enskild position med ett L-format matstift.
Tack vare matstiftets form kan styrsystemet kdnna av baksnitt.
Ytterligare information: "Cykel 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT ",
Sida 1692
® Cykel 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)
Med den har cykeln berdknar du mitten och bredden for ett spar eller en kam

med ett L-format matstift. Tack vare matstiftets form kan styrsystemet kdnna av
baksnitt. Styrsystemet kdnner av med tva avkanningspunkter mittemot varandra.

Ytterligare information: "Cykel 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT ",
Sida 1697
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Andrade funktioner 81762x-17

= Om du i driftsattet Programmering eller tillampningen MDI trycker p& knappen
Overfor ar-position skapar styrsystemet en rat linje L med den aktuella
positionen hos alla axlar.

®  Nar du anropar verktyget med TOOL CALL och valjer verktyget med hjalp av
urvalsfonstret kan du vaxla till driftsattet Tabeller med hjalp av en symbol. Styr-
systemet visar i sddana fall det valda verktyget i tillampningen Verktygsfor-
valtning.

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 297

®  Med TABDATA-funktionerna far du las- och skrivadtkomst till utgéngs-
punktstabellen.

Ytterligare information: "Atkomst till tabellvarden ", Sida 1988

®  Nar du definierar ett slipverktyg (option 156) med orienteringen 9 eller 10 har
styrsystemet stod for perifer frasning i kombination med FUNCTION PROG PATH
IS CONTOUR (option 9).

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering med hela verktygradien med
FUNCTION PROG PATH (alternativ 9)", Sida 1129

= Nar du fyller i ett inmatningsvarde tar styrsystemet bort dverflodiga nollor i borjan
av inmatningen och i slutet av decimalerna. Inmatningsomradet far inte ha Gver-
skridits.

B Styrsystemet tolkar inte langre tabulatortecken som syntaxfel. Inom
kommentarer och listpunkter visar styrsystemet ett tabulatortecken som
mellanslag. Inom syntaxelement tar styrsystemet bort tabulatortecken.

®  Nar du redigerar ett varde och trycker pd backstegstangenten raderar styr-
systemet bara det sista tecknet och inte hela inmatningen.

m | |aget Textredigerare kan du radera en tom rad med backstegstangenten.
m Fonstret Infoga NC-funktion har utdkats enligt foljande:

® | omrédena Sokresultat, Favoriter och Senaste funktionerna visar styr-
systemet sokvagen till NC-funktionerna.

= Nar du véljer en NC-funktion och sveper at hoger tillhandahaller styrsystemet
foljande filfunktioner:

m | &ggtillieller ta bort fran favoriter
® Filsokvag
Bara om du soker efter en NC-funktion

B Om vissa programvaruoptioner inte har aktiverats visar styrsystemet icke-till-
gangligt innehall i fonstret Infoga NC-funktion gratonat.

Ytterligare information: "Infoga NC-funktioner", Sida 222
® Den grafiska programmeringen har utokats enligt foljande:

m Nar du véljer en yta hos en sluten kontur kan du infoga en radie eller en fas i
varje horn av konturen.

® | omrédet Elementinformation visar styrsystemet en rundning som kontu-
relement RND och en fas som konturelement CHF.

Ytterligare information: "Manoverelement och gester i den grafiska program-
meringen", Sida 1433
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m Vid skarmutdata med FN 16: F-PRINT (ISO: D16) visar styrsystemet ett
extrafonster.

Ytterligare information: "Mata ut formaterad text med FN 16: F-PRINT",
Sida 1375

m Fonstret Q-parameterlista innehéller ett inmatningsfalt med vilket du kan
navigera till ett unikt variabelnummer. Nar du trycker pa knappen GOTO valjer
styrsystemet ett inmatningsfalt.

Ytterligare information: "Fonster Q-parameterlista”, Sida 1358
= [ndelningen av arbetsomradet Program har utokats enligt féljande:
® Indelningen innehéller NC-funktionerna APPR och DEP som strukturelement.

m  Styrsystemet visar kommentarer i indelningen som ar infogade inom struktu-
relement.

= Nar du markerar strukturelement i kolumnen Indelning markerar styr-
systemet dven motsvarande NC-block i NC-programmet. Med kort-
kommandot CTRL+mellanslag avslutar du markeringen. Om du trycker pa
CTRL+mellanslag igen aterstaller styrsystemet det markerade valet.

Ytterligare information: "Kolumn Indelning i arbetsomradet Program’, Sida 1508
m Kolumnen Sok i arbetsomradet Program har utdkats enligt foljande:

®m  Med kryssrutan Sok endast efter hela ord visar styrsystemet endast exakta
matchningar. Om du t.ex. soker efter Z+10 ignorerar styrsystemet Z+100.

B Om duifunktionen Sok och ersdtt valjer SOk nasta visar styrsystemet det
forsta resultatet med lila bakgrund.

® Om du inte anger ndgot varde i Ersatt med: raderar styrsystemet det sokta
vardet som ska ersattas.

Ytterligare information: "Kolumn Sok i arbetsomradet Program”, Sida 1511

B Om du markerar flera NC-block under programjamforelsen kan du tillampa alla
NC-block samtidigt.

Ytterligare information: "Programjamforelse”, Sida 1514
®  Styrsystemet har ytterligare kortkommmandon for att markera NC-block och filer.

. Om du 6ppnar eller sparar en fil i ett urvalsfonster tillhandahéller styrsystemet en
snabbmeny.

Ytterligare information: "Kontextmeny", Sida 1515
m Skardatakalkylatorn har utokats enligt foljande:
m Du kan tillampa verktygsnamnet fran skardatakalkylatorn.

®  Nar du trycker pd inmatningsknappen i skardatakalkylatorn valjer styr-
systemet nasta element.

Ytterligare information: "Skardataberakning’, Sida 1523
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Fonstret Arbetsstyckets lage i arbetsomradet Simulering har uttkats enligt
foljande:

= Med hjdlp av en knapp kan du vélja en arbetsstyckeutgangspunkt fran
utgdngspunktstabellen.

B Styrsystemet visar inmatningsfalten under varandra i stallet for bredvid
varandra.

Ytterligare information: "Kolumnen Visualiseringsalternativ', Sida 1532

| laget Maskin i arbetsomradet Simulering kan styrsystemet visa en fardig del.
Ytterligare information: "Kolumn Arbetsstyckesalternativ’, Sida 1534
Styrsystemet tar hansyn till foljande kolumner i verktygstabellen for simuleringen:
= R_TIP

B LU

= RN

Ytterligare information: "Simulering av verktyg", Sida 1539

| simuleringen i driftsattet Programmering tar styrsystemet hansyn till vantetider.
Styrsystemet vantar inte under programtestet, utan lagger till vantetiderna till
programkaorningstiden.

NC-funktionerna FUNCTION FILE och FN 27: TABWRITE (ISO: D27) &r
verksamma i arbetsomradet Simulering.

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Simulering’, Sida 1529
Filhanteringen har utokats enligt féljande:

m | filhanteringens navigeringsfélt visar styrsystemet enheternas anvanda och
totala lagringsutrymme.

= Styrsystemet visar STEP-filer i férhandsgranskningsomradet.
Ytterligare information: "'omraden i filforvaltningen’, Sida 1136

= Nar du klipper ut en fil eller en mapp i filhanteringen visar styrsystemet
symbolen for filen eller mappen gratonad.

Ytterligare information: "Symboler och funktionsknappar", Sida 1134
Arbetsomradet Snabbval har uttkats enligt foljande:

m | arbetsomradet Snabbval i driftséttet Tabeller kan du 6ppna tabeller for
exekvering och simulering.

= | arbetsomradet Snabbval i driftséttet Programmering kan du skapa
NC-program med mattenheterna mm eller tum och skapa ISO-program.

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Snabbval’, Sida 1143

Om du i Batch Process Manager (option 154) kontrollerar palettabellen med
dynamisk kollisionsovervakning DCM (option 40) tar styrsystemet hansyn till
programvarugranslagesbrytarna.

Ytterligare information: 'Batch Process Manager (alternativ 154)", Sida 1939
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m  Om du stanger av styrsystemet och det finns andringar som inte sparats i

NC-programmen och konturerna, visar styrsystemet fonstret Stang programmet.

Du kan vélja att spara dndringarna, angra dem eller avbryta avstangningen.
Ytterligare information: "Avstangning", Sida 193

m Du kan andra storlek pa fonstren. Styrsystemet kommer ihdg storleken tills du
stanger av det.

Ytterligare information: "Symbol styrsystemsytan’, Sida 123
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= | driftsatten Filer, Tabeller och Programmering far max. tio flikar vara 6ppna
samtidigt. Om du vill 6ppna fler flikar visar styrsystemet en anvisning.

Ytterligare information: "'omrdden styrsystemsyta’, Sida 110
m  CAD-Viewer har utokats enligt foljande:

m  CAD-Viewer rdknar alltid med mm internt. Om du valjer mattenheten tum
raknar CAD-Viewer om alla varden till tum.

= Med symbolen Visa sidofdlt kan du forstora listfonstret till halften av
skarmen.

m | fonstret Elementinformation visar styrsystemet alltid koordinaterna X, Y och
Z. Nar 2D-laget ar aktiverat visar styrsystemet Z-koordinaten gratonad.

= CAD-Viewer identifierar dven cirklar som bestar av tva halvcirklar som bear-
betningspositioner.

= Du kan spara information om arbetsstyckets utgdngspunkt och arbets-
styckets nollpunkt i en fil eller i buffertminnet, aven utan programvaruoptionen
42 CAD-import.

Ytterligare information: "Oppna CAD-filer med CAD-Viewer", Sida 1449

= Med knappen Oppna i editor i driftsattet Programkorning 6ppnar du det
aktuella NC-programmet som visas, aven anropade NC-program.

Ytterligare information: "Driftlage Programkorning”, Sida 1950

® Med maskinparametern restoreAxis (nr 200305) definierar maskintillverkaren
med vilken axelfoljd styrsystemet kor fram till konturen igen.

Ytterligare information: "Manuell forfarande under ett avbrott", Sida 1960
® Processoévervakningen (option 168) har utokats enligt féljande:

®  Arbetsomradet Processovervakning innehaller ett instaliningslage. Nar laget
ar avaktiverat visar styrsystemet alla funktioner for instéllning av processover-
vakningen.

Ytterligare information: "'Symboler", Sida 1232

= Om du valjer instéallningarna till en dvervakningsuppgift visar styrsystemet
tvd omraden med de ursprungliga och de aktuella installningarna for dvervak-
ningsuppgiften.

Ytterligare information: "Overvakningsuppgifter’, Sida 1238

m  Styrsystemet visar tackningen, dvs. den aktuella grafens dverensstammelse
med referensbearbetningens graf, som cirkeldiagram.

Styrsystemet visar reaktionerna frdn meddelandemenyn i grafen och i tabellen
med registreringarna.

Ytterligare information: "Registreringar for Overvakningsavsnitten’,
Sida 1251
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m  Statusoversikten i TNC-faltet har utokats enligt féljande:

m  Styrsystemet visar NC-programmets kortid i formatet mm:ss i statuso-
versikten. S& snart NC-programmets kortid dverstiger 59:59 visar styr-
systemet kortiden i formatet hh:mm.

m  Om det finns en verktygsanvandningsfil berdknar styrsystemet for driftsattet
Programkorning hur l&ng tid exekveringen av det aktiva NC-programmet tar.
Under programkorningen uppdaterar styrsystemet aterstdende kortid. Styr-
systemet visar aterstdende kortid i statusoversikten i TNC-faltet.

® Om fler &n atta axlar har definierats visar styrsystemet axlarna i tva kolumner
i statusoversiktens positionspresentation. Vid fler an 16 axlar visar styr-
systemet axlarna i tre kolumner.

Ytterligare information: "Statusoversikt i TNC-faltet", Sida 167

m Styrsystemet visar matningsbegransningen i statuspresentationen pa foljande
satt:

= Nar en matningsbegransning ar aktiv, skapar styrsystemet en farga bakgrund
till funktionsknappen FMAX i farg och visar det definierade vardet. | arbets-
omradena Positioner och STATUS visar styrsystemet matningen med orange
farg.

= Nar matningen har begransats med knappen FMAX, visar styrsystemet MAX
inom hakparenteser.
Ytterligare information: "Matningsbegransning FMAX", Sida 1954

B Nar matningen har begransats med knappen F begransad visar styrsystemet
den aktiva sakerhetsfunktionen inom hakparenteser.

Ytterligare information: "Sakerhetsfunktioner', Sida 2088

m P34 fliken Verktyg i arbetsomradet STATUS visar styrsystemet vardena i
omradena Verktygsgeometri och Verktygstillaggsmatt med fyra decimaler, i
stallet for tre.

Ytterligare information: "Flik Verktyg", Sida 181

= Nar en handratt ar aktiv visar styrsystemet banmatningen pa displayen under
programkaorningen. Om bara den axel som har valts ror sig visar styrsystemet
axelmatningen.

Ytterligare information: 'Display-innehall pd en elektronisk handratt", Sida 2068
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Om du justerar rundbordet efter en manuell avkannarsystemsfunktion kommer
styrsystemet indg den valda typen av rotationsaxelpositionering och matningen.

Ytterligare information: "Funktionsknappar", Sida 1556

Om du korrigerar utgdngspunkten eller nollpunkten efter en manuell avkannar-
systemsfunktion visar styrsystemet en symbol efter det tillampade vardet.

Ytterligare information: 'Avkannarsystemfunktioner i driftarten Manuell’,
Sida 1551

Om du i fonstret 3D-rotation (option 8) aktiverar en funktion i omradena Manuell
drift eller PROGRAMKORNING visar styrsystemet omradet med grén bakgrund.

Ytterligare information: "Fonster 3D-rotation (alternativ 8)", Sida 1085
Driftsattet Tabeller har utokats enligt foljande:

®  Statusen M och S har bara fargad bakgrund vid den aktiva tillampningen. Vid
resten av tilldmpningarna ar bakgrunden gra.

® Du kan stdnga alla tillampningar forutom Verktygsforvaltning.

m Knappen Markera rad har lagts till.

= | tillampningen Nollpunkter har funktionsknappen Sparra en rad lagts till.
Ytterligare information: 'Driftlaget Tabeller", Sida 1976

Arbetsomradet Tabell har utdkats enligt foljande:

® Du kan andra kolumnbredden med hjalp av en symbol.

® | installningarna i arbetsomrédet Tabell kan du aktivera eller avaktivera alla
tabellkolumner och aterstélla standardformatet.

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Tabell", Sida 1979

Om det finns tva inmatningsalternativ for en tabellkolumn visar styrsystemet
alternativen i form av funktionsknappar i arbetsomradet Formular.

Det minsta inmatningsvardet for kolumnen FMAX i avkannartabellen har andrats
fran —9999 till +10.

Ytterligare information: 'Avkannarsystemtabell tchprobe.tp”, Sida 2019
Du kan importera verktygsdatatabeller frdn TNC 640 som CSV-filer.
Ytterligare information: "Importera verktygsdata’, Sida 292
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®  Det maximala inmatningsomradet fér kolumnerna LTOL och RTOL i verk-
tygstabellen har utokats fran 0 till 0,9999 mm till 0,0000 till 50000 mm.

= Det maximala inmatningsomradet for kolumnerna LBREAK och RBREAK i verk-
tygstabellen har utdkats fran 0 till 0,9999 mm till 0,0000 till 9,0000 mm.

Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 1992

®  Om du trycker tva ganger eller dubbelklickar pa ett verktyg i kolumnen Verktygs-
kontroll i arbetsomradet Program vaxlar styrsystemet till driftsattet Tabeller.
Styrsystemet visar i sddana fall det valda verktyget i tillampningen Verktygsfor-
valtning.

Ytterligare information: "Spalt Verktygskontroll i arbetsomradet Program”,
Sida 307

m | den expanderade meddelandemenyn visar styrsystemet information om
NC-programmet i ett separat omrade utanfor Detaljer.

Ytterligare information: "Meddelandemeny i informationslistan’, Sida 1526

®m  Med hjalp av funktionen Update the documentation kan du t.ex. installera eller
uppdatera den integrerade produkthjalpen TNCguide.

Ytterligare information: "Update the documentation’, Sida 2146
m Styrsystemet har inte langre stod for den extra styrstationen ITC 750.

= Om du anger en sifferkod i tillampningen Installningar visar styrsystemet en
laddningssymbol.

Ytterligare information: "Kodnummer", Sida 2099
® | menyalternativet DNC i tillampningen Installningar har omradet Sakra

anslutningar for anvandare lagts till. Med den har funktionen kan du definiera
installningar for sakra anslutningar via SSH.

Ytterligare information: "S&kra anslutningar for anvandare', Sida 2125

m | fonstret Certifikat och nyckel kan du i omradet Externally administered
SSH key file vélja en fil med ytterligare offentliga SSH-nycklar. P4 sé satt kan du
anvanda SSH-nycklar utan att behdva 6verfora dem till styrsystemet.

Ytterligare information: "SSH-sakrad DNC-anslutning', Sida 2174

m | fonstret Natverksinstallningar kan du exportera och importera befintliga
natverkskonfigurationer.

Ytterligare information: "Exportera och importera en natverksprofil, Sida 2118

®  Med maskinparametrarna allowUnsecureLsv2 (nr 135407) och allowUn-
secureRpc (nr 135402) definierar maskintillverkaren om styrsystemet ska
sparra osakra LSV2- eller RPC-anslutningar aven nar anvandaradministrationen
ar avaktiverad. De har maskinparametrarna ingér i dataobjektet CfgDncAl-
lowUnsecur (135400).

Nar styrsystemet identifierar en osaker anslutning visas information om det.

®  Med den valfria maskinparametern warningAtDEL (nr 105407) definierar du om
styrsystemet ska visa ett extrafonster med en sékerhetsfrdga nar du raderar ett
NC-block.
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® Du kan redigera och exekvera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN (ISO: G80, option 8),
men inte infoga den pa nytt i ett NC-program.

m Cykel 277 OCM FASNING (ISO: G277, option 167) Gvervakar konturskador pé
botten till foljd av verktygsspetsen. Den har verktygsspetsen far man fram av
radien R, verktygsspetsens radie R_TIP och spetsvinkeln T-ANGLE.

Ytterligare information: 'Cykel 277 OCM FASNING (option 167) ", Sida 675

m Cykel 292 IPO.-SVARV KONTUR (ISO: G292, option 96) har utokats med
parametern Q592 TYPE OF DIMENSION. | den har parametern definierar du om
konturen &r programmerad med radiematt eller diametermatt.

Ytterligare information: "Cykel 292 IPO.-SVARV KONTUR (option 96)", Sida 685
m Foljande cykler tar hansyn till tillaggsfunktionerna M109 och M110:

®  Cykel 22 URFRAESN. GROV (ISO: G122)

m  Cykel 23 FINSKAER DJUP (ISO: G123)

m Cykel 24 FINSKAER SIDA (1SO: G124)

®  Cykel 25 KONTURLINJE (ISO: G125)

m Cykel 275 KONTURSPAR SPIRALFR. (ISO: G275)

m Cykel 276 KONTURLINJE 3D 3D(ISO: G276)

m  Cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA (ISO: G274, option 167)

m Cykel 277 OCM FASNING (ISO: G277, option 167)

m Cykel 1025 SLIPA KONTUR (ISO: G1025, option 156)

Ytterligare information: 'SL-cykler", Sida 612

Ytterligare information: "OCM-cykler', Sida 646

Ytterligare information: "Cykel 1025 SLIPA KONTUR (option 156)", Sida 949
m Protokollet till cykel 451 KINEMATIK-MAETNING (ISO: G451, option 48) visar de

verksamma kompenseringarna for vinkellagesfelen (locErrA/locErrB/locErrC)
nar programvaruoption 52 KinematicsComp &r aktiverad.

Ytterligare information: "Cykel 457 KINEMATIK-MAETNING (option 48)",
Sida 1870

m Protokollet till cyklerna 451 KINEMATIK-MAETNING (ISO: G451) och 452
PRESET-KOMPENSATION (ISO: G452, option 48) innehaller diagram med de
uppmatta och optimerade felen hos de enskilda méatpositionerna.

Ytterligare information: "Cykel 457 KINEMATIK-MAETNING (option 48)",
Sida 1870

Ytterligare information: "Cykel 452 PRESET-KOMPENSATION (option 48)",
Sida 1885

m | cykel 453 KINEMATIK MATRIS (ISO: G453, option 48) kan du anvédnda laget
Q406 = 0 aven utan programvaruoption 52 KinematicsComp.

Ytterligare information: "Cykel 453 KINEMATIK MATRIS ", Sida 1896

m Cykel 460 TS KALIBRERING MOT KULA (ISO: G460) berdknar radien, ev. langden,
centrumforskjutningen och spindelvinkeln for ett L-format matstift.

Ytterligare information: 'Cykel 460 TS KALIBRERING MOT KULA (option 17)",
Sida 1855

m Cyklerna 444 AVKAENNING 3D (ISO: G444) och 14xx stoder avkanning med ett
L-format matstift.

Ytterligare information: "Arbeta med ett L-format matstift", Sida 1585
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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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2.2

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 fullstandig utgava som omfattar alla moduler
ID: 1369999-xx
TNCguide
= 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 89

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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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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2.4

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 indikerar en hanvisning.

En hanvisning leder till extern dokumentation, t.ex. dokumentation fran
maskintillverkaren eller en tredjepartsleverantor.

Information om anvandning av NC-program

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

Anpassa foljande innehall:

B Verktyg

m Skardata

®  Matningshastigheter

B Sakerhetshojd eller sakra positioner

= 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.

0 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.
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Om bruksanvisningen | bruksanvisning som integrerad produkthjalp TNCguide

bruksanvisning som integrerad produkthjalp TNCguide

Anvandningsomrade

Den integrerade produkthjalpen TNCguide erbjuder det kompletta innehallet i alla
anvandarhandbocker.

Ytterligare information: "Tillganglig anvandardokumentation®, Sida 79

Bruksanvisningen hjalper dig att hantera styrsystemet pa ett sakert och
andamalsenligt satt.
Ytterligare information: 'Avsedd anvandning", Sida 89

Forutsattning

Styrsystemet erbjuder i leveranstillstdndet den integrerade produkthjalpen TNCguide
pa spréken tyska och engelska.

Om styrsystemet inte hittar ndgon TNCguide-sprakversion av det valda
dialogspraket, ppnar den TNCguiden pa engelska.

Om styrsystemet inte hittar nagonTNCguide-sprékversion oppnar den en

informationssida med instruktioner. Med hjalp av angivna lankar som handlingssteg
fyller du pad med de saknade filerna i styrsystemet.

0 Informationssidan kan dven dppnas manuellt genom att vélja
index.html t.ex. under TNC:\tncguide\en\readme. Sokvagen beror pa
en onskade sprakversionen t.ex. en for engelska.
Med hjalp av angivna handlingssteg kan du ockséa uppdatera versionen

av TNCguide. En uppdatering kan t.ex. vara nodvandig t.ex. efter en
uppdatering av programvaran.

Funktionsbeskrivning

Den integrerade produkthjalpen TNCguide kan valjas inom tillampningen Hjalp eller
arbetsomrade Hjalp.

Ytterligare information: "Tillampning Hjalp", Sida 83

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Hjalp", Sida 1500

Hanteringen av TNCguide ar identisk i bada fallen.

Ytterligare information: "Symboler", Sida 84
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Tillampning Hjalp

Startmeny {é} Instéliningar @ Hjalp 1 OF  Arbetsomrade ¥
Hialp .: R g« > C
Ell = « >
TNC7 2
TNC7
» About the User's Manual
» About the Product
» First Steps
» Status Displays
» Powering On and Off
» Manual Operation
» NC and Programming Fund
» Technology-Specific NC Pr s < .
» Workpiece Blank o i 0@
» Tools 5 3
+ Path Functions
» Programming Techniques TNCguide
+ Contour and Point Definitio 4 Q'fy'fz",ff‘{'ya'e
+ Machining Cycles Soalch (e
+ Coordinate Transformation
» Compensations
Tillampning Help med 6ppnad TNCguide
Anvandningen Hjalp innehaller foljande omraden:
1 Titellista for tillampning Hjalp
Ytterligare information: 'Symboler i tillampningen Help", Sida 84
2 Titellista med den integrerade produkthjalpen TNCguide
Ytterligare information: 'Symboler i den integrerade produkthjalpen TNCguide
", Sida 84
3 Innehdllsspalter for TNCguide
4 Avskiljare mellan spalterna i TNCguide
Med hjélp av avgransaren anpassar du bredden pé spalterna.
5 Navigationsspalt till TNCguide
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Symboler i tillampningen Help

Symbol

A

Funktion

Ange startsida

Startsidan visar all tillganglig dokumentation. Valj dnskad
dokumentation med hjalp av navigationsbrickor, t.ex. TNCgui-
de.

Om endast en dokumentation ar tillganglig, oppnar styrsyste-
met innehallet direkt.

Nar en dokumentation ar 6ppen kan du anvanda sokfunktio-
nen.

Visa handledningar

N

Navigera bland det senast oppnade innehallet

Visa eller dolj sokresultat
Ytterligare information: "Sok i TNCguide", Sida 85

Symboler i den integrerade produkthjalpen TNCguide

Symbol

Funktion

Visa strukturen pa dokumentationen
Strukturen bestéar av rubriker for innehallet.
Strukturen utgor huvudnavigation i dokumentationen.

Visa index for dokumentationen
Index bestar av viktiga stédord.
Index ar den alternativa navigationen i dokumentationen.

Visa foregdende eller nasta sida i dokumentationen

«

>

Visa eller dolj navigation

84

Kopiera NC-exempel i klippboken

Ytterligare information: "Kopiera NC-exempel till klippbordet",
Sida 85
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2.5.1

2.5.2

2.6

Sok i TNCguide

Med hjalp av sokfunktionen soker du i oppen dokumentation efter inmatade
sokbegrepp.

Sokfunktionerna anvands enligt foljande:

> Mata in teckenfoljd

Inmatningsfaltet befinner sig i titellistan till vanster om Home-symbolen
med vilken du navigerar till startsidan.

Sokningen startar automatiskt, efter vilket du t.ex. kan mata in en
bokstav.

Om du vill radera en inmatning anvander du X-symbolen i
inmatningsfaltet.

Styrsystemet oppnar spalten med sokresultat.

Styrsystemet markerar fyndplatser dven inom den dppnade innehallssidan.
Valj fyndplats

Styrsystemet 6ppnar det valda innehdllet.

Styrsystemet visar dessutom resultaten pa den senaste sokningen.

Valj eventuella alternativa fyndplatser

Mata eventuellt in ny teckenfdljd

vV VvV V VYV VYy

Kopiera NC-exempel till klippbordet

Med hjalp av kopieringsfunktionen kan du tillampa NC-exempel fran
dokumentationen i NC-editorn.

Kopieringsfunktionerna anvands enligt foljande:
» Navigera till nskade NC-exempel
> Expandera Information om anvandning av NC-program
> Las och folj Information om anvandning av NC-program
Ytterligare information: "Information om anvandning av NC-program", Sida 81

> Kopiera NC-exempel till klippbordet
I{ > Funktionsknappen andrar farg under kopieringsprocessen.
> Klippbordet innehéller hela innehallet i de kopierade
NC-exemplen.

> InfogaNC-exempel i NC-programmet

» Anpassa det infogade innehéllet i enlighet med Information
om anvandning av NC-program

> Kontrollera NC-program med hjalp av simulation

Ytterligare information: "Arbetsomréde Simulering’,
Sida 1529

Redaktionens kontaktuppgifter

Onskas éndringar eller har du funnit tryckfel?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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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: "Teknikspecifik programmering", Sida 227

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

Ytterligare information: "Hardvara', Sida 103

Om produkten | TNC7

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.
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3.1.1

3.1.2

Avsedd anvandning

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

Styrsystemet ar en maskinkomponent och ingen fullstédndig maskin. Den

har bruksanvisningen beskriver hur styrsystemet anvands. Innan maskinen

inkl. styrsystemet anvands ska du med hjalp av maskintillverkarens
dokumentation inhdmta information om sakerhetsrelevanta aspekter, nodvandig
sakerhetsutrustning samt krav péa kvalificerad personal.

o HEIDENHAIN saljer 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 85

Avsedd anvandningsplats

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

Definitioner

Direktiv Definition

DIN EN 50370-1:2006-02 Det har standarden tar bland annat upp @mnet strél-
ning och 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

AFARA

Varning, fara for anvandare!

Funktion AUTOSTART startar bearbetningen automatiskt. Oppna maskiner med
osakra bearbetningsutrymmen utgora en enorm fara for operatéren!

» Funktion AUTOSTART skall enbart anvandas i slutna maskiner
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Varning, fara for anvandare!

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

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

> Starta den interna webblasaren uteslutande i sandbox

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Avvikelser mellan den faktiska axelpositionen och det varde som styrsystemet
forvantar sig (som har sparats vid avstangning) kan leda till odnskade och
oforutsagbara rorelser i axlarna om de ignoreras. Under referenssokning av
ytterligare axlar och alla efterféljande forflyttningar finns det kollisionsrisk!

> Kontrollera axelpositionen

» Bekrafta enbart axelpositionerna i fonstret med JA om axelpositionerna
overensstammer

> Forflytta darefter axeln med forsiktighet trots bekraftelsen
Kontakta maskintillverkaren vid avvikelser eller tveksamheter

HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Ett stromavbrott under bearbetningen kan leda till att axlarna rullar fritt eller
bromsas pa ett okontrollerat satt. Om verktyget var i ingrepp fore strémavbrottet,
kan axeln dessutom inte referenssokas efter uppstart av styrsystemet. For

icke referenssokta axlar tar styrsystemet det senast lagrade axelvardet som
aktuell position, vilken kan avvika frdn den faktiska positionen. Efterfoljande
forflyttningsrorelser Gverensstammer darmed inte med rorelserna fore
stromavbrottet. Om verktyget fortfarande ar i ingrepp vid forflyttningsrorelserna,
kan spanningar resultera i skador pa verktyget och arbetsstycket!

» Anvand en I&g matning

> Vid icke referenssokta axlar maste du beakta att det inte finns ndgon
overvakning av rorelseomradet

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 referenssokning av
axlarna!

> Folj anvisningarna i bildskarmen

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

> Beakta risken for kollisioner
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet anvander for korrigeringen av verktygslangden, de definierade
verktygslangderna i verktygstabellen. Felaktiga verktygslangder resulterar ocksa i
en felaktig korrigering av verktygslangden. Vid verktyg med langden 0 och efter ett
TOOL CALL 0 utfor styrsystemet inte ndgon korrigering av verktygslangden och
inte ndgon kollisionsdvervakning. Vid efterfoljande verktygspositioneringar finns
det en kollisionsrisk!

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

» TOOL CALL O skall enbart anvandas for att tomma spindeln

HANVISNING

Varning, risk for betydande materiella skador!

Icke definierade falt i utgdngspunktstabellen ger ett annat beteende &n de falt
som har definierats med vardet 0: Falt definierade med 0 skriver vid aktiveringen
over det tidigare vardet, vid icke definierade falt behalls det tidigare vardet.

» Kontrollera fore aktiveringen av utgdngspunkten om varden har skrivits in i alla
kolumner

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

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Om du inte tar ut anslutna USB-enheter pé ratt satt under en datadverforing kan
data skadas eller raderas!

» Anvand bara USB-granssnittet for att dverfora och sakerhetskopiera, inte for
att redigera och exekvera NC-program.

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

Varning, risk for att forlora data!

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

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

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

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du, under programkorning med hjalp av GOTO-funktionen, véljer ett
NC-block och sedan bearbetar NC-programmet ignorerar styrsystemet alla
hittills programmerade NC-funktioner t.ex. transformationer. Darfor 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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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 95

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

817620-17 TNC7

817621-17 TNC7 E

817625-17 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.
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3.3.1 Programvaruoptioner

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

Du kan granska vilka programvaruoptioner som ar aktiverade pa din maskin.
Ytterligare information: "Visa programvarualternativ’, Sida 2104

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.

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: "Hardvara’, Sida 103

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 pa maskiner med rotationsaxlar.
Programvaruoptionen innehaller t.ex. foljande funktioner:
® Vrida bearbetningsytan, t.ex. med PLANE SPATIAL
Ytterligare information: "PLANE SPATIAL", Sida 1046
B Programmera cylindriska konturer, t.ex. med cykel 27 CYLINDERMANTEL

Ytterligare information: "Cykel 27, CYLINDERMANTEL (option 8)",
Sida 1259
®  Programmera rotationsaxelns matning i mm/min med M116
Ytterligare information: "Tolka matning for rotationsaxlar i mm/min med
M116 (alternativ 8)", Sida 1324
® 3-axlad cirkelinterpolation med tiltat bearbetningsplan
De utokade funktionerna grupp 1 underlattar installningen och 6kar arbetsstyc-
kesnoggrannheten.
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Advanced Function
Set 2
(option 9)

Om produkten | Programvara

Definition och anvandning

Utokade funktioner grupp 2

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

Programvaruoptionen innehéller t.ex. féljande funktioner:

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

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med
FUNCTION TCPM (option #9)", Sida 1091
®  Exekvera NC-program med vektorer inkl. valfri 3D-verktygskorrigering

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering (alternativ 9)",
Sida 1116
m Forflytta axlarna manuellt i det aktiva verktygskoordinatsystemet T-CS

® Linjar interpolation i fler &n 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.

Majliga anvandningsomraden ar t.ex.:

= Anslutning till overordnade ERP- eller MES-system

®  Maskin- och driftdataregistrering

Du behdver HEIDENHAIN DNC i samband med externa Windowsapplikationer.

Dynamic Collision
Monitoring
(option 40)

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. féljande funktioner:

B Automatiskt avbrott av programkérningen nar kollisioner hotar

= Varningar vid manuella axelforflyttningar

= Kollisionsovervakning i programtestet

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

Ytterligare information: "Dynamisk Kollisionsdvervakning DCM (alternativ 40)",
Sida 1154

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: "Overfora konturer och positioner till NC-program med
CAD Import (alternativ 42)", Sida 1460
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Software-option

Global Program
Settings
(option 44)

Definition och anvandning

Globala programinstillningar GPS

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

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

Ytterligare information: 'Globale Programmeinstellungen GPS', Sida

Adaptive Feed

Adaptiv matningsreglering AFC

Control Den hér programvaruoptionen majliggor automatisk matningsreglering utifran
(option 45) den aktuella spindelbelastningen. Styrsystemet dkar 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 Gverbelastning.
Ytterligare information: "Adaptiv matningsreglering AFC (alternativ 45)",
Sida 1186
KinematicsOpt KinematicsOpt
(option 48) Med den har programvaruoptionen kan du testa och optimera den aktiva
kinematiken med hjalp av automatiska avkanningsforlopp.
Med KinematicsOpt kan styrsystemet korrigera positionsfel hos rotationsaxlar
och pa sa séatt oka noggrannheten vid vrid- och simultanbearbetningar. Genom
upprepade matningar och korrigeringar kan styrsystemet delvis kompensera
for temperaturrelaterade avvikelser.
Ytterligare information: 'Avkannarcykler for automatisk matning av kinemati-
ken', Sida 1863
Turning Frassvarvning
(option 50) Den har programvaruoptionen erbjuder ett omfattande svarvspecifikt
funktionspaket for frasmaskiner med rundbord.
Programvaruoptionen erbjuder t.ex. féljande funktioner:
®  Svarvspecifika verktyg
m  Svarvspecifika cykler och konturelement, t.ex. fristick
= Automatisk nosradiekompensering
Frassvarvningen mojliggor frassvarvningsbearbetningar pa en enda maskin
och minskar péa séa satt instéallningsbehovet betydligt.
Ytterligare information: "Svarvning (alternativ 50)", Sida 229
KinematicsComp KinematicsComp
(option 52) 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 &r annu mer omfattande jamfort med KinematicsOpt (option
48).

Ytterligare information: "Cykel 453 KINEMATIK MATRIS ", Sida 1896
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Software-option

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

Om produkten | Programvara

Definition och anvandning

OPC UA NC-server

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

Majliga anvandningsomraden ar t.ex.:
®  Anslutning till dverordnade ERP- eller MES-system
®  Maskin- och driftdataregistrering

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

Ytterligare information: "OPC UA NC-server (alternativ 56 - 61)", Sida 2119

4 Additional Axes
(option 77)

4 extra reglerkretsar

Ytterligare information: "Additional Axis
(optionerna 0 till 7)", Sida 95

8 Additional Axes
(option 78)

8 extra reglerkretsar

Ytterligare information: "Additional Axis
(optionerna 0 till 7)", Sida 95

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: "Ingreppsvinkelberoende 3D-radiekorrigering (alterna-
tiv #92)", Sida 1130

Extended Tool
Management
(option 93)

Utokad verktygshantering

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

Tabellerna visar foljande innehall:

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

Ytterligare information: "Bestyckn lista (alternativ 93)", Sida 2030

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

Ytterligare information: "T-anvand.foljd (alternativ 93)", Sida 2028

Med den utokade verktygshanteringen kan du identifiera verktygsbehovet i tid
och pa sa satt férhindra avbrott under programkdrningen.
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Software-option

Advanced Spindle
Interpolation
(option 96)

Definition och anvandning

Interpolerande spindel

Den har programvaruoptionen maojliggor interpolationssvarvning genom att

styrsystemet kopplar ihop verktygsspindeln med linjaraxlarna.

Programvaruoptionen innehéller féljande cykler:

m Cykel 291 IPO.-SVARV KOPPLING for enkla svarvbearbetningar utan
konturunderprogram
Ytterligare information: "Cykel 291 IPO.-SVARV KOPPLING (option 96)",
Sida 679

® Cykel 292 IPO.-SVARV KONTUR for finbearbetning av rotationssym-
metriska konturer
Ytterligare information: "Cykel 292 IPO.-SVARV KONTUR (option 96)",
Sida 685

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

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 innehaller féljande funktioner:

®  Spindelsynkronisering for speciella bearbetningar, t.ex. polygonsvarvning

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

Ytterligare information: "Cykel 880 KUGGFRAESNING (option 131)",

Sida 963

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 pd s sétt effektiviteten.

Ytterligare information: "Fonster Remote Desktop Manager (alternativ 133)",
Sida 2133

Dynamic Collision
Monitoring v2
(option 140)

Dynamisk kollisionsovervakning DCM version 2

Den har programvaruoptionen innehaller alla funktioner i programvaruoption
40 Dynamisk kollisionsovervakning DCM.

Den har programvaruoptionen majliggér dessutom kollisionsévervakning av
arbetsstyckesspanndon.

Ytterligare information: "Rigga spanndon i kollisionsévervakningen (alternativ
140)", Sida 1164

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 pa sa satt 6ka noggrann-
heten och dynamiken.

Position Adaptive
Control
(option 142)

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.
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Software-option Definition och anvandning

Load Adaptive Adaptiv lastreglering LAC

Con_trol Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for

(option 143) belastningsrelaterade avvikelser hos verktyget och pa sé séatt oka noggrannhe-
ten och dynamiken.

Motion Adaptive Adaptiv rorelsereglering MAC

Control Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. andra maski-

(option 144) ninstallningar hastighetsberoende och pa s& satt 6ka dynamiken.

Active Chatter Aktiv dampning av verktygsvibrationer ACC

Con;rol Med den har programvaruoptionen kan du minska en maskins vibrationsbena-

(option 145) genhet vid tung bearbetning.

Med ACC kan styrsystemet forbattra arbetsstyckets ytkvalitet, 6ka verkty-
gets livslangd samt minska maskinbelastningen. Beroende pa maskintyp kan
avverkningshastigheten ckas med mer an 25 %.

Ytterligare information: "'Aktiv ddmpning av bearbetningsvibrationer ACC
(alternativ 145)", Sida 1194

Machine Vibration Vibrationsdampning for maskiner MVC
Control Dampning av maskinvibrationer for att forbattra arbetsstyckets yta via funktio-
(option 146) nerna:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer CAD-modelloptimering

(option 152) 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: "Generera STL-filer med 3D mesh (option #152)",

Sida 1467
Batch Process Batch Process Manager BPM
Man.ager Med den har programvaruoptionen kan du enkelt planera och utfora flera
(option 154) tillverkningsuppdrag.

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

m Bearbetningens tidsatgang

B Nodvandiga verktygs tillganglighet

® Vantande manuella ingrepp

®  Programtestresultat for de tilldelade NC-programmen
Ytterligare information: "Arbetsomrade Uppdragslista’, Sida 1934

Component Monito- Komponentovervakning
ringn Den har programvaruoptionen majliggér automatisk dvervakning av maskin-
(option 155) komponenter som maskintillverkaren konfigurerat.

Med komponentovervakningen hjalper styrsystemet via varnings- och felmed-
delanden till att forhindra maskinskador till foljd av éverbelastning.
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Software-option Definition och anvandning
Grinding Koordinatslipning
(option 156) 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: "Slipningsbearbetning (alternativ 156)", Sida 242

Gear Cutting Kugghijulstillverkning

(option 157) 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

Ytterligare information: "Cykel 285 DEFINIERA KUGGHJUL (option 157)",
Sida 974

= Cykel 286 KUGGHJUL VALSFRAESNING

Ytterligare information: "Cykel 286 KUGGHJUL VALSFRAESNING (option
157)", Sida 976

B Cykel 287 KUGGHJUL SKIVING

Ytterligare information: 'Cykel 287 KUGGHJUL SKIVING alternativ 157",
Sida 983

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

Turning v2 Frassvarvning version 2
(option 158) Den har programvaruoptionen innehaller alla funktioner i programvaruoption
50 Frassvarvning.
Den har programvaruoptionen erbjuder dessutom féljande uttkade svarvfunk-
tioner:
® Cykel 882 SVARVNING SIMULTANGROVBEARBETNING
Ytterligare information: "Cykel 882 SVARVNING SIMULTANGROVBE-
ARBETNING (option 158) ", Sida 879
m Cykel 883 SVARVNING SIMULTANFINBEARBETNING
Ytterligare information: "Cykel 883 SVARVNING SIMULTANFINBE-
ARBETNING (option 158)", Sida 885

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

Model Aided Setup Installning med grafiskt stod

(option 159) Med den har programvaruoptionen kan du berdkna ett arbetsstyckes position
och snedstallining med en enda avkannarsystemsfunktion. Du kan kanna av
komplexa arbetsstycken med t.ex. friformsytor eller baksnitt, vilket ibland inte
ar mojligt med de andra avkannarsystemsfunktionerna.

Du far ytterligare hjalp av styrsystemet som visar fastspanningssituationen
och mojliga avkanningspunkter i arbetsomradet Simulering med hjalp av en
3D-modell.
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Software-option Definition och anvandning

Optimized Contour Optimerad konturbearbetning OCM

Milli_ng Den har programvaruoptionen maojliggor trochoidfrasning av godtyckliga slutna
(option 167) eller oppna fickor samt oar. Vid trochoidfrasning anvands hela verktygsskaret

under konstanta skarforhallanden.
Programvaruoptionen innehéller féljande cykler:
= Cykel 271 OCM KONTURDATA

E Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

® 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: "OCM-cykler", Sida 646

Process Monitoring Processovervakning
(option 168) Referensbaserad 6vervakning av bearbetningsprocessen

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

Ytterligare information: "Arbeitsbereich Prozessliberwachung (Option #168)",
Sida
3.3.2 Licens- och anvandningsinformation

Open Source-program

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

Sé&har kommer du till licensvillkoren i styrsystemet:

@ > Valj driftart Start
> Valj tillampningen Installningar
> Valj fliken Operativsystem
@ > Tryck tva ganger eller dubbelklicka p4A Om HeROS
° > Styrsystemet oppnar fonstret HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Styrsystemsprogramvaran innehdller binadra 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 gréanssnitten
maste du genomfora systemtest som utesluter uppkomst av funktionsfel eller
forsamrade prestanda hos styrsystemet. Ansvaret for att genomfora de har
testerna ligger hos skaparen av programvaruprodukten som anvander de har
kommunikationsgranssnitten.

Ytterligare information: "OPC UA NC-server (alternativ 56 - 61)", Sida 2119
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Om produkten | Hardvara

3.4 Hardvara

Denna bruksanvisning beskriver funktionen for uppsattning och hantering av
maskinen som primart beror p4 installation av programvara.
Ytterligare information: "Programvara’, Sida 94

Det faktiska funktionsomfénget beror dessutom péa hardvaruforlangningar och de
frikopplade programvarualternativen.

3.4.1 Bildskarm

BF 360

TNC7 levereras med en 24" pekskarm.

Styrsystemet mandvreras med pekskarmsgester samt med tangentbordsenhetens
mandverelement.

Ytterligare information: "Allmanna gester for pekskarmen®, Sida 117

Ytterligare information: 'Styrelement pa tangentbordsenheten”, Sida 117
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Om produkten | Hardvara

Mandvrering och rengoring

@ Manovrering av pekskarmar med elektrostatisk laddning

Pekskarmar bygger pa en kapacitiv funktionsprincip och kanslighet for
elektrostatiska laddningar hos operatdrerna.

Det hjalper att avleda den statiska laddningen genom att vidrora jordade
metallféremal. ESD-kl&der &r en 16sning.

De kapacitiva sensorerna kanner av berdring sa fort man vidror pekskarmen
med fingret. Pekskarmen kan dven hanteras med smutsiga hander sé lange
peksensorerna kanner av hudmotstandet. Medan mindre mangder véatskor inte
innebar ndgra problem, kan storre vatskemangder orsaka felaktiga inmatningar.

o Undvik fororeningar genom att anvanda arbetshandskar. Speciella
arbetshandskar for pekskarmar har metalljoner i gummimaterialet, som
vidarebefordrar hudmotstandet till skarmen.

Sakerstall pekskarmens funktion genom att enbart anvéanda foljande
rengoringsmedel:

m Glasrengdringsmedel
B Skummande bildskarmsrengoringsmedel
B Milt diskmedel

o Applicera inte rengdringsmedlet direkt pa bildskdrmen, utan fukta den
med en lamplig rengoringstrasa.

Stang av styrsystemet innan du rengor bildskarmen. Alternativt kan du aven anvanda
pekskarmsrengoringslaget.

Ytterligare information: "Anvandningsomrade Installningar”, Sida 2095

o Forhindra skador pa pekskarmen genom att undvika féljande
rengoringsmedel eller hjalpmedel:

®  Aggressiva ldsningsmedel
Skurmedel

Tryckluft
Angstralaggregat
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3.4.2

Tangentbordsenhet
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TE 360 med standard potentiometerkon- TE 360 med alternativ potentiometer-
figuration konfiguration

TE 361

TNC7 levereras med olika tangentbordsenheter.

Styrsystemet manovreras med pekskarmsgester samt med tangentbordsenhetens
manoverelement.

Ytterligare information: "Allmanna gester for pekskarmen’, Sida 117
Ytterligare information: 'Styrelement pd tangentbordsenheten’, Sida 117

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Vissa maskintillverkare anvander sig inte av standardknappsatsen fran
HEIDENHAIN.

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-start eller NC-stopp, beskrivs i
din maskinhandbok.
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Rengoring

0 Undvik fororeningar genom att anvanda arbetshandskar.

Sakerstall tangentbordsenhetens funktion genom att enbart anvanda
rengoringsmedel med anjoniska eller nonjoniska tensider.

o Applicera inte rengoringsmedlet direkt pa tangentbordsenheten, utan
fukta den med en lamplig rengoringstrasa.

Stang av styrsystemet innan du rengér tangentbordsenheten.

o Forhindra skador pa tangentbordsenheten genom att undvika féljande
rengoringsmedel eller hjalpmedel:

B Aggressiva losningsmedel
Skurmedel

Tryckluft
Angstraleaggregat

0 Styrkulan kraver inget regelbundet underhall. Rengoring behdvs bara efter
funktionsbortfall.

Rengor enligt foljande om tangentbordsenheten har en styrkula:

Stang av styrsystemet

Vrid avdragsringen 100° moturs

Den lostagbara avdragsringen hojer sig fran tangentbordsenheten da den vrids.
Ta bort avdragsringen

Ta ut kulan

Avlagsna forsiktigt sand, span och damm frén holjet

vV v Vv vVvyywy

0 Repor i holjet kan orsaka funktionsfel.

> Applicera en liten mangd isopropanol-alkohol-rengdringsmedel pd en luddfri och
ren trasa

0 Observera anvisningarna for rengéringsmedlet.

> Torka forsiktigt av holjet med trasan tills det inte finns ndgra markbara rander
eller flackar
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Byte av knapphattor

Om tangentbordsenhetens knapphattor behover bytas kan du vanda dig till
HEIDENHAIN eller maskintillverkaren.

Ytterligare information: "Tryckknappar for tangentbordsenheter och
maskinmandverpaneler”, Sida 2318

@ Tangentbordet maste vara komplett, i annat fall kan inte skyddsklass
IP54 garanteras.

Knapphattor byts péa foljande satt:

> Skjut demonteringsverktyget
(ID 1325134-01) Gver knapphattan tills
griparen gar i ingrepp

Om du trycker pa knappen
gar det lattare att anvanda
demonteringsverktyget.

» Dra av knapphattan

> Satt dit knapphattan pa tatningen och
tryck fast den
14

w Tatningen far inte skadas, i
annat fall kan inte skyddsklass
IP54 garanteras.

! > Kontrollera fastsattning och funktion
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Om produkten | Hardvara

hardvaruforlangningar

Med hardvaruférlangningar har du maéjlighet att anpassa verktygsmaskinen efter ens
individuella behov.

TNC?7 har olika hardvaruforlangningar, som maskintillverkaren t.ex. kan aktivera
separat och dven lagga till i efterhand. Oversikten nedan innehaller endast
programvarualternativ som ar relevanta for dig som anvandare.

o Observera, att vissa hardvaruférlangningar dessutom kraver
programvarualternativ.

Ytterligare information: "Programvaruoptioner’, Sida 95

Hardvaru-tillbehor Definition och anvandning

Elektroniska handrat- Med denna forlangning kan du placera axlar manuellt pa exakt ratt plats. Den

tar sladdlGsa, barbara varianten hojer dessutom anvandarvanligheten och flexibili-
teten.

Handrattarna skiljer sig at t.ex. genom foéljande karaktérsdrag:

m Barbar eller inbyggd i maskinbetjaningsfaltet

= Med eller utan Display

®  Med eller utan funktionell sakerhet

De elektroniska handrattarna hjalper t.ex. vid snabb anpassning av maskinen.
Ytterligare information: "Elektronisk handratt", Sida 2065

Arbetsstyckesavkan- Med denna forlangning kan styrsystemet automatiskt och noggrant ange
nare arbetsstyckets position.
Arbetsstycke-avkanningssystemet skiljer sig t.ex. 4t genom foljande
karaktarsdrag:

= Med radiodverforing eller infrarod Gverforing

m Med eller utan kabel

Arbetsstycke-avkanningssystemet ar till exempel praktiskt vid snabb installning
av maskinen samt vid automatiska mattkorrigeringar under programkaorningen.

Ytterligare information: "Avkannarsystemfunktioner i driftarten Manuell’,
Sida 1551

Verktygsavkannare Med denna forlangning kan styrsystemet automatiskt och direkt i maskinen
mata verktyg.

Verktygsavkanningssystemet skiljer sig t.ex. 4t genom foljande karaktarsdrag:
® Beroringsfri eller taktil matning

= Med radiodverforing eller infrarod Gverforing

B Med eller utan kabel

Verktygsavkanningssystemet ar till exempel praktiskt vid snabb instéllning av
maskinen samt vid automatiska mattkorrigeringar och brottkontroller under
programkarningen.

Ytterligare information: "Avkannarcykler for automatisk matning av verktyg",
Sida 1902
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Hardvaru-tillbehor Definition och anvandning

Kamerasystem Med denna forlangning kan du kontrollera de anvanda verktygen.

Med kamerasystemet VT 121 kan du visuellt inspektera verktygskanterna
under programkaorningen utan att ta bort verktyget.

Kamerasystemet bidrar till at undvika skador under programkaérningen. P3a sd
satt kan du undvika onodiga kostnader.

@ Bruksanvisning VTC

Alla funktioner hos programvaran till kamerasystemet VT 121
beskrivs i bruksanvisningen VTC. Kontakta HEIDENHAIN om du
behover den har bruksanvisningen.

ID: 1322445-xx

Tillkommande styrsta-  Med dessa forlangningar kan du underlatta hanteringen av styrsystemet med
tioner hjalp av en extra bildskarm.

Den kompletterande styrstationen ITC (industrial thin client) skiljer sig &t med
tanke pad avsedd anvandning:

m |TC 755 ar en kompakt, kompletterande styrstation som speglar
styrningens huvudskarm och mojliggor dess anvandande.

® |TC 860 ar en kompletterande skarm som forstorar huvudskarmens yta. Det
gor att du kan observera flera tillampningar parallelit.

o ITC 860 kan tillsammans med en tangentbordsenhet fungera
som en fullstandig extra manoverenhet.

De kompletterande styrstationerna forhojer styrkomforten t.ex. pa storre
bearbetningscentra.

Industri-PC Med denna utbyggnad kan du installera och utféra Windows-baserade tillamp-
ningar.

Med hjélp av Remote Desktop Manager (alternativ 133) kan du visa anvand-
ningarna pa styrbildskarmen.

Ytterligare information: "Fonster Remote Desktop Manager (alternativ 133)",
Sida 2133

Industri-PC erbjuder ett sakert och effektivt alternativ till externa PCs.
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Om produkten | omraden styrsystemsyta

omraden styrsystemsyta
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Styrningsytor i tillampningen Manual operation

Styrsystemsytan visar foljande omraden:

7 TNC-Lista
B Retur

Med den har funktionen navigerar du bakat i tillampningarnas historik
sedan styrsystemets start.

m Driftarter
Ytterligare information: "Oversikt dver driftlagen ', Sida 111
®  Statusoversikt

Ytterligare information: "Statusoversikt i TNC-faltet", Sida 167
m Kalkylator

Ytterligare information: "Miniraknare", Sida 1521
® Bildskarmstangentbord

Ytterligare information: 'Bildskarmstangentbord for styrsystemslistan”,
Sida 1502

B [nstallningar

| installningarna kan du anpassa styrsystemets anvandargranssnitt pa
foljande satt:

® Vansterhant lage
Styrsystemet byter plats pd TNC-féltet och maskintillverkarfaltet.
5 Dark Mode
= Teckenstorlek
B Datum och klockslag
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Om produkten | Oversikt 6ver driftligen

2 Informationslista
m  Aktiv driftart
® Meddelandemeny

Ytterligare information: "Meddelandemeny i informationslistan’,

Sida 1526
= Symboler

3 Tillampningslista
= Flik for dppnade tillampningar

Det maximala antalet samtidigt oppna tillampningar begransas till tio flikar.
Om du forsoker 6ppna en elfte flik visar styrsystemet en anvisning.

® Rullgardinsmeny for arbetsomrade

Med rullgardinsmenyn definieras, vilket arbetsomrade som &r 6ppet i den

aktiva tillampningen.
4 Arbetsomrade
Ytterligare information: 'Arbetsomrade’, Sida 113
5 Maskintillverkarlista
Maskintillverkaren konfigurerar maskintillverkarlistan.
6 Funktionslista
B Rullgardinsmeny for funktionsknappar

| rullgardinsmenyn definieras, vilka funktionsknappar som styrsystemet

visar i funktionslistan.
= Kommandofalt

Med funktionsknapparna aktiveras enskilda funktioner i styrsystemet.

3.6  Oversikt 6ver driftligen

Styrsystemet erbjuder foljande driftlagen:

Symboler Driftarter

@ Driftlaget Start innehéller féljande tillampningar:
® Tillampning Startmeny

Styrsystemet befinner sig vid starten i
tillampningen Startmeny.

Ytterligare information

= Tillampning Installningar Sida 2095
® Tillampning Hjalp Sida 1500
® Tillampningen for maskinparameter Sida 2148
M | driftlaget Filer visar styrsystemet enheter, mappar Sida 1134
och filer. Det gar t.ex. att sétta upp eller radera bade
mappar, filer eller enheter.
= | driftlaget Tabeller kan du 6ppna olika tabeller i Sida 1976
styrsystemet och eventuellt redigera.
Sida 210

I-?Q | driftlaget Programmering finns foljande majligheter:

m Skapa, redigera och simuleraNC-program
®  Skapa och redigera konturer
®  Skapa och redigera palettabeller
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Symboler

@

Om produkten | Oversikt dver driftldgen

Driftarter
Driftldget Manuell innehéller foljande tillampningar:
= Tillampning Manual operation

® Tillampning MDI
® Tillampning inriktning

= Tillampning Kor till referens

Ytterligare information

Sida 196
Sida 1929
Sida 1551
Sida 192

Med hjalp av driftsattet Programkorning kan du
tillverka arbetsstycken genom att styrsystemet
behandlar, t.ex. NC-program antingen kontinuerligt
eller i block.

palettabeller behandlas ocksa i detta driftlage.

| tillampningen Frikorning kan du frikora verktyget
t.ex. efter ett stromavbrott.

Sida 1950

Sida 1972

Nar maskintillverkaren har definierat en Embed-
ded Workspace kan du anvanda denna till att 6ppna

helbildslaget. Namnet pé driftldget definierar maskin-

tillverkaren.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Sida 2083

| driftlaget Maskin kan maskintillverkaren definiera
egna funktioner, t.ex. diagnosfunktioner for spindel
och axlar eller tillampningar.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
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3.7 Arbetsomrade

3.7.1  Styrelement inom arbetsomradena

& Manuell / ML
0 ™ Manueart T, inrcning

| 9 E R o @ & O Posio 2 o x| i smueing [l B
o[ M TNG:\nc_prog\Smdi.h %8 & 8:100x100x40 @
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Styrsystemet i tillampningen MDI med tre 6ppna arbetsomraden

Styrsystemet visar foljande styrelement:

1  Gripare
Med griparen i titellistan kan du dndra positionen for arbetsytorna. Det gar
ocksa att anordna tva arbetsomraden under varandra.

2 Rubrikrad

| titellistan visar styrsystemet titeln pa arbetsomradet och beroende pa arbets-
omréade olika symboler eller instéllningar.

3 Rullgardinsmeny for arbetsomrade

Man 6ppnar de enskilda arbetsomradena over rullgardinsmenyn for arbetsom-
raden i tilldmpningslistan. De tillgdngliga arbetsomradena beror pa den aktiva
tillampningen.

4 Avskiljare

Med avskiljaren mellan tvéa arbetsomraden kan du andra skalningen av arbets-
omréadet.

5 Aktionslista

| aktionslistan visar styrsystemet urvalsmojligheter for den aktuella dialogen
t.ex. NC-funktion.
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Om produkten | Arbetsomrade

Symboler inom arbetsomradet
N&r mer an ett arbetsomrade ar 6ppet, innehaller Titellista foljande Symboler:

Symbol Funktion

O Maximera arbetsomrade
w Forminska arbetsomrade
X Stang arbetsomrade

Nar du maximerar ett arbetsomrade, visar styrsystemet arbetsomradet ver hela
tillampningens storlek. Nar du forminskar arbetsomradet igen befinner sig alla andra
arbetsomraden i det foregdende laget igen.

Oversikt 6ver arbetsomrade
Styrsystemet erbjuder foljande arbetsomrade:

assistenten Ytterligare information

Avkannarfunktion Sida 1551

| arbetsomradet Avkannarfunktion kan du stalla in referenspunk-
ter pa arbetsstycket, bestamma och kompensera for arbetsstyckets
felinriktningar och rotationer. Avkanningssystemet kan kalibreras,
verktyg matas eller spanndon stallas in.

Uppdragslista Sida 1934

| arbetsomradet Uppdragslista gar det att redigera och bearbeta
palettabeller.

Oppna fil Sida 1143
| arbetsomradet Oppna fil kan du t.ex. vélja eller skapa filer.
Dokument Sida 1144

| arbetsomradet Dokument kan du 6ppna filer for visning, t.ex. en
teknisk ritning.

Formular for tabeller Sida 1986

| arbetsomradet Formular visar styrsystemet allt innehall i en vald
tabellrad. Beroende pa tabellen kan du bearbeta vardena i Formula-
ret.

Formular for paletter Sida 1942

| arbetsomradet Formular visar styrsystemet innehéllet i palettabel-
len for den valda raden.

Frikorning Sida 1972
| arbetsomradet Frikorning kan du frikora verktyget efter ett

stromavbrott.

GPS (alternativ 44) Sida 1207

| arbetsomradet GPS kan du definiera valda transformationer och
installningar utan att andra pa NC-programmet.

Huvudmeny Sida 125

| arbetsomradet Huvudmeny visar styrsystemet utvalda styrnings
och HEROS-funktioner.
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assistenten Ytterligare information

Hjdlp Sida 1500
| arbetsomradet Hjalp visar styrsystemet en hjalpbild for det aktuella
syntaxelementet for en NC-funktion eller den integrerade produkthjal-

pen TNCguide.

Kontur Sida 1431

| arbetsomradet Kontur kan du rita en 2D-skiss med linjer och cirklar
och pé sé sétt generera en kontur i klartext. Du kan dessutom impor-
tera programdelar med konturer fran ett NC-program till arbetsomra-
det Kontur och redigera dem grafiskt.

Lista Sida 2149

| arbetsomradet Lista visar styrsystemet strukturen pd maskinpara-
metern som du eventuellt maste redigera.

Positioner Sida 161

| arbetsomradet Positioner visar styrsystemet Information om
tillstdndet pa olika funktioner i styrsystemet samt aktuella axellagen.

Program Sida 211
| arbetsomradet Program visar styrningenNC-programmet.
RDP (alternativ 133) Sida 2083

Nar maskintillverkaren har definierat en Embedded Workspace kan
du visa och styra skdrmen pa en extern dator pa styrsystemet.

Maskintillverkaren kan andra namnet pa arbetsomradet. Beakta

anvisningarna i Er maskinhandbok!

Snabbval Sida 1143
| arbetsomradet Snabbval kan du beroende pa aktivt driftsatt skapa

filer eller 6ppna befintliga filer.

Simulering Sida 1529

| arbetsomradet Simulering visar styrsystemet beroende pa driftldge,
de simulerade eller aktuella forflyttningarna av maskinen.

Simulationsstatus Sida 183

| arbetsomradet Simulationsstatus visar styrsystemet data baserade
pa simulationen av NC-programmet.

Start/inloggning Sida 128
| arbetsomradet Start/inloggning visar styrsystemet stegen for start-

process.

STATUS Sida 169

| arbetsomradet STATUS visar styrsystemet tillstdndet eller vardena
pd enskilda funktioner.

Tabell Sida 1979

| arbetsomradet Tabell visar styrsystemet innehdllet i en tabell. For
vissa tabellen visar styrsystemet en spalt med filter och sokfunktion
till vanster.

Tabeller for maskinparameter Sida 2149
| arbetsomradet Tabeller visar styrsystemet maskinparameter, som

eventuellt kan redigeras.

Knappsats Sida 1502

| arbetsomradet Knappsats kan du mata in och dven navigera
NC-funktioner, bokstaver och tal.
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assistenten Ytterligare information

Oversikt Sida 2090

Styrsystemet visar i arbetsomradet Oversikt information om tillstan-
det pd olika sékerhetsfunktioner i Funktionell sékerhet FS.

Overvakning Sida 1231

Styrsystemet visar bearbetningsprocessen under programkaorningen
i arbetsomradet Processovervakning. Du kan aktivera olika dvervak-
ningsuppgifter som passar processen. Om sa behdvs kan du gora
justeringar pa Gvervakningsuppgifterna.
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3.8

3.8.1

3.8.2

Manoverelement

Allmanna gester for pekskarmen

Styrsystemets bildskarm har Multi-Touch-funktion. Styrsystemet detekterar olika
gester, aven med flera fingrar samtidigt.

Det gér att anvanda foljande gester:

Symbol Gest Betydelse
Klicka En kort berdring pa bildskarmen
Dubbelklicka Tva korta beroringar pa bildskarmen
Halla Langre berdring pa bildskarmen

0 Nar du haller den intryckt
permanent avbryter
styrsystemet automatiskt
efter ca 10 sekunder.
Kontinuerlig aktivering ar
darfor inte maojlig.

Svepa Flytande rorelse over bildskarmen

Dra Rorelse over bildskarmen dar startpunk-
ten ar entydigt definierad

Dra med tva fingrar Parallella rorelser med tva fingrar Gver
bildskarmen dar startpunkten ar entydigt
definierad

Draisar Rorelser fran varandra med tva fingrar

Dra ihop Rorelser mot varandra med tva fingrar

Styrelement pa tangentbordsenheten

Anvandningsomrade
TNC7 hanterar du framst med hjalp av pekskarmen, t.ex. med gester.
Ytterligare information: "Allmanna gester for pekskarmen®, Sida 117

Dessutom erbjuder styrningens tangentbordsenhet bl.a. knappen som majliggor
alternativa driftsekvenser.

Funktionsbeskrivning
Foljande tabeller innehaller tangentbordsenhetens styrelement.
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Omrade alfanumeriskt tangentbord

Knapp Funktion
[ A ] [ B ] [ c } Ange text t.ex. filnamn

SHIFT + StortQ

@ Nar Nc-programmet ar oppet i driftarten Programmering

mata in Q-parameterformel eller i driftarten Manuell 6ppna
fonstret Q-parameterlista

Ytterligare information: 'Fonster Q-parameterlista’,

Sida 1358
Esc Stang fonster och kontextmenyer

Valj nasta element, t.ex. inmatningsfalt, knapp, urvalsalterna-
tiv

SHIFT + Valj foregdende element

Skapa bildskarmsupptagning

E Lank DIADUR-knapp
Oppna HEROS-meny

Oppna snabbmenyn i Klartextredigerare eller i textredigera-
ren

Omrade anvandningshjalpmedel

Funktion

A

=

[V
o
©

Oppna arbetsomrade Oppna fil i driftlagena Programmering
och Programkorning

Ytterligare information: "Arbetsomrade Oppna fil",
Sida 1143

Valj den forsta knappen som visas till hoger i funktionsfaltet

=]
[2}
E

5/ [0

Oppna och stang meddelandemeny

Ytterligare information: "Meddelandemeny i informationslis-
tan’, Sida 1526

caLe Oppna och stang minirdknare
Ytterligare information: "Miniraknare", Sida 1521

Oppna tillampningen Instéllningar

Ytterligare information: "Anvandningsomrade Instéllningar’,
Sida 2095

HELP Oppna hJaIp
Ytterligare information: "bruksanvisning som integrerad
produkthjalp TNCguide", Sida 82

118 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullsténdig utgéva | 10/2022



Om produkten | Manoverelement

Omrade driftsatt

brytare.

o Hos TNC7 ar styrsystemets driftarter uppdelade pa annat sétt an hos
TNC 640. Av kompatibilitetsskal och for att underlatta hanteringen ar
tangenterna pé tangentbordsenheten desamma. Observera att vissa
tangenter inte langre utldser nagot driftartsbyte utan t.ex. aktiverar en

.§
i?m
k=]

©

Funktion

Oppna tillampningen Manual operation i driftart Manuell

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’,
Sida 196

ol

Aktivera och avaktivera den elektroniska handratten i driftart

Manuell
Ytterligare information: "Elektronisk handratt’, Sida 2065

Oppna fliken Verktygshantering i driftart Tabeller
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 290

g

Oppna tillampningen MDI i driftart Manuell
Ytterligare information: "Tillampning MDI", Sida 1929

©

Oppna driftart Programkorning i Iaget Enkelblock

Ytterligare information: "Driftlage Programkorning”,
Sida 1950

Y

Oppna driftart Programkorning

Ytterligare information: "Driftlage Programkorning’,
Sida 1950

]

Oppna driftart Programmering

Ytterligare information: "Driftlaget Programmering’,
Sida 210

Yl

Vid dppnat NC-program 6ppna arbetsomrade Simulering i
driftarten Programmering

Ytterligare information: "Arbetsomréde Simulering’,
Sida 1529
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Omrade NC-dialog

o Foljande funktioner galler for driftldget Programmering och
anvandningen MDI.

Funktion

Py
=2
[Y)
k=]
=

APPR | fonstret Infoga NC-funktion 6ppna mappen Konturfunk-
tioner for att valja en fram eller bortkorningsfunktion

Ytterligare information: "Grunder for fram- och frankornings-
funktionerna", Sida 346

Oppna arbetsomréde Kontur for att t.ex. rita en fraskontur
Endast i driftarten Programmering
Ytterligare information: "Grafisk programmering", Sida 1431

Programmera fas
Ytterligare information: "Fas CHF", Sida 320

o
5
g

Programmering av en réatlinje
Ytterligare information: "Rét linje L", Sida 319

N

A Programmera cirkelbana med radieangivelse
Ytterligare information: "Cirkelbana CR", Sida 327
AND ¢ Programmera avrundning
Ytterligare information: "Avrundning RND", Sida 322
T p Programmera cirkelbana med tangentiell 6vergang till férega-
ende overgadng till foregdende konturelement
Ytterligare information: "Cirkelbana CT", Sida 329
cc+ Programmera kretsmittpunkt eller Pol

Ytterligare information: "Kretsmittpunkt CC", Sida 323

Programmera cirkelbana med hanvisning till cirkelns mitt
Ytterligare information: "Cirkelbana C ', Sida 325

ToucH | fonstret Infoga NC-funktion ppna mappen inriktning for
att valja en avkanningssystemcykel

Ytterligare information: '"Programmerbara avkannings-
systemcykler', Sida 1583

3 o
3 \‘0
o
m

| fonstret Infoga NC-funktion oppnar du mappen Bearbet-
ningscykler for att valja en cykel

Ytterligare information: 'Definiera cykler', Sida 468

s}
E
T

cre | fonstret Infoga NC-funktion 6ppna mappen Cykelanrop for
att anropa bearbetningscykel

Ytterligare information: "Anropa cykler', Sida 471

Programmera etikett
Ytterligare information: "Definiera Label med LBL SET",
Sida 376
m Prog.rammera anrop av underprogram eller programdelsupp-
repning
Ytterligare information: 'Anropa Label med CALL LBL",
Sida 377
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Knapp

STOP

Funktion

Programmera programstopp
Ytterligare information: "'STOP programmering", Sida 1310

TOOL
DEF

& G

Valj verktyg i NC-program i forvag
Ytterligare information: "Verktygsforval med TOOL DEF',
Sida 304

TOOL
CALL

Anropa verktygsdata i NC-program

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL",
Sida 297

SPEC
FCT

| fonstret Infoga NC-funktionoppna mappen Specialfunktio-
ner for att programmera t.ex. ett rdédmne i efterhand

PGM
CALL

| fonstret Infoga NC-funktion 6ppna mappen Urval for att
anropa t.ex. ett externt NC-funktion

Omrade axel- och vardesinmatningar

X

<]

Funktion

Valj axlar i driftarten Manuell eller mata in i driftarten
Programmering

Ange siffror t.ex. koordinatvarden

Infoga decimalskiljetecken under en inmatning

Vand om fortecknet for ett inmatningsvarde

Radera varden under en inmatning

A
.*EH.HIE
k=]
©

Oppna positionsindikator for statusdversikten for att kopiera
axelvarden

Ytterligare information: "Statusoversikt i TNC-faltet’,

Sida 167

| driftsattet Programmering och tillampningen MDI program-
merar du en rat linje L med alla axlars arpositioner

| driftlaget Programmering i fonstret Infoga NC-funktion
Oppna mappen FN

ﬂ H
m

Aterstall inmatning eller radera meddelanden

DEL
m}

Radera NC-blockeller avbryt dialog under programmering

Tz
%5

Kringga eller ta bort valfria syntaxelement under programme-
ring

Bekrafta inmatningen och fortsatt dialogen

Avsluta inmatning t.ex, avsluta NC-block

Vaxla mellan polar och kartesisk koordinatinmatning

m
oz
o m
z
5

Vaxla mellan inkrementell och absolut koordinatinmatning
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Omrade navigation

Knapp

Funktion

GOTO
m]

B Placera markdren med hjalp av blocknumret till ett
NC-block

= QOppna valmenyn under redigering

Forflytta markoren
°2°)

HOME

Navigera till den forsta raden i ett NC-program eller till den
sista spalten i en tabell

ND

Navigera till den sista raden i ett NC-program eller till den
sista spalten i en tabell

PG UP

Navigera till ett NC-program eller en tabell sidledes uppat

PG DN

Navigera till ett NC-program eller en tabell sidledes nedat

OEE DA

Markera aktiv tillampning for att navigera mellan tillampning-
arna

Potentiometer

Potentio-
meter

Navigera mellan omraden i en tillampning

Funktion

H6j och sank frammatning
Ytterligare information: "Matning F", Sida 303

Hoj och sank spindelvarvtalet
Ytterligare information: "Spindelvarvtal S", Sida 302
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3.8.3  Symbol styrsystemsytan

Oversikt over driftslagesovergripande symboler

Denna dversikt innehaller symboler, som kan nés fran alla driftldgen eller anvandas i
flera driftlagen.

Specifika symboler for enskilda arbetsomraden beskrivs i det tillhérande innehallet.

Symbol eller Funktion
tangent-
bordsgenvag

Retur

Valj driftart Start

Valj driftart Filer

Valj driftart Tabeller

Valj driftart Programmering

Valj driftart Manuell

Valj driftart Programkorning

Valj driftart Machine

Oppna och stdng minirdknare

Oppna och stang bildskarmstangentbord

Oppna och stang installningar

m Vit: Fall ut styrstangen eller maskintillverkarens stang

m Gron: Fall ihop styrstangen eller maskintillverkarens stang
eller Tillbaka

®  Gra: Bekrafta meddelande
Addera

v HE s EWVeeED D

Oppna fil

Stéang

Maximera arbetsomrade

Forminska arbetsomrade

O X O+

Byt plats pa arbetsomréden eller fonster

: Andra storleken pé& fonster
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Symbol eller
tangent-
bordsgenvag

)¢

Funktion

® Svart:Lagag till favoriter
m Gul: Avlagsna fran favoriter

Om produkten | Man6verelement

D Spara

STRG+S

Ep Spara som

Q Soka

STRG+F

IE Kopiera
STRG+C

Ifl Infoga

STRG+V

I() Angra &tgéarder
STRG+Z

(N Aterstall &tgérd
STRG+Y

= A Oppna rullgardinsmeny

A

Oppna meddelandemeny
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3.8.4 Arbetsomrade Huvudmeny

Anvandningsomrade

| arbetsomradet Huvudmeny visar styrsystemet utvalda styrnings och HEROS-
funktioner.

Funktionsbeskrivning
Namnlisten i arbetsomradet Huvudmeny innehaller féljande funktioner:
® Urvalsmenyn Aktiv konfiguration

Med hjalp av urvalsmenyn kan du aktivera en konfiguration av styrsystemets
anvandargranssnitt.

Ytterligare information: "Konfigurationer av styrsystemets anvandargranssnitt’,
Sida 2153

®  Fulltextsokning
Med hjalp av fulltextsdkningen kan du soka efter funktioner i arbetsomrédet.
Ytterligare information: "Lagg till och ta bort favoriter”, Sida 126
Arbetsomradet Huvudmeny innehéller féljande omraden:
= Styrsystem
| detta omrade kan du Gppna driftlagen eller tilldmpningar.
Ytterligare information: "Oversikt ver driftldgen *, Sida 111
Ytterligare information: "Oversikt dver arbetsomrade’, Sida 114
= Verktyg
| detta omrade kan du 6ppna vissa verktyg till drivsystemet HEROS.
Ytterligare information: "Operativsystem HEROS', Sida 2179
= Hjalp
| det har omradet kan du 6ppna utbildningsvideor eller TNCguide.
= Favoriter
| detta omrade hittar du sina valda favoriter.
Ytterligare information: "Lagg till och ta bort favoriter”, Sida 126

Programmering Hialp =
(|
Ij:é Filer 5:]
Programmering ® Tréaning Doku
Senaste filerna
inriktning >
Verktyg 2
—
y LY ® B =
Webblasare Arkivhanterare Skarmbild
inriktning Verktygsforvaltning
Programkérning
2
Programkérning

Arbetsomrade Huvudmeny

Arbetsomradet Huvudmeny &r tillganglig i tilldmpningen Startmeny.
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Visa eller dolja omrade

Man doljer ett omrade i arbetsomradet Huvudmeny enligt féljande:
Hall eller hogerklicka pa valfri position i arbetsomradet

> Styrsystemet doljer en plus eller minussymbol i varje omrade.

> Valj plussymbol

> Styrsystemet doljer omradet.

v

0 Med minussymbolen doljer du omradet.

Lagg till och ta bort favoriter
Lagg till i favoriter

Man lagger till favoriter i arbetsomradet Huvudmeny enligt foljande:
> SOk efter funktion i fulltextsokningen
> Symbol for funktionen hélla eller hogerklicka
> Styrsystemet visar symbolen for Lagg till favoriter.
ﬁ > Valj Lagg till favorit
> Styrsystemet lagger till funktionen | omradet Favoriter.

Ta bort favoriter

Man tar bort favoriter i arbetsomradet Huvudmeny enligt foljande:
» Symbol for en av funktionerna halla eller hogerklicka
> Styrsystemet visar symbolen for ta bort favoriter.
{:?‘ > Valj ta bort favorit
> Styrsystemet tar bort funktionen fran omradet Favoriter.
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4.1 Kapiteloversikt

Detta Kapitel visar med hjalp av ett exempelarbetsstycke hur styrsystemet fungerar
frén den avstangda maskinen till det fardiga arbetsstycket.

Detta kapitel innehaller foljande teman:

= Uppstart av maskinen

B Programmera och simulera arbetsstycket
m Verktygsinstallning

® [nstallning av arbetsstycket

B Bearbeta arbetsstycket

B Stang av maskinen

4.2 Satt pa maskin och styrsystem

i StartLogin o x

HEIDENHAIN
Starta
Stromavbrott
PLC Program versétts
NODSTOPP test

Styrningen initieras

LU I O O O RS

‘Axlama kontrolleras

Arbetsomrade Start/inloggning

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 ar paslagen borjar faran!

» Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sdkerhetsanvisningar och sékerhetssymboler

» Anvanda sakerhetsutrustning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssokningen ar maskinberoende
funktioner.
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Maskinen satts pé enligt foljande:
> Sla pd matningsspéanningen till styrsystem och maskin

> Styrsystemet befinner sig i startprocessen och visar framstegen i
arbetsomradet Start/Login.

> | arbetsomrédet Start/Inloggning visar styrsystemet dialogen Stromavbrott.

oK >

®

VvV VvV VvV

Valj OK

Styrsystemet oversatter PLC-programmet.

SIa pa styrspanningen

Styrsystemet kontrollerar funktionen der Nodstoppbrytare.

Om maskinen forfogar dver absoluta langd och
vinkelmatningsenheter ar styrsystemet klart for start.

Om maskinen forfogar 6ver inkrementella 1angd och
vinkelmatningsenheter oppnar styrenheten tillampningen Kor
till referens.

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Referenssokning’,
Sida 192

Tryck pa knappen NC-start

Styrsystemet kor fram till alla nddvandiga referenspunkter.

Styrsystemet ar klart for start och befinner sig i tillampningen
Manual operation.

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’,
Sida 196

Detaljerad information
m  Satta pa och stanga av
Ytterligare information: "P&slagning och avstéangning", Sida 189
B Positionsmatsystem
Ytterligare information: "positionsmatsystem och referensmarken”, Sida 203

= Referera till axlar

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Referenssokning', Sida 192
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4.3 Programmera och simulera arbetsstycke

4.3.1 Exempeluppgift 1338459
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4.3.2

433

Valj driftart Programmering
NC-program redigeras alltid i driftarten Programmering.

Forutsattning
m Symbol for valbart driftlage
For att driftlaget Programmering ska kunna valjas méaste styrsystemet ha gatt sa

l&ngt att symbolen for driftldget inte 1angre ar gra.
Valj driftart Programmering

Driftlaget Programmering valjs enligt foljande:
I-?IO > Valj driftart Programmering

> Styrsystemet visar driftlaget Programmering och det senast
oppnade NC-programmet.

Detaljerad information
® Driftlage Programmering
Ytterligare information: "Driftlaget Programmering"’, Sida 210

Satt upp styromrade for programmering
In driftlaget Programmering finns flera majligheter, att redigera NC-program.

o Det forsta steget beskriver arbetsprocessen i laget Klartextredigerare
och med den oppnade spalten Formular.

Oppna spalten Formular
For att spalten Formular ska kunna dppnas maste ett NC-program vara oppet.

Spalten Formular 6ppnas enligt foljande:
55 » Valj Formular
> Styrsystemet oppnar spalten Formular

Detaljerad information
m  RedigeraNC-programmet
Ytterligare information: "NC-program redigera", Sida 222
®  Spalt Formular
Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program’, Sida 221
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Skapa nytt NC-program

forsta steg | Programmera och simulera arbetsstycke

£ Oppnafil

Namn ¥

<« A TG
© Sokresultat

Sﬁ? Favoriter
@ Senaste filema
_Er Papperskorg
= SF:

TNC:
= 1009.1 MB/15.4 GB

Ny katalog Ny fil

EpopopoppoODrCODoDrorO

Q [ Namnt ] (Al supportedfiles ("... ]

nc_prog nc_doc

O
[l

Bauteile_components

Bohrfraesen_boremilling

Drehen_tum

Fixture

FN16

Kontur_contour

OCcM

Pallet

1078489.h

1226664.h

1339889.h

6D_probing.h

6D_probing_a.h

Arbetsomrédet Oppna fil i driftarten Programmering

Man sétter upp ett NC-program i driftarten Programmering enligt féljande:

Ny fil

gu goe

>
>
4

Valj Addera

Styrsystemet visar arbetsomrédet Snabbval och Oppna fil.
| arbetsomradet Oppna filvalj 5Snskad Mekanism

Valj katalog

Valj Ny fil

Mata in filnamn t.ex. 1338459.h
Bekrafta med knappen ENT.

Vvalj Oppna

Styrsystemet oppnar ett nytt NC-funktion och fonstret Infoga
NC-funktion for R&amnedefinition.

Detaljerad information

= Arbetsomrdde Oppna fil
Ytterligare information: "Arbetsomrade Oppna fil", Sida 1143

= Driftlage Programmering
Ytterligare information: "Driftlaget Programmering", Sida 210

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullsténdig utgava | 10/2022



forsta steg | Programmera och simulera arbetsstycke

4.3.5 Definiera raamne

Det gér att definiera ett rédmne for ett NC-program som styrsystemet anvander
for simulationen. Nar du skapar ett NC-program oppnar styrsystemet automatiskt
fonstret Infoga NC-funktion for definition av rédmne.

o Nar fonstret har stangts utan att ett rddmne har valts gar det att vélja
rdamnebeskrivningen i efterhand med hjalp av funktionsknappen
Infoga NC-funktion.
i Infoga NC-funktion x
(A Alafunktioner ~ Specialfunktio... Programmallar  BLK FORM Sok i NC-funktionen
© sokresultat [ BLK FORM £ BLK FORM QUAD Favoriter *
ﬁ Favoriter I:l PRESET BLK FORM CYLINDER
@ Senaste funktionerna [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION
B5 NC-komponenter 3 FIXTURE BLK FORM FILE |
3 Alla funktioner | sTOP
SELTABLE
SEL CORR-TABLE
oy

Fonster Infoga NC-funktion for rddmnedefinition
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Definiera kubformat raamne

Y4
MAX

100

100

20 MINY

Kubformat rédmne med minimalpunkt och maximalpunkt

En kub definierar du med hjalp av en rumsdiagonal genom att ange minimalpunkt
och maximalpunkt, med hansyn till den aktiva arbetsstycke-referenspunkten.

o Det gdr att bekrafta inmatningen enligt foljande:
B Knapp ENT
= Pilknapp at hoger
m Klicka eller tryck pa nasta syntaxelement

Man definierar ett kubformat rdamne enligt foljande:

> Valj BLK FORM QUAD

» ValjInfoga

> Styrsystemet infogar NC-block for rddmnedefinitionen.
Oppna spalten Formuldr

v

/4
Valj verktygaxel t.ex. Z

Godkann inmatning

Ange minsta X-koordinat t.ex.0

Godkann inmatning

Ange minsta Y-koordinaten t.ex. 0
Godkann inmatning

Ange minsta Z-koordinat t.ex. -40
Godkann inmatning

Ange den storsta X-koordinaten t.ex. 100
Godkann inmatning

Ange den storsta Y-koordinaten t.ex. 100
Godkann inmatning

Ange den storsta Z-koordinaten t.ex. 0
Godkann inmatning

Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

V VvV vV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VVvYvyYyYyw
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Spindelaxel parallell

x v S

Raamnesdefinition: MIN-punkt

L .
T .
Z x
Raamnesdefinition: MAX-punkt

x x
¥ x
| o X

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

Detaljerad information
® Infoga rddmne

Ytterligare information: 'Definiera rd&dmne med BLK FORM", Sida 252
m Referenspunkter i maskinen

Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 204

4.3.6  Strukturen pa ett NC-program
Nar du enhetligt strukturerar NC-program far du foljande fordelar:
B Forhojd oversikt
®  Snabbare programmering
= Minskning av felkallor
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Rekommenderad konstruktion av ett konturprogram

0 NC-block BEGIN PGM och END PGM infogar styrsystemet automatiskt.

O N Oy oA WN =

9

BEGIN PGM med val av mattenhet

Definiera rdamne

Anropa verktyg, med verktygsaxel och teknikdata

Kor verktyget till en sdker position, satt pa spindel

Forpositionera i bearbetningsplanet i narheten av konturens startpunkt
Forpositionera i verktygsaxeln, koppla pa kylvatska vid behov

Kor fram till kontur och satt eventuellt pa verktygradiekorrigering
Bearbeta kontur

Lamna kontur, stang av kylmedel

10 Kor verktyget till en saker position
11 AvslutaNC-program
12 END PGM
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4.3.7  Framkorning till och frankorning fran konturen
Nar du programmerar en kontur, behdver du en startpunkt och en slutpunkt utover

konturen.

Foljande positioner kravs for framkaorning och lamnande av konturen:

Hjalpbild

Position

Y|

\/‘/—/;é‘ gf] Il Z
i f )
% x
@45’

%
A

@

R
RN
AN

S S—

N

e

§

®
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Startpunkt

For startpunkten géller féljande forutsattningar:
B |ngen verktygsradiekompensering

m Gér att kora till utan kollisionsrisk

®  Nara den forsta konturpunkten
Avbildningen visar foljande:

Om du definierar startpunkten i det morkgrd omradet sa
kommer konturen att skadas vid framkorningen till den
forsta konturpunkten.

Framkorning till startpunkt i verktygsaxeln

Innan du narmar sig den forsta konturpunkten méste du
placera verktyget i verktygsaxeln pa arbetsdjupet. Vid kolli-
sionsrisk forflyttar du startpunkten i verktygsaxeln separat.

Forsta konturpunkten

Styrsystemet leder verktyget fran startpunkt till forsta kontur-
punkt.

For verktygsrorelse till forsta konturpunkt programmerar du
en verktygsradiekorrigering.

Slutpunkt

For slutpunkten galler foljande forutsattningar:
® Gar att kora till utan kollisionsrisk

® Nara den sista konturpunkten

m  Undvik konturskador: Den optimala slutpunkten ligger i
forlangningen av verktygsbanan for bearbetningen av det
sista konturelementet.

Avbildningen visar foljande:

Om du definierar slutpunkten i det morkgrd omradet sa
kommer konturen att skadas vid framkaorning till slutpunkten.

Lamna slutpunkten i verktygsaxeln

Programmera verktygsaxeln vid lamnande av slutpunkten
separat.
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Hjalpbild Position

Gemensam startpunkt och slutpunkt

Man programmerar inte nagon verktygsradiekompensering
for en gemensam startpunkt och slutpunkt.

Undvik konturskador: Den optimala startpunkten ligger
mellan férlangningarna av verktygsbanorna for bearbetning
av det forsta och det sista konturelementet.

Detaljerad information

® Funktioner for framkaérning till och frdnkorning fran konturen
Ytterligare information: "Grunder for fram- och frankorningsfunktionerna’,
Sida 346

4.3.8 Programmera en enkel kontur
YA 10

95 go

Arbetsstycke som ska programmeras

Foljande innehall visar hur du fraser den visade konturen till ett djup av 5 mm.
Raamnesdefinitionen har du redan skapat.

Ytterligare information: "Definiera rédmne", Sida 133

Nar du har tillfogat en NC-funktion visar styrsystemet en forklaring for det aktuella
syntaxelementet i dialoglistan. Det gar att mata in data direkt i formularet.

o Programmera NC-programmet som om verktyget ror pa sig! Darvid ar det
irrelevant, om det ar en huvud eller bordsaxel som utfor rorelsen.
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Anropa verktyget

Verktygsanrop
Nummer Qs Namn

16 x 1Y

Stegindex fér verktyget

Spindelaxel parallell
Spindelvarvtal

5 S(VC =

S 6500 x

\ Bekrafta H Angra

Spalten Formular med syntaxelementen till verktygsanropet

Séhar anropar du ett verktyg:
To0L » Valj TOOL CALL

CALL

Valj Nummer i formularet

Ange verktygsnumret, t.ex. 16
Valj verktygsaxel Z

Valj spindelvarvtal S

Ange spindelvarvtalet, t.ex. 6 500
Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

Bekréfta

3 TOOL CALL 12 Z S6500

vV Vv vV VvV VvV VY

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.
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Kor verktyget till en saker position

F4 250 x
A x
B x
c x
u x
v x
w X
&X x
&Y x
3z x
Radiekompensering
RO RL RR

Bekrafta Angra ‘

Kolumnen Formular med syntaxelementen for en rét linje

Sahar kor du verktyget till en saker position:
Lo > Valj banfunktion L

valj Z

Ange ett varde, t.ex. 250

Valj verktygsradiekompensering RO

Styrsystemet tillampar RO, ingen verktygsradiekompensering.
Valj matning FMAX

Styrsystemet tillampar snabbtransport FMAX.

Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex. M3, tillkoppla
spindeln

Valj Bekrafta
Styrsystemet avslutar NC-blocket.

VvV VvV VvyVvyy

v

4 L Z+250 RO FMAX M3

v

Forpositionera i bearbetningsplanet

Séhar forpositionerar du i bearbetningsplanet:
Lo > Valj banfunktion L

Valj X

Ange ett varde, t.ex. -20

valj Y

Ange ett varde, t.ex. -20

Valj matning FMAX

Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

VvV VvV v vV VvVvyy

5 L X-20 Y-20 FMAX
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Forpositionera i verktygsaxeln

Sé& har forpositionerar du i verktygsaxeln:
Lo > Valj banfunktion L

> ValjZ

> Ange ett varde, t.ex. -5

> Valj matning F

> Ange ett varde for positioneringsmatning, t.ex. 3 000
>

Ange vid behov en tillaggsfunktion M, z. B. M8, Koppla in
kylvatska

> Valj Bekrafta
> Styrsystemet avslutar NC-blocket.

Forflyttning till konturen
YA 10

Bekrafta

95 -

20

20

5 95

Arbetsstycke som ska programmeras

Mittpunkisvinkel

CCA 90 x

Cirkelbagens radie

R 8 x
Radiekompensering

Matning

UE Fwax Fz FU F AUTO
F 700 x

M-funktioner

Spalt Formular med syntaxelementen i en framkorningsfunktion

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullsténdig utgéva | 10/2022 141



forsta steg | Programmera och simulera arbetsstycke

Man kor fram till konturen enligt foljande:
s » Valj banfunktion APPR DEP

> Styrsystemet oppnar fonstret Infoga NC-funktion.
> APPRviljs

v

Valj framkorningsfunktion t.ex. APPR CT

Valj Infoga

Ange koordinater till startpunkten 1t.exX5Y 5

Vid mittpunktsvinkel CCA ange inkdrningsvinkel t.ex. 90
Skriv in radien pé cirkelbanan t.ex. 8

RL valjs

Styrsystemet tillampar verktygsradiekompensering vanster.
Valj matning F

Ange ett varde for bearbetningsmatningen, t.ex. 700

Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

Infoga

I@é

Bekréfta

VvV Vv VvV vV V VvV VvVVvVY
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Bearbeta kontur

10

20

5 95

Arbetsstycke som ska programmeras

Man bearbetar konturen enligt foljande:

Lo » Valj banfunktion L

> Ange de koordinater for konturpunkt 2 som andras, t.ex. Y 95
> Med Bekrafta NC-block
>

Styrsystemet tar Over det dndrade vardet och behaller all
annan information fran det foregdende NC-blocket.

Lo » Valj banfunktion L
> Ange de koordinater for konturpunkt 3 som andras, t.ex. X 95
> Med Bekrafta NC-block

onr g » Valj banfunktion CHF
> Ange fasbredd t.ex. 10
> Med Bekrafta NC-block

L s » Valj banfunktion L
> Ange de koordinater for konturpunkt 4 som éandras, t.ex. Y 5
> Med Bekrafta NC-block

orr g » Valj banfunktion CHF
> Ange fasbredd t.ex. 20
> Med Bekrafta NC-block

L~ > Valj banfunktion L
> Ange de koordinater for konturpunkt 1 som &ndras, t.ex. X 5
> Med Bekrafta NC-block
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Forflyttning fran konturen

Mittpunkisvinkel
CCA 90 x
Cirkelbagens radie
R 8 x
Matning
& FMAX FZ FU FAUTO
F 3000 x E
M-funktioner
M 9 X
M 2

\ Bekrafta H Angra \

Spalt Formular med syntaxelementen i en bortkorningsfunktion

Man lamnar konturen enligt foljande:
4orr » Valj banfunktion APPR DEP

> Styrsystemet 6ppnar fonstret Infoga NC-funktion.
» DEP valjs

> Valj bortkorningsfunktion, t.ex. DEP CT

Valj Infoga

v

Infoga

Ange en bortkorningsvinkel CCAvid mittpunktsvinkeln t.ex. 90°
Mata in bortkorningsradie t.ex. 8

Valj matning F

Ange ett varde for positioneringsmatning, t.ex. 3 000

Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex.M9, Koppla frén
kylvatska

Valj Bekrafta
> Styrsystemet avslutar NC-blocket.

vV vvVvyywvyy

v

14 DEP CT CCA90 R+8 F3000 M9
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Kor verktyget till en saker position

S&har kor du verktyget till en séker position:
Lo > Valj banfunktion L

valj Z

Ange ett varde, t.ex. 250

Valj verktygsradiekompensering RO
Valj matning FMAX

Ange vid behov en tillaggsfunktion M
Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

Z

15 L Z+250 RO FMAX M30

vV Vv vV v vVvYy

Detaljerad information
® Verktygsanrop
Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 297
= Ratlinje L
Ytterligare information: "Rat linje L", Sida 319
m Beteckning pa axlar och bearbetningsplan
Ytterligare information: "Beteckning pa axlarna pa frasmaskinen', Sida 202
® Funktioner for framkaorning till och frdnkdrning fran konturen

Ytterligare information: "Grunder for fram- och frankorningsfunktionerna’,
Sida 346

® Fas CHF
Ytterligare information: "Fas CHF", Sida 320
m Tillaggsfunktion.
Ytterligare information: "Oversikt av tillaggsfunktionerna’, Sida 1311

4.3.9 Programmering av bearbetningscykel
Foljande innehdll visar hur du fraser det runda sparet i exempeluppgiften till ett djup
av 5 mm. Rddmnesdefinitionen och ytterdefinitionen har du redan skapat.
Ytterligare information: "Exempeluppgift 1338459, Sida 130

Nar du har infogat en cykel kan du definiera tillhdrande varden i cykelparametern.
Det gar att programmera en cykel direkt i spalten Formular.

Anropa verktyget

S&har anropar du ett verktyg:
T00L > Valj TOOL CALL

CALL

Valj Nummer i formularet

Ange verktygsnumret, t.ex. 6

Valj verktygsaxel Z

Valj spindelvarvtal S

Ange spindelvarvtalet, t.ex. 6 500
Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

16 TOOL CALL 6 Z S6500

vV Vv vV v vV Yy

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullsténdig utgava | 10/2022

145



forsta steg | Programmera och simulera arbetsstycke

Kor verktyget till en saker position

F4 250 x
A x
B x
c x
u x
v x
w X
&X x
&Y x
3z x
Radiekompensering
RO RL RR

Bekrafta Angra ‘

Kolumnen Formular med syntaxelementen for en rét linje

Sahar kor du verktyget till en saker position:
Lo > Valj banfunktion L

valj Z

Ange ett varde, t.ex. 250

Valj verktygsradiekompensering RO

Styrsystemet tillampar RO, ingen verktygsradiekompensering.
Valj matning FMAX

Styrsystemet tillampar snabbtransport FMAX.

Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex. M3, tillkoppla
spindeln

Valj Bekrafta
Styrsystemet avslutar NC-blocket.

VvV VvV VvyVvyy

v

17 L Z+250 RO FMAX M3

v

Forpositionera i bearbetningsplanet

Séhar forpositionerar du i bearbetningsplanet:
Lo > Valj banfunktion L

Valj X

Ange ett varde, t.ex. +50

valj Y

Ange ett varde, t.ex. +50

Valj matning FMAX

Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

VvV VvV v vV VvVvyy

18 L X+50 Y+50 FMAX
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Definiera cykel

WV Geometri

Sparets bredd?
CIRKELSEGMENT-DIA...
CENTRUM 1. AXEL?
CENTRUM 2. AXEL?
STARTVINKEL?

Sparets 6ppningsvinkel?
VINKELSTEG?

ANTAL BEARBETNING...
DJUP?

KOORD. OEVERYTA A...

V' Standard

\ Bekréifta H Angra }

15 x
80 %
50 x
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x

5 x
0 x

Kolumnen Formular med inmatningsalternativ for cykeln

Sahar definierar du det runda sparet:

CYCL
DEF

CYCL
DEF

4

>

> Styrsystemet oppnar fonstret Infoga NC-funktion.

>

vV VvV y

v

Tryck pa knappen CYCL DEF

Valj cykel 254 CIRKEL SPAAR

Valj Infoga

Styrsystemet infogar cykeln.

Oppna spalten Formuldr

Ange alla inmatningsvarden i formularet

Vilj Bekrafta
Styrsystemet sparar cykeln.
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Anropa cykel

S&har anropar du cykeln:
oveL > Valj CYCL CALL

CALL

Kor verktyget till en sdker position och avsluta NC-programmet

Sahar kor du verktyget till en saker position:
> Valj banfunktion L

valj Z

Ange ett varde, t.ex. 250

Valj verktygsradiekompensering RO

Valj matning FMAX

Ange en tillaggsfunktion M, t.ex. M30, programslut

Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket och NC-programmet.

[ I

vV Vv Vv Vv VvVvyYVvyy
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Detaljerad information
® Bearbetningscykler

Ytterligare information: "Bearbetningscykler', Sida 465
m Anropa cykel

Ytterligare information: "Anropa cykler", Sida 471

4.3.10 Satt upp styromrade for simulering

| driftlaget Programmering kan du dven testa NC-programmet grafiskt.
Styrsystemet simulerar det i arbetsomradet Program aktiva NC-programmet.

For att simulera NC-programmet maste arbetsomradet Simulering 6ppnas.

o For att simulera kan du stanga spalterna Formuldr for att fa en storre vy
av NC-programmet och arbetsomradet Simulering.

Oppna arbetsomrade Simulering

For att kunna dppna ytterligare arbetsomrade i driftarten Programmering maste ett
NC-program vara oppet.

Man Gppnar arbetsomradet Simulering enligt foljande:

> | tillampningslistan, valj Arbetsomrade

> Valj Simulering

> Styrsystemet visar dessutom arbetsomradet Simulering.

o Det gér att ocksé att Oppna arbetsomradet Simuleringdriftknappen
Programtest.

Satt upp arbetsomrade Simulering

Det gér att simulera NC-programmet, utan att gora speciella installiningar. For
att kunna félja med i simuleringen rekommenderas det dock att hastigheten pa
simuleringen justeras.

Man anpassar hastigheten pa simulationen enligt féljande:
> Valj faktor med hjalp av skjutreglagent.ex. 5,0 * T

> Styrsystemet utfor foljande simulation med 5 ganger den programmerade
matningen.

Om du anvander olika tabeller for programkdrning och simulation t.ex.
verktygstabeller kan du definiera tabellerna i arbetsomradet Simulering.

Detaljerad information
= Arbetsomrade Simulering
Ytterligare information: 'Arbetsomrade Simulering", Sida 1529
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Simulera NC-programmet
| arbetsomradet Simulering testar du NC-programmet.

Starta simulation

: Simulering E. OB & oOx

Mata
°
Snittvy
[ ]
Framhév arbetsstyckets kanter

°

Raémnesram
°

Férdig detalj
[ ]

Program-
granslagesbrytare

Férga arbetsstycke

Verktygsbaserad ¥

terstall raamne

erstéll verktygsbana

Stada arbetsstycke

*@\ ve+ O T12 0000:37
L

FMIN 1:1 FMAX
i— > >

Arbetsomrade Simulering i driftarten Programmering

Simulationen startas enligt foljande:

> > Valj Starta
> Styrsystemet fragar vid behov om filen skall sparas.
> Valj Spara
> Styrsystemet startar simulationen.
> Styrsystemet visar med hjalp av StiB simulationsstatus.

Definition

StiB (styrsystem i drift):

med symbolen StiB visar styrsystemet den aktuella statusen pa simuleringen i
atgardslistan och i fliken till NC-programmet:

Vit: inget forflyttningsuppdrag

® Gron: bearbetning aktiv, axlar ror pé sig
Orange: NC-program avbrutet

Rod: NC-program stannat

Detaljerad information
= Arbetsomrade Simulering
Ytterligare information: "Arbetsomrade Simulering”, Sida 1529

Satt upp verktyg

Valj driftart Tabeller
Verktyg satts upp i driftarten Tabeller.

Valj driftart Tabeller enligt foljande:
= > Valj driftart Tabeller
> Styrsystemet visar driftlaget Tabeller.
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Detaljerad information
B Driftlaget Tabeller
Ytterligare information: 'Driftlaget Tabeller', Sida 1976

4.4.2  Satt upp styryta

i Formular AWV Favoriter ¢ Alld ¢ O x
i basic geometry data b 'S i tool life *
T L(mm) VERKTYGSLANGD? 0.0000 Ty RT SYS...

T R(mm) VERKTYGSRADIE? 0.0000 £) LAST.USE  Dat..
T R2(mm) VERKTYGSRADIE 2?7 0.0000 @ TIMET (min)  MA... 0
TIME2 (min) ~ MA... 0
i cortection cata K @ CURTIME min) AKT.. 000
T DR2(mm) OVERMA. 0.0000 OVRTIME (min) Ver... 0
T DL{mm) OVERMA... 0.0000 T VKT... 1,
T DR(mm) OVERMA... 0.0000
= DR2TABLE Korrigerin.. il *
T LOFFS (mm) VERKTYGSF... 0.0000
1 -foolicon 1C ¢ T R-OFFS (mm) VERKTVGSF... 0.0000
T LTOL(mm)  FORSLITNING... 0.0000
T RIOL(mm) FORSLITNING... 0.0000
T R2TOL (mm)  Forslitningstol.... 0.0000
T LBREAK (mm) BROTT-TOLE... 0.0000
T RBREAK (mm)BROTT-TOLE... 0.0000
i additional geometry data w T DIRECT Skiinrikining? - o
5 KINEMATIC Verktygs...
¢ additional technology data *
T LIFTOFF  Lyftning ... N Y
< R_TIP(mm) Radiep... 0.0000 B Routs Bred... 0.0000
B LCUTS (mm) SKARL... 0.0000 ACC ACC... N Y
VERKTYGSLANGD? - Min:-99999.9999 Max: +99999.9999

Arbetsomrade Formular i driftarten Tabeller

| driftlaget Tabeller oppna och redigera olika tabellen i styrsystemet antingen i
arbetsomradet Tabell eller i arbetsomrédet Formular.

o De forsta stegen beskriver arbetsprocessen med dppet arbetsomrade
Formular.

Arbetsomradet Formuldr 6ppnas enligt foljande:
> | tillampningslistan, valj Arbetsomrade

» Valj Formular

> Styrsystemet 6ppnar arbetsomradet Formular.

Detaljerad information
m Arbetsomrdde Formular

Ytterligare information: "Arbetsomrade Formular for tabeller”, Sida 1986
®  Arbetsomrade Tabell

Ytterligare information: "Arbetsomrade Tabell", Sida 1979

4.4.3 Forbereda och mata upp verktyg
Verktygen forbereds enligt foljande:
> Spéann upp erforderliga verktyg i Iampliga verktygshallare
> Verktygsmatning
> Anteckna langd och radie eller for 6ver direkt till styrsystemet
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4.4.4 Redigera verktygsforvaltning

i Tabell = Filter: all tools > all tool types > D12 < 100% @ & O x
| aios
B> to0is nmegazies T A NAME 1
6 ‘ 16 | MILL D12 ROUGH | #
1L ool types
B2 ming ois 2 126 MILL D12 FINISH /|
drilling tools
{ amgos 55 155 FACE_MILL D125 ]
é tapping tools.
T — 105 TORUS_MILL_D12_1 [ )
[5] uming toois 106 TORUS_MILL D12_15 [
touchprobes
T 107 TORUS_MILL_D12_2 [ 1)
() dressingtoois
TN i e 108 TORUS_MILL D123 [
T undefinedools 109 TORUS_MILL_D12_4 [ )
& 158 BALL MILL D12 &
D12 2
— 173 NC_DEBURRING_D12 &
MILL Z
188 SIDE_MILLING_CUTTER D125 [
204 NG_SPOT_DRILL_D12 )
233 DRILL D12 ¥
VERKTYGSNAMN ? Textbredd 32

Tillampning Verktygsforvaltning i arbetsomradet Tabell

In verktygshanteringen lagras verktygsdata som langd och verktygsradie samt
ytterligare verktygsspecifik information.

Styrsystemet visar i verktygshanteringen verktygsdata for alla verktygstyper. |
arbetsomradet Formular visar styrsystemet endast relevant verktygsdata for den
aktuella verktygstypen.

Styrningen infogar verktygsdata i verktygsforvaltningen enligt foljande:
> Valj Verktygsforvaltning
> Styrsystemet visar anvandningen Verktygsforvaltning.
» Oppna arbetsomréde Formular
Edtering > Aktivera Editering
¢ > Valj onskade verktygsnummer t.ex.16

> Styrsystemet visar verktygsdata for det valda verktyget i
formularet.

» Definiera nddvandig verktygsdata i Formular som t.ex. langd L
och verktygradie R

Detaljerad information
B Driftlaget Tabeller
Ytterligare information: 'Driftlaget Tabeller', Sida 1976
m Arbetsomréde Formuldr
Ytterligare information: "Arbetsomrade Formular for tabeller”, Sida 1986
m Verktygsforvaltning
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ", Sida 290
m Verktygstyper
Ytterligare information: "Verktygshantering", Sida 273

152 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullsténdig utgéva | 10/2022



forsta steg | Satt upp verktyg

4.4.5 Editera platstabell

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Atkomsten till platstabellen tool_p.tch beror pa vilken maskin det galler.

i Tabell (2= Filter: main magazine <> 100% @ @ o x
B8 allpookets TNC:\table\tool_p.tch
4 spinde B Al T NAME sT | F
3 main magazine 11 1 MILL_D2 ROUGH
S mdee 12 2 MLLD4 ROUGH
W occupied pockets

13 3 MILL_D6_ROUGH

14 4 MILL_D8_ROUGH

5 | MILL_D10_ROUGH | ‘ ‘

1.6 6  MILL_D12_ROUGH
17 7 MILL_D14_ROUGH
18 8 MILL_D16_ROUGH
19 9  MILL_D18_ROUGH

110 10 MILL_D20_ROUGH

1.1 11 MILL_D22_ROUGH

112 12 MILL_D24_ROUGH

1.13 13 MILL_D26_ROUGH

114 14 MILL_D28_ROUGH

115 15 MILL_UsU_RUUGH
VERKTYGSNAMN ? Textbredd 32

Tilldmpning Platstabell i arbetsomradet Tabell

Styrsystemet tilldelar en plats i verktygsmagasinet for varje verktyg i
verktygstabellen. Denna tilldelning men ocksa belastningstillstdnd for varje enskilt
verktyg, beskrivs i platstabellen.

For atkomst till platstabellen finns foljande mojligheter:
= Maskintillverkarens funktion

m Verktygshanteringssystem fran en tredjepart

m Manuell dtkomst till styrsystemet

Data anges i platstabellen enligt foljande:
> Valj Platstabell
> Styrsystemet visar anvandningen Platstabell.
» Oppna arbetsomréde Formular
Edtering > Aktivera Editering
¢ > Valj onskat platsnummer
» Definiera verktygsnummer
>

Vid behov, definiera ytterligare verktygsdata, t.ex. reserverad
plats

Detaljerad information
® Platstabell
Ytterligare information: "Platstabell tool_p.tch', Sida 2023
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4.5 Satt upp arbetsstycke

4.5.1 Valjadriftart
Satt upp arbetsstycke i driftarten Manuell.

Valj driftart Manuell enligt foljande:
@7 > Valj driftart Manuell
> Styrsystemet visar driftlaget Manuell.

Detaljerad information
m Driftlaget Manuell
Ytterligare information: "Oversikt dver driftlagen ', Sida 111

4.5.2  Spann upp arbetsstycket
Spann upp arbetsstycket med en fastspanningsanordning pad maskinbordet.

4.5.3  Satt upp referenspunkt med arbetsstycke-avkanningssystemet

Vaxla inarbetsstyckesavkannaren

Med ett arbetsstycke-avkanningssystem kan du justera arbetsstycket med hjalp av
styrsystemet och ange arbetsstycke-referenspunkten.

Man byter ett arbetsstycke-avkanningssystem enligt foljande:
> VAT

-

> Mata in verktygsnummer pa
systemet for avkanning av arbetsstycke t.ex. 600

@ > Tryck pd knappen NC-start
> Styrsystemet byter ut arbetsstycke-avkanningssystemet.
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Stilla in arbetsstyckets utgangspunkt

Man stéller in arbetsstycke-referenspunkt enligt foljande pa ett horn:
» Valj tillampningen inriktning
‘%ﬂa > Valj Skarpunkt (P)
> Styrsystemet oppnar avkanningscykel.
> Positionera avkanningssystemet manuellt i narheten av den
forsta avkanningspunkten pa arbetsstyckets kant
> | omradet Vdlj avkanningsriktning valj avkanningsriktning,
tex. Y+
> Tryck pa knappen NC-start
> Styrsystemet forflyttar avkanningssystem i

avkanningsriktningen mot arbetsstyckeskanten och sedan
tillbaka till startpunkten.

> Positionera avkanningssystemet manuellt i narheten av den
andra avkanningspunkten for den forsta arbetsstyckeskanten
» Tryck pa knappen NC-start
> Styrsystemet forflyttar avkanningssystem i
avkanningsriktningen mot arbetsstyckeskanten och sedan
tillbaka till startpunkten.

> Positionera avkanningssystemet manuellt i narheten av den
forsta avkanningspunkten pa den andra arbetsstyckets kant

> | omradet Valj avkanningsriktningvalj avkanningsriktning,
tex. X+

» Tryck pa knappen NC-start

> Styrsystemet forflyttar avkanningssystem i

avkanningsriktningen mot arbetsstyckeskanten och sedan
tillbaka till startpunkten.

> Positionera avkanningssystemet manuellt i narheten av den
andra avkanningspunkten pa den andra arbetsstyckeskanten

@ > Tryck pa knappen NC-start

> Styrsystemet forflyttar avkanningssystem i
avkanningsriktningen mot arbetsstyckeskanten och sedan
tillbaka till startpunkten.

> Styrsystemet visar | omraddet Matresultat koordinaterna for
den uppmatta hornpunkten.

aktiv utgangspunkt > ValJ aktiV Utgangspunkt Korrigera

Korrigera
> Styrsystemet tar over de beraknade resultatet som
arbetsstycke-referenspunkter.

> Styrsystemet markerar raden med en utgdngspunktssymbol.
> Valj Avsluta avkanning
> Styrsystemet stanger avkanningscykeln.

X+

T
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: Avkannarfunktion

=

Métning

Skérpunkt (P)
Vilj matmetod

gl D=

Valj avkénningsriktning Matresultat

i
. i

Y-

Beréknade resultat Arvérde

Position axel X
Position axel Y
Grundvidning 1
Grundvidning 2
Bordsvridning 1

Bordsvridning 2

Borvarde

forsta steg | Satt upp arbetsstycke

Arbetsomrade Avkannarfunktion med 6ppnad manuell avkanningsfunktion

Detaljerad information

®m  Arbetsomrade Avkannarfunktion

Ytterligare information: 'Avkannarsystemfunktioner i driftarten Manuell’,
Sida 1551

B Referenspunkter i maskinen

Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 204

m Byte av verktyg i tilldmpningen Manual operation

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’, Sida 196
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forsta steg | Bearbeta arbetsstycke

4.6 Bearbeta arbetsstycke

4.6.1  Vilja driftart

Arbetsstycket bearbetas i driftarten Programkorning.

Driftlaget Programkorning valjs enligt foljande:

3 >

> Styrsystemet visar driftlaget Programkorning och det senast

Valj driftart Programkorning

behandlade NC-programmet.

Detaljerad information
® Driftart Programkorning
Ytterligare information: "Driftlage Programkorning", Sida 1950

4.6.2 Oppna NC-programmet

Ett NC-program 6ppnas enligt foljande:

O ’

>
O '
>

>

Viélj oppna fil
Styrsystemet visar arbetsomradet Oppna fil.
NC-program valja

Valj Oppna
Styrsystemet oppnar NC-programmet.

Detaljerad information
® Arbetsomrade Oppna fil
Ytterligare information: "Arbetsomrade Oppna fil', Sida 1143

4.6.3 NC-program starta

Ett NC-program oppnas enligt foljande:

= .

>

Tryck pa knappen NC-start

Styrsystemet exekverar det aktiva NC-programmet.
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Stang av maskinen

forsta steg | Stang av maskinen

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Avstangningen ar en maskinberoende funktion.

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet maste stdngas av pa ett kontrollerat satt for att kunna avsluta
pagdende processer och spara data. Omedelbar avstédngning av styrsystemet
med huvudbrytaren kan oberoende av styrsystemets status alltid leda till

dataforlust!

> Stang alltid ner styrsystemet pé ett kontrollerat sétt
> Stang bara av huvudbrytaren efter bildskarmsmeddelandet

Maskinen stangs av enligt foljande:

@ > Valj driftart Start
_— > Valj Stang av
> Styrsystemet Oppnar fonstret Stang av.
> Valj Stang av
>

Om det finns andringar som inte sparats i NC-program eller

konturer visar styrsystemet fonstret Stang programmet.
> Valj ev. Spara eller Spara som for att spara NC-program och

konturer som inte sparats
> Styrsystemet kors nedan.

> Nar Nedstangning har valts visar styrsystemet texten Nu kan

du stanga av.

> Stang av maskinen med huvudfunktionsknappen
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Statusvisningar | Oversikt

5.1 Oversikt

Styrsystemet kartldgger status eller varden for enskilda funktioner i
statusdisplayerna.

Styrsystemet innehéller foljande statusvisningar:

= Allman statuspresentation och positionspresentation i arbetsomradet Positioner
Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner", Sida 161

m  Statusoversikt i TNC-faltet
Ytterligare information: "Statusoversikt i TNC-faltet", Sida 167

m VYtterligare statusvisningar for specifika omraden i arbetsomradet STATUS
Ytterligare information: "arbetsomrade STATUS", Sida 169

= VYtterligare statusvisningar i driftarten Programmering i arbetsomradet Simula-
tionsstatus baserat pa bearbetningstillstdndet for det simulerade arbetsstycket

Ytterligare information: "arbetsomrade Simulationsstatus’, Sida 183
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Statusvisningar | arbetsomrade Positioner

5.2 arbetsomrade Positioner

Anvandningsomrade

Den allménna statuspresentationen i arbetsomradet Positioner innehaller
information om tillstdndet pa olika funktioner i styrsystemet samt de aktuella
axellagena.

Funktionsbeskrivning

£ Positioner Bérposition (SOLL) ¥ | O X
® @ 12: CLIMBING-PLATE | &

® RO st

il 8 Z [l MILL_D16_ROUGH

F 0irin v 100% UL 100%
S 12000, (1100% @ M5
x 12.000

i -3.000

z 40.000

A 0.000

€ 0.000

m ? 0.000

St 20.000

Arbetsomrade Positioner med allmén statusvisning

Det gdr att 6ppna arbetsomradet Positioner i foljande driftldgen:
= Manuell

B Programkorning

Ytterligare information: "Oversikt dver driftlagen ', Sida 111
Arbetsomradet Positioner innehdller foljande information:

m Symboler for aktiva och inaktiva funktioner,t.ex. Dynamisk Kollisionsévervakning
DCM (alternativ 40)

Aktivt verktyg

Teknikvarde

Stallning péa spindel och matningspotentiometrar

Aktiva tillaggsfunktioner for spindeln

Axelvarde och tillstdnd, t.ex. axel inte hanvisad till
Ytterligare information: "Axlarnas teststatus’, Sida 2092
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Statusvisningar | arbetsomrade Positioner

Axel- och lagesindikator

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med maskinparametern axisDisplay (nr 100810) definierar du antalet och
ordningsfoljden for de visade axlarna.

Symbol Betydelse

AR Positionspresentationens lage, t.ex. verktygets aktuella ar-
eller bor-koordinater
Det gér att valja lage pa titellistan i arbetsomradet.
Ytterligare information: "Positionsindikator", Sida 185

Axlar

X-axeln har valts. Det gér att forflytta den valda axeln.
Hjalpaxeln m har inte valts. Styrsystemet visar hjalpaxlar som
sma bokstéver, t.ex. verktygsmagasin.

Ytterligare information: "Definition”, Sida 166

Axeln ar inte referenskord.

?
Axeln ar inte i saker drift.
Ytterligare information: "Kontrollera axelpositioner manuellt’,
Sida 2093
A Axeln forflyttas det dterstdende avstdnd som visas bredvid
symbolen.
_+_ Axeln sitter fast.
@ Det gér att forflytta axeln med handratten.
i o Stopptillstdnd hos matningen

Ytterligare information: "Funktionell Sakerhet FS i arbetsom-
radet Positioner", Sida 2089

Stopptillstdnd hos spindeln

Ytterligare information: "Funktionell Sakerhet FS i arbetsom-
radet Positioner", Sida 2089
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Utgangspunkt och tekniska varden

Symbol Betydelse
@ Nummer och kommentar till den aktiva arbetsstyckeutgangs-
punkten

Numren motsvarar det aktiva radnumret pa referenspunktta-
bellen. Kommentaren motsvarar innehallet i kolumnen DOC.

Ytterligare information: "Referenspunkhantering’, Sida 1012

T | omrédet T visar styrsystemet foljande information:
® Nummer pa det aktiva verktyget
® Det aktiva verktygets verktygsaxel
m  Symbol for definierade verktygstyper
m Det aktiva verktygets namn

F | omradet F visar styrsystemet foljande information:
B Aktiv matningshastighet i mm/min

Det gar att programmera matningshastigheten i olika
enheter. Styrsystemet raknar alltid om den programmerade
matningen i denna vy till mm/min.

= Status pa ilfartspotentiometern i procent
m  Status pd matningspotentiometern i procent
Ytterligare information: "Potentiometer’, Sida 122

Om en matningsbegransning har aktiverats med knappen
F MAX heter omradet FMAX i stallet for F. Styrsystemet visar
texten FMAX och matningsvardet med orange farg.

Ytterligare information: "Matningsbegransning FMAX",
Sida 1954

S | omradet S visar styrsystemet foljande information:
B Aktivt varvtal i 1/min

Om en skarhastighet har programmerats istéllet for ett
varvtal, raknar styrsystemet automatiskt om detta varde till
ett varvtal.

= Status pa spindelpotentiometern i procent
B Aktiv tillaggsfunktion till spindeln
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Aktiva funktioner

Symbol

)

Betydelse

Funktionen Manuell drift ar aktiv.

Funktionen Manuell drift ar inte aktiv.

Ytterligare information: "Driftlage Programkorning”,
Sida 1950

[$
#

S

=

Verktygsradiekompenseringen RL ar aktiv.
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 1104

Verktygsradiekompenseringen RR ar aktiv.

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Nar funktionen Blocksokn. ar aktiv visar styrsystemet symbo-
lerna transparent.

Ytterligare information: "Programstart med blocklasning *,
Sida 1961

Verktygsradiekompenseringen R+ ar aktiv.
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 1104

Verktygsradiekompenseringen R- ar aktiv.

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Nar funktionen Blocksokn. ar aktiv visar styrsystemet symbo-
lerna transparent.

Ytterligare information: "Programstart med blocklasning *,
Sida 1961

3D-verktygskompenseringen ar aktiv.

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering (alternativ
9)", Sida 1116

Nar funktionen Blocksokn. visar styrsystemet symbolen
transparent.

Ytterligare information: "Programstart med blocklasning *,
Sida 1961

(93¢

En grundvridning ar definierad i den aktiva utgadngspunkten.

Ytterligare information: "Grundvridning och 3D-grundvrid-
ning", Sida 1014

Axlarna forflyttas med hansyn till den aktiva grundvridningen.
Ytterligare information: "Valet Grundvridning", Sida 1087

24

En 3D-grundvridning ar aktiv i den aktiva referenspunkten.

Ytterligare information: "Grundvridning och 3D-grundvrid-
ning", Sida 1014

Axlarna forflyttas med hansyn till det svangda bearbetnings-
planet.

Ytterligare information: "svang bearbetningsplan med
PLANE-funktioner (alternativ 8)", Sida 1041

Ytterligare information: "Valet 3D ROT", Sida 1088
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Statusvisningar | arbetsomrade Positioner

Symbol

®

Betydelse

Funktionen Verktygsaxel ar aktiv.
Ytterligare information: "Valet Verktygsaxel, Sida 1088

daip

Funktionen TRANS MIRROR eller cykeln 8 SPEGLING ar aktiv.
De axlar som programmerats i funktionen eller i cykeln forflyt-
tas speglat.

Ytterligare information: "Cykel 8 SPEGLING', Sida 1023

Ytterligare information: 'Spegling med TRANS MIRROR’,
Sida 1034

Funktionen pulserande varvtal S-PULSE ar aktiv.

Ytterligare information: "Pulserande varvtal med FUNCTION
S-PULSE", Sida 1197

Funktionen PARAXCOMP DISPLAY ar aktiv.

Funktionen PARAXCOMP MOVE &r aktiv.

Ytterligare information: 'Definiera hur positionering av paral-
lellaxlar ska ske med FUNCTION PARAXCOMP", Sida 1277

Funktionen PARAXMODE &r aktiv.

Denna Symbol tacker vid behov symbolerna for PARAXCOMP
DISPLAY och PARAXCOMP MOVE.

Ytterligare information: "Valj tre linjaraxlar for bearbetningen
med FUNCTION PARAXMODE', Sida 1282

TCPM

Funktionen M128 eller FUNCTION TCPM &r aktiv (alternativ 9).

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering
med FUNCTION TCPM (option #9)", Sida 1091

Vridldget FUNCTION MODE TURN &r aktivt (alternativ 50).

Ytterligare information: "Vaxla bearbetningslage med
FUNCTION MODE’, Sida 228

Slipningsfunktionen FUNCTION MODE GRIND &r aktiv (alterna-
tiv 156).

Ytterligare information: "Vaxla bearbetningslage med
FUNCTION MODE'", Sida 228

Skarpningsfunktionen ar aktiv (alternativ 156).

Ytterligare information: "Aktivera skarpningsdrift med
FUNCTION DRESS', Sida 248

B P 2% T

Funktionen Dynamisk Kollisionsdvervakning DCM ar aktiv
(alternativ 40).

Funktionen Dynamisk Kollisionsdvervakning DCM ér inte aktiv
(alternativ 40).

Ytterligare information: 'Dynamisk KollisionsGvervakning
DCM (alternativ 40)", Sida 1154

AFC
L

Funktionen Adaptiv matningsregleringAFC ar aktiv i inlarnings-
skar (alternativ 45).
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Symbol

AFC

Statusvisningar | arbetsomrade Positioner

Betydelse
Funktionen Adaptiv matningsreglering AFC ar aktiv i normal
drift (alternativ 45).

Ytterligare information: "Adaptiv matningsreglering AFC
(alternativ 45)", Sida 1186

ACC

Funktionen Aktiv dampning av bearbetningsvibrationer ACC ar
aktiv (alternativ 145).

Ytterligare information: "Aktiv dampning av bearbetningsvib-
rationer ACC (alternativ 145)", Sida 1194

Funktionen Globala programinstallningar GPS &r aktiv (alterna-
tiv 44).

Ytterligare information: 'Globala programinstaliningar GPS
(alternativ 44)", Sida 1207

Funktionen processovervakning ar aktiv (alternativ 168).

Ytterligare information: "Processovervakning (alternativ 168)",
Sida 1229

Med den valfria maskinparametern iconPrioList (nr 100813) andrar du
pa den ordningsfoljd som styrsystemet visar symboler i. Symbolen for
dynamisk kollisionstvervakning DCM (alternativ 40) &r alltid synlig och
gar inte att konfigurera.

Definition

Hjalpaxlar

Hjalpaxlar hanteras via PLC och ar ingér inte i kinematikbeskrivningen. Hjalpaxlar
drivs hydrauliskt eller elektriskt med t.ex. externa motorer. Maskintillverkaren kan
t.ex. definiera verktygsmagasinet som hjalpaxel.
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Statusvisningar | Statusoversikt i TNC-faltet

5.3 Statusoversikt i TNC-faltet

Anvandningsomrade

| TNC-faltet visar styrsystemet en statusoversikt med exekveringsstatus, aktuella
tekniska varden och axelpositioner.

Funktionsbeskrivning

Allmant

Positioner (BORV) *

368.181
-318.185
-268.181

318.185

760.000
0.000
0.000

0.000

1

20.000

o|=
"1
|-

Nar du exekverar ett NC-program eller enskilda NC-block visar styrsystemet foljande

information i TNC-faltet:

® StiB (Styrning i drift): Aktuell status pa bearbetningen
Ytterligare information: "Definition”, Sida 168

® Symbol for den tillampning, som behandlas

= Aterstdende kortid i NC-programmet

B Programkorningstid

Styrsystemet visar NC-programmets kortid i formatet mm:ss. Sa snart
NC-programmets kortid dverstiger 59:59 dndrar styrsystem format till hh:mm.

0 Styrsystemet visar samma varde for programkorningstiden som i
fliken PGM for arbetsomradet STATUS.

| arbetsomradet STATUS visar styrsystemet programmets kortid i
formatet hh:mm:ss.

Ytterligare information: "Visning av programkaorningstid", Sida 184

Aktivt verktyg

Aktuell matning

Aktuellt spindelvarvtal

Nummer och kommentar till den aktiva arbetsstyckeutgdngspunkten
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Statusvisningar | Statusoversikt i TNC-faltet

positionsindikator

Nar du véljer omradet Statusoversikt dppnar eller stanger styrsystemet
positionsvisarna med det aktuella axellaget. Styrsystemet anvénder samma lage for
positionsindikatorn som i arbetsomrédet Positioner, t.ex. Arposition (IST).

Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner", Sida 161

Nar du véljer en rad i en axel, lagrar styrsystemet det aktuella vardet for denna rad pa
klippbordet.

Med knappen Overfor dr-position dppnar du positionspresentationen. Styrsystemet
fragar vilket varde du vill dverta till klippbordet. Under programmeringen kan du pa
sd satt tilldmpa vardena direkt i en programmeringsdialog.

Definition

StiB (Styrning i drift):
Med symbolen StiB visar styrsystemet i styrsystemslistan bearbetningsstatusen pa
NC-programmet eller NC-blocket:

Vit: inget forflyttningsuppdrag

= Gron: bearbetning aktiv, axlar ror pa sig

B Orange: NC-program avbrutet

B Rod: NC-program stannat

Ytterligare information: "Pausa, stoppa eller avbryt programkorningen”, Sida 1955

Nar styrkontrollfaltet 6ppnas upp visar styrsystemet ytterligare information om
aktuell status, t.ex. Aktiv, matning pa noll.
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54 arbetsomrade STATUS

Anvandningsomrade

| arbetsomradet STATUS visar styrsystemet de tillkommande statusvisningarna. De
tillkommande statusvisningarna visar i olika specifika flikar det aktuella tillstdndet
pa enskilda funktioner. Med den tillkommande statusvisningen kan du béttre
Overvaka framstegen for NC-programmet genom att i realtid fa aktiva funktioner och
atkomster.

Funktionsbeskrivning

Det gér att 6ppna arbetsomradet STATUS in foljande driftlagen:
= Manuell

® Programkorning

Ytterligare information: "Oversikt ver driftldgen *, Sida 111

Flik Favoriter

Det gar att stélla samman en individuell statusvisning for fliken Favoriter fran
innehdllet pa de andra flikarna.

STATUS

Favoriter Y AFC cve FN16 GPS LBL M MON PGM POS POSHR QPARA Tabeller TRANS. ™

n
“«

i Forskjutning och varvtal Y¢ i Programkomingstid & %

F (mm/min) Matning 0 & Kortid 00:00:01
FOVR (%) Matnings-override 100 % Vantetid Ospecifcerad

F PGM (mm/min) Programmerad matning
S(om) Spndevanta 5 i Borpos. maskinsystem (REFSOLL) 1 & Y
SOVR (%) Spindeloverride 100 X 25,000
] Tiliggsfunkion s Y 25,000
z 440,000
i Verktygsstandardtid Y¢ | i Forsuining (W-CS) prd A 0000 2
Cur.time (hm) 00:00 STATUS Inaktiv c 0000
B° Time 1 (vm) 0000 X 0000 m 0000
Time 2 (h:m) 00:00 Q)D ¥ 0.000 st 312340
z 0000
i Verktygsgeometri ¥
T Lmm) Verktygslangd 1500000
T Rimm)  Verkygsradie 120000

T R2(mm) Verkiygsradie 2 0.0000

Flik Favoriter

1  Omrade
2 Innehall

Varje omréde i statusvisningen innehdaller symbolen Favoriter. Nar du véljer
symbolen tillfogar styrsystemet omradet till fliken Favoriter.

Ytterligare information: 'Symbol styrsystemsytan’, Sida 123
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Fliken AFC (alternativ 45)
| fliken AFC visar styrsystemet information om funktionen Adaptiv matningsreglering

AFC (alternativ 45).

Statusvisningar | arbetsomrade STATUS

Ytterligare information: "Adaptiv matningsreglering AFC (alternativ 45)", Sida 1186

i STATUS a
Favoriter ﬁ AFC cYc FN16 GPS LBL M =
i Verktygsinformation Y | i AFCstatus *
T 6 AFC inaktiv
Namn MILL_D12_ROUGH cutT 0
Doc FOVR (%) 100
SACT (%) 5
SREF (%) 0
S (pm) 4000
SDEV (%) 0
i AFC diagram *
§ .
N M
S [0 ) O i P
Flik AFC
Omrade Innehall
Verktygsinfor- =T
mation Verktygsnummer
= Namn
Verktygsnamn
® Doc
Information om verktyg ur verktygshanteringen
AFC-status ® AFC

Vid aktiv reglering av matningen med hjalp av AFC visar
styrsystemet i detta omrade informationen reglering. Om
styrsystemet inte reglerar matningen visar styrsystemet i

detta omrade informationen inaktiv.
= CUT

Raknar med hjalp av FUNCTION AFC CUT BEGIN antalet

genomforda steg med borjan fran noll.

= FOVR (%)

Aktuell faktor for matningspotentiometern i procent

B SACT (%)
Aktuell spindellast i procent
= SREF (%)
Spindelns referenslast i procent

Man definierar spindelns referenslast i Syntaxelement
LOAD for funktionen FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Ytterligare information: "NC-funktioner for AFC (alternativ

45)", Sida 1189
E S (U/min)
Spindelns varvtal i 1/min
= SDEV (%)
Varvtalets aktuella avvikelse i procent
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Omrade Innehall

AFC diagram AFC diagram visar grafiskt forhdllandet mellan den forflutna-
tiden [sek] och Spindelbelastning/matnings-kringgang [%].
Den grona linjen i diagrammet visar darvid matnings-kring-
gangen och den blé linjen i spindelbelastningen.

Flik CYC

| fliken CYC visar styrsystemet information om bearbetningscykler.

Omrade Innehall

Aktiv cykeldefi-  Nar du definierar en cykel med hjalp av Funktion CYCLE DEF
nition visar styrsystemet numren pa cykeln i detta omrade.

Cykel 32 = STATUS

TOLERANS Visar om cykel 32 TOLERANS ar aktiv eller inaktiv

m Varde fran cykel 32 TOLERANS

= Maskintillverkarens varde for ban och vinkeltolerans, t.ex.
fordefinierade maskinspecifika grov eller efterbearbet-
ningsfilter

B Med hjalp av den Dynamiska Kollisionsdvervakningen DCM
begransat varde pa cykeln 32 TOLERANS (alternativ 40)

@ Maskintillverkaren definierar begransningen av toleransen genom den
Dynamisk Kollisionsodvervakning DCM (alternativ 40).

Med den valfria maskinparametern maxLinearTolerance (nr 205305)
definierar maskintillverkaren en maximalt tilldten linjaraxeltolerans.
Med den valfria maskinparametern maxAngleTolerance (nr 205303)
definierar maskintillverkaren hogst tilldtna vinkeltolerans. Nar DCM ar
aktiv begransar styrsystemet den definierade toleransen i cykeln 32
TOLERANS till dessa varden.

Nar toleransen ar begransad genom DCM visar styrsystemet en gra
varningstriangel och de begransade vardena.

Flik FN16
| fliken FN16 visar styrsystemet innehallet med hjalp av utdatafilen FN 16: F-PRINT.
Ytterligare information: "Mata ut formaterad text med FN 16: F-PRINT", Sida 1375

Omrade Innehall
Utdata Med FN 16: F-PRINT utdatainnehall i utdatafil t.ex. méatvarden
eller texter.
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Flik GPS (alternativ 44)
| fliken GPS visar styrsystemet information om de globala programinstéllningarna

GPS (alternativ 44).

Ytterligare information: "Globala programinstéllningar GPS (alternativ 44)",

Sida 1207

Omrade

Adderande
offset (M-CS)

Innehall

STATUS

STATUS visar det aktiva eller inaktiva tillstandet av en
funktion. En funktion kan ocksa vara aktiv med véarden lika
med noll.

A(C)
Adderande offset (M-CS)i A-axeln

Funktionen Adderande offset (M-CS) star ocksa till
forfogande for andra vridaxlarna B (°) och C (°).

Additiv grund-
vridning (W-CS)

STATUS
(*)
Funktionen Additiv grundvridning (W-CS) fungerar i

arbetsstycke-koordinatsystem W-CS. Inmatningen sker i
grad.

Ytterligare information: "arbetsstycke-koordinatsystem W-

CS", Sida 1004
Forskjutning = STATUS
(W-CS) = X

Forskjutning (W-CS) i X-axeln
Funktionen Forskjutning (W-CS) star ocksa till forfogande
for de andra linjaraxlarna Y och Z.

Spegling (W-CS)

STATUS

X

Spegling (W-CS) i X-axeln

Funktionen Spegling (W-CS) star ocksa till forfogande

for de andra linjaraxlarna Y och Z samt for de tillgangliga
vridaxlarna till varje maskinkinematik.

Vridning (I-CS)

STATUS

(*)

Vridning (I-CS) i grad

Funktionen Vridning (I-CS) fungerar i bearbet-

ningsplan-koordinatsystem WPL-CS. Inmatningen sker i
grad.

Ytterligare information: "bearbetningsplan-koordi-
natsystem WPL-CS", Sida 1006

Forskjutning = STATUS
(mW-CS) B X
Forskjutning (mW-CS) i X-axeln
Funktionen Forskjutning (mW-CS) star ocksa till
forfogande for de andra linjaraxlarna Y och Z samt for de
tillgangliga vridaxlarna till varje maskinkinematik.
Handrattsover- m STATUS
lagring = Koordinatsystem
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Omrade Innehall

Detta omrade innehaller de valda koordinatsystemen for
Handrattsoverlagring, t.ex. maskinkoordinatsystemet
M-CS.

m X
mY
mZ
= A()
= B(°)
= C(°)
VT
Matningsfaktor Nar funktionen Matningsfaktor har aktiverats visar styr-
systemet i detta falt den definierade procentsatsen.

Nar funktionen Matningsfaktor har avaktiverats visar styr-
systemet i detta falt 100,00 %.

Flik LBL

| flikenLBL visar styrsystemet information om programupprepningar och
underprogram.

Ytterligare information: "Underprogram och programdelsupprepningar med Label
LBL", Sida 376

Omrade Innehall

Anrop av under- = Blocknr.
program Blocknummer pd anropet
® LBL-nr./namn
Anropad Label

Upprepningar = Blocknr.
® LBL-nr./namn
® Programdelsupprepning
Antal upprepningar kvar att utfora t.ex. 4/5

Flik M

| fliken M visar styrsystemet information om aktiva tillaggsfunktioner.
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309

Omrade Innehall
Aktiva M- = Funktion
funktioner Aktiva tillaggsfunktioner, t.ex. M3

= Beskrivning
Beskrivande text for varje tillaggsfunktion.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Endast maskintillverkaren kan satta upp
en beskrivande text for maskinspecifika
tillaggsfunktioner.
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Flik MON (alternativ 155)

| fliken MON visar styrsystemet information om maskinkomponenter definierade for
overvakning med komponentdvervakning (alternativ 155).

Ytterligare information: "Komponentdvervakning med MONITORING
HEATMAP (alternativ 155)", Sida 1222

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
De 6vervakade maskinkomponenterna och storleken pd dvervakningen
slar maskintillverkaren fast.

i Status o x
Favorites ﬁ AFC CcYC FN 16 LBL M MON PGM POS POSHI =¥
¢ Monitoring Overview {§} ﬁ

o O O O
| Spindot Boarng, Axal | Spindi Bearng, Rk Wear X Axis Wear Y Axis Wear Z Axis
i Monitoring Relative [
Spindel Bearing, Axial we T » % o0
[mm:ss]
0:00
[mm:ss]
7:50
| 4 [mm:ss]
Spindle Bearing, Radial ws W P % [000
[mm:ss]
L 000
[mm:ss]
W 750
| [mm:ss]
i Monitoring Histogram & Y%
Spindel Bearing, Axial | 2022-05-03 15:42:27 | vO 100%
0:00

Flik MON med konfigurerad spindelvarvtalsdvervakning

Omrade Innehall

Overvakning, Styrsystemet visar de maskinkomponenten som ska overva-

oversikt kas. Nar du valjer en komponent, visa eller dolj Gvervaknings-
representationen.

Overvakning, Styrsystemet visar dvervakningen i omrédet Overvakning,

relativ oversikt visade komponenter.

m Gron: komponent i det definierade sdkra omradet
B Gul: komponent i varningszonen
® Ro6d: komponent dverbelastad

| fonstret Visningsinstallningar kan du valja vilka komponen-
ter som styrsystemet visar.

Overvakning, Styrsystemet visar en grafisk utvardering av tidigare overvak-
histogram ningsprocesser.

Med symbolen Installningar 6ppnas fonstret Visningsinstallningar. Det gar att
definiera hojden pé den grafiska atergivningen for varje omrade.
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Flik PGM
| fliken PGM visar styrsystemet information om programkarning.
Omrade Innehall
Raknare = Antal
Arvarde och definierat borvarde pé raknaren med hjélp av
funktionen FUNCTION COUNT
Ytterligare information: "Definiera raknare med FUNCTION
COUNT", Sida 1401
Programkor- = Kortid
ningstid NC-programmets kortid i formatet hh:mm:ss
= Vantetid
Raknare som raknar vantetiden for foljande funktioner
baklanges i sekunder:
= FUNCTION DWELL
= Cykel 9 VAENTETID
m Parameter Q210 VAENTETID UPPE
m Parameter Q211 VAENTETID NERE
= Parameter Q255 VAENTETID
Ytterligare information: "Visning av programkaorningstid®,
Sida 184
Anropade Sokvag till huvudprogrammet samt anropat NC-program inklu-
program sive sokvag
Pol/cirkelcent- Programmerade axlar och varden for cirkelns mittpunkt CC
rum
Radiekompense- Programmerad verktygsradiekorrigering
ring
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Flik POS
| fliken POS visar styrsystemet information om positioner och koordinater.
Omrade Innehall
Positionsindika-  Styrsystemet visar i detta omrade den aktuella positionen for
tor, t.ex. Arpos. alla axlar som finns.
maskinsystem Det gdr att valja foljande vyer i positionsindikatorn:
(REFIST) = Borposition (SOLL)

= Arposition (IST)

= Borpos. maskinsystem (REFSOLL)

= Arpos. maskinsystem (REFIST)

m Slapfel (SCHPF)

® Forfl.stracka handratt (M118)

Ytterligare information: "Positionsindikator", Sida 185

Forskjutning B Aktiv Matning i mm/min

och varvtal N&r en matningsbegransning ar aktiv visar styrsystemet
raden med orange farg.

Nar matningen har begransats med knappen FMAX, visar
styrsystemet MAX inom hakparenteser.

Ytterligare information: "Matningsbegransning FMAX",
Sida 1954

Nar matningen har begransats med knappen F begransad
visar styrsystemet den aktiva sékerhetsfunktionen inom
hakparenteser.

Ytterligare information: 'Sakerhetsfunktioner”, Sida 2088
Aktiv Matnings-override i %

Aktiv Snabbtransportsoverride i %

Aktiv Programmerad matning i mm/min

Aktiv Spindelvarvtal i U/min

Aktiv Spindel-override i %

Aktiv Tillaggsfunktion i relation till spindeln t.ex. M3

Bearbetnings- Rymdvinkel eller axelvinkel for det aktiva bearbetningsplanet
p.lanets oriente-  vytterligare information: "svang bearbetningsplan med
ring PLANE-funktioner (alternativ 8)", Sida 1041

Vid aktiva axelvinklar visar styrsystemet i detta omrade endast

vardena pa de fysikaliskt tillgdngliga axlarna.

Definierade varden i fonstret 3D-rotation

Ytterligare information: "Valet 3D ROT", Sida 1088
OEM-transfor- Maskintillverkaren kan definiera en OEM-transformation for
mation speciell vridkinematik.

Ytterligare information: "Definitioner’, Sida 182

Bastransforma- Styrsystemet visar i detta omrade vardena pa den aktiva

tioner arbetsstycke-referenspunkten och aktiva transformationer i
linjara och vridaxlar t.ex. transformation i X-axeln med funktio-
nen TRANS DATUM.

Ytterligare information: "Referenspunkhantering’, Sida 1012
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Innehall

For svarvning (alternativ 50) relevanta transformationer t.ex.
definierade pressessionsvinkel fran foljande kallor:
Definierad av maskintillverkaren

Cykel 800 ANPASSA SVARVSYSTEM

Cykel 801 AATERSTAELL ROTATIONSSYSTEM

Cykel 880 KUGGFRAESNING

Aktivt rorelse-
omrade

Aktivt rorelseomrade t.ex. grans 1 for rorelseomrade 1

Rorelseomraden ar maskinspecifika. Om inget flyttningsom-
rdde &r aktivt visar styrsystemet i detta omrade meddelandet
Rorelseomrade ej definierat.

Aktiv kinematik

Namn péa aktiv maskinkinematik

Fil POS HR
| fliken POS HR visar styrsystemet information om handrattséverlagring.
Omrade Innehall
Koordinatsy- = Maskin (M-CS)
stem For M118 fungerar handrattsoverlagringen alltid i maskin-
koordinatsystem M-CS.
Ytterligare information: "Aktivera handrattsoverlagring
med M118", Sida 1325
o Vid Globala programinstallningar GPS
(alternativ 44) gar det att valja koordinatsystem.
Ytterligare information: "Globala
programinstallningar GPS (alternativ 44)",
Sida 1207
Handrattsover- B Max.varde
lagring In M118 eller i arbetsomradet GPS programmerat maxi-
malvarde péa de enskilda axlarna
= Arvirde
Aktuell 6verlagring
Flik QPARA

| fliken QPARA visar styrsystemet information om de definierbara variablerna.
Ytterligare information: "Variabler: Q-, QL-, QR- och QS-parametrar’, Sida 1354

Man definierar med hjalp av fonstret Parameterlista, vilka variabler som
styrsystemet ska visa i omradena.

Ytterligare information: "Innehéll i fliken QPARA definiera”, Sida 188

Omrade

Q-parametrar

Innehall

Visar vardena den valda Q-parametern

QL-parametrar

Visar vardena den valda QL-parametern

QR-parametrar

Visar vardena den valda QR-parametern

QS-parametrar

Visar innehdllet pa den valda QS-parametern
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Flik Tabeller
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| fliken Tabeller visar styrsystemet information om den aktiva tabellen for
programkaorning eller simulation.

Omrade
Aktiv tabell

Flik TRANS

Innehall

Styrsystemet visar i detta omrade sokvagen till foljande aktiv
tabeller:

® Verktygstabell
Svarv-verktygstabell
Utgadngspunkttabell
Nollpunktstabell
Platstabell
Avkannartabell
Slipverktygstabell
Skarpningsverktygstabell

| fliken TRANS visar styrsystemet information om den aktiva transformationen i

NC-programmet.

Omrade

Aktiv nollpunkt

Innehall

®  Sokvag till den valda nollpunktstabellen
® Radnummer i den valda nollpunktstabell
= Doc

Innehall i spalt DOC i nollpunktstabellen

Aktiv
nollpunktsfor-
skjutning

Med funktionen TRANS DATUM definierad nollpunktsforskjut-
ning

Ytterligare information: "Nollpunktsforskjutning med TRANS
DATUM", Sida 1033

Speglade axlar

Med funktionen TRANS MIRROR eller cykeln 8 SPEGLING
speglade axlar

Ytterligare information: "Spegling med TRANS MIRROR’,
Sida 1034

Ytterligare information: "Cykel 8 SPEGLING', Sida 1023

Aktiv vridnings-  Med funktionen TRANS ROTATION eller cykeln 10 VRIDNING
vinkel definieras vridvinkeln

Ytterligare information: "Vridning med TRANS ROTATION",

Sida 1037

Ytterligare information: "Cykel 10 VRIDNING ', Sida 1025
Bearbetnings- Rymdvinkel eller axelvinkel for det aktiva bearbetningsplanet

planets oriente-
ring

Ytterligare information: "svang bearbetningsplan med
PLANE-funktioner (alternativ 8)", Sida 1041

Centrum for
skalning

Med cykeln 26 SKALFAKTOR AXELSP. definieras mitten pa
strackan

Ytterligare information: "Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP. ",
Sida 1028
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Omrade Innehall
Aktiva skalfak- Med funktionen TRANS SCALE, cykeln 11 MASSFAKTOR eller
torer cykeln 26 SKALFAKTOR AXELSP. definieras mattfaktorer i de
individuella linjara axlarna
Ytterligare information: "Skalning med TRANS SCALE’,
Sida 1038
Ytterligare information: "Cykel 11 SKALFAKTOR ", Sida 1027
Ytterligare information: "Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP. ",
Sida 1028
Forskjutning Aktiv forskjutning i bearbetningsplanskoordinatsystemet WPL-
(WPL-CS) CS med hjalp av foljande funktioner:
= FUNCTION CORRDATA
Ytterligare information: "Aktivera korrigeringsvarde med
FUNCTION CORRDATA", Sida 1113
= FUNCTION TURNDATA CORR (option 50)
Ytterligare information: "Korrigera svarvverktyg med
FUNCTION TURNDATA CORR (alternativ 50)", Sida 1114
Tabell m Sokvag till vald kompenseringstabell *.wco

B Radnummer for vald kompenseringstabell *.wco
m Innehéll i kolumnen DOC péa den aktiva raden
Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.wco", Sida 2054
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Flik TT

| fliken TT visar styrsystemet information om matningar med ett
verktygsavkanningssystem TT.

Ytterligare information: "hardvaruforlangningar’, Sida 108

Omrade Innehall
TT: verktygs- =T
matning Verktygsnummer
= Namn
Verktygsnamn

= Matforfarande
Valt matforfarande for verktygsmatning, t.ex.Langd

E Min (mm)
Vid matning av frasverktygen visar styrsystemet i detta
omrade det minsta uppmétta vardet och enkelsnittet.

Vid métning av svarvar (alternativ 50) visar styrsystemet i
detta omrade den minsta uppmétta valtvinkeln. Vardet pa
vinkeln kan ocksa vara negativt.

Ytterligare information: 'Definitioner’, Sida 182

" Max (mm)
Vid matning av frasverktygen visar styrsystemet i detta
omrade det storsta uppmaétta vardet pa ett enkelsnitt.
Vid méatning av svarvar visar styrsystemet i detta omrade
den storsta uppmata valtvinkeln. Vardet péa vinkeln kan
ocksa vara negativt.

= DYN Rotation (mm)

Nar du mater upp ett frasverktyg med roterande spindel
visar styrsystemet varden i detta omrade.

Vardet DYN ROTATION beskriver lutningsvinkeltoleransen
vid matning av svarvverktyg. Om lutningsvinkeltoleransen
overskrids under kalibreringen, kannetecknar styrsystemet
det uppnaddda vardet i falten MIN eller MAX med tecknet *.

0 Med den valfria maskinparametern
tippingTolerance (nr 114206) definierar du
lutningsvinkeltoleransen. Endast om en tolerans
ar definierad beréaknar styrsystemet tippvinkeln
automatiskt.

TT: matning av Nummer

individuella skar | jsta Gver utforda méatningar och uppmétta varden pa de
enskilda snitten
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Flik Verktyg

| fliken Verktyg visar styrsystemet beroende pa verktygstyp information om det

aktiva verktyget.

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 273

Innehall vid skarpnings, fras och slipverktyg (alternativ 156)

Omrade

Verktygsinfor-
mation

Innehall
BT
Verktygsnummer
= Namn
Verktygsnamn
® Doc
Information om verktyg

Verktygsgeome-
tri

m L
Verktygslangd
® R
Verktygsradie
B R2
Verktygsskaftets hornradie

Verktygstillaggs-
matt

= DL
Deltavarde for verktygslangden
= DR
Deltavarde for verktygsradien
= DR2
Deltavarde for verktygets hornradie

Vid Program visar styrsystemet vardena fran ett verktygsan-
rop med TOOL CALL eller fran en verktygskompensering med
en kompenseringstabell *.tcs.

Ytterligare information: "Verktygsanrop', Sida 297
Ytterligare information: "Verktygskorrigering med korrige-
ringstabeller’, Sida 1110

Vid Tabell visar styrsystemet vardena fran verktygshantering-
en.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 290

Verktygsstan-
dardtid

® Cur. time (h:m)

Aktuell ingreppstid for verktyget i timmar och minuter
# Time 1 (h:m)

Livslangd for verktyget
B Time 2 (h:m)

Maximal stopptid vid verktygsanrop

Systerverktyg

= RT

Verktygsnummer pa systerverktyget
= Namn

Verktygsnamn pé systerverktyget
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Omrade Innehall
Verktygstyp ® Verktygsaxel
Verktygsaxel programmerad i verktygsanrop t.ex. Z
= Typ

Verktygstyp pa det aktiva verktyget t.ex. DRILL

Avvikande innehall for svarvar (alternativ 50)
Omrade Innehall

Verktygsgeome- = ZL (mm)
tri Verktygslangd i Z-riktning
5 XL (mm)
Verktygslangd i X-riktning
® RS (mm)
Skarradie
® YL (mm)
Verktygslangd i Y-riktning

Verktygstillaggs- = DZL (mm)
matt Deltavarde i Z-riktning
® DXL (mm)
Deltavarde i X-riktning
= DRS (mm)
Deltavarde for skarradien
= DCW (mm)
Deltavarde for stickverktygets bredd

Verktygstyp ® Verktygsaxel
= TO
Verktygsorientering
= Typ
Verktygstyp, t.ex. TURN

Definitioner

OEM-transformation for speciell svarvkinematiker

Maskintillverkaren kan definiera OEM-transformationer for speciell svarvkinematiker.
Maskintillverkaren anvander dessa transformationer till Fras-svarv-maskiner som
har en annan inriktning &n verktygets koordinatsystem i utgangsldget for sina axlar.

Lutningsvinkel

Nar ett verktygsavkanningssystem TT med ratvinklig tallrik inte gar att spanna
upp plant pa et maskinbord méste vinkelforskjutningen kompenseras. Denna
forskjutning utgor lutningsvinkeln.

Vridningsvinkel

For exakt matning med medverktygsavkanningssystemet TT med ratvinkligt
avkanningselement, maste vridningen mot huvudaxeln kompenseras pa
maskinbordet. Denna forskjutning ar vridningsvinkeln.
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5.5 arbetsomrade Simulationsstatus

Anvandningsomrade

Det gdr att anropa ytterligare statuspresentationer i driftarten Programmering
i arbetsomradet Simulationsstatus. Styrsystemet visar i arbetsomradet
Simulationsstatus data som bygger pa simulation av NC-programmet.

Funktionsbeskrivning

| arbetsomradet Simulationsstatus star foljande flikar till forfogande:

Favoriter
Ytterligare information
CcYc

Ytterligare information:

FN16

Ytterligare information:

LBL

Ytterligare information:

M

Ytterligare information:

PGM

Ytterligare information:

POS

Ytterligare information:

QPARA

Ytterligare information:

Tabeller

Ytterligare information:

TRANS

Ytterligare information
TT

Ytterligare information
Verktyg

Ytterligare information

: "Flik Favoriter", Sida 169

"Flik CYC", Sida 171

"Flik FN16", Sida 171

"Flik LBL", Sida 173

"Flik M", Sida 173

"Flik PGM", Sida 175

"Flik POS", Sida 176

"Flik QPARA", Sida 177

"Flik Tabeller", Sida 178

: "Flik TRANS', Sida 178

:"Flik TT", Sida 180

: "Flik Verktyg", Sida 181
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5.6 Visning av programkorningstid

Anvandningsomrade

Styrsystemet beraknar hur lange Forflyttningar varar och visar tiden som
Programkorningstid. Styrsystemet tar hansyn till forflyttningsrorelser och
vantetider.

Dessutom berdknar styrsystemet NC-programmets aterstdende kortid.

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet visar programkorningstiden i foljande omraden:
m Flik PGM till arbetsomradet STATUS

B Statusoversikt for styrsystemslista

= Flik PGM till arbetsomradet Simulationsstatus

m  Arbetsomrade Simulering i driftarten Programmering

Med symbolen instdllningar | omradet Programkorningstid kan du paverka den
beraknade programkorningstiden.

Ytterligare information: "Flik PGM", Sida 175
Styrsystemet Oppnar en rullgardinsmeny med féljande funktioner:

Funktion Betydelse

Spara Spara aktuellt varde pa Kortid

Addition Lagg till sparad tid till varde pa Kortid

Aterstall Aterstall sparad tid och innehallet i omradet Programkor-

ningstid till noll

Styrsystemet raknar tiden medan symbolen StiB lyser gron. Styrsystemet lagger till
tiden fran driftiaget Programkorning och tillampningen MDI.

Foljande funktioner aterstéller programkorningstiden:
® Valj nytt NC-program for programkorning

® Funktionsknapp Aterstill program

® Funktion Aterstall | omradet Programkorningstid

Aterstaende kortid for NC-programmet

Om det finns en verktygsanvandningsfil beraknar styrsystemet for driftsattet
Programkorning hur l&ng tid exekveringen av det aktiva NC-programmet tar. Under
programkaorningen uppdaterar styrsystemet aterstdende kortid.

Ytterligare information: "Verktygsanvandningskontroll’, Sida 305
Styrsystemet visar aterstdende kortid i statusoversikten i TNC-faltet.

Styrsystemet tar inte hansyn till matningspotentiometerns installning, utan raknar
med en matning pa 100 %.

Foljande funktioner aterstaller den aterstdende kortiden:
m Valj nytt NC-program for programkaérning

= Knappen Internt stopp

®  Generera ny verktygsanvandningsfil

184 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullsténdig utgéva | 10/2022



Statusvisningar | Visning av programkorningstid

5.7

Anmarkning

®  Med maskinparametern operatingTimeReset (nr 200801) definierar maskin-
tillverkaren om styrsystemet ska aterstalla programkorningstiden nar program-
korningen startas.

B Styrsystemet kan inte simulera kortiden for maskinspecifika funktioner, t.ex. verk-
tygsbyte. Darfor ar denna funktion i arbetsomradet Simulering endast Iamplig for
berdkning av 1dng tid det tar tills processen ar klar.

m | driftldget Programkorning visar styrsystemet den exakta langden pa
NC-programmet med hansyn till alla maskinspecifika processer.

Definition

StiB (Styrning i drift):
Med symbolen StiB visar styrsystemet i styrsystemslistan bearbetningsstatusen pa
NC-programmet eller NC-blocket:

B Vit inget forflyttningsuppdrag

m  Gron: bearbetning aktiv, axlar ror pa sig

® Orange: NC-program avbrutet

B Rod: NC-program stannat

Ytterligare information: "Pausa, stoppa eller avbryt programkorningen”, Sida 1955

Nar styrkontrollfaltet 6ppnas upp visar styrsystemet ytterligare information om
aktuell status, t.ex. Aktiv, matning pa noll.

Positionsindikator

Anvandningsomrade

Styrsystemet erbjuder olika lagen i positionsindikatorn, t.x. varden ur olika
referenssystem. Beroende pa tilldmpning kan nagot av de tillgangliga lagena valjas.

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet innehaller positionslagen i foljande omraden:
®  Arbetsomrade Positioner

B Statusoversikt for styrsystemslista

= Flik POS for arbetsomradet STATUS

m Flik POS for arbetsomrédet Simulationsstatus

| fliken POS till arbetsomradet Simulationsstatus visar styrsystemet alltid l&get
Borposition (SOLL). | arbetsomradet STATUS och Positioner kan du vélja lage pa
positionsindikatorn.

Styrsystemet erbjuder foljande lagen for positionsindikatorn:
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Mode

Borposition
(SOLL)

Statusvisningar | Positionsindikator

Betydelse

Detta ldge visar vardet pa den aktuellt uppmaétta malpositio-
nen i inmatnings-koordinatsystemet I-CS.

Nar maskinen forflyttar axlarna jamfor styrsystemet i forutbe-
stamda tidsintervall, koordinaterna for det uppmatta ar-laget
och det beraknade bor-laget. Borlaget ar det lage som axlarna
matematiskt maste befinna sig pa vid tidpunkten for jamforel-
sen.

o L&gena Borposition (SOLL) och Arposition
(IST) skiljer sig uteslutande at med avseende pé
slapfelet.

Arposition (IST)

Detta lage visar det aktuellt uppmatta verktygslaget i inmat-
nings-koordinatsystemet I-CS.

Arlaget ar det uppmatta ldget pa axlarna som matapparaten
anger vid tidpunkten for jamforelsen.

Borpos.
maskinsystem
(REFSOLL)

Detta lage visar den berdknade malpositionen i maskin-koordi-
natsystem M-CS.

o Lagena Borpos. maskinsystem (REFSOLL)
och Arpos. maskinsystem (REFIST) skiljer sig
uteslutande &t med avseende pa slapfelet.

Arpos. maskin-
system (REFIST)

Detta lage visar det aktuellt uppmatta verktygslaget i maskin-
koordinatsystemet M-CS.

Slapfel (SCHPF)

Detta lage visar skillnaden mellan det beraknade borlaget och
det uppmatta arlaget. Styrsystemet anger skillnaden i den
forutbestamda tidsintervallen.

Forfl.stracka
handratt (M118)

Detta lage visar de varden som bearbetas med tillaggsfunktio-
nen M118.

Ytterligare information: "Aktivera handrattsoverlagring med
M118", Sida 1325

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

| maskinparametern progToolCallDL (nr 124507) definierar
maskintillverkaren om positionsindikatorn ska ta hansyn till deltavardet
DL frén verktygsanropet. Ldgena BORV och AR och REFBOR och REFAR
avviker dd med véardet pa DL fran varandra.
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5.7.1 Vaxla lage for lagesindikator

Man andrar l&get pa lagesindikatorn i arbetsomradet STATUS enligt foljande:
> Valj flik POS
{"é} > Valj installningar | omradet for lagesindikator
> Valj onskat lage for lagesindikatorn t.ex. Arposition (IST)
> Styrsystemet visar positionen i valt lage.

Anmarkning
®  Med maskinparametern CfgPosDisplayPace (nr 101000) definierar du visnings-
noggrannheten med hjalp av antal decimaler.

= Nar maskinen forflyttar axlarna visar styrsystemet de enskilda axlarnas
kvarstdende restvdgar med en symbol och motsvarande vérde tillsammans med
den aktuella positionen.

Ytterligare information: "'Axel- och lagesindikator”, Sida 162
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Statusvisningar | Innehall i fliken QPARA definiera

Innehall i fliken QPARA definiera

| fliken QPARA till arbetsomrdde STATUS och Simulationsstatus gar det att definiera
vilka variabler styrsystemet visar.

Ytterligare information: "Flik QPARA", Sida 177

Man definierar innehéllet i fliken QPARA enligt foljande:

&

> Valj flik QPARA

> | det 6bnskade omradet, valj installningar t.ex. z. B. QL-
parameter

Styrsystemet 6ppnar fonstret Parameterlista.

Mata in numren t.ex.1,3,200-208

Valj OK

Styrsystemet visar vardena for de definierade variablerna.

Vv v vV

= Man separerar enskilda variabler med ett komma, efter varandra
foljande variabler kopplar du ihop med ett bindestreck.

m  Styrsystemet visar i fliken QPARA alltid tta decimalplatser. Resultatet
av Q1 = COS 89,999 visar styrsystemet t.ex. som 0,00001745.
Mycket stora och mycket sma varden visar styrsystemet med expo-
nentialnotation. Resultat av Q1 = COS 89,999 * 0,001 visar styr-
systemet som +1,74532925e-08, dar e-08 motsvarar faktor 10-8.

m  Styrsystemet visar vid variabler i QS-parametern de forsta 30 tecknen.
Darfor syns eventuellt inte hela innehéllet.
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Paslagning och avstiangning | Paslagning

Paslagning

Anvandningsomrade

Nar maskinen satts pa med hjalp av huvudfunktionsknappen borjar startprocessen
for styrsystemet. Beroende pa maskin skiljer sig efterfoljande Schritte steg at, t.ex.
pa grund av absolut eller inkrementellt positionsmatsystem.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssokningen ar maskinberoende
funktioner.

Relaterade amnen
m  Absolut och inkrementellt positionsmatsystem
Ytterligare information: "positionsmatsystem och referensmarken", Sida 203

Funktionsbeskrivning

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 ar paslagen borjar faran!

» Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sdkerhetsanvisningar och séakerhetssymboler

» Anvanda sakerhetsutrustning

Paslagningen av styrsystemet borjar med stréomforsorjningen.

Efter startprocessen kontrollerar styrsystemet tillstdndet pd maskinen, t.ex.:
B |dentiska positioner som fore maskinen stangdes av

m  Sakerhetsanordningarna ar funktionsklara t.ex. Nod- Av

m  Funktionell Sakerhet

Nar styrsystemet har konstaterat ett fel vid starten kommer ett felmeddelande att
visas.

Foljande steg skiljer sig &t beroende pa vilka positionsmatsystem som finns pa
maskinen:

m  Absolut positionsmatsystem
Om maskinen har en absolut positionsmatsystem befinner sig styrsystemet efter
paslagning i tillampningen Startmeny.

B |nkrementellt positionsmatsystem

Om maskinen har ett inkrementellt positionsmatsystem maste du kora fram till
referenspunkterna i tillampningen Kor till referens. Nar alla axlar har refererats
till befinner sig styrsystemet i tilldmpningen Manual operation.

Ytterligare information: "Arbetsomrade Referenssokning’, Sida 192
Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’, Sida 196
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6.1.1  Satt pa maskin och styrsystem

Maskinen satts pa enligt féljande:
> SlI& pd matningsspanningen till styrsystem och maskin

> Styrsystemet befinner sig i startprocessen och visar framstegen i
arbetsomradet Start/Login.

> | arbetsomradet Start/Inloggning visar styrsystemet dialogen Stromavbrott.
e > Valj OK

Styrsystemet oversatter PLC-programmet.

Sla pa styrspanningen

Styrsystemet kontrollerar funktionen der Nodstoppbrytare.

Om maskinen forfogar 6ver absoluta langd och
vinkelmatningsenheter &r styrsystemet klart for start.

Om maskinen forfogar 6ver inkrementella 1angd och
vinkelmatningsenheter 6ppnar styrenheten tillampningen Kor
till referens.

Ytterligare information: "Arbetsomrade Referenssokning’,
Sida 192

> Tryck pa knappen NC-start
> Styrsystemet kor fram till alla nddvandiga referenspunkter.

> Styrsystemet ar klart for start och befinner sig i tillampningen
Manual operation.

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’,
Sida 196

®

VvV VvV VvV

v

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid uppstart av maskinen forsoker styrsystemet att aterstélla det tiltade plan som
var aktivt vid avstangningen. | vissa lagen ar detta inte majligt. Detta galler t.ex.
nar du tiltar med axelvinkel och maskinen ar konfigurerad for rymdvinkel eller nar
du har andrat kinematiken.

» Aterstall tiltning fore avstdngningen om det &r majligt

» Kontrollera tiltningen da tiltstatus aterstélls

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Avvikelser mellan den faktiska axelpositionen och det varde som styrsystemet
forvantar sig (som har sparats vid avstangning) kan leda till odnskade och
oforutsagbara rorelser i axlarna om de ignoreras. Under referenssdkning av
ytterligare axlar och alla efterfoljande forflyttningar finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera axelpositionen

> Bekréfta enbart axelpositionerna i fonstret med JA om axelpositionerna
overensstammer

> Forflytta darefter axeln med forsiktighet trots bekraftelsen
» Kontakta maskintillverkaren vid avvikelser eller tveksamheter
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Paslagning och avstangning | Arbetsomrade Referenssokning

Arbetsomrade Referenssokning

Anvandningsomrade

| arbetsomradet Referenssokning visar styrsystemet for maskiner med
inkrementella 1angd- och vinkelmatare vilka axlar styrsystemet maste referera till.

Funktionsbeskrivning

Arbetsomradet Referenssokning ar alltid oppet i tilldmpningen Kor till referens.
Nar det ska koras fram till referenspunkter vid paslagning av maskinen, Gppnar
styrsystemet denna tillampning automatiskt.

: Referenssokning o

Referenssokning

Z ? Tryck pa knappen NC-start for att referenskdra alla ej referenskorda axiar
w1

X ?

U1

Y ?

V1

A

B

C

c2

Arbetsomrade Referenssokning med axlar som ska refereras till

Styrsystemet visar ett frdgetecken bakom alla axlar, som det maste hanvisas till.

Nar alla axlar har hanvisats till, stanger styrsystemet anvandningen Kor till referens
och byter till anvandningen Manual operation.

Referera till axlar

Man hanvisar till axlarna i angiven ordning enligt foljande:
> Tryck pa knappen NC-start
> Styrsystemet kor fram till referenspunkterna.
> Styrsystemet byter till anvandningen Manual operation.

Man hanvisar till axlarna i valfri ordning enligt foljande:

> Tryck pa den axelriktningsknappen for respektive axel och hall
den intryckt tills referenspunkten har passerats

> Styrsystemet byter till anvandningen Manual operation.
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6.3

Anmarkning

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 referenssokning av
axlarnal!

» Folj anvisningarna i bildskarmen

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

> Beakta risken for kollisioner

B Om det fortfarande finns referenspunkter att kora fram till, kan du inte vaxla till
driftsattet Programkorning.

. Om du bara vill redigera eller simulera NC-programkan du byta till driftlaget
Programmering utan refererade axlar. Det gar att alltid att kora fram till refe-
renspunkter i efterhand.

Information i samband med framkorning till referenspunkter vid lutande
bearbetningsplan

Om funktionen VRID BEARBETNINGSPLAN (option 8) var aktiv vid avstangning av
styrsystemet, aktiverar styrsystemet automatiskt funktionen aven efter omstart.
Forflyttningar med axelknapparna sker darmed i det tiltade bearbetningsplanet.

Innan du passerar referenspunkterna maste du avaktivera funktionen VRID
BEARBETNINGSPLAN, annars avbryter styrsystemet forloppet med ett varning. Aven
axlar som inte ar aktiverade i den aktuella kinematiken kan referenskdras utan att du
avaktiverar VRID BEARBETNINGSPLAN, exempelvis ett verktygsmagasin.

Ytterligare information: "Fonster 3D-rotation (alternativ 8)", Sida 1085

Avstangning

Anvandningsomrade

For att undvika dataforlust maste du kora ner styrsystemet innan maskinen sténgs
av.

Funktionsbeskrivning

Man stanger av styrsystemet i tillampningen Startmeny i driftarten Start.
Nar funktionsknappen Stang av valjs, Oppnar styrsystemet fonstret Stang av. Man
véljer om styrsystemet stangas av eller startas pa nytt.

Om det finns a@ndringar som inte sparats i NC-program och konturer visar
styrsystemet dndringarna som inte sparats i fonstret Stang programmet. Du kan
valja att spara andringarna, dngra dem eller avbryta avstangningen.
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Paslagning och avstiangning | Avstiangning

Stang av styrsystemet och maskinen

Maskinen stangs av enligt foljande:

@ > Valj driftart Start
oo > Valj Stang av
> Styrsystemet oppnar fonstret Stang av.
> Valj Stang av
> 0Om det finns andringar som inte sparats i NC-program eller

konturer visar styrsystemet fonstret Stang programmet.

> Valj ev. Spara eller Spara som for att spara NC-program och
konturer som inte sparats

> Styrsystemet kors nedan.

> Nar Nedstangning har valts visar styrsystemet texten Nu kan
du stanga av.

> Stang av maskinen med huvudfunktionsknappen

Anmarkning

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet maste stangas av pa ett kontrollerat satt for att kunna avsluta
pagaende processer och spara data. Omedelbar avstangning 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

m  Avstdngningen kan ske pa olika satt pa olika maskiner.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

= Tillampningen av styrsystemet kan fordroja avstangning, t.ex. i samband med
Remote Desktop Manager (alternativ 133)

Ytterligare information: "Fonster Remote Desktop Manager (alternativ 133)",
Sida 2133
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Manuell drift | Tillampning Manual operation

Tillampning Manual operation

Anvandningsomrade

| anvandningen Manual operation kan axlarna forflyttas manuellt och maskinen
stallasin.

Relaterade amnen
m Forflytta maskinaxlar
Ytterligare information: "Forflytta maskinaxlar', Sida 197
B Stegvis positionering maskinaxlar
Ytterligare information: "Positionera axlar steg for steg", Sida 199

Funktionsbeskrivning

Anvandningen Manual operation erbjuder foljande arbetsomrade:
® Positioner

B Simulering

= STATUS

Anvandningen Manual operation innehdller foljande funktionsknappar i

verktygsfaltet:

Kommandofalt Betydelse

Handratt Nar en handratt har konfigurerats pa styrsystemet visar styrsystemet denna
brytare.
Nar handratten ar aktiv andrar sig symbolen for driftlaget i sidlista.
Ytterligare information: "Elektronisk handratt’, Sida 2065

M Definiera tillaggsfunktion M eller valj med hjalp av urvalsfonstret och aktive-
ra med funktionsknappen NC-start.
Ytterligare information: "Tilldggsfunktioner’, Sida 1309

S Definiera spindelvarvtalet S och aktivera med knappen NC-start samt satt
pa spindeln.
Ytterligare information: "Spindelvarvtal S", Sida 302

F Definiera matning F och aktivera med funktionsknappen OK.
Ytterligare information: "Matning F", Sida 303

T Definiera verktyget T eller valj med hjalp av urvalsfonstret och byt med
funktionsknappen NC-start.
Ytterligare information: "Verktygsanrop", Sida 297

3D ROT Styrsystemet Oppnar ett fonster till instaliningarna i 3D-rotatio-
nen (alternativ 8).
Ytterligare information: "Fonster 3D-rotation (alternativ 8)", Sida 1085

Q-Info Styrsystemet oppnar fonstret Q-parameterlista, dar du kan se och redigera
det aktuella vardet och beskrivningar av variabler.
Ytterligare information: 'Fonster Q-parameterlista’, Sida 1358

DCM Styrsystemet oppnar fonstret Kollisionsovervakning (DCM), dar du kan
aktivera eller avaktivera Dynamisk Kollisionsdvervakning DCM (alternativ
40).

Ytterligare information: 'Dynamisk Kollisionsévervakning DCM for driftla-
gena Manuell och Programkdrning”, Sida 1158
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Kommandofalt Betydelse

F begransad Du aktiverar eller avaktiverar matningsbegransningen for den funktionella
sakerheten FS.
Endast p4d maskiner med Funktionell Sakerhet FS.
Ytterligare information: 'Begransning av matningen vid funktionell sékerhet
FS" Sida 2092

Stegmatt Definiera stegmatt
Ytterligare information: "Positionera axlar steg for steg", Sida 199

Installning utgangspunkt Ange och stall in referenspunkt
Ytterligare information: "Referenspunkhantering’, Sida 1012

Hanvisning

Maskintillverkaren bestammer vilka tillaggsfunktioner till styrsystemet som skall
vara tillgdngliga och vilka som skall vara tilldtna i driftidage Manual operation.

7.2 Forflytta maskinaxlar

Anvandningsomrade

Det gér att flytta maskinaxlarna manuellt med hjalp ave styrsystemet t.ex. for att
forpositionera for ett manuellt avkanningssystemfunktion.

Ytterligare information: 'Avkannarsystemfunktioner i driftarten Manuell”, Sida 1551

Relaterade amnen
B Programmera forflyttningar

Ytterligare information: "Konturfunktioner", Sida 311
m Bearbeta forflyttningar i tillampningen MDI

Ytterligare information: "Tillampning MDI", Sida 1929

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter att flytta pa axlar:
= Knapp for axelinriktning
m Stegvis positionering med funktionsknappen Stegmatt
B Forfarande med elektroniska handrattar
Ytterligare information: "Elektronisk handratt", Sida 2065

Nar maskinaxlarna ror sig, visar styrsystemet den aktuell banmatningen i
statusvisningen.

Ytterligare information: "Statusvisningar’, Sida 159
Det gér att &ndra banmatningen med funktionsknappen F i tilldmpningen Manual
operation och med matningspotentiometern.

Sa fort en axel ror sig ar ett forflyttningsuppdrag aktivt i styrsystemet. Styrsystemet
visar statusen pé forflyttningsuppdraget med symbolen StiB i statusdversikten.

Ytterligare information: "Statusoversikt i TNC-faltet", Sida 167
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7.2.1 Flytta axlar med axelknapparna

Man forflyttar en axel manuellt med axelknapparna enligt foljande:
@7 > Valj driftart, t.ex. Manuell

> Valj anvandning t.ex. Manual operation

> Tryck pd knappen till dnskad axel

> Styrsystemet forflyttar axeln sa lange som du trycker pa
knappen.

X+

0 Om du héller in axelknappen och trycker pa knappen NC-start forflyttar
styrsystemet axeln med kontinuerlig matning. Forflyttningen méaste
avbrytas med knappen NC-stopp.

Det gér ocksa att flytta flera axlar p& samma gang.

198 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstandig utgdva | 10/2022



Manuell drift | Forflytta maskinaxlar

7.2.2  Positionera axlar steg for steg

Vid stegvis positionering forflyttar styrsystemet en maskinaxel med ett av dig
angivet stegmatt. Inmatningsomradet for steglangden ar 0,007 mm till 70 mm.

z

:

&

L4

X

[ee]
—
(&)

Man positionerar en axel enligt foljande sekvens:

@

Stegmatt

Stegmatt
Pé

> Valj driftart Manuell

> Valj anvandning Manual operation

Valj Stegmatt

> Styrsystemet oppnar vid behov arbetsomradet Positioner och
doljer omradet Stegmatt.

> Ange sekvens for linjaraxlar och vridaxlar

Tryck pa knappen till onskad axel

> Styrsystemet positionerar axeln med det definierade
stegmattet i den valda riktningen.

> Valj Sekvens in

> Styrsystemet avslutar den stegvisa positioneringen och
stdnger omradet Stegmatt i arbetsomrédet Positioner.

v

v

Det gar aven att avbryta den stegvisa Positioneringen med
funktionsknappen Av | omradet Stegmatt.

 Positioner

@ R
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S
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Arbetsomrade Positioner med aktivt omrade Stegmatt
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Manuell drift | Forflytta maskinaxlar

Hanvisning

Innan en axel forflyttas kontrollerar styrsystemet om det definierade varvtalet har
uppnatts. Vid positioneringsblock med matning FMAX kontrollerar styrsystemet inte
varvtalet.
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8.1 NC-grunder

8.1.1 Programmerbara axlar

z\
Y 68 W+

V+

Styrningens programmerbara axlar motsvarar axeldefinitionerna paDIN 66217.
De programmerbara axlarna betecknas enligt foljande:

Huvudaxel Parallellaxel Rotationsaxel
X u A
Y v B
y4 w o

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Antalet, bendmningen och tilldelningen av de programmerbara axlarna
bror pa maskinen.

Din maskintillverkare kan definiera ytterligare axlar, t.ex. PLC-axlar.

8.1.2  Beteckning pa axlarna pa fraismaskinen

Axlarna X, Y och Z i din frasmaskin kallas ocksa for verktygsaxel, huvudaxel (1:a axel)
och komplementaxel (2:a axel) och verktygsaxel. Huvudaxel och komplementaxel
utgor bearbetningsplanet.

Mellan axlarna bestar foljande sammanhang:

Huvudaxel Komplementax- Verktygsaxel Bearbetningsplan
el
X Y YA XY, aven UV, XV, UY
Y4 X YZ, dven WU, ZU, WX
Z X Y ZX, aven VW, YW, VZ

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.
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8.1.3

positionsmatsystem och referensmarken

Positionen pa maskinaxlar far du med positionsmatsystemet. Normalt &r linjaraxlar
utrustade med langdmatningsenheter. Roterande bord eller roterande axlar far
vinkelgivare.

Positionsmatsystemet ger positionen pa maskinbordet eller verktyget genom,
genom att avge en elektrisk signal nar axeln ror sig. Styrsystemet ger, baserat pa
den elektriska signalen, positionen pa axeln i det aktuella referenssystemet.

Ytterligare information: "Referenssystem", Sida 998
Positionsmatsystem kan ange positioner pa olika satt:
B absolut

B inkrementellt

Vid ett stromavbrott kan styrsystemet inte langre ange axlarnas position.
Nar stromforsorjningen aterstalls, forhaller sig absoluta och inkrementella
positionsmatsystem pa olika satt.

Absolut positionsmatsystem

Vid absoluta positionsmatsystem &r varje position pd maétaren tydligt markerad.
Styrsystemet kan ddrmed omedelbart aterstalla forhallandet mellan axelpositionen
och koordinatsystemet efter ett stromavbrott.

Inkrementellt positionsmatsystem

Inkrementella forskjutningskodare bestammer avstandet for den aktuella positionen
fran ett referensmarke for att bestdmma positionen. Referensmarken kannetecknar
en maskinfast referenspunkt. For att kunna ange en aktuell position efter ett
stromavbrott maste du kora fram till ett referensmarke.

Nar positionsmatsystemet far avstdndskodade referensméarken maste
du vid langdmatningsenheter forflytta axlarna med max. 20 mm. Vid
vinkelmatningsenheter far detta avstand vara max. 20°.

Ytterligare information: "Referera till axlar", Sida 192
XMP

»—
X (zZ)Y)
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Referenspunkter i maskinen
Foljande tabell innehdller en Gversikt dver referenspunkter i maskinen eller vid

arbetsstycket.

Relaterade amnen
m  Referenspunkter pa verktyget
Ytterligare information: 'Referenspunkter pa verktyget ", Sida 263

Symbol

©

Utgaangspunkt

Maskinens nollpunkt

Maskinens nollpunkt &r en fastlagd punkt som maskintillverkaren definierat i maskinkonfi-
gurationen.

Maskin-nollpunkten ar koordinatursprung till maskinkoordinatsystemet M-CS.
Ytterligare information: "maskin-koordinatsystem M-CS", Sida 1000

Nar du programmerar i ett NC-block M91 avser de definierade vardena maskinens
nollpunkt.

Ytterligare information: "Forflytta i maskinkoordinatsystemet M-CS med M91",
Sida 1313

M92-7P

M92-nollpunkten M92-ZP (zero point)

M92-nollpunkten ar en fastlagd punkt som maskintillverkaren definierat med hansyn till
maskin-nollpunkten i maskinkonfigurationen.

M92-nollpunkten ar koordinatursprunget till M92-koordinatsystemet. Nar du programme-
rar i ett NC-block M92 avser de definierade vardena M92-nollpunkten.

Ytterligare information: "Forflytta i M92-koordinatsystemet med M92", Sida 1314

Verktygsvaxlingspunkt

Verktygsvaxlingspunkt ar en fastlagd punkt, som maskintillverkaren definierat med
hansyn till maskin-nollpunkten i verktygsvaxlingspunkten-Makro.

Referenspunkt
Referenspunkten ar en fastlagd punkt for start av positionsmatsystemen.
Ytterligare information: "positionsmatsystem och referensmarken", Sida 203

Om maskin har ett inkrementellt positionsmatsystem maste du kora fram till axlarna efter
referenspunktens startprocess.

Ytterligare information: "Referera till axlar", Sida 192

Arbetsstyckets utgangspkt

Med arbetsstyckets referenspunkt definierar du koordinatursprunget till arbetsstyckets
koordinatsystem W-CS.

Ytterligare information: "arbetsstycke-koordinatsystem W-CS', Sida 1004

Arbetsstyckets referenspunkt definieras i den aktiva raden av referenspunkttabellen. Man
anger arbetsstycke-referenspunkten t.ex. med hjalp av ett 3D-avkanningssystem.

Ytterligare information: "Referenspunkhantering”, Sida 1012

Nar inga transformationer har definierats, avser inmatningen i NC-programmet arbets-
styckets referenspunkt.
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8.2

8.2.1

8.2.2

8.2.3
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Symbol Utgaangspunkt

Arbetsstyckets nollpunkt

Man definierar arbetsstyckets nollpunkt med transformationen i NC-programmet t.ex.
med funktionen TRANS DATUM eller en nollpunktstabell. Inmatningen i NC-programmet
avser arbetsstyckets nollpunkt. Om det inte har definierats ndgra transformationer i
NC-programmet motsvarar arbetsstyckets nollpunkt arbetsstyckets referenspunkt.

Nar du svanger bearbetningsplanet (alternativ 8), fungerar arbetsstyckets nollpunkt som
arbetsstyckets vridpunkt.

Programmeringsmojligheter

Konturfunktioner

Med hjalp av konturfunktionen kan konturerna programmeras.
En arbetsstyckeskontur bestar av flera konturelement som raka och cirkelbégar.
Verktygsrorelserna for dessa konturer programmeras med konturfunktioner t.ex. rat
linje L.
Ytterligare information: "Allmant om konturfunktioner’, Sida 316

L
L ¢

Grafisk programmering
Som ett alternativ till klartextprogrammering kan du programmera konturer grafiskt i
arbetsomradet Konturgrafik.

Det gar att skapa 2D-skisser genom at rita med linjer och cirkelbdgar och exportera
som kontur i ett NC-program.

Det gér att importera och grafiskt redigera fran ett NC-program.
Ytterligare information: "Grafisk programmering", Sida 1431

Tillaggsfunktioner M

Med hjalp av tillaggsfunktioner kan du styra foljande omraden:
B Programkorning, t.ex. MO programkaorning HALT

m  Maskinfunktionen, t.ex. M3 Spindel IN medurs

m Verktygets banférhéllande t.ex. M197 Runda av hornen
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
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8.2.4  Underprogram och programdelsupprepningar
Programmerade bearbetningssekvenser som programmerats en gang kan upprepas
igen med underprogram och programdelsupprepning.

Programdelar som definierats i en label kan du antingen utfora flera ganger i foljd
som en programdelsupprepning eller anropa som ett underprogram péa definierade
punkter i huvudprogrammet.

Om en del av NC-programmet bara skall utféras under vissa forutsattningar ska
dessa programsekvenser dven programmeras i ett underprogram.

Inom ett NC-program kan du anropa och bearbeta ytterligare ett NC-program.

Ytterligare information: "Underprogram och programdelsupprepningar med Label
LBL", Sida 376

8.2.5 Programmering med variabler
Variabler stér i NC-programmet for talvarden eller texter. En variabel tillskrivs ett
siffervarde eller en text pa annat stalle.

| fonstret Q-parameterlista kan du se och redigera siffervardena och texter till de
enskilda variablerna.

Ytterligare information: "Fonster Q-parameterlista’, Sida 1358

Med variabler kan du programmera matematiska funktioner som paverkar
programexekveringen eller beskriver en kontur.

Med hjalp av variabelprogrammering gar det dven att spara och bearbeta t.ex.
matresultat som 3D-avkannarsystemet bestammer under programkorningen.

Ytterligare information: "Variabler: Q-, QL-, QR- och QS-parametrar’, Sida 1354

8.2.6 CAM-program
Det gér ocksa att optimera och bearbeta externt skapade NC-program pa
styrsystemet.

Med hjalp av CAD (Computer-Aided Design) skapar du geometriska modeller for
fardigstallande av ett arbetsstycke.

| ett CAM-system (Computer-Aided Manufacturing) definierar du sedan hur
CAD-modellen ska skapas. Med hjalp av en intern simulation kan du testa de
styrsystemsneutrala verktygsvdgarna som skapats pa detta sétt.

Med hjalp av en efterprocessor genererar du i CAM sedan styrsystems- och
maskinspecifika NC-program. Darvid uppstar inte bara programmerbara
konturfunktioner utan dven Splines (SPL) eller réta linjer LN med ytnormalvektorer.

Ytterligare information: "Fleraxlad bearbetning"’, Sida 1257

8.3 Programmeringsgrunder

8.3.1 Innehalleti ett NC-program

Anvandningsomrade

Med hjalp av NC-programmen definierar du rérelserna och forhallandena for

sin maskin. NC-funktion bestar av NC-block, som innehaller syntaxelement till
NC-funktionen. Med HEIDENHAIN-Klartext stoder du styrsystemet, genom att
tillhandahélla en dialogruta med information om det nddvéndiga innehallet for varje
syntaxelement.

206 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstandig utgdva | 10/2022



NC- och Programmeringsgrunder | Programmeringsgrunder

Relaterade amnen
B Skapa nytt NC-program
Ytterligare information: "Skapa nytt NC-program", Sida 132
m NC-program med hjalp av CAD-filen
Ytterligare information: "CAM-genererat NC-program’, Sida 1294
m Struktur pé ett Nc-program for konturbearbetning
Ytterligare information: 'Strukturen pd ett NC-program”, Sida 135
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Funktionsbeskrivning

Man skapar NC-program i driftarten Programmering i arbetsomradet Program.
Ytterligare information: "arbetsomrade Program’, Sida 211

Det forsta och sista NC-blocket i NC-programmet innehaller féljande information:
® Syntax BEGIN PGM eller END PGM

® Namn pa NC-programmet

® Mattenhet i NC-programmet mm eller tum

Styrsystemet infogar automatiskt NC-block BEGIN PGM och END PGM nar
NC-programmet skapas. Det gar inte att radera dessa NC-block.

De enligt BEGIN PGM skapade NC-blockinnehaller féljande information:
® Raamnesdefinition

® Verktygsanrop

m Framkdrning till en saker position

Matningshastighet och varvtal

Forflyttningar, cykler och ytterligare NC-funktioner

; programstart

; NC-funktion for raédmnesdefinition, som
omfattar tva NC-block

; NC-funktion for verktygsanrop

; NC-funktion for en rak forflyttningsrorelse

; NC-funktion for att avslutaNC-programmet

; Programslut

Syntaxbestands- Betydelse

del
NC-block 4 TOOL CALL 5 Z S3200 F300
Ein NC-block bestar av blocknumret och syntaxen till
NC-funktionen. Ett NC-block kan omfatta flera rader t.ex. vid
cykler.
Styrsystemet numrerar NC-blocken i stigande ordningsfoljd.
NC-funktion TOOL CALL 5 7 S3200 F300

Med hjalp av NC-funktionen definierar du styrningens forhal-
lande. Blocknumren &r ingen bestéandsdel till NC-funktionen.
Syntaxoppnare TOOL CALL

Syntaxoppnare kannetecknar entydigt varje NC-funktion. |
fonstret Infoga NC-funktionanvands syntaxoppnaren.

Ytterligare information: "Infoga NC-funktioner", Sida 222

Syntaxelement TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Syntaxelement &r alla bestandsdelar i NC-funktion,t.ex. teknik-
varden $3200 eller koordinatuppgifter. NC-funktionen innehal-
ler dven valfria syntaxelement.

Styrsystemet visar bestdmda syntaxelement i arbetsomradet
Program i farg.

Ytterligare information: "Atergivning av NC-programmet”,
Sida 213
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Syntaxbestands- Betydelse
del

Varde 3200 vid varvtal S

Inte varje syntaxelement behover innehdlla ett varde, t.ex.
verktygsaxel Z.

Nar du skapar NC-program i en texteditor eller utanfor styrsystemet, observera
stavningen och foljdordningen pa syntaxelementen.

Anmarkning
m  NC-funktionen kan ocksa omfatta flera NC-block t.ex. BLK FORM.

m Tillaggsfunktioner M och kommentarer kan vara bade syntaxelement i
NC-funktioner och en egen NC-funktion.

= Programmera NC-programmet som om verktyget ror pé sig! Darvid ar det
irrelevant, om det ar en huvud eller bordsaxel som utfor rérelsen.

B Med andelsen *.h definierar du ett klartextprogram.
Ytterligare information: "Programmeringsgrunder’, Sida 206
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Driftlaget Programmering

Anvandningsomrade
| driftlaget Programmering finns foljande majligheter:
®  Skapa, redigera och simuleraNC-program

®  Skapa och redigera konturer

m  Skapa och redigera palettabeller

Funktionsbeskrivning
Med Addera kan du skapa eller 6ppna en ny fil. Styrsystemet visar max. tio flikar.
Driftldget Programmering erbjuder vid 6ppet NC-program féljande arbetsomréade:

Hjalp

Ytterligare information:
Kontur

Ytterligare information:
Program

Ytterligare information:
Simulering

Ytterligare information:
Simulationsstatus
Ytterligare information:
Knappsats

Ytterligare information:
Sida 1502

"Arbetsomréde Hjélp', Sida 1500
"Grafisk programmering", Sida 1431
"arbetsomrade Program’, Sida 211
"Arbetsomréde Simulering’, Sida 1529

"arbetsomrade Simulationsstatus’, Sida 183

"Bildskarmstangentbord for styrsystemslistan”,

N&r du 6ppnar en palettabell visar styrsystemet arbetsomradetUppdragslista och
Formular for paletter. Dessa arbetsomraden gér inte att &ndra.

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Uppdragslista’, Sida 1934
Ytterligare information: "Arbetsomrade Formular for paletter”, Sida 1942
Vid aktivt alternativ 154 anvander du med Batch Process Manager alla funktioner for

att bearbeta palettabellerna.

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Uppdragslista’, Sida 1934

Nar ett NC-program eller en palettabell har valts i driftsattet Programkorning
visar styrsystemet status M pé fliken till NC-programmet. N&r arbetsomradet
Simulering till detta NC-program ar oppet visar styrsystemet symbolen StiB i fliken
till NC-programmet.
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8.3.3
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Symboler och funktionsknappar
Driftldget Programmering innehaller foljande symboler och funktionsknappar:

Symbol eller funktions-
knapp

O

Betydelse

Med denna symbol visar styrsystemet att ett NC-program ar oppet.

a

Med denna symbol visar styrsystemet, att en kontur ar 6ppen.
Ytterligare information: "Grafisk programmering", Sida 1431

E

Med denna symbol visar styrsystemet, att en palettabell &r oppen.
Ytterligare information: "Palettbearbetning och uppdragslista’, Sida 1933

Klartextredigerare

Nar funktionsknappen ar aktiv redigerar du efter dialog. Nar funktionsknap-
pen ar avaktiverad kan du redigera i texteditorn.

Ytterligare information: "NC-program redigera’, Sida 222

Infoga NC-funktion

Styrsystemet oppnar fonstret Infoga NC-funktion.
Ytterligare information: "NC-program redigera’, Sida 222

GOTO blocknummer

Styrsystemet valjer de blocknummer som definierats av er.
Ytterligare information: "GOTO-funktion", Sida 1505

Q-Info Styrsystemet 6ppnar fonstret Q-parameterlista, dar du kan se och redige-
ra det aktuella vardet och beskrivningar av variabler.
Ytterligare information: "Fonster Q-parameterlista’, Sida 1358

/ Overhoppning av/pa D6lj NC-block med /.

NC-block som dolts med / exekveras inte vid programkérningen s snart
funktionsknappen / hoppa over ar aktiv.

Ytterligare information: "Dolja NC-block’, Sida 1507

; Kommentar av/pa

For det aktuella NC-blocket ; Lagg till eller ta bort. Nar ett NC-blockborjar
med ; ar det en kommentar.

Ytterligare information: 'Infogning av kommentarer', Sida 1506

Editering

Styrsystemet oppnar kontextmenyn.
Ytterligare information: "Kontextmeny", Sida 1515

Val programkorning

Styrsystemet Gppnar filen i driftsattet Programkorning.
Ytterligare information: "Programkorning’, Sida 1949

Starta simulation

arbetsomrade Program

Anvandningsomrade

Styrsystemet 6ppnar arbetsomradet Simulering och startar det grafiska
testet.

Ytterligare information: "Arbetsomrade Simulering", Sida 1529

| arbetsomradet Program visar styrningenNC-programmet.

| driftlaget Programmering och tillampningen MDI kan du redigera NC-program i
driftarten Programkorning gér det inte.
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Omraden i arbetsomradet Program
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Program =

o [E2] mm

27[3&] 220 MOENSTER GIRKEL

1

TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_component 2 hren_drilling.H

0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM V Standard
WTNC:\nc,pmg\nc,doc\RES\ T 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H

2 L Z+100 RO M3 DJUP? 34 x
7[(5&] nc_spor_oRILL D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95

] BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0 SKAERDJUP? 3 x
10[35] 200 BORRNING - [

— B .00 o 3 KOORD. OEVERYT... 0 x
13[E] onw. s 7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL D8" Z $3200 T =R
16[35:] 200 BORRNING 8 ; D8,0

9 L 74100 RO u3 Referens til diamete... x
19[S0t TaP_we 10 CYCL DEF 200 BORRNING ~
0200=8 ; SAEKERHETSAVSTAAND -
22521 206 GAENGNING Q201=-3.4 ;DIUP - V Utskad 4

- 0206=+250 ;MATNING DJUP -

EN Q202=+3 ; SKAERDJUP - VAENTETID UPPE? 0 x

Q210=+0 :VAENTETID UPPE ~

BE 9 B0 R &

Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA - VAENTETID NERE? 0 x
28 5] 220 MoENSTER CIRKEL Q204=+20 ;2. SAEKERHETSAVST. -
Q211=+0 ;VAENTETID NERE .
29[ 0 11 CALL LBL 10 M, Sakothet
12 L Z+100 RO
30[2] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800 SAEKERHETSAVST... 2 x
14 D5,0
31[3] 7 NOLLPUNKT 16 L Z+100 RO M3 5 2 SAEKERHETSAV... 20 %
16 CYCL DEF 200 BORRNING -~
o
35 5] 7 NOLLPUNKT Q200=+2 ;SAEKERHETSAVSTAAND ~
38 (52 7 NOLLPUNKT Q201R<16, DIUR T ) -
Q206=+350 ;MATNING DJUP b !

41[38] 7 NOLLPUNKT

44[32] 7 NoLLPUNKT

Q202=+13 ;SKAERDJUP ~

Q210=+0 :VAENTETID UPPE ~

Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA -~

Q204=+20 ;2. SAEKERHETSAVST. - 6

i Angra H Radera rad

R B s

(D SAEKERHETSAVSTAAND?

=

Arbetsomrade Program med aktiv kontur, hjélpbild och form

1

Rubrikrad
Ytterligare information: 'Symboler i titellistan’, Sida 213
Filinformationslista

| filinformationslistan visar styrsystemet filsokvagen tilINC-programmet. | drift-
satten Programkorning och Programmering innehaller filinformationsfaltet en
navigering med synlig sokvag.

Ytterligare information: '"Navigeringssokvag i arbetsomradet Program”,
Sida 1958

Innehall i NC-programmet

Ytterligare information: "Atergivning av NC-programmet", Sida 213

Spalt Formular

Ytterligare information: 'Spalt Formular i arbetsomradet Program’, Sida 221
Hjalpbild for det redigerade syntaxelementet

Ytterligare information: "Hjalpbild", Sida 214

Dialoglista

| dialoglistan visar styrsystemet en tillaggsuppgift eller anvisning for det nu
redigerade syntaxelementet.

Aktionslista

| aktionslistan visar styrsystemet valmaojligheter for det nu redigerade syntaxe-
lementet.

Kolumnen Indelning, Sok eller Verktygskontroll

Ytterligare information: "Kolumn Indelning i arbetsomrédet Program’,
Sida 1508

Ytterligare information: "Kolumn Sok i arbetsomradet Program”, Sida 1511
Ytterligare information: "Verktygsanvandningskontroll’, Sida 305
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Symboler i titellistan
Arbetsomradet Program innehaller foljande symboler i titellistan:
Ytterligare information: "Symbol styrsystemsytan’, Sida 123

Symbol eller Funktion

tangent-

bordsgenvag

= Oppna och stang spalten Indelning
Ytterligare information: "Kolumn Indelning i arbetsomrédet
Program®, Sida 1508

Q Oppna och stang spalten Sok

STRG+F Ytterligare information: "Kolumn Sok i arbetsomradet

Program®, Sida 1511

Oppna och stang kolumnen Verktygskontroll

Ytterligare information: "Verktygsanvandningskontroll”,
Sida 305

Aktivera och avbryt utjdmningsfunktion
Ytterligare information: "Programjamforelse”, Sida 1514

Oppna och stang kolumnen Formular

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet
Program®, Sida 221

100%

Skriftstorlek i NC-programmet

o Nar du valjer procentlage visar styrsystemet
symboler for forstoring och minskning av skriften.

@

Stall in skriftstorleken p& NC-programmet pa 100 %

i<

Oppna fonstret Programinstallningar

Ytterligare information: "instéllningar i arbetsomradet
Program’, Sida 214

Atergivning av NC-programmet
Normalt visar styrsystemet syntaxen svart. Foljande syntaxelement framhaver
styrsystemet inom NC-programmeti farg:

Farg Syntaxelement
Brun Textinmatning, t.ex. verktygsnamn eller filnamn
Bla B Talvarden
® Listpunkter och text
Maorkgron Kommentar
Lila B Variabler
= Tillaggsfunktioner M
Maorkrod m Varvtalsdefinition
= Matningsdefinition
Orange Snabbgang FMAX
Gra = Tillaggsfunktion M1 som inte ska exekveras

= NC-block som inte ska exekveras, dolt med /
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Hjalpbild

Nar du redigerar NC-block visar styrsystemet for vissa NC-funktioner en hjalpbild

till det aktuella syntaxelementet. Storleken pa hjalpbilden beror pa storleken pa
arbetsomradet Program.

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

Nar du trycker eller klickar pa hjalpbilden visar styrsystemet hjalpbilden i maximal
storlek. Nar arbetsomréadet Help &r 6ppet visar styrsystemet hjalpbilden i det har
arbetsomradet.

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Hjalp", Sida 1500

installningar i arbetsomradet Program

| fonstret Programinstallningar kan du paverka det visade innehallet samt
styrningens beteende i arbetsomradet Program. De valda instéllningarna ar
verksamma modalt.

De tillgangliga installningarna i fonstret Programinstallningar beror pa driftsattet
eller tillampningen. Fonstret Programinstallningar innehaller foljande omraden:

Omrade Driftart Program-  Driftsattet Tillampningen
mering Programkorning  MDI

Indelning v v v

Editering v - v

Ren text v - v

Tabeller - v -

FN 16 - v -
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Omrade Indelning

i Programinstéliningar x

Indelning TOOL CALL
Editering * Indelningssats
Ren text ket

LBLO

CYCL DEF

TCH PROBE

Visa verktygsakivering OK Avbryt

Omrade Indelning i fonstret Programinstallningar

| omrédet Indelning kan du med hjalp av brytaren vélja vilka strukturelement
styrsystemet visar i spalten Indelning.

Ytterligare information: "Kolumn Indelning i arbetsomradet Program”, Sida 1508
Det gér att vélja foljande strukturelement:
TOOL CALL

* Indelningssats

LBL

LBL O

CYCL DEF

TCH PROBE

MONITORING SECTION START
MONITORING SECTION STOP

PGM CALL

FUNCTION MODE

M30/M2

M1

MO / STOP

APPR/DEP
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Omrade Editering
Omréadet Editering innehaller foljande installningar:

Instéllning Betydelse

Spara automatiskt Laga automatiskt eller manuellt andringar i NC-programmet

Nar funktionsknappen aktiveras, lagrar styrsystemet NC-programmet
automatiskt vid foljande atgarder:

= Byt flik

®  Starta simulation
®m StangNC-program
Vaxla driftart

Nar funktionsknappen ar inaktiv, lagrar du manuellt. Vid de omnémnda &tgar-
derna fragar styrsystemet om dndringarna ska lagras.

Tillat syntaxfel i Nar funktionsknappen aktiveras, kan styrsystemet aven stanga NC-block med
textlage syntaxfel i Texteditor.

Nar funktionsknappen ar inaktiv, maste alla syntaxfel i NC-blocketlyftas.
Annars gar det inte att lagra NC-blocket.

Ytterligare information: "Andra NC-funktioner", Sida 224

Skapa sokvagsuppgifter relativt eller absolut

Nar du aktiverar funktionsknappen anvander styrsystemet absoluta sokvagar
for anropade filer, t.e.x TNC:\nc_prog\$mdi.h.

Nar funktionsknappen ar inaktiv, skapar styrsystemet relativa sokvagar

t.ex. demo\reset.H. Om filen ligger pa en hogre niva i mappstrukturen som
anropande NC-program, satter styrsystemet upp sokvagen absolut.

Ytterligare information: 'Sokvag", Sida 1138

Spara alltid formate- Formatera NC-program vid lagring

rat NC-program med farre an 30 000 rader formaterar styrsystemet alltid vid
lagring, t.ex. med stora bokstaver.

Nar brytaren aktiveras formaterar styrsystemet ocksd NC-program med mer
an 30 000 rader vid varje lagring. Darvid kan det ta langre tid att spara.

Nar brytaren ar inaktiv formaterar inte styrsystemet NC-program med mer an
30 000 rader.
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Omradet Ren text

| omrédet Ren text valjer du om styrsystemet ska foresla vissa syntaxelement for
ett NC-block under inmatningen.

Styrsystemet erbjuder foljande instéllningar som funktionsknappar:

Instéllning Betydelse
Hoppa over Om du aktiverar funktionsknappen hoppar styrsystemet ver kommentarsfunk-
kommentar tionen for alla NC-funktioner vid programmeringen.

Ytterligare information: "Infogning av kommentarer', Sida 1506
Hoppa over Om du aktiverar funktionsknappen hoppar styrsystemet over verktygsindexet
verktygsindex for foljande NC-funktioner:

® Verktygsanrop TOOL CALL

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 297
m Forval av verktyg TOOL DEF

Ytterligare information: "Verktygsforval med TOOL DEF", Sida 304
Ytterligare information: "Indexerade verktyg', Sida 268

Hoppa over linjart Om du aktiverar funktionsknappen hoppar styrsystemet 6ver syntaxelementet
overlagrade interpo-  LIN_ for foljande NC-funktioner:
lerade axelvarden = Cirkelbana C

Ytterligare information: "Cirkelbana C ', Sida 325
m Cirkelbana CR
Ytterligare information: "Cirkelbana CR", Sida 327
m Cirkelbana CT
Ytterligare information: 'Cirkelbana CT", Sida 329
Ytterligare information: "Linjar overlagring av en cirkelbana", Sida 332

Du kan programmera syntaxelementen i formularet oberoende av installningarna i
omradet Ren text.

Tabeller

| omradet Tabeller kan du for de anvandningsomraden som visas valja en unik
tabell som ska vara verksam vid programkaorningen.

Du kan valja foljande tabeller med hjalp av ett urvalsfonster:
= Nollpunkter
Ytterligare information: "Nollpunktstabell’, Sida 2043
® Verktygskomp.
Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.tco", Sida 2052
B Arbetsstyckeskomp.
Ytterligare information: "Korrigeringstabell *. wco", Sida 2054

FN 16

| omradet FN 16 kan du anvanda funktionsknappen Visa extrafonster for att vélja
om styrsystemet ska visa ett fonster i samband med FN 16.

Ytterligare information: "Mata ut formaterad text med FN 16: F-PRINT", Sida 1375
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arbetsomrade Program hantera

Arbetsomradet Program erbjuder foljande hanteringsmajligheter:
B Pekskdrmsmandvrering

®  Hantering med knappar och funktionsknappar

= Hantering med den mus

Pekskdarmsmanovrering
Med gester utfor du foljande funktioner:

Symbol  Gest Betydelse

Klicka = Valj NC-block
® Vil syntaxelement under redigering

Dubbelklicka Redigera NC-block

Halla Oppna kontextmeny

0 Nar du navigerar med en
mus klickar du med hoger
musknapp.

Ytterligare information: "Kontextmeny’,

Sida 1515
Svepa Bladdra i NC-programmet
Dra Andra omréde vilket innebar

attNC-blocket markeras.

Ytterligare information: "Kontextmeny i
arbetsomradet Program”, Sida 1519

Dra isar Forstora teckenstorleken pd syntaxen

Dra ihop Forminska teckenstorleken pa syntaxen
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Knappar och funktionsknappar
Med knappar och funktionsknappar utfor du foljande funktioner:

Knapp och
funktions-

knapp

Funktion

Navigera mellan NC-blocken
®  Under redigering, sok efter samma syntaxelement i
NC-programmet

Ytterligare information: "Sok efter samma syntaxelement i
olika NC-block’, Sida 220

® Redigera NC-block

m Under redigering, navigera till foregédende eller nasta
syntaxelement

STRG+

STRG+

Inom vardet for ett syntaxelement navigera till en position till
hoger eller vanster

@
g
o

® Valj direktNC-block med hjalp av blocknummer
Ytterligare information: "GOTO-funktion", Sida 1505
= Oppna rullgardinsmenyn under redigering

¥
e
t

Oppna positionsindikator till styrsystemslistan for positionsaver-
tagande

Nar du véljer en rad i positionsindikatorn tar styrsystemet over
det aktuella vardet for denna rad i en 6ppen dialog.

o
m

Radera vérdet pa ett syntaxelement

ENT

Kringga eller ta bort valfria syntaxelement under programmering

DEL
BLK

Radera NC-block eller avbryt dialog

m
=

BLK

m Bekrafta inmatning och stang av NC-block
= Oppna fliken Addera

ESC

Redigera utan att avbryta andringen

Klartextredigerare

Valj laget Klartextredigerare eller valj Texteditor
Ytterligare information: "Andra NC-funktioner’, Sida 224

Infoga
NC-funktion

Oppna fonstret Infoga NC-funktion
Ytterligare information: 'Infoga NC-funktioner', Sida 222

Editering

Oppna kontextmeny
Ytterligare information: "Kontextmeny", Sida 1515
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Sok efter samma syntaxelement i olika NC-block

Nar du redigerar ett NC-block kan du soka efter samma syntaxelement i resten av
NC-programmet.

Man soker efter ett syntaxelement i NC-programmet enligt foljande:
> Valj NC-block

Redigera NC-block

Navigera till onskat syntaxelement

Valj pil uppat eller nedat

Styrsystemet markerar ndasta NC-block,som innehaller
syntaxelementet. Markoren befinner sig pa samma

syntaxelement som i foregdende NC-block. Med pilen uppét
soker styrsystemet baklanges.

vV v v Vv

Anmarkning

= Om du letar i mycket ldnga NC-program efter samma syntaxelemten doljer styr-
systemet ett fonster. Det gar att avbryta sokningen nar som helst.

® Om ett NC-block innehéller ett syntaxfel visar styrsystemet en symbol fore
blocknumret. Nar du trycker pd symbolen visar styrsystemet tillhdrande
felmeddelande.

®  Med den valfria maskinparametern warningAtDEL (nr 105407) definierar du om
styrsystemet ska visa ett extrafdnster med en sékerhetsfrdga nar du raderar ett
NC-block.

®  Med maskinparametern stdTNChelp (nr 105405) definierar du om styrsystemet
ska visa hjalpbilder som extrafonster i arbetsomradet Program.
Nar arbetsomradet Hjdlp ar oppet visar styrsystemet alltid hjalpbilden i det har
arbetsomradet oberoende av maskinparameterns instéllning.
Ytterligare information: "Arbetsomrade Hjalp", Sida 1500

®  Med den valfria maskinparametern maxLineComdudSrch (nr 105412) definierar
du hur méanga NC-block styrsystemet ska genomsoka efter ett liknande
syntaxelement.

= Om du Gppnar ett NC-program, kontrollerar styrsystemet att NC-programmet ar
fullstandigt och syntaktiskt korrekt.

Med den valfria maskinparametern maxLineGeoSearch (nr 105408) definierar du
till vilket NC-block styrsystemet ska kontrollera.

m Nar du 6ppnar ett NC-program utan innehall kam du redigera NC-blocken BEGIN
PGM och END PGM och andra méattenheten for NC-programmet.

®  Ett NC-program ar ofullstandigt utanNC-blocket END PGM.

Nar du oppnar ett ofullstandigt NC-program i driftsattet Programmering infogar
styrsystemet NC-blocket automatiskt.

= Nar ett NC-program exekveras i driftsattet Programkorning kan du inte redigera
det har NC-programmet i driftsattet Programmering.
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Spalt Formular i arbetsomradet Program

Anvandningsomrade

| kolumnen Formular i arbetsomradet Program visar styrsystemet alla mojliga
syntaxelement for den for narvarande valda NC-funktionen. Det gar att redigera alla
Syntaxelement i formuléret.

Relaterade amnen
m  Arbetsomradet Formular for palettabeller

Ytterligare information: "Arbetsomrdde Formular for paletter”, Sida 1942
m  Redigera NC-funktionen i kolumnen Formular

Ytterligare information: "Andra NC-funktioner”, Sida 224

Forutsattning
® | dge Klartextredigerare aktiv

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet tillhandahaller foljande symboler och knappar for hantering av
kolumnen Formular:

Symbol eller Funktion

funktionsknapp

B> Visa och dolj kolumnen Formular
a

Baiiiin Bekrafta inmatning och stang av NC-block

e Forkasta inmatningen och stang av NC-block

Radera NC-block

Radera rad

Styrsystemet grupperar syntaxelementen i formularet efter funktionen, t.ex.
koordinater eller sakerhet.

Styrsystemet markerar de nodvandiga syntaxelementen med en rod ram. Forst
nar alla nddvandiga syntaxelement har definierats kan du bekrafta inmatningarna
och stanga NC-blocket . Styrsystemet presenterar det aktuellt redigerade
syntaxelementet i farg.

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

Anmarkning
m | foljande fall visar styrsystemet inget innehall i formularet:
B NC-programmet exekveras
®  NC-block blir markerat
®  NC-block innehaller syntaxfel
B NC-block BEGIN PGM eller END PGM har valts

m Om flera tillaggsfunktioner definieras i ett NC-block kan du andra ordningen pa
tillaggsfunktionerna med hjalp av pilar i formuléret.

m Om du definierar en etikett med ett nummer visar styrsystemet en symbol
bredvid inmatningsomradet. Med denna symbol anvander styrsystemet nésta
lediga tal till etiketten.
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8.3.4 NC-program redigera

Anvandningsomrade

Redigeringen av NC-programmen omfattar inmatning samt andring av
NC-funktionen. Det gér ocksé att redigera NC-program som du genererats tidigare
med hjalp av ett CAM-system och sedan overfort till styrsystemet.

Relaterade amnen
® Hantera arbetsomradet Program
Ytterligare information: "arbetsomrade Program hantera’, Sida 218

Forutsattningar

NC-program kan du uteslutande redigera i driftarten Programmering och
anvandningen MDI.

o | tillampningen MDI redigerar du uteslutandeNC-programmet $mdi.h eller
$mdi_inch.h.

Funktionsbeskrivning
Infoga NC-funktioner

Infoga direkt NC-funktion med knappar eller funktionsknappar

Ofta anvanda NC-funktioner, t.ex. konturfunktionen, kan du infoga direkt med hjalp
av knappar.

Som alternativ till knapparna erbjuder styrsystemet skarmtangentbord samt
arbetsomradet Knappsats i Iaget NC-inmatning.

Ytterligare information: "Bildskarmstangentbord for styrsystemslistan®, Sida 1502
Man fogar ofta in anvanda NC-funktioner enligt foljande:
Lo > ValjL

> Styrsystemet skapar ett nytt NC-block och startar dialogen.

> Folj dialogen
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InfogaNC-funktion genom urval

: Infoga NC-funktion

(A Allafunktioner Specialfunktio. .

@ Stkresultat . G/'o Konturfunktioner %
<% Favoriter L Label B
@ Senaste funktionerna | @ Urval G
Eﬁ:‘ NC-komponenter UH Verktyg =]
[ Alla funktioner / ﬂ_ﬁu Bearbetningscykler @

Lg—‘ inrikining ]EH.

eveL .

call Gykelanrop

SFIEETC Specialfunktioner

Fx N

Mxx  Tillaggsfunktion

FUNCTION MODE
Programmallar
Kontur-/punktbehandling
Tilta plan

Funktioner
Svarvfunktioner

Programmeringshjélp

Sdk i NC-funktionen

*

Fonster Infoga NC-funktion

Det gdr att valja alla NC-funktioner med hjélp av Fonster Infoga NC-funktion.
Fonstret Infoga NC-funktion erbjuder foljande Navigationsmajligheter:

B Med undantag av Alla funktioner manuellt i tradstrukturen

® [nneslut urvalsmajligheter med hjalp av knappar eller funktionsknappar t.ex.

knapp CYCL DEF oppnar cykelgruppen

Ytterligare information: "Omréade NC-dialog", Sida 120

= De tio senast anvanda NC-funktionerna under Senaste funktionerna

= Som favoriter markeradeNC-funktioner under Favoriter
Ytterligare information: "Symbol styrsystemsytan"’, Sida 123
m Sparad sekvens av NC-funktioner under NC-komponenter
Ytterligare information: "NC-moduler som kan ateranvédndas', Sida 384

® Vid Sok i NC-funktionen ange soktermer

Styrsystemet visar resultaten under Sokresultat.

o Det gér att starta sokningen direkt efter oppning av fonstret Infoga
NC-funktion genom att ange ett tecken.

| omradena Sokresultat, Favoriter och Senaste funktionerna visar styrsystemet

sokvagen till NC-funktionerna.

Man infogar en ny NC-funktion enligt foljande:

o > Valj Infoga NC-funktion

NC-funktion

> Styrsystemet oppnar fonstret Infoga NC-funktion.

Vilj Infoga

V.V VvV Yy

Folj dialogen
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Infoga en NC-funktion i textredigeraren
Styrsystemet har stod for automatisk komplettering i textredigeraren.

o Nar laget Texteditor ar aktivt aterfinns funktionsknappen
Klartextredigerare till vanster och ar gra.

Du infogar en NC-funktion pa foljande satt:

Tryck pd inmatningsknappen

Styrsystemet infogar ett NC-block.

Ange ev. den forsta bokstaven for NC-funktionen

Anvand kortkommandot CTRL+mellanslag

Styrsystemet visar en urvalsmeny med mdjliga syntaxoppnare.
Valj syntaxoppnare

Ange i forekommande fall ett varde

Anvand kortkommandot CTRL+mellanslag igen om det behovs
Valj i forekommande fall ett syntaxelement

vV Vv vV V VvV VvVYVYy

0 = Om du trycker pd CTRL+mellanslag direkt efter en teckenstrang visar
styrsystemet en urvalsmeny for det aktuella syntaxelementet.
= Om du efter ett fullstédndigt inmatat syntaxelement infogar ett

mellanslag och sedan trycker pa CTRL+mellanslag visar styrsystemet
en urvalsmeny for det efterfoljande syntaxelementet.

Andra NC-funktioner

Andra NC-funktion i ldget Klartextredigerare

Nyanlagda eller syntaktiskt korrektaNC-program oppnar styrsystemet normalt i laget
Klartextredigerare.

Man andrar en tillganglig NC-funktion i Iaget Klartextredigerare enligt foljande:
Navigera till onskad NC-funktion

Navigera till onskade syntaxelement

Styrsystemet visar alternativa syntaxelement i dtgardslistan.

Valj syntaxelement

> Definiera vid behov varde

> Avbryt inmatning t.ex. med knappen END

Vv Vvyy
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Andra NC-funktionen i kolumnen Formular
Nar laget Klartextredigerare ar aktivt kan du aven anvanda kolumnen Formular.

Kolumnen Formular visar inte bara de valda och anvanda syntaxelementen, utan
alla syntaxelement som ar mojliga for den aktuella NC-funktionen.

Du andrar en befintlig NC-funktion i kolumnen Formular pa foljande satt:
» Navigera till dnskad NC-funktion

) » Visa kolumnen Formular
a

> Valj vid behov alternativt syntaxelement t.ex.LP i stallet for L
> Vid behov andra eller komplettera varde

» Vid behov ange valfritt syntaxelement eller valj ur en lista t.ex.
tillaggsfunktion M8

> Avbryt inmatning t.ex. med funktionsknappen Bekrafta

AndraNC-funktion i ldget Texteditor

Styrsystemet forsoker automatiskt att korrigera syntaxfel i NC-programmet. Om
automatisk korrigering inte ar maojligt byter styrsystemet vid Redigering detta
NC-block till Iaget Texteditor. Innan du kan byta till Iage Klartextredigerare méaste
du korrigera alla fel.

0 m  Nar laget Texteditor &r aktivt aterfinns funktionsknappen
Klartextredigerare till vanster och ar gra.

m Nar du redigerar ett NC-block med syntaxfel kan du bara avbryta redi-
geringen med knappen ESC.

Man andrar en tillganglig NC-funktion i laget Texteditor enligt foljande:

> Styrsystemet understryker det felaktiga syntaxelementet med en rod zick-zack-
linje och visar en hanvisningssymbol fére NC-funktionen t.ex. vid FMX istallet for

FMAX.
> Navigera till onskad NC-funktion
A > Valj ev. utropsteckenikonen

> Styrsystemet visar tillhorande felbeskrivning.
> Slutfor NC-blocket
>

Styrsystemet 6ppnar i férekommande fall fonstret NC-block
autokorrektur med ett |6sningsforslag.

> Ta over forslag med Ja i NC-programmet eller avbryt
autokorrigering

o m Styrsystemet kan inte erbjuda Iosningsforslag i alla fall.

m | 4get Texteditor stoder alla navigationsmajligheter for arbetsomradet
Program. Snabbast anvander du dock laget Texteditor med hjalp av
gester eller en mus eftersom du t.ex. kan valja hanvisningssymbolen
direkt.
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Anmarkning

= [nstruktionerna innehaller markerade textavsnitt t.ex. 200 BORRNING. Med hjalp
av dessa textstallen kan du maélinriktat soka i fonstret Infoga NC-funktion.

®  Nar du redigerar en NC-funktion navigerar du med hjalp av pilar &t vanster och
hoger till den de enskilda syntaxelementen, dven vid cykler. Med pilen uppéat och
nedat soker styrsystemet samma syntaxelement i kvarvarande NC-program.

Ytterligare information: "Sok efter samma syntaxelement i olika NC-block”,
Sida 220

®  Nar du redigerar ett NC-block och a@nnu inte har lagrat fungerar funktionerna
Angra och Gor om pé &ndringar av enskilda syntaxelement i NC-funktionen.

Ytterligare information: "Symbol styrsystemsytan’, Sida 123

= Nér du trycker p& knappen Overfor dr-position Sppnar styrsystemet positions-
presentationen i statusdversikten. Det gar att ta Gver det aktuella vardet pd en
axel i programmeringsdialogen.

Ytterligare information: "Statusoversikt i TNC-faltet", Sida 167
= Programmera NC-programmet som om verktyget ror pa sig! Darvid ar det
irrelevant, om det ar en huvud eller bordsaxel som utfor rorelsen.

m  Nar ett NC-program exekveras i driftsattet Programkorning kan du inte redigera
det har NC-programmet i driftsattet Programmering.

®  Om du valjer en NC-funktion i fonstret Infoga NC-funktion och sveper &t hoger,
erbjuder styrsystemet foljande filfunktioner:

= |L&ggtillieller ta bort fran favoriter
® Navigera till NC-funktionen
Inte i omrédet Alla funktioner

= | omradena Sokresultat, Favoriter och Senaste funktionerna visar styr-
systemet sokvagen till NC-funktionerna.

B Om vissa programvaruoptioner inte har aktiverats visar styrsystemet icke-till-
gangligt innehall i fonstret Infoga NC-funktion gratonat.
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Vaxla bearbetningslage med FUNCTION MODE

Anvandningsomrade

Styrsystemet erbjuder ett bearbetningslage for varje teknik for frasning,
frassvarvning och slipning FUNCTION MODE. Dessutom kan FUNCTION MODE
SET anvandas till att aktivera installningar definierade av maskintillverkaren, t.ex.
forandringar i forflyttningsomrédet.

Relaterade amnen
® Frdssvarvnings-bearbetning (alternativ 50)
Ytterligare information: "Svarvning (alternativ 50)", Sida 229
m Slipbearbetning (alternativ 156)
Ytterligare information: "Slipningsbearbetning (alternativ 156)", Sida 242
® Kinematik i tillampningen, andra Installningar
Ytterligare information: "Kanalinstéllningar’, Sida 2100

Forutsattningar

B Styrsystem anpassat av maskintillverkaren

Maskintillverkaren definierar vilka interna funktioner styrsystemet utfor vid denna
funktion. Maskintillverkaren maste definiera urvalsmojligheter for funktionerna
FUNCTION MODE SET.

= For FUNCTION MODE TURN programvarualternativ 50 Frassvarvning
B For FUNCTION MODE GRIND programvaruoption 156 Koordinatslipning

Funktionsbeskrivning

Vid vaxlingen av bearbetningsmode utfor styrsystemet ett makro som justerar
maskinspecifika instéllningar for respektive bearbetningsmode. Med NC-
funktionerna FUNCTION MODE TURN och FUNCTION MODE MILL aktiverar du en
maskinkinematik som maskintillverkaren har lagrat och definierat i makrot.

Nar maskintillverkaren har frigivit mojligheten att valja olika kinematiker, da kan du
vaxla kinematik med funktionen FUNCTION MODE.

Nar svarvlaget ar aktiv visar styrsystemet en symbol i arbetsomradet Positioner.
Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner", Sida 161

Inmatning
12 FUNCTION MODE TURN "AC_TURN" ; aktivera svarvdrift med vald kinematik
11 FUNCTION MODE SET "Range1" ; aktivera maskintillverkare-installning

NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

FUNCTION MODE Syntaxoppnare for bearbetningslaget

MILL, TURN, Valj bearbetningslage maskintillverkaren-installning
GRIND eller SET
" " eller QS Namn péa en kinematik eller maskintillverkaren-instalining eller

QS-parameter med namnet
Instaliningarna kan valjas i en rullgardinsmeny.
Syntaxelement valfritt
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Anmarkning

Varning, fara for anvandare och maskin!

Vid svarvbearbetning uppstar t.ex. stora fysiska krafter pga. hoga varvtal och
tunga och obalanserade arbetsstycken. Vid felaktiga bearbetningsparametrar,
obalans som inte har tagits hansyn till eller felaktig uppspanning finns det en
mycket forhojd olycksrisk vid bearbetningen!

> Spann upp arbetsstycket i spindelns centrum

Spann upp arbetsstycket pa ett sakert satt

Programmera ldga varvtal (6ka vid behov)

Begransa varvtalet (6ka vid behov)

Eliminera obalans (kalibrera)

vV vyvyy

®  Med den valfria maskinparametern CfgModeSelect (nr 132200) definierar
maskintillverkaren installningarna for funktionen FUNCTION MODE SET. Nar
maskintillverkaren inte definierar maskinparametern ar FUNCTION MODE SET
inte tillgangligt.

m  Nar funktionerna VRID BEARBETNINGSPLAN eller TCPM ar aktiva kan du inte
vaxla bearbetningsmod.

m | svarvmode maste utgdngspunkten ligga i svarvspindelns centrum.

9.2 Svarvning (alternativ 50)

9.2.1 Grunder

| frasmaskiner kan du maskin- och kinematikberoende utfora saval
frasbearbetningar som svarvbearbetningar. Darmed kan arbetsstycken bearbetas
komplett i en maskin, dven da komplexa fras- och svarvbearbetningar kravs.

Vid svarvning befinner sig verktyget i en fast position, samtidigt som rundbordet och
det uppspanda arbetsstycket utfor en rotationsrorelse.
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NC-grunder vid svarvning

Vid svarvning ar axlarna placerade sd att X-koordinaterna beskriver arbetsstyckets
diameter och Z-koordinaterna langdpositionen.

Programmeringen sker alltsd alltid i bearbetningsplanet ZX. Vilka maskinaxlar som
anvands for de faktiska forflyttningarna beror pa den aktuella maskinkinematiken
och bestams av maskintillverkaren. Darigenom ar NC-programmet med
svarvfunktioner till stor del utbytbart och oberoende av maskintyp.

Arbetsstycke-referenspunkt vid svarvning

Via styrsystemet kan du enkelt vaxla mellan frasdrift och svarvdrift i ett NC-program.
Under svarvdriften fungerar rundbordet som svarvspindel och frasspindeln med
verktyget star stilla. Darigenom uppstar rotationssymmetriska konturer. Verktygets
utgdngspunkt méaste darvid ligga i svarvspindelns centrum.

Ytterligare information: "Referenspunkhantering”, Sida 1012
Om du anvander en ventilplatta kan du aven stalla in arbetsstyckets referenspunkt
pa en annan punkt, eftersom verktygsspindeln i detta fall utfor svarvningen.

Ytterligare information: 'Anvand planskiva med FACING HEAD POS
(alternativ #50)", Sida 1284

Produktionsforfarande

Beroende pa bearbetningsriktning och uppgift delas svarvbearbetningar in i olika
tillverkningsmetoder, t.ex.:

m |angdsvarvning

B Plansvarvning

B Sticksvarvning

m  (Gangskarning

Styrsystemet tillhandahéller olika cykler for de olika tillverkningsmetoderna.
Ytterligare information: "Cykler for frassvarvning", Sida 735

For att t.ex. producera underskarningar kan du anvanda cyklerna @ven med verktyget
inkopplat.

Ytterligare information: 'Tiltad svarvning’, Sida 234
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Verktyg for svarvning

Vid hanteringen av svarvstal krdvs det andra geometriska beskrivningar an for
fras- eller borrverktyg. Styrsystemet behover t.ex. en skarradiedefinition for att
kunna utfora skarradiekompensering. Styrsystemet tillhandahaller en speciell
verktygstabell for svarvverktygen. | verktygsforvaltningen visar styrsystemet bara
nodvandiga verktygsdata for den aktuella verktygstypen.

Ytterligare information: "Verktygsdata', Sida 267

Ytterligare information: "Nosradiekompensering vid svarvar (alternativ #50)",
Sida 1107

Det gar att korrigera svarvverktyget i NC-programmet.

Darfor erbjuder styrsystemet foljande funktioner:

= Nosradiekompensering

Ytterligare information: "Nosradiekompensering vid svarvar (alternativ #50)",
Sida 1107

= Kompenseringstabeller

Ytterligare information: "Verktygskorrigering med korrigeringstabeller”,
Sida 1110

® Funktion FUNCTION TURNDATA CORR

Ytterligare information: "Korrigera svarvverktyg med FUNCTION TURNDATA
CORR (alternativ 50)", Sida 1114

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullsténdig utgéva | 10/2022 231



Teknikspecifik programmering | Svarvning (alternativ 50)

Anmarkning

Varning, fara for anvandare och maskin!

Vid svarvbearbetning uppstar t.ex. stora fysiska krafter pga. hoga varvtal och
tunga och obalanserade arbetsstycken. Vid felaktiga bearbetningsparametrar,
obalans som inte har tagits hansyn till eller felaktig uppspanning finns det en
mycket forhojd olycksrisk vid bearbetningen!

» Spann upp arbetsstycket i spindelns centrum

> Spann upp arbetsstycket pd ett sdkert satt

Programmera ldga varvtal (6ka vid behov)

Begransa varvtalet (6ka vid behov)

Eliminera obalans (kalibrera)

v vy

® Orienteringen av verktygsspindeln (spindelvinkel) beror pa bearbetnings-
riktningen. Vid utvandig bearbetning pekar verktygsskarets mot svarvspindelns
centrum. Vid invandig bearbetning pekar verktygsskarets bort fran
svarvspindelns centrum.

En &ndring av bearbetningsriktningen (utvéndig- och invandig bearbetning) kraver
anpassning av spindelns rotationsriktning.

Ytterligare information: "Oversikt av tillaggsfunktionerna’, Sida 1311

® Vid svarvning maste verktygsskaret befinna sig pd samma hojd som
svarvspindelns centrum. | svarvdrift maste darfor verktyget forpositioneras till Y-
koordinaten for svarvspindelns centrum.

® | svarvmode visar positionspresentationen diametervarden i X-axeln. Styr-
systemet visar da en extra diametersymbol.

Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner", Sida 161
m | svarvdrift paverkar spindelpotentiometern svarvspindeln (rundbordet).

m | svarvdrift ar &r forutom nollpunktsforskjutning inte ndgra andra cykler for koor-
dinatomréakning tilldtna.

Ytterligare information: "Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM',
Sida 1033

m | svarvdrift ar transformationerna SPA, SPB och SPC fran utgdngspunktstabellen
inte tilldtna. Om du aktiverar en av de angivna transformationerna visar styr-
systemet felmeddelandet Transformation ej mojlig under exekvering av NC-
programmet i svarvdrift.

m De bearbetningstider som har berdknats med hjélp av den grafiska simuleringen
Overensstammer inte med de faktiska bearbetningstiderna. Grunden till detta
vid kombinerad fras- och svarvbearbetning ar framfér allt vaxlingen av bearbet-
ningsmod.

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Simulering’, Sida 1529

9.2.2 Teknologivarde vid svarvning

Definiera varvtal for svarvning med FUNCTION TURNDATA SPIN

Anvandningsomrade
Vid svarvning kan du arbeta med konstant varvtal eller med konstant skarhastighet.
For att definiera varvtalet anvander du funktionen FUNCTION TURNDATA SPIN.
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Forutsattning
®  Maskin med minst tva rotationsaxlar
m  Software-option #50 frassvarvning

Funktionsbeskrivning

= S[1/min]

Nar du arbetar med konstant skarhastighet VCONST:ON &ndrar styrsystemet
varvtalet beroende péa avstandet fran verktygsskaret till svarvspindelns centrum. Vid
positioneringar i riktning mot rotationscentrum okar styrsystemet bordets varvtal,
vid forflyttningar bort frén rotationscentrum reduceras varvtalet.

Vid bearbetning med konstant varvtal VCONST: Off ar varvtalet oberoende av
verktygspositionen.

Med funktionen FUNCTION TURNDATA SPIN kan du ocksa vid maximalt varvtal
definiera ett maximalt varvtal.

Inmatning

11 FUNCTION TURNDATA SPIN ; konstant skarhastighet med driftsteg 2
VCONST:ON VC:100 GEARRANGE:2

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

FUNCTION Syntaxoppnare for varvtalsdefinition i svarvningsoperationen
TURNDATA SPIN
VCONST OFF Definition av ett konstant varvtal eller en konstant skarhastig-
eller ON het
Syntaxelement valfritt
vC Varde for skarhastighet
Syntaxelement valfritt
S eller SMAX Konstant varvtal eller varvtalsbegransning
Syntaxelement valfritt
GEARRANGE Vaxelsteg for svarvspindeln

Syntaxelement valfritt
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Anmarkning

®  Nar du arbetar med konstant skarhastighet, begransar det valda vaxelsteget det
mojliga varvtalsomradet. Om och vilka vaxelsteg som finns tillgdngliga beror pa
hur din maskin ar konstruerad.

m  Nar det maximala varvtalet har uppnatts, visar styrsystemet SMAX i statuspre-
sentationen istéllet for S.

® FOr att aterstalla varvtalsbegransningen programmerar du FUNCTION
TURNDATA SPIN SMAXO.

m | svarvdrift paverkar spindelpotentiometern svarvspindeln (rundbordet).

® Cykel 800 begransar det maximala varvtalet vid excentersvarvning. En
programmerad varvtalsbegransning for spindeln aterskapas av styrsystemet
efter excentersvarvningen,

Ytterligare information: "Cykel 800 ANPASSA SVARVSYSTEM ', Sida 739

Matningshastighet

Anvandningsomrade

Vid svarvning anges matningar i mm per varv mm/varv. P& styrsystemet anvands
darfor tillaggsfunktion M136.

Ytterligare information: "Tolka matning i mm/varv med M136", Sida 1337

Funktionsbeskrivning

Vid svarvning anges oftast matning i mm per varv. Styrsystemet forflyttar

verktyget med ett definierat varde per spindelvarv. Darfor ar den resulterande
banhastigheten beroende av svarvspindelns varvtal. Vid hogre varvtal okar
styrsystemet matningshastigheten, vid lagre varvtal reduceras den. P& detta satt kan
du vid samma skardjup bearbeta med konstant skarkraft och erhélla en konstant
spantjocklek.

Hanvisning

Konstant skarhastighet (VCONST: ON) kan vid manga svarvoperationer inte

hallas, eftersom det maximala spindelvarvtalet nds. Med maskinparameter
facMinFeedTurnSMAX (Nr. 201009) definierar du styrsystemets beteende, efter att
det maximala varvtalet har uppnatts.

Tiltad svarvning

Anvandningsomrade

Ibland &r det nodvandigt att positionera rotationsaxlarna till en viss vinkel for
att kunna utfora en bearbetning. Det ar t.ex. nddvandigt nar du pa grund av
verktygsgeometrin bara kan bearbeta konturelement under en viss position.

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullsténdig utgava | 10/2022



Teknikspecifik programmering | Svarvning (alternativ 50)

Forutsattning
®  Maskin med minst tva rotationsaxlar
m Software-option #50 frassvarvning

Funktionsbeskrivning
z

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter att bearbeta tiltat:

Funktion Beskrivning Ytterligare information

M144 Med M144 kompenserar styrsystemet vid efterfoljan-  Sida 1341
de forflyttningsrorelser for den verktygsforskjutning
som uppkommit frén tiltade rotationsaxlar.

M128 Med M128 beter sig styrsystemet som med M144, Sida 1332
men du kan inte anvanda skarradiekorrigeringen
utanfor cyklerna.

FUNCTION Med FUNCTION TCPM och selekteringen REFPNT Sida 1091

TCPM med TIP-CENTER aktiverar du den virtuella verktygsspet-

REFPNT sen. Nar du aktiverar den tiltade bearbetningen med

TIP-CENTER  FUNCTION TCPM med REFPNT TIP-CENTER &r dven
nosradiekompensering utan cykel mojlig, alltsa i
forflyttningsblock med RL/RR.

HEIDENHAIN rekommmenderar anvandning av
FUNCTION TCPM med REFPNT TIP-CENTER.

Cykel 800 Med cykeln 800 ANPASSA SVARVSYSTEM definieras  Sida 739
anfallsvinkeln.

Nar du utfor svarveykler med M144, FUNCTION TCPM eller M128 forandras
verktygets vinkel i forhdllande till konturen.. Styrsystemet tar automatiskt hansyn till
denna forandring och dvervakar darmed ocksé bearbetningen i tiltat lage.

Anmarkning

m Gangeykler &r i tiltat Idge bara mojliga med ratvinkliga infallsvinklar (+90° och
-90°).

® Verktygskompenseringen FUNCTION TURNDATA CORR-TCS verkar alltid i
verktygets koordinatsystem, aven vid tiltad bearbetning.

Ytterligare information: "Korrigera svarvverktyg med FUNCTION TURNDATA
CORR (alternativ 50)", Sida 1114
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Simultan svarvning

Anvandningsomrade

Du kan kombinera svarvning med funktionen M128 eller FUNCTION TCPM och
REFPNT TIP-CENTER. Det gor att du kan tillverka konturer med ett snitt, for vilka du
maste dndra infallsvinkeln (simultanbearbetning).

Relaterade amnen
m Cykler for simultansvarvning (alternativ 158)

Ytterligare information: "Cykel 882 SVARVNING SIMULTANGROVBEARBETNING
(option 158) ", Sida 879
m Tillaggsfunktion M128 (alternativ 9)

Ytterligare information: "Kompensera verktygsinstallning automatiskt med
M128 (alternativ #9)", Sida 1332

= FUNCTION TCPM (alternativ 9)

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med FUNCTION
TCPM (option #9)", Sida 1091

Forutsattningar

m  Maskin med minst tva rotationsaxlar

®  Software-option #50 frassvarvning

B Programvarualternativ 9 utokade funktioner grupp 2

Funktionsbeskrivning

Simultansvarvkontur ar en svarvkontur som kan programmeras med polara cirklar
CP och linjarblock L i en rotationsaxel, vars lutning inte skadar konturen. Kollisioner
med sidoskar eller hallare forhindras inte. Detta ger mojlighet att finbearbeta
konturer i en kontinuerlig foljd med ett verktyg, trots att olika konturdelar bara kan
nas med olika tiltning.

| NC-programmet anger du hur rotationsaxeln skall tiltas for att kunna na de olika
konturdelarna utan risk for kollision.

Med tilldggsmatt for nosradie DRS kan I&mna kvar en ekvidistant arbetsman pa
konturen.

Med FUNCTION TCPM och REFPNT TIP-CENTER kan du i samband med detta aven
mata upp den teoretiska verktygsspetsen.

Nar du vill simultansvarva med hjalp av M128 galler foljande forutsattningar:

m Endast for NC-program som har skapats i forhallande till verktygscentrumets
bana

B Endast for verktyg med rund skarplatta med TO 9

Ytterligare information: "Undergrupper teknikspecifika verktygstyper", Sida 275
m Verktyget maste méatas upp i mitten av nosradien

Ytterligare information: 'Referenspunkter pa verktyget ", Sida 263
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Exempel

Ett NC-program med simultanbearbetning innehéller foljande bestandsdelar:
Aktivera svarvdrift

Vaxla in svarvverktyget

Anpassa koordinatsystemet med cykel 800 ANPASSA SVARVSYSTEM
Aktivera FUNCTION TCPM med REFPNT TIP-CENTER

Aktivera nosradiekompensering med RL/RR

Programmera simultansvarvkontur

Nosradiekompensering med RO eller avsluta utgadngskontur

Aterstall FUNCTION TCPM

; Aktivera svarvdrift

; vaxla in svarvverktyget

; Justera koordinatsystem

; aktivera FUNCTION TCPM

; aktivera nosradiekompensering med RR

; programmera simultansvarvkontur

; avsluta nosradiekompensering med RO
; dterstall FUNCTION TCPM
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9.2.5 Svarvbearbetning med FreeTurn-verktyg

Anvandningsomrade

Med hjalp av styrsystemet kan FreeTurn-verktyg definieras och anvéandas t.ex. for
tiltade eller simultana svarvbearbetningar.

FreeTurn-verktyg &r svarvverktyg med flera skér. Beroende pa variant kan ett
FreeTurn-verktyg anvandas for axel- och konturparallell grov- och finbearbetning.

Anvandning av FreeTurn-verktyg reducerar bearbetningstiden tack vare mindre
behov av verktygsbyte. Den nddvandiga verktygsjusteringen i forhallande till
arbetsstycket medger endast utvandig bearbetning.

Relaterade amnen
m Tiltad svarvning
Ytterligare information: "Tiltad svarvning", Sida 234
B Simultan svarvning
Ytterligare information: "Simultan svarvning", Sida 236
B FreeTurn-verktyg
Ytterligare information: "Verktygsdata', Sida 267
m |ndexerade verktyg
Ytterligare information: "Indexerade verktyg", Sida 268

Forutsattningar

®  Maskin vars verktygsspindel ar vinkelratt mot arbetsstyckesspindeln eller kan
tiltas

Beroende pa maskinkinematiken ar en rotationsaxel nodvandig for injustering av
spindlarna till varandra.

m Maskin med styrd verktygsspindel

Styrsystemet ansatter verktygsskaret med hjalp av verktygsspindeln.
m  Software-option #50 frassvarvning
®  Kinematikbeskrivning

Kinematikbeskrivningen utarbetas av maskintillverkaren. Med hjalp av kinematik-
beskrivningen kan styrsystemet t.ex. ta hansyn till verktygsgeometrin.

m  Maskintillverkarmakron for simultan svarvbearbetning med FreeTurn-verktyg
® FreeTurn-verktyg med lamplig verktygshéllare
B Verktygsdefinition

Ett FreeTurn-verktyg bestar alltid av tre skar hos ett indexerat verktyg.
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Funktionsbeskrivning

FreeTurn-verktyg i simuleringen

For anvandning av FreeTurn-verktyg anropar du endast onskat skar for korrekt
definierat indexerat verktyg i NC-programmet.

Ytterligare information: "Exempel: svarvning med ett FreeTurn-verktyg", Sida 898

FreeTurn-verktyg

8 AV

FreeTurn-skarplatta for FreeTurn-skarplatta for FreeTurn-skarplatta for
grovbearbetning finbearbetning grov- och finbearbetning

Styrsystemet stoder alla varianter av FreeTurn-verktyg:
m Verktyg med finbearbetningsskar

B Verktyg med grovbearbetningsskar

m Verktyg med fin- och grovbearbetningsskar

| verktygsforvaltningens kolumn TYP véljer du som verktygstyp ett svarvverktyg
(TURN). De enskilda skaren tilldelar du som de teknikspecifika verktygstyperna
grovbearbetningsverktyg (ROUGH) eller finbearbetningsverktyg (FINISH) i kolumnen
TYPE.

Ytterligare information: "Undergrupper teknikspecifika verktygstyper', Sida 275
Ett FreeTurn-verktyg definierar du som indexerat verktyg med tre skar,

som &r inbordes forskjutna med orienteringsvinkeln ORI. Varje skér har
verktygsorienteringen TO 18.

Ytterligare information: "Exempel FreeTurn-verktyg", Sida 272
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FreeTurn-verktygshallare

Verktygshallarmall for ett FreeTurn-verktyg

For varje FreeTurn-verktygsvariant finns en passande verktygshallare.
HEIDENHAIN tillhandahaller fardiga verktygshallarmallar for nedladdning i
programmeringsstationens programvara. Verktygshallarkinematiken som
genererats via mallarna tilldelar respektive indexerat skar.

Ytterligare information: "Verktygshallarmallar', Sida 295

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Svarvverktygets skaftlangd begransar diametern som kan bearbetas. Under
exekveringen finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera forloppet med hjalp av simuleringen

® Den nodvandiga verktygsjusteringen i forhallande till arbetsstycket medger
endast utvandig bearbetning.

® Observera att FreeTurn-verktyg kan kombineras med olika bearbetnings-
strategier. Beakta darfor specifika anvisningar, t.ex. i samband med valda bear-
betningscykler.

9.2.6 Obalans i svarvdrift

Anvandningsomrade

Vid svarvning befinner sig verktyget i en fast position, samtidigt som rundbordet och
det uppspanda arbetsstycket utfor en rotationsrorelse. Beroende pé arbetsstyckets
storlek kan d& stora massor séttas i roterande rorelse. Genom rotationen av
arbetsstycket skapas en centrifugalkraft som verkar ut fran rotationscentrum.

Styrsystemet erbjuder funktioner for att upptéacka obalans och ge stod vid utjamning
av obalansen.
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Relaterade amnen
® Cykel 892 KONTROLLERA OBALANS

Ytterligare information: "Cykel 892 KONTROLLERA OBALANS ', Sida 748
m Cykel 239 REGISTR. BELASTNING (alternativ 143)

Ytterligare information: "Cykel 239 REGISTR. BELASTNING (option 143)",
Sida 1225

Funktionsbeskrivning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionerna for obalans behovs inte i alla maskintyper och ar darfér inte
alltid tillganglig.

Foljande beskrivna funktioner for obalans ar grundfunktioner som

har justerats och anpassats till din maskin av maskintillverkaren. Av
denna anledning kan funktionernas verkan och omféng avvika fran
beskrivningen. Din maskintillverkare kan ocksa implementera andra
funktioner for obalans.

Den genererade centrifugalkraften ar vasentligen beroende pa varvtalet,
arbetstyckets massa och obalans. En obalans uppstar néar ett objekt med ojamnt
fordelad massa satts i rotation. Befinner sig objektet i rotation, genererar det

en centrifugalkraft som verkar ut fran rotationscentrum. Nar den roterande
massan ar jamnt fordelad, uppstar ingen centrifugalkraft. Man kompenserar for de
centrifugalkrafter som uppstar genom att spanna upp balanserande vikter.

Med cykeln 892 KONTROLLERA OBALANS definieras en maximalt tilldten obalans
och ett maximalt varvtal. Styrsystemet Gvervakar dessa uppgifter.

Ytterligare information: "Cykel 892 KONTROLLERA OBALANS ", Sida 748

Obalans6vervakning

Funktionen obalansmonitor 6vervakar arbetsstyckets obalans i svarvdrift. Nar ett
varde for maximal obalans som har fordefinierats av maskintillverkaren dverskrids,
presenterar styrsystemet ett felmeddelande och utléser nédstopp.

Dessutom kan du i maskinparameter limitUnbalanceUsr (nr 120101) satta den
maximalt tilldtna obalansen @nnu snavare. Nar denna grans dverskrids, presenterar
styrsystemet ett felmeddelande. Styrsystemet stannar inte bordsvridningen.

Styrsystemet aktiverar automatiskt funktionen obalansmonitor vid vaxling till
svarvdrift. Obalansmonitor ar verksam anda tills du vaxlar tillbaka till frasdrift.

Ytterligare information: "Vaxla bearbetningslage med FUNCTION MODE",
Sida 228
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Teknikspecifik programmering | Svarvning (alternativ 50)

Anmarkning

Varning, fara for anvandare och maskin!

Vid svarvbearbetning uppstar t.ex. stora fysiska krafter pga. hoga varvtal och
tunga och obalanserade arbetsstycken. Vid felaktiga bearbetningsparametrar,
obalans som inte har tagits hansyn till eller felaktig uppspanning finns det en
mycket forhojd olycksrisk vid bearbetningen!

> Spann upp arbetsstycket i spindelns centrum

Spann upp arbetsstycket pa ett sakert satt

Programmera ldga varvtal (6ka vid behov)

Begransa varvtalet (6ka vid behov)

Eliminera obalans (kalibrera)

vV vyvyy

®  Genom rotation av arbetsstycket uppstar centrifugalkrafter, vilka beroende pa
obalansen kan leda till vibrationer (resonanssvangningar). P4 grund av detta
paverkas bearbetningsprocessen negativt och verktygens livslangd minskar.

B Materialavverkningen vid bearbetningen forandrar arbetsstyckets viktfordelning.
Detta leder till obalans, varfor en kontroll av obalansen rekommenderas mellan
bearbetningsoperationerna.

m For att kompensera en obalans kan det ibland vara nodvandig att anvanda flera
balanseringsvikter som placeras pa olika stallen.

Slipningsbearbetning (alternativ 156)

Grunder

| speciella typer av frasmaskiner kan du bade utfora frasbearbetningar och
slipbearbetningar. Darmed kan arbetsstycken bearbetas komplett i en maskin, aven
nar komplexa fras- och svarvbearbetningar behdvs.

Forutsattningar

B Programvarualternativ 156 koordinatslipning

= Kinematikbeskrivning tillganglig for slipbearbetning
Maskintillverkaren tar fram kinematikbeskrivningen.
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Teknikspecifik programmering | Slipningsbearbetning (alternativ 156)

Produktionsforfarande

Begreppet slipning omfattar flera olika bearbetningssatt som delvis skiljer sig
kraftigt at, t.ex.:

m Koordinatslipning

B Rundslipning

= Planslipning

Vid TNC7 ar for narvarande koordinatslipning tillgangligt.

Koordinatslipning ar slipning av en 2D-kontur. Verktygsrorelsen i planet kan
overlagras med en pendelrorelse langs den aktiva verktygsaxeln.

Ytterligare information: "koordinatslipning", Sida 244

Om slipning ar aktiverat pa din frasmaskin (optionsnummer 156), &r dven
skarpningsfunktionen tillganglig. Den kan du anvanda till att forma eller skarpa
slipskivan i maskinen.

Ytterligare information: "Skarpning", Sida 245

Pendellyft

Vid koordinatslipning kan man Overlagra verktygets rorelse i planet med en lyftande
rorelse, ett s.k. pendelslag. Den 6verlagrade lyftande rorelsen ar verksam i den aktiva
verktygsaxeln.

Du definierar den 6vre och undre gransen for slaget och kan starta och stoppa
pendelslaget samt aterstalla vardena. Pendelslaget ar verksamt tills du stoppar det
igen. Med M2 eller M30 stoppas pendelslaget automatiskt.

Styrsystemet tillhandahéller cykler for definition, start och stopp av pendelslaget.
Sé& lange pendelslaget ar aktivt i programkérningen kan du inte vaxla till den
resterande tillampningen for driftlaget Manuell.

Styrsystemet representerar pendelslaget i arbetsomradet Simulering i driftarten
Programkorning.

Verktyg for slipbearbetning

Vid hanteringen av slipverktyg kravs det andra geometriska beskrivningar an for
fras- eller borrverktyg. Styrsystemet tillhandahaller en speciell verktygstabell for slip
och skarpverktygen. | verktygsforvaltningen visar styrsystemet bara nodvandiga
verktygsdata for den aktuella verktygstypen.

Ytterligare information: "Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ 156)",

Sida 2007

Ytterligare information: "Skarpningsverktygtabell tooldress.drs (alternativ 156)",
Sida 2016

Det gér att korrigera slipverktyg med hjalp av korrigeringstabeller under
programkaorningen.

Ytterligare information: "Verktygskorrigering med korrigeringstabeller”, Sida 1110
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Teknikspecifik programmering | Slipningsbearbetning (alternativ 156)

Uppbyggnad av ett NC-program for slipbearbetning
Ett NC-program med slipbearbetning ar uppbyggt pa foljande satt:
B Skarpning av slipverktyget vid behov
Ytterligare information: "Allmant om skarpningscyklerna', Sida 908
m Definiera pendelslag

Ytterligare information: "Cykel 1000 DEFINIERA PENDELSLAG (option 156)",
Sida 903

B Starta pendelslaget separat vid behov

Ytterligare information: "Cykel 1007 STARTA PENDELSLAG (option 156)",
Sida 906

® Folja konturen
B Stoppa pendelslag

Ytterligare information: "Cykel 1002 STOPPA PENDELSLAG (option 156)",
Sida 907

Till konturen kan du anvanda vissa bearbetningscykler, t.ex. slip-, fick-, tapp- eller SL-
cykler.

Ytterligare information: "Cykler for slipbearbetning", Sida 901

koordinatslipning

Anvandningsomrade

P& en frasmaskin anvander du koordinatslipning framfor allt till att efterbearbeta

en fortillverkad kontur med hjalp av ett slipverktyg. Koordinatslipning och frasning
skiljer sig endast mycket litet t. | stéllet for ett frasverktyg anvander du ett
slipverktyg, t.ex. ett slipstift eller en slipskiva. Med koordinatslipning uppnar du hogre
noggrannhet och battre ytor an med frasning.

Relaterade amnen
= Cykler for slipbearbetning

Ytterligare information: "Cykler for slipbearbetning", Sida 901
® Verktygsdata for slipverktyg

Ytterligare information: "Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ 156)",
Sida 2007

= Skarp slipverktyg
Ytterligare information: "Skarpning’, Sida 245

Forutsattningar

B Programvarualternativ 156 koordinatslipning

= Kinematikbeskrivning tillganglig for slipbearbetning
Maskintillverkaren tar fram kinematikbeskrivningen.

Funktionsbeskrivning
Bearbetningen sker i frasdrift FUNCTION MODE MILL

Med slipcyklerna ar speciella rorelseforlopp tillgangliga for slipverktyget. En lyftande
eller oscillerande rorelse, ett s.k. pendelslag, i verktygsaxeln overlagrar rorelsen i
bearbetningsplanet.

Det gér aven att slipa i ett tiltat bearbetningsplan. Styrsystemet pendlar Iangs den
aktiva verktygsaxeln i bearbetningsplanskoordinatsystemet WPL-CS.
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Teknikspecifik programmering | Slipningsbearbetning (alternativ 156)

Anmarkning

® Styrsystemet har inte stod for blockframlasning medan pendelslaget ar aktivt.

Ytterligare information: "Programstart med blockldsning ', Sida 1961
m Pendelslaget fortsatter under ett programmerat STOP eller MO samt i laget
Enkelblock aven nar NC-blocket ar klart.

B Om du utan cykel slipar en kontur vars minsta innerradie ar mindre an verk-
tygsradien, genererar styrsystemet ett felmeddelande.

= Nar du arbetar med SL-cykler bearbetar styrsystemet enbart omraden som &r
mojliga med den aktuella verktygsradien. Restmaterial blir kvarlamnat.

9.3.3  Skarpning

Anvandningsomrade

Med skéarpning avses slipning eller formning av slipverktyget i maskinen. Vid
skarpning bearbetar skarpningsverktyget slipskivan. Vid skarpning éar alltsa
slipverktyget ett arbetsstycke.

Relaterade amnen

m Aktivera skarpningsdrift med FUNCTION DRESS

Ytterligare information: "Aktivera skarpningsdrift med FUNCTION DRESS',
Sida 248

B Cykler for skarpning

Ytterligare information: "Allmant om skarpningscyklerna’, Sida 908
m Verktygsdata for skarpningsverktyg

Ytterligare information: "Skarpningsverktygtabell tooldress.drs (alternativ 156)",
Sida 2016

m  Koordinatslipning
Ytterligare information: "koordinatslipning”, Sida 244

Forutsattningar

B Programvarualternativ 156 koordinatslipning

= Kinematikbeskrivning tillganglig for slipbearbetning
Maskintillverkaren tar fram kinematikbeskrivningen.
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Funktionsbeskrivning

Vid skarpning ligger arbetsstyckets nollpunkt vid en av slipskivans kanter. Du valjer
kant med hjalp av cykel 1030 SKIVKANT AKT..

Vid skarpning ar axlarna placerade sa att X-koordinaterna beskriver positioner pa
slipskivans radie och Z-koordinaterna beskriver positioner langs slipverktygets axel.
Detta gor att skarpningsprogram ar oberoende av maskintypen.

Maskintillverkaren bestammer vilka maskinaxlar som de programmerade rorelserna
skall utfora.

Vid skarpning sker materialborttagning frén slipskivan och det kan uppsta slitage
pa skarpningsverktyget. Materialborttagningen och slitaget medfér &ndrade
verktygsdata som maste korrigeras efter skarpningen.

Med parametern COR_TYPE kan du andra foljande verktygsdata i
verktygshanteringen:

= Slipskiva med korrigering, COR_TYPE_GRINDTOOL
Korrigeringsmetod for materialborttagning pa slipverktyget
Ytterligare information: "Materialborttagning fran slipverktyget', Sida 247
m Skarpningsverktyg med slitage, COR_TYPE_DRESSTOOL
Korrigeringsmetod for materialborttagning pa skarpningsverktyget
Ytterligare information: "Materialborttagning fran slipverktyget', Sida 247

Ytterligare information: "Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ 156)",
Sida 2007

Slip- och skarpningsverktyget korrigerar du oberoende av korrigeringsmetod med
cyklerna 1032 SLIPSKIVA LANGD KORR. och 1033 SLIPSKIVA RADIE KORR..

Ytterligare information: "Cykel 1032 SLIPSKIVA LANGD KORR. (option 156)",
Sida 954

Ytterligare information: "Cykel 1033 SLIPSKIVA RADIE KORR. (option 156)",
Sida 956

Forenklad skarpning med hjalp av en makron
Din maskintillverkare kan programmera hela skarpningsdriften i ett s& kallat makro.

| detta fall bestdmmer maskintillverkaren hur skarpningen skall ga till. Det ar inte
nodvandigt att programmera FUNCTION DRESS BEGIN.

Beroende pé hur det har makrot ser ut startar du skarpningsdriften med nagon av
foljande cykler:

m Cykel 1010 SKAERPNING DIAMETER
m Cykel 1015 PROFILSKARPNING

® Cykel 1016 SKARPNING SKALSKIVA
®  Maskintillverkarcykel
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Teknikspecifik programmering | Slipningsbearbetning (alternativ 156)

Kompenseringsmetoder

Materialborttagning fran slipverktyget

Vid skarpning anvander du normalt ett skarpningsverktyg som ar hardare an
slipverktyget. P4 grund av hardhetsskillnaden sker materialborttagningen i
huvudsak fran slipverktyget vid skarpningen. Det programmerade skarpvardet
avlagsnas fran slipverktyget, eftersom skarpningsverktyget inte slits markbart. |
det har fallet anvander du kompenseringsmetoden Slipskiva med korrigering,
COR_TYPE_GRINDTOOL i parametern COR_TYPE till slipverktyget.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ", Sida 290

Ytterligare information: "Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ 156)",
Sida 2007

Vid den har kompenseringsmetoden forblir skarpningsverktygets verktygsdata
konstanta. Styrsystemet korrigerar endast slipverktyget pa foljande satt:

® Programmerat skarpvarde i slipverktygets grundlaggande data, t.ex. R-OVR

® Ev. uppmatt avvikelse mellan bor- och armattet i slipverktygets korrigeringsdata,
t.ex. dR-OVR

Materialborttagning fran skarpningsverktyget

Till skillnad frén standardfallet sker materialborttagningen vid vissa slip- och
skarpningskombinationer inte enbart fran slipverktyget. | det har fallet slits
skarpningsverktyget markbart, t.ex. nar mycket harda slipverktyg kombineras

med mjukare skarpningsverktyg. For att korrigera det har markbara slitaget

pa skarpningsverktyget tillhandahaller styrsystemet kompenseringsmetoden
Skarpningsverktyg med slitage, COR_TYPE_DRESSTOOL i parametern COR_TYPE
till slipverktyget.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ", Sida 290

Ytterligare information: "Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ 156)",
Sida 2007

Med den har kompenseringsmetoden andras skarpningsverktygets verktygsdata
betydligt. Styrsystemet korrigerar bade slipverktyget och skarpningsverktyget pa
foljande satt:

m Skarpvardet i slipverktygets grundlaggande data, t.ex. R-OVR
B Uppmatt slitage i skarpningsverktygets korrigeringsdata, t.ex. DXL

Nar du anvander kompenseringsmetoden Skarpningsverktyg med slitage,
COR_TYPE_DRESSTOOL sparar styrsystemet verktygsnumret pa det anvanda
skarpningsverktyget i parametern T_DRESS till slipverktyget efter skarpningen.
Styrsystemet Overvakar vid framtida skarpningar om du anvander det definierade
skarpningsverktyget. Om du anvander ett annat skarpningsverktyg stoppar
styrsystemet exekveringen med ett felmeddelande.

Efter varje skdrpning maste du méta slipverktyget igen s att styrsystemet kan
berdakna och korrigera slitaget.

Anmarkning

®  Maskintillverkaren maste forbereda maskinen for skarpning. Maskintillverkaren
tillhandahéller eventuellt egna cykler.

m  Mat slipverktyget efter skarpning s& att styrsystemet anger ratt deltavarden.
m  Alla slipverktyg behover inte skarpas. Folj verktygstillverkarens anvisningar.

= Vid kompenseringsmetoden Skarpningsverktyg med slitage, COR_TY-
PE_DRESSTOOL far du inte anvanda tiltade skarpningsverktyg.
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Teknikspecifik programmering | Slipningsbearbetning (alternativ 156)

Aktivera skarpningsdrift med FUNCTION DRESS

Anvandningsomrade

Med funktionen FUNCTION DRESS aktiverar du en skarpkinematik for att skarpa
slipverktyget. Darvid ror sig slipverktyget mot arbetsstycket och axlarna ror sig vid
behov i motsatt riktning.

Ev. tillhandahaller din maskintillverkare ett forenklat tillvdgagangssatt for skarpning
till forfogande.

Ytterligare information: "Forenklad skarpning med hjalp av en makron®, Sida 246

Relaterade amnen
= Cykler for skarpning

Ytterligare information: "Allmant om skarpningscyklerna®, Sida 908
B Grunder Skarpa

Ytterligare information: "Skarpning’, Sida 245

Forutsattningar

B Programvarualternativ 156 koordinatslipning

®  Kinematikbeskrivning for skarpningsdrift finns
Maskintillverkaren tar fram kinematikbeskrivningen.

m Slipverktyg invaxlat

= Slipverktyg utan tillvisad verktygsbararkinematik

Funktionsbeskrivning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid aktivering av FUNCTION DRESS BEGIN vaxlar styrsystemet kinematiken.
Slipskivan blir till arbetsstycke. Axlarna ror sig ev. i motsatt riktning. Det
finns kollisionsrisk under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Aktivera endast skarpningsdriften FUNCTION DRESS i driftart Programkorning
eller i laget Enkelblock

> Positionera slipskivan i narheten av skarpningsverktyget fore funktionen
FUNCTION DRESS BEGIN

> Arbeta efter funktionen FUNCTION DRESS BEGIN uteslutande med cykler fran
HEIDENHAIN eller din maskintillverkare

> Kontrollera axlarnas forflyttningsriktning efter ett NC-programavbrott eller
stromavbrott

> Programmera ev. en kinematikvaxling

For att styrsystemet skall koppla om skarpningskinematiken maste
skarpningsforloppet programmeras mellan funktionerna FUNCTION DRESS BEGIN
och FUNCTION DRESS END.

Nar skarpningsfunktionen ar aktiv visar styrsystemet en symbol i arbetsomradet
Positioner.

Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner", Sida 161

Aterkoppling till normal drift gors med funktionen FUNCTION DRESS END.

Vid ett NC-programavbrott eller ett stromavbrott aktiverar styrsystemet automatiskt
normal drift samt den kinematik som var aktiv fore skarpningsdriften.
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Inmatning

; aktivera skarpningsdrift med kinematiken
Dress aktivera

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

FUNCTION Syntaxoppnare for skarpningsdrift
DRESS

BEGIN eller END Aktivera eller inaktivera skarpningsdrift

Namn eller QS Namn pa den valda kinematiken
Fast eller variabelt namn
Endast vid valet BEGIN
Syntaxelement valfritt
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Skarpningscykeln positionerar skarpningsverktyget pa den programmerade
slipskivekanten. Positioneringen utfors samtidigt pa tva axlar i
bearbetningsplanet. Styrsystemet genomfor inte ndgon kollisionskontroll under
rorelsen! Det finns risk for kollision!

> Positionera slipskivan i narheten av skarpningsverktyget fore funktionen
FUNCTION DRESS BEGIN

> Sakerstall kollisionsfrihet
> Korlangsamt in NC-programmet

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid aktiv skarpningskinematik kan maskinrorelser utforas i omvand riktning. Vid
forflyttning av axlarna finns risk for kollision!

» Kontrollera axlarnas forflyttningsriktning efter ett NC-programavbrott eller
stromavbrott

» Programmera ev. en kinematikvaxling

® Vid skarpning maste skarpningsverktygets skar befinna sig pa samma hojd som
slipskivans centrum. Den programmerade Y-koordinaten méste vara 0.

® Vid ett byte till skarpningsdrift &r slipverktyget kvar i spindeln och behaller det
aktuella varvtalet.

m  Styrsystemet anvander inte blockframldsning under skarpningsférloppet. Om du
valjer det forsta NC-blocket efter skarpningen i blockframlasningen, da éker styr-
systemet till den senaste skarpningspositionen.

Ytterligare information: "Programstart med blocklasning ', Sida 1961
®  Nar funktionerna 3D-vridning av bearbetningsplanet eller TCPM &r aktiva gar det
inte att vaxla till skarpningsdrift.

B Styrsystemet aterstaller den manuella svangfunktionen (alternativ 8) och
funktionen FUNCTION TCPM (alternativ 9) vid aktivering av skarpningsdriften.

Ytterligare information: "Fonster 3D-rotation (alternativ 8)", Sida 1085
Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med FUNCTION
TCPM (option #9)", Sida 1091

m Det gér att i skarpningsdrift att dndra arbetsstycke-nollpunkten med funktionen
TRANS DATUM. Annars ar inga NC-funktioner eller cykler tilldtna vid koordinat-
omrakning. Styrsystemet visar ett felmeddelande.

Ytterligare information: "Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM'",
Sida 1033

® Funktionen M140 &r inte tilldten i skarpningsdrift. Styrsystemet visar ett
felmeddelande.

m Styrsystemet visar inte skarpningen grafiskt. Simuleringstiderna over-
ensstammer inte med de faktiska bearbetningstiderna. En anledning till detta ar
bland annat den nédvandiga omkopplingen av kinematiken.
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Raamne | Definiera raamne med BLK FORM

10.1 Definiera raamne med BLK FORM

Anvandningsomrade

Med funktionen BLK FORM definierar du ett rddmne for simulering av
NC-programmet.

Relaterade amnen
® Raamnesvisning i arbetsomrédet Simulering

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Simulering’, Sida 1529
m Radamnessparning FUNCTION TURNDATA BLANK (alternativ 50)

Ytterligare information: "Korrigera svarvverktyg med FUNCTION TURNDATA
CORR (alternativ 50)", Sida 1114

Funktionsbeskrivning

Man definierar rdédmne med hansyn till arbetsstycke-referenspunkt.
Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen®, Sida 204

¢ Infoga NC-funktion x
M Ala i pecialfunktio... I BLK FORM Sdk i NC-funktionen
® Sokresutat [ BLK FORM (| BLK FORM QUAD Favoriter *
ﬁ Favoriter [ PRESET BLK FORM CYLINDER 1
@ Senaste funktionerna [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION
E? NC-kemponenter . [ FIXTURE BLK FORM FILE
[ Alla funktioner STOP

SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

Fonster Infoga NC-funktion for rédmnedefinition

Nar du satter upp ett nyttNC-funktion, dppnar styrsystemet automatiskt fonstret
Infoga NC-funktion for rédmnesdefinitionen.

Ytterligare information: "Skapa nytt NC-program’, Sida 132
Styrsystemet erbjuder foljande rddmnesdefinitioner:

Symbol Funktion Ytterligare information
BLK FORM QUAD Sida 253
Kubformat réamne
BLK FORM CYLINDER Sida 255
Cylinderformat rdédmne
BLK FORM ROTATION Sida 256

Rotationssymmetriskt rdédmne med
definierbar kontur

BLK FORM FILE Sida 257
STL-fil som rddmne och fardigdel
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10.1.1

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet utfor e] heller ndgon automatisk kollisionsdvervakning med
arbetsstycket vid aktiv dynamisk kollisionsdvervakning DCM, varken med
verktyget eller med andra maskinkomponenter. Under exekveringen finns det
kollisionsrisk!

» Aktivera knappen Utokade kontroller for simuleringen

> Kontrollera forloppet med hjalp av simuleringen

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftsattet Enkelblock forsiktigt

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.
| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

m Du har foljande majligheter att vélja filer eller underprogram:
m  Ange filsokvag
B Ange underprogrammets nummer eller namn
= Valja filer eller underprogram med hjalp av ett urvalsfénster
= Definiera filsokvag eller namn for underprogrammet i en QS-parameter
B Definiera underprogrammets nummer i en Q-, QL-, eller QR-parameter

Om den anropade filen finns i samma mapp som det anropande NC-programmet
kan du dven ange endast filnamnet.

® FOr att styrsystemet ska visa rdamnet i simuleringen maste rddmnet ha en viss
minimistorlek. Minimistorleken ar 0,1 mm resp. 0,004 tum for alla axlar och
radien.

B Styrsystemet visar rddmnet i simuleringen forst sedan det har exekverat den
kompletta rédmnesdefinitionen.

m Om du efter att ha skapat ett NC-program vill stanga fonstret Infoga NC-
funktion eller komplettera en rddmnesdefinition, kan du med hjalp av fonstret
Infoga NC-funktion nar som helst definiera ett rdamne.

= Funktionen Utokade kontroller i simuleringen anvénder informationen i radm-
nesdefinitionen for att dvervaka arbetsstycket. Aven da flera arbetsstycken ar
uppspanda i maskinen kan styrsystemet bara overvaka det aktiva rddmnet!
Ytterligare information: "Utokade kontroller i simulationen”, Sida 1180

m | arbetsomradet Simulering kan du exportera den aktuella vyn dver arbetsstycket
som STL-fil. Med denna funktion kan du skapa saknade 3D-modeller, t.ex.
halvfardiga delar, i flera bearbetningssteg.

Ytterligare information: "Exportera simulerat arbetsstycke som STL-fil",
Sida 1541

Kubformat raamne med BLK FORM QUAD

Anvandningsomrade

Med funktionen BLK FORM QUAD definierar du ett kubformat rédmne. Darfor
definierar du med en MIN-punkt och en MAX-punkt en rumsdialog.
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Funktionsbeskrivning
z
Y MAX
100
X
0 100
40 MINY

Kubformat rédmne med minimalpunkt och Maximalpunkt

Sidorna pa kuben ligger parallellt med axlarna X, Y och Z.

Definiera kuben genom att ange en MIN-punkt i det nedre vanstra framre hornet och
en MAX-punkt i det 6vre hogra bakre hornet.

Man definierar koordinater till punkterna i axlarna X, Y och Z utifran arbetsstycke-
referenspunkten. Om du definierar Z-koordinaten for MAX-punkten med ett positivt
varde innehaller rédmnet en matning.

Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 204

Om du anvander ett kubformat rddmne for svarvning (alternativ 50) maste du iaktta
foljande:

Aven nar svarvningen utfors i ett tvadimensionellt plan (X- och X-koordinater), méste
du vid ett rektangulart rdamne programmera Y-vardet vid definitionen av rdamnet.

Ytterligare information: "Grunder", Sida 229

Inmatning

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ; kubformat réadmne

NC-funktionen innehdller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

BLK FORM Syntaxoppnare for ett kubformat rdamne
0.1 Kannetecken péa det forsta NC-blocket
Z Verktygsaxel
Beroende pd maskin finns det ytterligare valmdjligheter.
XYZ Koordinatdefinition for MIN-punkter
0,2 Kannetecken péa det andra NC-blocket
XYZ Koordinatdefinition av MAX-punkten
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10.1.2 cylindriskt raamne med BLK FORM CYLINDER

Anvandningsomrade

Med funktionen BLK FORM CYLINDER definierar du ett cylindriskt rédmne. Det gér
att definiera en cylinder som fullmaterial eller ett ror.

Funktionsbeskrivning

Cylindriskt rdéamne

Man definierar cylindern genom att ange &tminstone radien eller diametern och
hojden.

Arbetsstyckets referenspunkt ligger i bearbetningsplanet i cylinderns mitt. Annars
kan du definiera en kvot och den inre radien eller diametern for bestandet.

Inmatning

1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST ; cylindriskt r&dmne
+5 RI10

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

BLK FORM Syntaxoppnare for ett cylindriskt rédmne
CYLINDER
V4 Verktygsaxel
Beroende pa maskin finns det ytterligare valmdjligheter.
RellerD Radie eller diameter pa cylindern
L Cylinderns totalhojd
DIST Kvot for cylindern fran arbetsstyckets referenspunkt

Syntaxelement valfritt

Rl eller DI Innerradie eller innerdiameter pa karnborrning
Syntaxelement valfritt
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10.1.3 Rotationssymmetriskt radmne med BLK FORM ROTATION

Anvandningsomrade

Med funktionen BLK FORM ROTATION definierar du ett rotationssymmetriskt
rddmne med definierbar kontur. Man definierar konturen i ett underprogram eller ett
separat NC-program.

Funktionsbeskrivning
z

Raamneskontur med verktygsaxel Z och huvudaxel X

| rddmnesdefinitionen refererar du till konturbeskrivningen.

| konturbeskrivningen programmerar du ett halv snitt av konturen runt verktygsaxeln
som rotationsaxel.

For konturbeskrivningen galler foljande forutsattningar:
m  Endast koordinater till huvudaxeln och verktygsaxeln
m  Startpunkt definierad i bada axlarna

®  Sluten kontur

® Endast positiva varden i huvudaxeln

B Positiva och negativa varden mojliga i verktygsaxeln

Arbetsstyckets referenspunkt ligger i bearbetningsplanet i rordelens mitt. Man
definierar koordinaterna for raédmneskonturen utifran arbetsstycke-referenspunkten.
Det gér att ocksé att definiera ett matt.
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; rotationssymmetriskt rédmne

; underprogrammets borjan

; konturens borjan

; koordinater in positiv huvudaxelsriktning

; konturslut

£)
3
o
-
3.
=]
«Q

; Underprogrammets slut

NC-funktionen innehéller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

BLK FORM Syntaxdppnare for ett rotationssymmetriskt rédmne
ROTATION
z Aktiv verktygsaxel

Beroende pa maskin finns det ytterligare valmajligheter.
DIM_R eller Tolka varden for huvudaxeln i konturbeskrivningen som radie
DIM_D eller diameter
LBL eller FILE Namn eller nummer pa konturunderprogrammet eller sokvag

for separata NC-program

Anmarkning

® Om du programmerar konturbeskrivningen med inkrementella varden tolkar styr-
systemet vardena oberoende av urval DIM_R eller DIM_D som radie.

Med programvarualternativ 42 CAD Import kan du ta 6ver konturer ur CAD-filen
och lagra i underprogrammen eller separata NC-program.

Ytterligare information: "Oppna CAD-filer med CAD-Viewer", Sida 1449

10.1.4 STL-fil som raamne med BLK FORM FILE

Anvandningsomrade

Det gér att integrera 3D-modeller i STL-format som en r&dmne och valfritt som en
fardig del. Denna funktion ar framfor allt praktisk i samband med CAM-program
eftersom de nddvandiga 3D-modellerna ocksa finns tillgdngliga har utover
NC-programmen.

Forutsattning
m Hogst 20 000 trianglar per STL-fil i ASClI-format
m Hogst 50 000 trianglar per STL-fil i binart format

Funktionsbeskrivning
Mattet pd NC-programmet kommer frdn samma stélle som 3D-modellens matt.
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Inmatning

1 BLK FORM FILE "TNC:\CAD\blank.stI" ; STL-fil som ré@mne och fardig del
TARGET "TNC:\CAD\finish.stl"

NC-funktionen innehéller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse
BLK FORM FILE Syntaxoppnare for en STL-fil som rdamne
Sokvag for STL-filen

TARGET STL-fil som fardig del
Syntaxelement valfritt

Sokvag for STL-filen

Anmarkning

m | arbetsomradet Simulering kan du exportera den aktuella vyn over arbetsstycket
som STL-fil. Med denna funktion kan du skapa saknade 3D-modeller, t.ex.
halvfardiga delar, i flera bearbetningssteg.

Ytterligare information: "Exportera simulerat arbetsstycke som STL-fil",
Sida 1541

= Nar du har integrerat ett rAdmne och en fardig del kan du jamfora modellen i
simulationen och latt identifiera restmaterial.

Ytterligare information: "Modelljamforelse”, Sida 1546
m Styrsystemet laddar STL-filer i bindrformat snabbare an STL-filer i ASClI-format.

10.2 Raamnessparning i svarvdrift med FUNCTION TURNDATA
BLANK (option 50)

Anvandningsomrade

Med hjalp av rédmnesfoljningen identifierar styrsystemet redan bearbetade
omraden och anpassar samtliga fram- och frankdrningsrorelser till den aktuella
bearbetningssituationen. P& sa satt undviks luftskar och bearbetningstiden férkortas
betydligt.

Man definierar rddmnet for rdAdmnessparningen i ett underprogram eller separat
NC-program.

-~

4
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Relaterade amnen
®  Underprogram

Ytterligare information: "Underprogram och programdelsupprepningar med
Label LBL", Sida 376

® Svarvdrift FUNCTION MODE TURN
Ytterligare information: "Grunder’, Sida 229
= Definiera rddmne for simulation med BLK FORM
Ytterligare information: 'Definiera rddmne med BLK FORM", Sida 252

Forutsattningar
B Software-option #50 frassvarvning
® Svarvdrift FUNCTION MODE TURN aktiv
Raamnesefterféljning ar endast majlig vid cykelbearbetning i svarvdrift,
m Sluten rddmneskontur for rAdmnessparning

Startposition och slutposition maste vara identiska. R&amnet motsvarar
tvarsnittet hos ett rotationssymmetriskt objekt.

Funktionsbeskrivning

Med TURNDATA BLANK anropar du en konturbeskrivning som styrsystemet
anvander som det foljda rddmnet.

Det gér att definiera rdédmnet i ett underprogram inom NC-programmet eller som
separat NC-program.

Raamnessparningen ar bara verksam i samband med grovbearbetningscykler. Vid
finbearbetningscykler bearbetar styrsystemet alltid hela konturen, s att konturen
t.ex. inte ska uppvisa ndgon forskjutning.

Ytterligare information: "Cykler for frassvarvning', Sida 735

Du har foljande majligheter att valja filer eller underprogram:

B Ange filsokvag

B Ange underprogrammets nummer eller namn

= Valja filer eller underprogram med hjalp av ett urvalsfonster

® Definiera filsokvag eller namn for underprogrammet i en QS-parameter
= Definiera underprogrammets nummer i en Q-, QL-, eller QR-parameter

Med funktionen FUNCTION TURNDATA BLANK OFF avaktiverar du
rddmnessparningen.
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; rddmnessparning med réamne ur
underprogrammet "BLANK”

; underprogrammets borjan
; konturens borjan

; koordinater in positiv huvudaxelsriktning

; konturslut

5
3
[Y)
=
3.
=
«Q

; Underprogrammets slut

NC-funktionen innehéller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

FUNCTION Syntaxdppnare for rédmnessparning i svarvning
TURNDATA

BLANK

OFF, fil, QS eller  Avaktivera rdéamnessparning, rddmneskontur som separat
LBL NC-program eller anropa som underprogram

Nummer, Namn Nummer eller Namn pa separatNC-program eller
eller QS Underprogram

Fast eller variabelt nummer eller namn
Vid urval fil, QS eller LBL
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11.1  Grundlaggande

For att kontrollens funktioner ska kunna anvandas maste verktygen inom kontrollen
definieras med verklig data, t.ex. radie. P4 s& satt underlattas programmeringen och
processakerheten okar.

Vidta atgarderna i foljande ordning for att l1agga till ett verktyg till maskinen:
= Forbered verktyget och spann fast det i en lamplig verktygshéllare.

m FOr att avgora verktygets matt med utgdngspunkt fran verktygshallarens refe-
renspunkt, mat verktyget, t.ex. med hjélp av en forinstaliningsenhet. Styrsystemet
anvander dimensionerna till att berakna banorna.

Ytterligare information: "Verktygshallarens referenspunkt’, Sida 263

®  For att kunna helt definiera verktyget kravs det ytterligare verktygsdata. Denna
verktygsdata kan hamtas t.ex. fran tillverkarens verktygskatalog.

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna', Sida 277
® Spara all faststalld verktygsinformation for detta verktyg i verktygshanteringen.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 290
m Tilldela om sa kravs en verktygshallare till verktyget for en realistisk simulering
och ett kollisionsskydd.

Ytterligare information: "Verktygshallarforvaltning', Sida 294

®  Nar verktyget helt har definierats, programmera ett verktygsanrop inom ett
NC-program.
Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 297

B Om din maskin ar utrustad med ett kaotiskt verktygsbytessystem och en dubbel
gripare kan verktygsbytestiden forkortas med hjalp av en férhandsvaljare till
verktyget.
Ytterligare information: "Verktygsférval med TOOL DEF', Sida 304

m Utfor om sd kravs ett anvandningstest for verktyget innan programmet startas.
P& s satt kan du kontrollera om verktygen &r tillgangliga i maskinen och har
tillracklig livslangd kvar.
Ytterligare information: "Verktygsanvandningskontroll”, Sida 305

®  Nar ett arbetsstycke har bearbetats och sedan matts kan det korrigeras med
verktygen nedan.

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
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11.2

11.2.1

Referenspunkter pa verktyget

Styrsystemet atskiljer foljande referenspunkter pa verktyget for olika berdakningar
eller anvandningar.

Relaterade amnen
m  Referenspunkter i maskinen eller pd arbetsstycket
Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 204

Verktygshallarens referenspunkt

Verktygshallarens referenspunkt ar en faststall punkt som maskintillverkaren
definierar. | regel ligger verktygshallarens referenspunkt pa spindelnosen.

Med utgangspunkt fran verktygshallarens referenspunkt bestams matten pa
verktyget i verktygshanteringen, t.ex. langd L och radie R.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning *, Sida 290
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Verktyg | Referenspunkter pa verktyget

XL

Spetsen pa verktyget ligger langst bort fran verktygshallarens referenspunkt.
Verktygsspetsen ar utgangspunkten for verktygets koordinatsystem T-CS.

Ytterligare information: "verktyg-koordinatsystem T-CS", Sida 1010

For frasverktyg ligger verktygsspetsen i mitten av verktygsradien R och pa den
langsta punkten av verktyget pa verktygsaxeln.

Verktygsspetsen definieras medféljande spalter i verktygshanteringen med hansyn

till verktygshéllarens referenspunkt:

B L

DL

ZL (alternativ 50, alternativ 156)
)

XL (alternativ 50, alternativ 156
YL (alternativ 50, alternativ 156)
DZL (alternativ 50, alternativ 156)
DXL (alternativ 50, alternativ 156)
DYL (alternativ 50, alternativ 156)
LO (alternativ 156)

DLO (alternativ 156)

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna", Sida 277
For svarvverktyg (option 50) anvander styrsystemet den teoretiska verktygsspetsen,

dvs. de langsta uppmatta vardena ZL, XL och YL.
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11.2.3 Verktygsmittpunkt TCP (tool center point)

| |
N9 N9 @
| |
|
|

|

|

|

| INCP

! A Rji TCP
TCP% AN 1_\_f_J_'

—
—

Verktygets mittpunkt &r mitten pa verktygsradien R. N&r en verktygsradie 2 R2 har
definierats forskjuts verktygets mittpunkt frén verktygets spets med detta varde.

For svarvar (alternativ 50) ligger verktygets mittpunkt i mitten av skéarradien RS.

Verktygets mittpunkt definieras med uppgifterna i verktygshanteringen som géller
verktygshallarens referenspunkt.

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna®, Sida 277

11.2.4 Verktygsstyrningspunkt TLP (tool location point)
| | |

| | |

| | | 2

i |- | .
LT o
| A n lrip “CTTLP

% R'Z \ i/ R2 1 TPl XL

TLP TLPY TLP)

Styrsystemet placerar verktyget pa verktygsstyrningspunkten.
Verktygsstyrningspunkten befinner sig normalt vid verktygsspetsen.

| funktionen FUNCTION TCPM (alternativ 9) kan du vélja verktygsstyrningspunkt
aven vid verktygets mittpunkt.

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med FUNCTION TCPM
(option #9)", Sida 1091
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11.2.5 Verktygets vridpunkt TRP (tool rotation point)
| | |

|

| L

| | O

| ,__+TRP _L . [ JTRP

i szki/ R2 1 TRPIw_ XL
TRP! TRP! TRP!

For svangfunktioner med MOVE (alternativ 8) svanger styrsystemet runt verktygets
vridpunkt. Verktygsvridningspunkten befinner sig normalt vid verktygsspetsen.

Nar du valjer PLANE-funktionen MOVE definierar du den relativa positionen mellan
arbetsstycke och verktyg med syntaxelement DIST. Styrsystemet forskjuter
verktygets vridning med detta belopp fran verktygsspetsen. Om DIST inte definieras
haller styrsystemet verktygsspetsen konstant.

Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 1075

| funktionen FUNCTION TCPM (alternativ 9) kan du vélja verktygets vridpunkt dven
vid verktygets mittpunkt.

11.2.6 Mitten pa verktygsradie 2 CR2 (center R2)

| JCR2
1 cR?|
i X Sl
L el gt

Centrum pa verktygsradie 2 anvander styrsystemet i kombination med 3D
verktygskompensering (alternativ 9). Vid raka linjer LN visar ytnormalvektorn mot
denna punkt och definierar riktningen pé& 3D-verktygskompenseringen.

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering (alternativ 9)", Sida 1116

Verktygets mittradie 2 ar forskjutet med R2-vardet fran verktygsspetsen och
verktygskanten.
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11.3 Verktygsdata

11.3.1 Verktygsnummer

Anvandningsomrade

Varje verktyg har ett tydligt nummer som motsvarar radnumret pa
verktygshanteringen. Varje verktygsnummer ar unikt.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning *, Sida 290

Funktionsbeskrivning
Det gdr att definiera verktygsnummer i ett intervall mellan 0 och 32 767.

Verktyget med nummer 0 ar forutbestamt som nollverktyg och har langden och
radien 0. Med ett TOOL CALL 0 byter styrsystemet ut det verktyg som anvands just
nu men véaxlar inte in ndgot nytt verktyg.

Ytterligare information: "Verktygsanrop', Sida 297

11.3.2 Verktygsnamn

Anvandningsomrade

Utover verktygsnumret kan du ange ett verktygsnamn. Ett verktygsnamn ar till
skillnad fran verktygsnumret inte unikt.

Funktionsbeskrivning

Med hjalp av verktygsnamnen gar det lattar att hitta verktyg inom
verktygshanteringen. Harvid kan du definiera nyckeldata som diameter eller typ av
bearbetning, t.ex. MILL_D10_ROUGH.

Definiera verktygsnamnet unikt eftersom ett verktygsnamn inte ar unikt.
Ett verktygsnamn far innehalla hogst 32 tecken.

Tillatna tecken
Foljande tecken kan anvandas for verktygsnamnen:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%&,-_.

Om smé bokstadver matas in byter styrsystemet ut de sma bokstéverna mot stora
bokstaver vid lagring.

Hanvisning
B Ge verktyget ett unikt namn!

Om du definierar identiska namn for flera verktyg soker styrsystemet efter
verktyget i foljande ordning:

® Verktyg som sitter i spindeln
m Verktyg som befinner sig i magasinet

o Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Nar det finns flera magasin kan maskintillverkaren ange en
sokordning for verktygen i magasinen.

® Verktyg som ar definierade i verktygstabellen men som inte finns i magasinet
for narvarande

Nar styrsystemet t.ex. hittar fler tillgangliga verktyg i verktygsmagasinet byter
verktyget in det verktyg som har den kortaste livstiden kvar.
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Databas-ID

Anvandningsomrade

| en maskintvergripande verktygsdatabas kan du identifiera verktygen med unika
databas-ID:n, t.ex. inom en verkstad. P4 s& satt kan du lattare koordinera verktyg fran
flera maskiner.

Du anger databas-ID:t i kolumnen DB_ID i verktygshanteringen.

Relaterade amnen
m Kolumnen DB_ID i verktygshanteringen
Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 1992

Funktionsbeskrivning
Du sparar databas-ID:t i kolumnen DB_ID i verktygshanteringen.

For indexerade verktyg kan du antingen definiera databas-ID:t enbart for det fysiskt
tillgangliga huvudverktyget eller som id for datablocket i varje index.

HEIDENHAIN rekommenderar att du tilldelar huvudverktyget databas-ID:t nar det
galler indexerade verktyg.

Ytterligare information: "Indexerade verktyg', Sida 268
Ett databas-ID far bestd av max. 40 tecken och ar unikt i verktygshanteringen.
Styrsystemet tilldter inga verktygsanrop med databas-ID:t.

Indexerade verktyg

Anvandningsomrade

Med hjalp av ett indexerat verktyg kan flera olika verktygsdata sparas for ett
fysiskt befintligt verktyg. P4 sé satt kan du styra en specifik punkt pa verktyget
genom NC-programmet som inte nodvandigtvis behover motsvara den maximala
verktygslangden.

Funktionsbeskrivning

Verktyg med flera langder och radier kan inte definieras i en tabellrad i
verktygshanteringen. Det kravs ytterligare tabellrader med de fullstandiga
definitionerna av de indexerade verktygen. Langden péa det indexerade verktyget
narmar sig med utgdngspunkt fran den maximala verktygslangden med stigande
index verktygshallarens referenspunkt.

Ytterligare information: "Verktygshallarens referenspunkt’, Sida 263
Ytterligare information: "Ta fram indexerade verktyg", Sida 269
Exempel pa en tillampning av indexerade verktyg:

m Stegborr

Huvudverktygets verktygsdata innehaller borrspetsen som motsvarar den
maximala langden. Stegen pé verktyget definieras som indexerade verktyg. P4 sé
vis motsvarar langden de faktiska matten pa verktyget.

= NC-borr

Med huvudverktyget definieras verktygets teoretiska spets som maximal langd.
P& sd satt gar det t.ex. att centrera. Definiera en punkt langs verktygets snitt med
det indexerade verktyget. Darmed kan du t.ex. avgradera.

m Skarfras eller T-sparfras

Med huvudverktyget definieras den undre punkten pa verktygssnittet vilket
motsvarar den maximala langden. Definiera den ovre punkten pa verktygssnittet
med det indexerade verktyget definierar du. Nar det indikerade verktyget anvands
till att separera kan den angivna arbetsstyckeshojden programmeras direkt.
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Ta fram indexerade verktyg

S& har tar du fram ett indexerat verktyg:

= g
>
Editering »
[ ]
>
Infoga verktyg >
>
>
4
.
>
>

Infoga verktyg

vV VvV Yy

Valj driftart Tabeller

Valj Verktygsforvaltning

Aktivera Editering

Styrsystemet frigor verktygshanteringen for redigering.
Infoga verktyg

Styrsystemet Oppnar extrafonstret Infoga verktyg.
Definiera verktygstyp

Definiering av huvudverktygets verktygsnummer, t.ex. T5
Valj OK

Styrsystemet infogar tabellraden 5.

Definiera alla nodvandiga verktygsdata som omfattar maximal
verktygslangd

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna',
Sida 277

Infoga verktyg
Styrsystemet Oppnar extrafonstret Infoga verktyg.
Definiera verktygstyp

Definiera verktygsnummer for det indexerade verktyget t.ex.
T5.1

Man definierar ett indexerat verktyg med
huvudverktygets verktygsnummer och ett index efter
punkten.

Valj OK
Styrsystemet infogar Tabellrad 5.1.
Definiera alla nodvandiga verktygsdata

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna’,
Sida 277

Styrsystemet Gvertar ingen information fran
huvudverktyget!

Langden pa det indexerade verktyget narmar sig med
utgangspunkt fran den maximala verktygslangden
med stigande index verktygshallarens referenspunkt.
Ytterligare information: "Verktygshallarens
referenspunkt’, Sida 263

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstédndig utgava | 10/2022

269



Verktyg | Verktygsdata

Anmarkning

m  Styrsystemet beskriver automatiskt vissa parameter, t.ex den aktuella livslangden
CUR_TIME. Denna parameter beskriver styrsystemet for varje tabellrad separat.
Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 1992

m  Man behover inte skapa index kontinuerligt. Man kan t.ex. satta upp verktygen T5,
T5.10ch T5.3.
m Det gar att l1agga till upp till nio indexerade verktyg till varje huvudverktyg.

Om ett systerverktyg RT ska definieras galler det uteslutande tabellraden i fraga.
Om ett indexerat verktyg slits ut och darfor blockeras, galler inte heller detta for
alla index. P& sé vis kan t.ex. huvudverktyget fortfarande anvandas.

Ytterligare information: "Vaxla automatiskt in systerverktyg med M101",
Sida 1346

270 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstandig utgava | 10/2022



Verktyg | Verktygsdata

Exempel T-sparskarare
z

10

| detta exempel programmeras ett spar som ar matt fran koordinatytan pa éver och
underkanten. Hojden pa sparet ar storre an skarlangden pa det anvédnda verktyget.
Darfor kravs det tva snitt.

For att slutfora sparet kravs det tva verktygsdefinitioner:

®  Huvudverktyget mats pa den nedre punkten av verktygsskaret, dvs. den
maximala verktygslangden. P& s& satt kan underkanten av sparet goras klart.

® Det indexerade verktyget ar matt efter den Gvre punkten av verktygskanten. Pa sa
satt kan overkanten av spéret goras klart.

o Se till att alla nodvandiga verktygsdata definieras bade for
huvudverktyget och det indexerade verktyget! For ett ratvinkligt verktyg
forblir radien densamma i béda tabellraderna.

Spéret programmeras i tva bearbetningssteg:
® Djupet pad 10 mm programmeras med huvudverktyget.
® Djupet pd 5 mm programmeras med angivna verktyg.

; hamta huvudverktyget
; forpositionering av verktyget
; forflytta till bearbetningsdjupet

; avsluta underkanten pa sparet med det
indexerade verktyget

; anropa definierat verktyg
; forpositionering av verktyget
; forflytta till bearbetningsdjupet

; avsluta dverkanten pa sparet med det
indexerade verktyget
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Exempel FreeTurn-verktyg
Du behover foljande verktygsdata for ett FreeTurn-verktyg:

O

FreeTurn-verktyg med tre finskar

Verktyg | Verktygsdata

o Information om spetsvinklarna P-ANGLE och verktygslangden ZL,
rekommenderas for verktygsnamnet, t.ex. FT1_35-35-35_100.

Symbol och
parameter

i1z

ZL

Betydelse

Verktygslangd 1

Anvandning

Verktygslangden ZL motsvarar verktygets totallangd
i forhallande till utgdngspunkten pa verktygshalla-
ren.

Ytterligare information: 'Referenspunkter pa verkty-
get ", Sida 263

T

X

Verktygslangd 2

Verktygslangden XL motsvarar skillnaden mellan
spindelcentrum och verktygsspetsen péa skaret. Du
definierar XL alltid negativt for FreeTurn-verktyg.

Ytterligare information: "Referenspunkter pa verkty-
get ", Sida 263

E Verktygslangd 3 Verktygslangden YL &r alltid O for FreeTurn-verktyg.
YL
F Skarradie Radien RS hittas i verktygskatalogen.
RS
Svarvverktygstyp Valj mellan grovbearbetningsverktyg (ROUGH) och
bJ finbearbetningsverktyg (FINISH).
TYPE Ytterligare information: "Undergrupper teknikspeci-
fika verktygstyper", Sida 275
Verktygsorientering Verktygsorienteringen TO ar alltid 18 for FreeTurn-

W=

T

verktyg.

'

v+-

X+

ORI

Orienteringsvinkel

Med hjalp av orienteringsvinkeln ORI definierar du
forskjutningen mellan de enskilda skaren. Om det
forsta skaret har vardet 0, definierar du for symmet-
riska verktyg det andra skaret med 120 och det
tredje skaret med 240.
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Verktyg | Verktygsdata

Symbol och Betydelse Anvandning
parameter
QD Spetsvinkel Spetsvinkeln P-ANGLE hittas i verktygskatalogen.
P-ANGLE
Skarlangd Skarlangden CUTLENGTH hittas i verktygskatalo-
g gen.
CUTLENGTH

Verktygshéllarkinematik

11.3.5 Verktygshantering

Anvandningsomrade
Styrsystemet visar vilken verktygsdata som kan redigeras beroende pa vilken

verktygstyp som valts i verktygshanteringen.

Relaterade amnen

® Redigera verktygsdata i verktygshanteringen

Med hjélp av den valfria verktygshallarkinemati-
ken kan styrsystemet t.ex. Overvaka verktyget med
avseende pd kollisioner. Tilldela samma kinematik
for varje enskilt skar.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 290
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Verktyg | Verktygsdata

Funktionsbeskrivning
Varje verktygstyp far ocksa ett nummer tilldelat sig.
| spalten TYP verktygshanteringen kan foljande verktygstyper véljas:

Symbol Verktygstyp Nummer

M Frasverktyg (MILL) 0
Grovfras (MILL_R) 9
Finbearbetningsfras (MILL_F) 10
Andplanfras (MILL_FACE) 14
Kulfrds (BALL) 22
Torusfras (TORUS) 23
Fasfrds (MILL_CHAMFER) 24
Borr (DRILL) 1
Gangborr (TAP) 2
NC-borr (CENT) 4
Svarvverktyg (TURN) 29

Ytterligare information: "Typer bland
svarvverktygen", Sida 275

Avkénningssystem (TCHP) 21
Brotsch (REAM) 3
Konisk forsank (CSINK) 5
Tappforsankare (TSINK) 6
Utdragare (BOR) 7
Omvand forsankare (BCKBOR) 8
Gangfras (GF) 1
Gangfras med forsankning (GSF) 16
Gangfras med en skérplatta (EP) 17
Gangfras med vandskar (WSP) 18
Borrgangfras (BGF) 19

oy | o e [ [ S | S o W & G = S|l B s
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Verktyg | Verktygsdata

Symbol Verktygstyp Nummer
gé Cirkular gangfréas (ZBGF) 20
H'I,:I Slipskiva (GRIND) 30

Ytterligare information: "Typer bland
slipverktygen", Sida 275

'&| Skarpningsverktyg (DRESS) 31

Ytterligare information: "Typer bland
skarpningsverktygen", Sida 276

Med hjalp av dessa verktygstyper kan verktygen i verktygshanteringen filtreras.
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 290

Undergrupper teknikspecifika verktygstyper

| kolumnen TYPE i verktygshanteringen kan du beroende pa vald verktygstyp
definiera en teknikspecifik verktygstyp. Styrsystemet tillhandahaller kolumnen TYPE
for verktygstyperna TURN, GRIND och DRESS. De konkretiserar verktygstypen inom
dessa teknologier.

Typer bland svarvverktygen
Bland svarvverktygen kan du vélja mellan foljande typer:

Symbol Verktygstyp Nummer
E’ Grovbearbetningsverktyg (ROUGH) 11
g Finbearbetningsverktyg (FINISH) 12
é Gangverktyg (THREAD) 14
B Stickverktyg (RECESS) 15
@ Verktyg med runda skar (BUTTON) 21
B Sticksvarvningsverktyg (RECTURN) 26

Typer bland slipverktygen
Bland slipverktygen kan du vélja mellan féljande typer:

Symbol Verktygstyp Nummer
|j Slipstift, cylindriskt (GRIND_PIN) 1
ﬁ Slipstift, koniskt (GRIND_CONE) 2
ﬁ Skalskiva (GRIND_CUP) 3
5 Rak skiva (GRIND_CYLINDER) 26
For narvarande ingen funktion
& Vinklad skiva (GRIND_ANGULAR) 27
For narvarande ingen funktion
= Planskiva (GRIND_FACE) 28

For narvarande ingen funktion
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Typer bland skarpningsverktygen
Bland skarpningsverktygen kan du vélja mellan foljande typer:

Verktyg | Verktygsdata

Symbol

Verktygstyp

Nummer

Staende skarpningsverktyg med radie
(DRESS_FIX_RADIUS)

101

Taggigt skarpningsverktyg (HORNED)
For narvarande ingen funktion

102

Roterande skarpningsverktyg med radie
(DRESS_ROT_RADIUS)

103

Staende skarpningsverktyg, platt
(DRESS_FIX_FLAT)

110

DD XD

Roterande skarpningsverktyg, platt
(DRESS_ROT_FLAT)

120
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Verktyg | Verktygsdata

11.3.6 Verktygsdata for verktygstyperna

Anvandningsomrade

Med verktygsdata forser du styrsystemet med all nddvandig information for att
berakna och overvaka nodvandiga rorelser.

Den nodvandiga informationen beror pa teknik och verktygstyp.

Relaterade amnen
® Redigera verktygsdata i verktygshanteringen
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning *, Sida 290
m Verktygstyper
Ytterligare information: "Verktygshantering", Sida 273

Funktionsbeskrivning
En del av den nédvéandiga verktygsdatan kan du fa fram med foljande alternativ:

= Mat verktygen externt med en forinstallningsapparat eller direkt i maskinen, t.ex.
med hjalp av en verktygsavkannare.

Ytterligare information: "Avkannarcykler for automatisk matning av verktyg',
Sida 1902

B VYtterligare information om verktyget finns i tillverkarens verktygskatalog, t.ex.
material eller antalet skareggar.

| foljande tabeller ar relevansen av parametrarna indelad i stegen valfri,
rekommenderad och nodvandig.

Rekommenderade parameter tar hansyn till styrsystemet vid minst en av foljande
funktioner:

B Simulering

Ytterligare information: "Simulering av verktyg', Sida 1539
m Cykler for bearbetnings eller avkanningssystem

Ytterligare information: "Bearbetningscykler', Sida 465

Ytterligare information: "Programmerbara avkanningssystemcykler’, Sida 1583
® Dynamisk kollisionsdvervakning DCM (alternativ 40)

Ytterligare information: 'Dynamisk Kollisionsévervakning DCM (alternativ 40)",
Sida 1154

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullsténdig utgéva | 10/2022 277



278

Verktygsdata for fras- och borrverktyg

Verktyg | Verktygsdata

Styrsystemet erbjuder foljande parameter for fras- och borrverktyg:

= Fullradiefras
= Radiefras

Langdens deltavarde

Tillval

Symbol och  Betydelse Anvandning

parameter

.E Langd Kravs for alla fras och borrverktyg

L

T Radie Kravs for alla fras och borrverktyg

R

T Radie 2 Kravs for foljande fras- och borrverktygstyper:
R2

o

L

Styrsystemet fyller i den har parametern i samband
med avkannarcykler.

=

o

R

Radiens deltavarde

Tillval

Styrsystemet fyller i den har parametern i samband
med avkannarcykler.

A

Radie 2:s deltavarde

Tillval

Styrsystemet fyller i den har parametern i samband
med avkannarcykler.

DR2
E[[ Skarlangd Rekommenderad
LCUTS
E Skarplatta Rekommenderad
RCUTS
E[ Anvandningslangd Rekommenderad
LU
EI Halsradius Rekommenderad
RN
Nedmatningsvinkel Rekommenderas for foljande fras- och
EL borrverktygstyper:
ANGLE = Frasverktyg
® Grovfras
® Finfras
® Fullradiefras
= Radiefras
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Verktyg | Verktygsdata

Symbol och  Betydelse Anvandning
parameter
Géangstigning Rekommenderas for foljande fras- och
gé:[ borrverktygstyper:
PITCH " Gangtapp
®  Gangfras
®  Gangfras med forsankarfas
®  Gangfras med en skarplatta
®  Gangfras, vandskar
= Borrgangfras
® Cirkular-gangfras
Spetsvinkel Rekommenderas for foljande fras- och
g borrverktygstyper:
T-ANGLE " Borr
= NC-borr
= Konisk forsank.
® Fasenfraser
IJGI'I Maximalt spindelvarvtal Tillval
5
NMAX
R_TIP Radie pa spetsen Rekommenderas for foljande fras- och
borrverktygstyper:

= Andplansfras
= Konisk forsank.
= Fasenfraser

0 B Fras- och borrverktyg ar alla verktygstyper i kolumnen TYP utom
foljande:

= Avkanningssystem
= Svarvverktyg
® Slipskiva
m Skarpningsverktyg
Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 273
B Parametrarna beskrivs i verktygstabellen.
Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 1992
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Verktyg | Verktygsdata

Verktygsdata for svarvverktyg (alternativ 50)
Styrsystemet erbjuder foljande parameter for svarvverktyg:

Symbol och  Betydelse Anvandning
parameter
IF Verktygslangd 1 Kravs for alla svarvverktyg
ZL
E‘ Verktygslangd 2 Kravs for alla svarvverktyg
XL
E Verktygslangd 3 Kravs for alla svarvverktyg
YL
Skarradie Kravs for alla foljande typer av svarvverktyg:

F = Grovbearbetningsverktyg

RS ® Finbearbetningsverktyg
® Verktyg med runda skar
m  Stickverktyg
® Sticksvarvningsverktyg
H Svarvverktygstyp Kravs for alla svarvverktyg
TYPE
Verktygsorientering Kravs for alla svarvverktyg

Beroende pa vald verktygstyp TYPE visar styrsyste-
met valda verktygsorienteringar med olika grafik.

Maskintillverkaren kan andra den har tilldelningen.

W=

Deltavardet pa verktygslangden  Tillval

L Styrsystemet beskriver detta varde i samband med
avkannarcykeln.

Bl

DZL

Deltavardet pa verktygslangden  Tillval

2 Styrsystemet beskriver detta varde i samband med
avkannarcykeln.

Rl

DXL

Deltavardet pa verktygslangden  Tillval

3 Styrsystemet beskriver detta varde i samband med
avkannarcykeln.

=]

DYL

Deltavarde pa snittradien Tillval

Styrsystemet beskriver detta varde i samband med
avkannarcykeln.

o

DRS

Deltavarde for snittbredden Tillval

Styrsystemet beskriver detta varde i samband med
avkannarcykeln.

Orienteringsvinkel Kravs for alla svarvverktyg

(= |
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Verktyg | Verktygsdata

Symbol och  Betydelse Anvandning
parameter
ORI
Installningsvinkel Kravs for alla foljande typer av svarvverktyg:
@ ®  Grovbearbetningsverktyg
T-ANGLE ® Finbearbetningsverktyg

= Verktyg med runda skar
®m Gangverktyg

ﬂbJ Spetsvinkel

P-ANGLE

Kravs for alla foljande typer av svarvverktyg:
®  Grovbearbetningsverktyg

= Finbearbetningsverktyg

= Verktyg med runda skar

= Gangverktyg

QJ Skarlangd

CUTLENGHT

Rekommenderad

ﬁl Skarplatta

CUTWIDTH

Kravs for alla foljande typer av svarvverktyg:

® Stickverktyg

® Sticksvarvningsverktyg

Rekommenderad for 6vriga svarvverktygstyper

E Offsetvinkel

SPB-INSERT

Kravs for alla svarvverktyg

kolumnen TYPE.

50)", Sida 2002

o ®  Svarvverktyg definieras med hjalp av verktygstyper svarvverktyg i
kolumnen TYP samt med tillhorande teknikspecifika verktygstyper for

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 273
Ytterligare information: "Typer bland svarvverktygen', Sida 275
B Parametrarna beskrivs i svarvverktygstabellen.
Ytterligare information: "Svarvverktygstabell toolturn.trn (alternativ
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Verktyg | Verktygsdata

Verktygsdata for slipverktyg (alternativ 156)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet visar bara de relevanta parametrarna for den valda verktygstypen i
formularet i verktygshanteringen. Verktygstabellerna innehaller I1dsta parametrar
som bara ar avsedda att tas hansyn till internt. Om de har extra parametrarna
redigeras manuellt kan det handa att verktygdata inte langre passar ihop. Vid
efterfoljande rorelser finns det kollisionsrisk!

» Redigera verktygen i formularet i verktygshanteringen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet skiljer mellan fritt redigerbara och lasta parametrar. Styrsystemet
fyller i de Idsta parametrarna och anvander de har parametrarna for intern
hansyn. Du far inte manipulera de har parametrarna. Om de |&sta parametrarna
manipuleras kan det handa att verktygdata inte langre passar ihop. Vid
efterfoljande rorelser finns det kollisionsrisk!

» Redigera bara fritt redigerbara parametrar i verktygshanteringen
» Folj anvisningarna om lasta parametrar i 6versiktstabellen med verktygsdata

Styrsystemet erbjuder foljande parameter for slipverktyg:

Symbol och  Betydelse Anvandning
parameter
5 Typ av slipverktyg Kravs for alla slipverktyg
TYPE
Radie Kravs for alla slipverktyg
% Efter en forsta skarpning far det har vardet inte
R-OVR redigeras langre.
Utstick Kravs for alla foljande typer av slipverktyg:
E[ ® Slipstift, koniskt
L-OVR = Skalskiva

Efter en forsta skarpning far det har vardet inte
redigeras langre.

Total langd Kravs for alla foljande typer av slipverktyg:
E[ ® Slipstift, cylindriskt
LO ® Slipstift, koniskt

Efter en forsta skarpning far det har vardet inte
redigeras langre.

EE Langd till innerkanten Kravs for slipverktygstypen Slipstift, koniskt

Efter en forsta skarpning far det har vardet inte
Ll redigeras langre.
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Verktyg | Verktygsdata

Symbol och  Betydelse Anvandning
parameter
Bredd Kravs for alla foljande typer av slipverktyg:
EI m Slipstift, cylindriskt
B = Skalskiva
Efter en forsta skarpning far det har vardet inte
redigeras langre.
Djup pa slipverktyget Kravs for slipverktygstypen Skalskiva
@ Efter en forsta skarpning far det har vardet inte
G redigeras langre.
ALPHA Vinkel for avfasning Kravs for alla foljande typer av slipverktyg:
m Slipstift, koniskt
= Skalskiva
For slipverktygstypen Skalskiva maste du
definiera vinkeln 90°.
GAMMA Vinkel for horn Kravs for alla foljande typer av slipverktyg:
® Slipstift, koniskt
m Skalskiva
Radie péa kanten vid L-OVR Kravs for foljande typer av slipverktyg:
g‘- m Slipstift, cylindriskt
RV ® Slipstift, koniskt
Radie pa kanten vid LO Kravs for foljande typer av slipverktyg:
ER ® Slipstift, cylindriskt
RV1 m Slipstift, koniskt

Radie pa kanten vid LI

Valfritt for slipverktygstypen Slipstift, koniskt

Vinkel for reliefskarning pa
innerkanten

Kravs for slipverktygstypen Skalskiva
Valfritt for aterstdende typer av slipverktyg

kanten

&
o
o

Vinkel for reliefskarning pa ytter-

Kravs for slipverktygstypen Skalskiva
Valfritt for aterstdende typer av slipverktyg

COR_TYPE Val av korrigeringsmetoder Kravs for alla slipverktyg
Ytterligare information: "Kompenseringsmetoder’,
Sida 247

INIT_D_OK Initialskarpning For narvarande ingen funktion

MESS_OK Uppmatning av slipverktyget Styrsystemet anvander bara den har parametern vid
val av Skarpningsverktyg med slitage, COR_TY-
PE_DRESSTOOL i parametern COR_TYPE.

T-DRESS Skarpverktygets verktygsnum- Styrsystemet anvander bara den har parametern vid

mer

val av Skarpningsverktyg med slitage, COR_TY-
PE_DRESSTOOL i parametern COR_TYPE.

Motsvarar parametern A_NR_D i slipverktygstabellen
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Symbol och
parameter

dR-OVR

Betydelse

Radiens deltavarde

Verktyg | Verktygsdata

Anvandning

Styrsystemet anvander bara den har parametern
vid val av Slipskiva med korrigering, COR_TY-
PE_GRINDTOOL i parametern COR_TYPE.

Deltavéarde pd urladdning

Styrsystemet anvander bara den har parametern
vid val av Slipskiva med korrigering, COR_TY-
PE_GRINDTOOL i parametern COR_TYPE.

Deltavarde pa totallangden

Styrsystemet anvander bara den har parametern
vid val av Slipskiva med korrigering, COR_TY-
PE_GRINDTOOL i parametern COR_TYPE.

Deltavarde pa langden till inner-
kanten

Styrsystemet anvander bara den har parametern
vid val av Slipskiva med korrigering, COR_TY-
PE_GRINDTOOL i parametern COR_TYPE.

dLlI
Specifikation for skarpningsrak-  For narvarande ingen funktion
of1[2 nare for diametern
DRESS-N-D
Specifikation for skarpningsrak-  For narvarande ingen funktion
0112} nare for ytterkanten Tillval
DRESS-N-A
Specifikation for skarpningsrak-  For narvarande ingen funktion
0[1]2 nare for innerkanten Tillval
DRESS-N-I
i Skarpningsraknare for diame- For narvarande ingen funktion
0]0]7 tern
DRESS-N-D-
ACT
i Skarpningsraknare for ytterkan- ~ For narvarande ingen funktion
0fof5 ten
DRESS-N-A-
ACT
i Skarpningsraknare for innerkan-  For narvarande ingen funktion
0[0]5 ten
DRESS-N-I-
ACT
& Verktygsskaftets radie Tillval
R_SHAFT
E Minsta tilldtna radie Tillval
R_MIN
EI Minsta tilldtna bredd Tillval
B_MIN
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Symbol och  Betydelse Anvandning
parameter

Maximalt tilldten skarhastighet  Tillval

Frikdrningsvarde pd diameter Kravs for alla slipverktyg
Frikdrningsvarde pa ytterkant Kravs for alla slipverktyg
Frikdrningsvarde pd innerkant Kravs for alla slipverktyg

m Slipverktyg definieras med hjalp av verktygstypen slipverktyg i
kolumnen TYP samt med tillhdrande teknikspecifika verktygstyper for
kolumnen TYPE.

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 273
Ytterligare information: "Typer bland slipverktygen", Sida 275
B Parametrarna beskrivs i slipverktygstabellen.

Ytterligare information: 'Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ
156)", Sida 2007

Q| "M |FH ° M |5
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Verktygsdata for skarpningsverktyg (alternativ 156)
Styrsystemet erbjuder foljande parameter for skarpningsverktyget:

Symbol och  Betydelse Anvandning
parameter
ﬂ[ Verktygslangd 1 Kravs for skarpningsverktyg
ZL
i’ Verktygslangd 2 Kravs for alla typer av skarpningsverktyg
XL
rﬂ.’ Verktygslangd 3 Kravs for alla typer av skarpningsverktyg
YL
Skarradie Kravs for alla foljande typer av skarpningsverktyg:
rﬂu = Staende skarpningsverktyg med radie
RS B Roterande skarpningsverktyg med radie
CUTWIDTH Skarets bredd Kravs for alla foljande typer av skarpningsverktyg:

m Staende skarpningsverktyg, platt
® Roterande skarpningsverktyg, platt

Typ av skarpningsverktyg Kravs for alla typer av skarpningsverktyg

Verktygsorientering Kravs for alla typer av skarpningsverktyg

I 3 [

TO

Deltavardet pd verktygslangden  Tillval
1

2

DZL
rﬂ' Deltavardet pa verktygslangden  Valfritt
2
DXL
ﬁ Deltavardet pa verktygslangden  Tillval
3
DYL
ﬁ Deltavarde pa snittradien Tillval
DRS
N-DRESS Verktygets varvtal Kravs for alla foljande typer av skarpningsverktyg:

® Roterande skarpningsverktyg med radie
® Roterande skarpningsverktyg, platt
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o m Definiera skarpningsverktyg med hjalp av verktygstypen Skarp-
ningsverktyg i spalten TYP samt med tillhérande teknikspecifika verk-
tygstyper for kolumnen TYPE.

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 273
Ytterligare information: "Typer bland skarpningsverktygen®, Sida 276
B Parametrarna beskrivs i skarpningsverktygstabellen.

Ytterligare information: "Skarpningsverktygtabell tooldress.drs
(alternativ 156)", Sida 2016

287
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Verktygsdata for avkanningssystem

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet kan skydda L-formade matstift fran kollisioner med hjélp av den
dynamiska kollisionsovervakningen DCM. Medan avkannarsystemet anvands
finns det risk for kollision med det L-formade matstiftet!

> Kor forsiktigt in NC-programmet eller programavsnittet i driftsattet
Programkorning Enkelblock

» Beakta risken for kollisioner

Styrsystemet erbjuder foljande parameter for avkanningssystemet:

Symbol och  Betydelse Anvandning
parameter
.E Langd Erforderlig
L
T Radie Erforderlig
R
TP_NO Nummer i avkannartabellen Erforderlig
‘ Typ av avkanningssystem Erforderlig
TYPE
Avkanningshastighet Erforderlig
é-
F
. Snabbtransport i avkannarcykler — Tillval
FMAX
Forpositionering med Erforderlig
=) snabbgéng
F_PREPOS
Rikta in avkanningssystem Erforderlig
x under varje avkanning Nar L-TYPE viljs i parametern AVKANNARE méste
TRACK ON véljas
Utlos NCSTOP eller EMERGSTOP  Erforderlig
W vid en kollision
REAKTION
‘__[ Sékerhetsavstand Rekommenderad
SET_UP
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Symbol och  Betydelse Anvandning
parameter
Maximal matstracka Rekommenderad
8y
DIST
Mittforskjutning i huvudaxeln Kravs nar ON véljs i parametern TRACK
t Styrsystemet beskriver detta varde i samband med
CAL_OF1 kalibreringscykeln.
Mittforskjutning i komplemen- Kravs nar ON valjs i parametern TRACK
|8_1 taxeln Styrsystemet beskriver detta varde i samband med
CAL_OF2 kalibreringscykeln.
%, Spindelvinkel vid kalibrering Kravs nar ON valjs i parametern TRACK
CAL_ANG
Avkanningsstiftets form Erforderlig
u Om du inte definierar parametern anvander styrsyste-
AVKANNARE met SIMPLE

systemen i spalten TYPE.

Sida 2019

o m  Avkanningssystem definieras med hjalp av verktygstypens avkan-
ningssystem i spalten TYP samt och modellen pa avkannings-

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 273
B Parametrarna beskrivs i tabellen over avkanningssystem.
Ytterligare information: 'Avkannarsystemtabell tchprobe.tp”,
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Verktygsforvaltning

Anvandningsomrade
| anvandningen Verktygsforvaltning visar driftlaget Tabeller styrsystemet
verktygsdefinitionen for alla tekniker samt verktygsmagasinets tilldelning.

| verktygshanteringen kan du lagga till verktyg, redigera verktygsdata eller ta bort
verktyg.

Relaterade amnen
m |Lagg till nya verktyg
Ytterligare information: "Satt upp verktyg", Sida 150
m Arbetsomrade tabell
Ytterligare information: 'Arbetsomrade Tabell", Sida 1979
®  Arbetsomrade Formular
Ytterligare information: "Arbetsomrade Formular for tabeller”, Sida 1986

Funktionsbeskrivning
| verktygshanteringen kan upp till 32 767 verktyg definieras, da ar det hdgsta antalet
tabellrader i verktygshanteringen uppnatt.

Styrsystemet visar i verktygshanteringen all verktygsdata for foljande
verktygstabeller:

B Verktygstabell tool.t
Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 1992
m Svarvverktygstabell toolturn.trn (alternativ 50)

Ytterligare information: "Svarvverktygstabell toolturn.trn (alternativ 50)",
Sida 2002

m Slipverktygstabell toolgrind.grd (alternativ 156)

Ytterligare information: "Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ 156)",
Sida 2007

m Skarpningsverktygstabell tooldress.drs (alternativ 156)

Ytterligare information: "Skarpningsverktygtabell tooldress.drs (alternativ 156)",
Sida 2016

B Avkanningssystemtabell tchprobe.tp
Ytterligare information: "Avkannarsystemtabell tchprobe.tp", Sida 2019

| verktygshanteringen visar styrsystemet dessutom platserna for
magasintilldelningen fran platstabellen tool_p.tch.

Ytterligare information: "Platstabell tool_p.tch’, Sida 2023

Det gar att redigera verktygsdata i arbetsomradet Tabell eller i arbetsomradet
Formular. | arbetsomradet Formular visar styrsystemet lampliga verktygsdata for
varje verktygstyp.

Ytterligare information: "Verktygsdata', Sida 267
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11.4.1

Anmarkning

®  Nar ett nytt verktyg laggs till &r spalterna langd L och Radie R forst tomma. Om
verktygets langd och radie saknas vaxlar styrsystemet inte in det, utan visar ett
felmeddelande.

® Du kan inte radera verktygsdata fran verktyg som fortfarande finns lagrade i plat-
stabellen. Du méste forst ta ut verktygen ur magasinet.

m QObservera att vid redigering av verktygsdata kan det aktuella verktyget anges
som ett systerverktyg i spalten RT i ett annat verktyg!

= Om markdren befinner sig inne i arbetsomradet Tabell och knappen Editering ar
avaktiverad kan du starta en sokning med tangentbordet. Styrsystemet oppnar
ett separat fonster med inmatningsfalt och soker automatiskt efter den inmatade
teckenfoljden. Om det finns ett verktyg med de inmatade tecknen valjer styr-
systemet det verktyget. Om det finns flera verktyg med denna teckenfoljd kan du
navigera uppat och nedéat i fonstret.

Import och Export av verktygsdata

Anvandningsomrade

Man kan importera verktygsdata till styrsystemet och exportera fran styrsystemet.
P4 sa vis undviker du manuell redigering och eventuella stavfel. Importen av
verktygsdata ar sarskilt praktisk i kombination med en forinstalliningsenhet.
Exporterade verktygsdata kan t.ex. anvandas for verktygsdatabasen till ditt CAM-
system.

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet Overfor verktygsdata med hjélp av en CSV-il.
Ytterligare information: "filtyper", Sida 1138

Overforingsfilen med verktygsdata &r uppbyggd enligt foljande:

m Den forsta raden innehdller spaltnamnen for den verktygstabell som ska
Overforas.

m De tillkommande raderna innehaller den verktygsinformation som ska Gverforas.
Ordningsfoljden for data maste motsvara ordningsféljden for spalthnamnen i den
forsta raden. Decimaltalen skiljs &t med en punkt.

Spaltnamnen och verktygsdata anges inom dubbla citationstecken och skiljs 4t med
semikolon.

Observera foljande om Gverforingsfilen:
m Verktygsnumret maste finnas till hands.

m Det gar att importera valfri verktygsdata. Datablocket behover inte innehalla alla
spaltnamn fran verktygstabellen eller alla verktygsdata.

m  Saknad verktygsdata innehaller inget varde inom citationstecknen.

B QOrdningsfdljden for spaltnamnen kan vara godtycklig. Ordningsfoljden for verk-
tygsdata maste motsvara spaltnamnen.
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Importera verktygsdata

Verktygsdata importeras enlig foljande:
= » Valj driftart Tabeller

Valj Verktygsforvaltning

Aktivera Editering

Styrsystemet frigor verktygshanteringen for redigering.
Valj Import

Styrsystemet Oppnar ett selekteringsfonster.

Valj onskad CSV- fil

Vaélj Import

Styrsystemet infogar verktygsdata i verktygsforvaltningen.

Styrsystemet Gppnar ev. fonstret Bekrafta import, t.ex. vid
identiska verktygsnummer.

> Valj fortsatt:

= Bifoga: styrsystemet tillfogar verktygsdata i slutet av
tabellen bland de nya raderna.

= Skriva over: Styrsystemet skriver 6ver den ursprungliga
verktygsdatan med verktygsdata fran dverforingsfilen.

B Avbryt: styrsystemet avbryter importen.

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Editering
[ ]

Import

VV VvV VvV VVvVYyVyy

Nar funktionen Skriva over anvands for att skriva ver befintlig verktygsdata, s
raderar styrsystemet den ursprungliga verktygsdata for alltid!

» Anvand endast funktionen till verktygsdata som inte behdvs mer
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Exportera verktygsdata
Verktygsdata exporteras enlig foljande:
= > Valj driftart Tabeller
> Valj Verktygsforvaltning
Edioing > Aktivera Editering
[ ]
> Styrsystemet frigor verktygshanteringen for redigering.
> Markera verktyg for export
» Oppna kontextmeny med héall gester eller hogerklicka

Ytterligare information: "Kontextmeny", Sida 1515

> Valj Markera rad
> Markera flera verktyg vid behov
> Valj Exportera
> Styrsystemet oppnar fonstret Spara som.
> Valj sokvag

Styrsystemet lagrar normalt 6verforingsfilen under
sokvagen TNC:\table.

> Ange filnamn
> Valj filtyp

Valj mellan TNC7 (*.csv) och TNC 640 (*.csv).
Overforingsfilerna skiljer sig &t med avseende pa den
interna formateringen. Om du vill anvéanda data fran en
tidigare styrning maste du vélja TNC 640 (*.csv).

- > Valj Skapa

> Styrsystemet lagrar filen under vald sokvag.

Anmarkning

HANVISNING

Varning, materiella skador majliga!

Om overforingsfilen innehaller okdnda kolumnnamn tar styrsystemet inte dver
kolumndatan! Styrsystemet bearbetar i detta fall med ett ofullstéandigt definierat
verktyg.

> Kontrollera om spaltnamnen ar korrekt angivna

> Kontrollera och anpassa vid behov verktygsdata efter import

= Qverforingsfilen maste lagras under sokvagen TNC:\table.
= Overforingsfilerna skiljer sig 4t med avseende pa den interna formateringen:

m TNC7 (*.csv) skriver vardena inom dubbla citationstecken och skiljer vardena
at med semikolon

B TNC 640 (*.csv) omsluter delvis vardena med klammerparenteser och skiljer
vardena &t med kommatecken

TNC7 kan bade importera och exportera bada overforingsfilerna.
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Verktygshallarforvaltning

Anvandningsomrade
Med hjalp av verktygshallarforvaltningen kan du parametrisera och tilldela
verktygshallare.

Styrsystemet representerar grafiskt verktygshallarna i simuleringen
och tar hansyn till verktygshallarna vid berakningar, t.ex. med dynamisk
kollisionsdvervakningDCM (alternativ #40).

Relaterade amnen
= Arbetsomrade Simulering

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Simulering", Sida 1529
®  Dynamisk kollisionsovervakning DCM (alternativ 40)

Ytterligare information: 'Dynamisk Kollisionsévervakning DCM (alternativ 40)",
Sida 1154

Funktionsbeskrivning

For att styrsystemet ska kunna beakta verktygshallarna matematiskt och grafiskt,
maste du genomfdra foljande steg:
m Spara verktygshallare eller verktygshallarmallar
®  Parametrera verktygshallarmallar
Ytterligare information: "Parametrera verktygshallarmallar', Sida 296
m Tilldela verktygshéllare
Ytterligare information: 'Tilldela verktygshallare", Sida 296

o Om du anvander M3D- eller STL-filer i stallet for verktygshallarmallar,
kan du tilldela filerna till verktygen direkt. Pa det sattet behovs ingen
parametrering langre.

Verktygshallare i STL-format maste uppfylla foljande férutsattningar:
B Max. 20 000 trianglar
® Triangelnatet bildar ett slutet holje

Om en STL-fil inte uppfyller styrsystemets krav visar styrsystemet ett
felmeddelande.

For verktygshallare galler samma krav pd STL- och M3D-filer som hos
spanndon.

Ytterligare information: "Mojligheter for spanndonsfiler”, Sida 1162
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Verktygshallarmallar

Manga verktygshallare skiljer sig bara betréffande deras dimensioner, deras
geometriska form ar identisk. HEIDENHAIN erbjuder fardiga verktygshallarmallar
for nedladdning. Verktygshallarmallar &r geometriskt bestamda 3D-modeller med
dimensioner som kan foérandras.

Verktygshéllarmallarna méste vara lagrade under TNC:\system\Toolkinematics och
forsedda med filforlangning *.cft.

o Verktygshallarmallar kan laddas ner via foljande lank:
http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

Om du behover ytterligare verktygshéallarmallar, kontaktar du din
maskintillverkare eller tredjepartsleverantor.

Verktygshallarmallar parametriseras med fonstret ToolHolderWizard. P4 sa satt
definieras verktygshallarens dimensioner.

Ytterligare information: "Parametrera verktygshallarmallar’, Sida 296

Den parametrerade verktygshallaren med dandelsen*.cfx sparas under TNC:\system
\Toolkinematics.

Fonstret ToolHolderWizard innehdller foljande symboler:

Symbol Funktion

Avsluta programmet

Oppna fil

Véxla mellan trddmodell och volymetrisk presentation

Vaxla mellan skuggad och transparent visning

Visa eller dolj transformeringsvektorer

Visa eller dolj kollisionsobjektens namn

Visa eller dolj kontrollpunkter

Visa eller dolj matpunkter

@ H & RE D E

Aterstall den ursprungliga vyn

+
+4+
+

Valj orientering, t.ex. vy ovanifran

N
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11.5.1 Parametrera verktygshallarmallar

En verktygshallarmall parametriseras enligt foljande:
= > Valj driftart Filer

Oppna mapp TNC:\system\Toolkinematics

Dubbelklicka eller klicka pa onskad verktygshallarmall med
andelsen *.cft

Styrsystemet 6ppnar fonstret ToolHolderWizard.

Definiera dimensionerna i omradet Parameter

| omradet Utmatningsfil, definiera namn med &@ndelsen *.cfx
Valj generera fil

Styrsystemet visar meddelandet att kinematik for
verktygshallare har genererats och sparar filen i mappen TNC:
\system\Toolkinematics.

> OKvaljs
Valj Avbryt

A\ 4

V vV VvV VvV V

v

X
11.5.2 Tilldela verktygshallare

Ett verktyg tilldelas verktygshallaren enligt foljande:
= > Valj driftart Tabeller

> Valj Verktygsforvaltning
> Valj 6nskat verktyg

Editaring > Aktivera Editering
[ ]

> | omradet Specialfunkt., vaj parametern KINEMATIC

> Styrsystemet visar tillgangliga verktygshallare i fonstret
Verktygshallar-kinematik.

» Valj 6nskad verktygshallare

» OKviljs

> Styrsystemet tilldelar verktyget till verktygshallaren.

o m Styrsystemet tar forst hansyn till verktygshéllaren efter nasta verk-
tygsanrop.

m Parametrerade verktygshallare kan besta av flera subfiler. Om
subfilerna ar ofullstandiga visar styrsystemet ett felmeddelande.
Anvand bara fullstandiga parameterinstallda verktygshaéllare, felfria
STL-filer eller M3D-filer!

For verktygshallare galler samma krav pa STL- och M3D-filer som hos
spanndon.

Ytterligare information: "Spanndonsovervakning (alternativ 40)",
Sida 1161
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Anmarkning
= | simuleringen kan du kontrollera om verktygshéllarna har kolliderat med
arbetsstycket.

Ytterligare information: "Utckade kontroller i simulationen”, Sida 1180

® Vid 3-axlade maskiner med ratvinkliga vinkelhuvuden ar verktygshallarna till
vinkelhuvudena i anslutning till verktygsaxlarna X och Y en fordel eftersom styr-
systemet tar hansyn till vinkelhuvudenas dimensioner.

HEIDENHAIN rekommenderar bearbetning med verktygsaxeln Z. Med hjalp

av programvarualternativ 8 avancerade funktioner grupp 1 gar det att svdnga
arbetsplanet till vinkeln for utbytbara vinkelhuvuden och arbeta vidare med verk-
tygsaxeln Z.

® Med den Dynamiska kollisionsdvervakningen DCM (alternativ 40)0vervakar
styrsystemet verktygshallarna. P4 sé séatt kan du skydda verktygshallarna mot
kollisioner med spanndon eller maskinkomponenten.

Ytterligare information: 'Dynamisk Kollisionsévervakning DCM (alternativ 40)",
Sida 1154

m  Ett slipverktyg, som ska anpassas, far inte innehalla ndgon verktygshallar-
kinematik (alternativ 156).

11.6  Verktygsanrop

11.6.1 verktygsanrop med TOOL CALL

Anvandningsomrade

Med funktionen TOOL CALL anropar du ett verktyg i NC-programmet. Om verktyget
befinner sig i verktygsmagasinet byter styrsystemet verktyget i spindeln. Om
verktyget inte befinner sig i magasinet kan det bytas for hand.

Relaterade amnen
B Automatisk verktygvaxling med M101

Ytterligare information: "Vaxla automatiskt in systerverktyg med M101",
Sida 1346

® Verktygstabell tool.t

Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 1992
® Platstabell tool_p.tch

Ytterligare information: "Platstabell tool_p.tch", Sida 2023

Forutsattning
m Verktyg definierat

For att ett verktyg ska kunna kallas fram maste verktyget definieras i verktygs-
hanteringen.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 290
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Funktionsbeskrivning

Vid anrop av ett verktyg laser styrsystemet av tillhérande rader i
verktygshanteringen. Verktygsdata finns tillganglig under fliken Verktyg i
arbetsomradets STATUS.

Ytterligare information: "Flik Verktyg", Sida 181

o HEIDENHAIN rekommenderar att spindeln kopplas in med M3 eller
M4 efter varje verktygsanrop. Pa sé vis undviker du problem vid
programkaorning, t.ex. vid start efter ett avbrott.

Ytterligare information: "Oversikt av tilldggsfunktionerna’, Sida 1311

Symboler

NC-funktionen TOOL CALL har foljande symboler:

Symbol eller Funktion

tangent-

bordsgenviag

ya Oppna urvalsfonstret for verktyg

= Vaxla till det valda verktyget i tillampningen Verktygsforvalt-
ning

Du kan byta verktyg om det behdvs.
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ", Sida 290

Oppna Skardataberakning
Ytterligare information: "Skardataberakning’, Sida 1523
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Inmatning

11 TOOL CALL 4 .1 Z S10000 F750 DL ; Anropa verktyget
+0,2 DR+0,2 DR2+0,2

NC-funktionen innehéller féljande syntaxelement:

Syntaxelement
TOOL CALL

Betydelse

Syntaxoppnare for ett verktygsanrop

4,QS4 eller

”MILL_D8_ROUGH”

Verktygsdefinition som fasta eller variabla nummer eller namn

o Endast nar verktygsdefinitionen ar ett nummer ar
det entydigt eftersom verktygsnamnet kan vara
identiskt for flera verktyg!

Syntaxelement beroende pa teknik eller tilldmpning
Val via ett urvalsfonster ar mojligt

Ytterligare information: "Skillnader mellan verktygsanrop
beroende pa teknik', Sida 300

Stegindex for verktyget
Syntaxelement valfritt
Ytterligare information: "Inmatning’, Sida 299

Verktygsaxel

Som standard anvander du verktygsaxeln Z. Beroende pa
maskin finns det ytterligare valmojligheter.

Syntaxelement beroende pa teknik eller tillampning

Ytterligare information: "Skillnader mellan verktygsanrop
beroende pa teknik', Sida 300

SellerS (VC =)

Spindelvarvtal eller skarhastighet
Syntaxelement valfritt
Ytterligare information: "Spindelvarvtal S', Sida 302

F,FZ eller FU

Matning

Alternativa matningsangivelser: matning per tand eller
Matning per varv

Syntaxelement valfritt
Ytterligare information: "Matning F', Sida 303

DL

Deltavardet pa verktygslangden
Syntaxelement valfritt

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygs-
langd och -radie’, Sida 1100

DR

Deltavarde pa verktygsradien
Syntaxelement valfritt

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygs-
langd och -radie”, Sida 1100

DR2

Deltavarde for verktygsradien 2
Syntaxelement valfritt

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygs-
langd och -radie’, Sida 1100
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Skillnader mellan verktygsanrop beroende pa teknik

Verktygsanrop av ett frasverktyg

For frasverktyg kan foljande verktygsdata definieras:

m Fasta eller variabla nummer eller namn pa verktyget
m  Stegindex for verktyget

B Verktygsaxel

= Spindelvarvtal

= Matning

= DL

= DR

= DR2

Vid anrop av ett frasverktyg kravs numret eller namnet pa verktyget och
verktygsaxeln och spindelvarvtalet.

Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 1992

Verktygsanrop for ett svarvverktyg (alternativ 50)

For svarvverktyg kan foljande verktygsdata definieras:

m Fasta eller variabla nummer eller namn pé verktyget

m  Stegindex for verktyget

B Matning

Vid anrop av ett svarvverktyg kravs numret eller namnet pa verktyget.

Ytterligare information: "Svarvverktygstabell toolturn.trn (alternativ 50)", Sida 2002

Verktygsanrop av ett slipverktyg (option 156)

For slipverktyg kan foljande verktygsdata definieras:
Fasta eller variabla nummer eller namn péa verktyget
Stegindex for verktyget

Verktygsaxel

Spindelvarvtal

Matning

Vid anrop av ett slipverktyg kravs numret eller namnet pa verktyget och
verktygsaxeln.

Ytterligare information: "Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ 156)",
Sida 2007

Verktygsanrop for ett skarpningsverktyg (alternativ 156)

For skarpningsverktyg kan foljande verktygsdata definieras:

® Fasta eller variabla nummer eller namn pa verktyget

m  Stegindex for verktyget

B Matning

Vid anrop av ett skarpningsverktyg kravs numret eller namnet pa verktyget!

Ytterligare information: "Skarpningsverktygtabell tooldress.drs (alternativ 156)",
Sida 2016

Det gér endast att anropa ett skarpningsverktyg i skarpningslage!
Ytterligare information: "Aktivera skarpningsdrift med FUNCTION DRESS', Sida 248

Skarpningsverktyget vaxlas inte in i spindeln. Du maste montera
skarpningsverktyget manuellt pd ett stélle som maskintillverkaren bestdmt. Du
maste dessutom definiera verktyget i platstabellen.

Ytterligare information: "Platstabell tool_p.tch", Sida 2023
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Verktygsanrop av en arbetsstyckesavkannare (alternativ 17)

For system for arbetsstyckesavkannare kan foljande verktygsdata definieras:
m Fasta eller variabla nummer eller namn pa verktyget

m  Stegindex for verktyget

B Verktygsaxel

Vid anrop av en arbetsstyckesavkannare kravs numret eller namnet pa verktyget och
verktygsaxeln!

Ytterligare information: 'Avkannarsystemtabell tchprobe.tp”, Sida 2019

Uppdatera verktygsdata

Med ett TOOL CALL kan du uppdatera data for det aktiva verktyget, t.ex. andra
skardata eller deltavarden, aven utan att byta verktyg. Vilken verktygsdata du andrar
beror pa tekniken.

| foljande fall uppdaterar styrsystemet endast data for det aktiva verktyget:
® Utan nummer eller namn pa verktyget och utan verktygsaxel

m  Utan nummer eller namn péa verktyget och med samma verktygsaxel som i
foregdende verktygsanrop

0 Om du programmerar ett nummer eller namn for verktyget eller
en andrad verktygsaxel i verktygsanropet utfor styrsystemet
verktygsvaxlarmakrot.

Det kan leda till att styrsystemet t.ex. byter in ett systerverktyg pa grund
av att livstiden ar over.

Ytterligare information: "Vaxla automatiskt in systerverktyg med M101",
Sida 1346

Anmarkning

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.
| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlara X och Y.

= Med maskinparametern allowToolDefCall (nr 118705) definierar maskintill-
verkaren om du kan definiera ett verktyg via namn, nummer eller bade och i funk-
tionerna TOOL CALL och TOOL DEF.

Ytterligare information: "Verktygsforval med TOOL DEF', Sida 304

® Med den valfria maskinparametern progToolCallDL (nr 124501) definierar
maskintillverkaren om styrsystemet ska ta hansyn till deltavarden fran ett verk-
tygsanrop i arbetsomradet Positioner.

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygslangd och -radie’,
Sida 1100

Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner", Sida 161
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Snittdata

Anvandningsomrade
Skardata bestar av spindelvarvtalet S eller alternativt den konstanta skarhastigheten

I

/

S

L 2

Funktionsbeskrivning

Spindelvarvtal S
Foljande majligheter finns att definiera spindelvarvtalet S:
® Verktygsanrop med TOOL CALL

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 297
= Datorknapp S till tilldmpningen Manual operation

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’, Sida 196
Spindelvarvtalet Sdefinieras i enheten spindelvarv per minut U/min.

Alternativ gar det ocksa att definiera den konstanta skarhastigheten i ett
verktygsanrop VC i meter per minutm/min.

Ytterligare information: "Teknologivarde vid svarvning", Sida 232

Verkan

Spindelvarvtalet eller skarhastigheten galler tills ett nytt spindelvarvtal eller en ny
skarhastighet har definierats i ett TOOL CALL-block.

Potentiometer

Med varvtalspotentiometern kan du @ndra spindelvarvtalet under programmets gang
till mellan 0 % och 150 %. Instaliningen pé varvtalspotentiometer fungerar endast

for maskiner med stegldst spindeldrev. Det maximala spindelvarvtalet beror pa
maskinen.

Ytterligare information: "Potentiometer’, Sida 122

Statuspresentation
Styrsystemet visar det aktuella spindelvarvtalet in foljande arbetsomraden:
®  Arbetsomrade Positioner
Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner", Sida 161
m Flik POS for arbetsomradet STATUS
Ytterligare information: 'Flik POS', Sida 176
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Matning F
Du har foljande mojligheter att definiera matningen F:
® Verktygsanrop med TOOL CALL

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 297
® Positioneringsblock

Ytterligare information: "Konturfunktioner”, Sida 311
m Datorknapp F i tillampningen Manual operation

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’, Sida 196
Matningen definieras for linjara axlar i millimeter per minut mm/min.
Matningen till vridaxlar definieras i Grader per minut °/min.
Matningen kan definieras med tre decimaler.

Alternativt kan matningen definieras i NC-programmet eller i ett verktygsanrop i
foljande enheter:

B Matning per tand FZ in mm/Zahn

Med FZ definierar du strackan som verktyget tillryggalagger per kugge i
millimeter.

o Om FZ anvands maste antalet tédnder i spalten CUT i
verktygshanteringen definieras.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ", Sida 290

B Matning per varv FU i mm/U

Med FU definierar du strackan som verktyget tillryggaldgger per spindelvarv i
millimeter.

Matningen per varv anvands framfor allt vid svarvning (alternativ 50).
Ytterligare information: "Matningshastighet", Sida 234

Det gar att anropa den i en TOOL CALL definierade matningen iNC-programmet med
hjalp av F AUTO.

Ytterligare information: "F AUTQ", Sida 303

Den i NC-programmet definierade matningen galler fram till det NC-block i vilket du
programmerar en ny matning.

F MAX

Om du definierar F MAX ror sig styrsystemet i ilfart. F MAX ar endast verksam

i det aktuella blocket. Fran foljande NC-block fungerar den senaste definierade
matningen. Den maximala matningen ar maskinberoende och i forekommnmande fall
axelberoende.

Ytterligare information: "Matningsbegransning FMAX", Sida 1954

F AUTO

Om du i ett TOOL CALL-block definierar en matning kan du med F AUTO anvanda
denna matning i féljande positioneringsblock.

Funktionsknapp F i tillampningen Manual operation

® Om man anger F=0 sa verkar den matning som maskintillverkaren har definierat
som minimal matning

= Nar den angivnha matningen 6verskrider det maximala varde som maskintill-
verkaren har definierat, verkar det varde som har definierats av maskintillverkaren

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’, Sida 196
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Potentiometer

Med matningspotentiometern kan du @ndra matningen under programmets gang till
mellan 0 % och 150 %. Installningen av matningspotentiometern fungerar endast pa
den programmerade matningen. Om den programmerade matningen annu inte har
natts har matningspotentiometern ingen effekt.

Ytterligare information: "Potentiometer’, Sida 122

Statuspresentation
Styrsystemet visar den aktuella matningen i mm/min i féljande arbetsomraden:
®  Arbetsomrade Positioner
Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner", Sida 161
m Flik POS for arbetsomradet STATUS

0 I tillampningen Manual operation visar styrsystemet under fliken POS
matningen inklusive decimaler. Styrsystemet visar matningen med
totalt sex stallen.

Ytterligare information: "Flik POS", Sida 176
B Styrsystemet visar banhastigheten
m Vid aktiv 3D ROT visas banhastigheten nar flera axlar forflyttas

B Vid inaktiv 3D ROT forblir matningspresentationen tom nar flera axlar
forflyttas samtidigt

B Nar en handratt ar aktiv visar styrsystemet banmatningen under program-
korningen.

Ytterligare information: "Fonster 3D-rotation (alternativ 8)", Sida 1085

Anmarkning
= Nar det galler program med tum maste matningen definieras i 1/10 tum/min.

B Programmera snabbtransportrorelserna enbart med NC-funktionen FMAX och
inte med hjalp av mycket hoga siffervarden. Det &r bara pa det har sattet som du
kan se till att snabbtransporten ar verksam blockvis och att du kan reglera snabb-
transporten separat fran bearbetningsmatningen.

® |nnan en axel forflyttas kontrollerar styrsystemet om det definierade varvtalet har
uppnatts. Vid positioneringsblock med matning FMAX kontrollerar styrsystemet
inte varvtalet.

Verktygsforval med TOOL DEF

Anvandningsomrade

Med hjalp av TOOL DEF forbereder styrsystemet ett verktyg i magasinet vilket
innebar at verktygsvaxeln blir forkortad.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Forval av verktyg med TOOL DEF &r en maskinberoende funktion.

Funktionsbeskrivning

Om din maskin ar utrustad med ett kaotiskt verktygsbytessystem och en
dubbelgripare kan du gora ett verktygsforval. Programmera, efter ett TOOL CALL-
block, funktionen TOOL DEF och valj det verktyg som ska anvandas som nasta i
NC-programmet. Styrsystemet forbereder verktyget medan programmet kors.
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11.7

Inmatning

; forval av verktyg

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

TOOL DEF Syntaxoppnare for ett verktygsforval

2,QS2 eller Verktygsdefinition som fasta eller variabla nummer eller namn
”MILL_D4_ROUGH”

0 Endast nar verktygsdefinitionen ar ett nummer ar
det entydigt eftersom verktygsnamnet kan vara
identiskt for flera verktyg!

| Stegindex for verktyget
Ytterligare information: "Indexerade verktyg', Sida 268

Syntaxelement valfritt

Denna funktion kan anvandas for alla tekniker utom for skarpningsverktyg
(alternativ 156).

Anvandningsexempel

; Anropa verktyget

; forval av nasta verktyg

; anropa forvalt verktyg

Verktygsanvandningskontroll

Anvandningsomrade

Med hjélp av verktygsanvandningskontrollen kan du kontrollera de verktyg som
anvands i NC-programmet fore programstarten. Styrsystemet kontrollerar om

de anvanda verktygen finns till hands i verktygets magasin och om det finns
tillrackligt med livslangd kvar. Man kan lagga in saknade verktyg i maskinen fore
programstarten eller byta ut verktyg eftersom de inte héller sa lange till. P4 sa satt
forhindrar du avbrott under programkaorningen.

Relaterade @mnen

® Innehall i verktygsanvandningsfilen
Ytterligare information: "Verktygsanvandningsfil', Sida 2026

m Verktygsanvandningskontroll i Batch Process Manager (alternativ 154)
Ytterligare information: 'Batch Process Manager (alternativ 154)", Sida 1939
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Forutsattning
®  For att kunna genomfora en verktygsanvandningskontroll behover du en verk-
tygsanvandningsfil

Med maskinparametern createUsageFile (nr 118701) definierar maskintill-
verkaren om funktionen Skapa verktygsanvandningsfil ar godkand.

Ytterligare information: "Verktygsanvandningsfil', Sida 2026

= |nstallning Skapa verktygsanvandningsfil ar installd pa en gang eller alltid
Ytterligare information: "Kanalinstallningar”, Sida 2100

® Anvand samma verktygstabell fér simuleringen som for programkaorningen
Ytterligare information: 'Arbetsomrade Simulering’, Sida 1529

Funktionsbeskrivning

Genererar en verktygsanvandningsfil
For att kunna genomfora en verktygsanvandningskontroll kravs det en
verktygsanvandningsfil.

Nar instéllningen Skapa verktygsanvandningsfilstélls in p&d engangs eller alltid
framstaller styrsystemet i foljande fall en verktyg-anvandningsfil:

® Simulera helt ett NC-program
m  Exekvera hela NC-programmet

B Valj Skapa verktygsanvandningsfil | spalten Verktygskontroll for
arbetsomradet Program

Styrsystemet lagrar verktygsanvandningsfil med andelsen *.t.dep i samma mapp
som NC-programmet ligger i.

Ytterligare information: "Verktygsanvandningsfil', Sida 2026
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Spalt Verktygskontroll i arbetsomradet Program

i Program @
~  Verktygsanvandning

NC-program: TNC:\nc_prog'nc_doc'\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T0: Blocknr: 0 Tid: 00:00:05

NC-program: TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T202: (NC_SPOT_DRILL_D8)Blocknr: 7 Tid: 00:02:30

NC-program: TNC:\nc_prog\nc_doc'\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T227: (DRILL_D5)Blocknr: 13 Tid: 00:03:58

NC-program: TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T263: (TAP_ME)Blocknr: 19 Tid: 00:05:42

~  Verktygskontroll

[ Skapa verktygsanvandningsfil ]

[ Utfdr verktygskontroll ]

Spalt Verktygskontroll i arbetsomrédet Program

Styrsystemet visar féljande omraden i kolumnen Verktygskontroll i arbetsomrédet
Program:

B Verktygsanvandning

Ytterligare information: "Omrédet Verktygsanvandning", Sida 307
= Verktygskontroll

Ytterligare information: "Omrade Verktygskontroll", Sida 308
Ytterligare information: "arbetsomrade Program’, Sida 211

Omradet Verktygsanvandning

Omradet Verktygsanvandning dr tomt innan en verktygsanvandningsfil skapas.
Ytterligare information: 'Genererar en verktygsanvandningsfil’, Sida 306
Ytterligare information: "Verktygsanvandningsfil', Sida 2026

Styrsystemet visar i omradet Verktygsanvandning den kronologiska foljdordningen
for alla verktygsanrop med féljande information:

B Den sokvag i NC-programmet, som anvands till att hamta verktyget
= Verktygsnummer och vid behov verktygsnamn

®  Radnummer for verktygsanropet i NC-programmet

B Verktyg-anvandningstid mellan verktygsbyten
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Omrade Verktygskontroll

Innan du genomfor en verktygsanvandningskontroll funktionsknappen
Verktygskontroll, innehaller omrédet Verktygskontroll inget innehall.

Ytterligare information: "Utfor verktygsanvandningskontroll”, Sida 309
Nar verktygsanvandningskontrollen genomfors kontrollerar styrsystemet foljande:
® Verktyg ar definierat i verktygshanteringen
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ", Sida 290
m Verktyg ar definierat i platstabellen
Ytterligare information: "Platstabell tool_p.tch’, Sida 2023
m Verktyg forfogar over tillrdckligt med aterstaende livstid
Styrsystemet kontrollerar om den kvarvarande livstiden for verktyget TIME1
minus CUR_TIME r&cker for bearbetningen. Darfor maste den aterstdende
livstiden vara storre an verktygets anvandningstid WTIME ur verktygsanvand-
ningsfil.
Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 1992
Ytterligare information: "Verktygsanvandningsfil', Sida 2026
Styrsystemet visar i omradet Verktygskontroll foljande information:
B OK: alla verktyg finns till hands och har tillrackligt med kvarvarande livstid
= |Inget lampligt verktyg: verktyg ar inte definierat i verktygshanteringen

Kontrollera i detta fall om ratt verktyg har valts i verktygsanropet. Satt annars upp
verktyget i verktygshanteringen.

m Externt verktyg: Verktyget ar definierat i verktygshanteringen men inte i plat-
stabellen

Om din maskin ar utrustad med ett magasin ska det saknade verktyget lagras i
magasinet.

= Kvarvarande livstid ar for kort: Verktyget ar sparrat eller har inte tillrackligt med
livstid kvar

Byt verktyg eller anvand ett systerverktyg.
Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 297

Ytterligare information: "Vaxla automatiskt in systerverktyg med M101",
Sida 1346

0 Om du trycker tva ganger eller dubbelklickar pa en verktygsuppgift
i omradena Verktygsanvandning eller Verktygskontroll vaxlar
styrsystemet till det valda verktyget i verktygshanteringen. Du kan gora
anpassningar om det behovs.
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11.7.1 Utfor verktygsanvandningskontroll

Verktygsanvandningskontrollen anvands enligt foljande:

>

>

ERERORY

Qverfér

®E+<@I

VvV V¥V VvV VVvVVvYy

Valj driftart Start

Valj tillampningen Installningar

Valj gruppen Maskin-installningar
Valj menypunkt Maskin-installningar

| omradet Kanalinstallningar for simulering valj skapa
verktygsanvandningsfil En gang

Ytterligare information: "Kanalinstallningar", Sida 2100
valj Overfor

Valj driftart Programmering

Valj Addera

Valj onskat NC-program

Vvalj Oppna

Styrsystemet oppnar NC-programmet under en ny flik.
Valj spalten Verktygskontroll

Styrsystemet oppnar spalten Verktygskontroll.

Valj Skapa verktygsanvandningsfil

Styrsystemet skapar en verktygsanvandningsfil och visar de

anvanda verktygen i omradet Verktygsanvandning.

Ytterligare information: "Verktygsanvandningsfil’, Sida 2026

Valj Utfor verktygskontroll
Styrsystemet utfor verktygsanvandningskontroll.
| omrédet Verktygskontroll visar styrsystemet, om alla

verktyg finns tillgangliga och har tillracklig livslangd kvar.
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Anmarkning

= Om duifunktionen Skapa verktygsanvandningsfil valjer aldrig, skuggas funk-
tionsknappen Skapa verktygsanvandningsfili spalten Verktygskontroll.
Ytterligare information: "Kanalinstallningar”, Sida 2100

m | fonstret Simuleringsinstallningar kan du vélja nar styrsystemet tar fram en
verktygsanvandningsfil for simuleringen.
Ytterligare information: 'Arbetsomrade Simulering’, Sida 1529

m  Styrsystemet lagrar verktygsanvandningsfilen som beroende fil med andelsen
*.dep.
Ytterligare information: "Verktygsanvandningsfil', Sida 2026

m  Styrsystemet visar foljdordningen for verktygsanrop for de NC-program som ar
aktiva i programkorningen i tabellen T-anvand.foljd (alternativ 93).

Ytterligare information: "T-anvand.foljd (alternativ 93)", Sida 2028

m Styrsystemet visar en 6versikt over alla verktygsanrop for de NC-program som ar
aktiva i programkdorningen i tabellen Bestyckn. lista (alternativ 93).
Ytterligare information: 'Bestyckn lista (alternativ 93)", Sida 2030

® Med funktionen FN 18: SYSREAD ID975 NR1 kan verktygsanvandningskontrollen
for ett NC-program begéras.

m Med funktionen FN 18: SYSREAD ID975 NR2 IDX kan verktygsanvandnings-
kontrollen for en palettabell begaras. Efter IDX definieras raden i palettabellen .

®  Med maskinparameter autoCheckPrg (nr 129801) definierar maskintillverkaren
om styrsystemet automatiskt ska skapa en verktygsanvandningsfil vid val av ett
NC-program.

® Med maskinparameter autoCheckPal (nr 129802) definierar maskintillverkaren
om styrsystemet automatiskt ska skapa en verktygsanvandningsfil vid val av en
palettabell.

®  Med maskinparametern dependentFiles (nr 1221071) definierar maskintill-
verkaren om styrsystemet visar de beroende filerna med &ndelsen *.dep i filhan-
teringen. Aven nar styrsystemet inte visar beroende data tar styrsystemet trots
det fram en verktygsanvandningsfil.
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12.1  Grunder for koordinatdefinition

Du programmerar ett arbetsstycke genom att definiera banrdrelserna och
malkoordinaterna.

Beroende pé dimensionerna i den tekniska ritningen anvands kartesiska eller polara
koordinater med absoluta eller inkrementella varden.

12.1.1 Kartesiska koordinater

Anvandningsomrade

Ett kartesiskt koordinatsystem bestéar av tva eller tre axlar som stér i rat vinkel
motvarandra. Kartesiska koordinater refererar till koordinatsystemets nollpunkt som
befinner sig i axlarnas snittpunkt.

zA

Med kartesiska koordinater gar det att entydigt bestdmma en punkt i rummet dar tre
axelvarden definieras.

Funktionsbeskrivning
| NC-programmet definieras vardet i linjara axlar X, Y och Z, t.ex. med en rat linje L.

11 L X+60 Y+50 Z+20 RL F200

De programmerade koordinaterna fungerar modalt. Om vardet pa en axel forblir
detsamma behdver inte vardet omdefinieras i ytterligare banrorelser.

12.1.2 polarkoordinater

Anviandningsomrade
Polérkoordinater definieras i en av de tre nivderna av ett kartesiskt koordinatsystem.

Polara koordinater avser en tidigare definierad pol. Frdn denna pol definieras en
punkt med avstandet till polen och vinkeln till vinkelreferensaxeln.
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Funktionsbeskrivning

Polarkoordinater kan anvandas t.ex. i féljande situationer:

®  Punkter pa cirkelbagar

®  Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid halcirklar
Y

X

30

Polen CC definieras med kartesiska koordinater i tva axlar. Dessa axlar fastlagger
planen och vinkelreferensaxeln.

Polen verkar modalt inom ett NC-program.
Vinkelreferensaxeln star i forhallande till planet enligt foljande:

Plan Vinkelreferensaxel
XY +X
Yz +Y
ZX +Z

Polarkoordinatradien PR avser polen. PR definierar avstandet mellan punkten och
polen.

Polarkoordinatvinkeln PA definierar vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och punkten.

De programmerade koordinaterna fungerar modalt. Om vardet pa en axel forblir
detsamma behdver inte vardet omdefinieras i ytterligare banrorelser.

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstédndig utgava | 10/2022 313



Konturfunktioner | Grunder for koordinatdefinition

12.1.3 Absolut inmatning

Anviandningsomrade

Absolute inmatning refererar alltid till ett ursprung. Vid kartesiska koordinater &ar
ursprunget nollpunkten och vid polarkoordinater polen och vinkelreferensaxeln.
Funktionsbeskrivning

Absoluta inmatningar definierar punkten pa vilken styrsystemet placerar.

; placera pa punkt 1
; placera pa punkt 2
; placera pa punkt 3

; definiera pol kartesiskt i tva axlar
; placera pa punkt 1
; placera pa punkt 2
; placera pa punkt 3

; placera pa punkt 4
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12.1.4 Inkrementell inmatning

Anviandningsomrade

Inkrementella inmatningar hanvisar alltid till de senast programmerade
koordinaterna. Vid kartesiska koordinater &r det vardena for axlarna X, Y
och Z, vid polarkoordinater &r de vardena pa polédrkoordinatradien PR och
polarkoordinatvinkeln PA.

Funktionsbeskrivning

Inkrementella inmatningar definierar det varde pd som styrsystemet positionerar.
De senast programmerade koordinaterna fungerar som den ténkta nollpunkten for
koordinatsystemet.

Inkrementella koordinater definieras med | for varje axelangivelse.

; placera absolut pa punkt 1
; placera inkrementellt pa punkt 2

; placera inkrementellt pa punkt 3

; definiera polen kartesiskt och absolut i tva
axlar

; placera absolut pa punkt 1
; placera inkrementellt pa punkt 2
; placera inkrementellt pa punkt 3

; placera inkrementellt pa punkt 4
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12.2 Allmant om konturfunktioner

Anvandningsomrade

Nar ett NC-program satts upp kan enskilda element av konturen programmeras
med konturfunktionen. For detta definieras andpunkterna for konturelementen med
koordinater.

Forflyttningsvagen bestams av styrsystemet med hjalp av koordinaterna,
verktygsdata och radiekompenseringen. Styrsystemet positionerar samtidigt alla
maskinaxlar som programmeras i NC-blocket till en konturfunktion.

Funktionsbeskrivning

Infoga en konturfunktion

Man 6ppnar dialogen med de gra konturfunktionsknapparna. Styrsystemet fogar in
NC-blocket i NC-programmet och begar all information darefter.

o Beroende pd maskinens konstruktion ar det antingen verktyget eller
maskinbordet som ror sig. Vid programmering av en konturfunktion ska
du alltid utga fran att verktyget ror pa sig!

Rorelse i en axel

zA

100

Nar NC-blocket innehaller en koordinatangivelse forflyttar styrsystemet verktyget
parallellt med den programmerade maskinaxeln.

Exempel
L X+100

Verktyget behdller Y- och Z-koordinater oférandrade och forflyttar sig till positionen X
+100.
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Rorelse i tva axlar

Nar NC-blocket innehdller tva koordinatangivelser forflyttar styrsystemet verktyget i
det programmerade planet.

Exempel

Verktyget behaller Z-koordinater oférdndrade och forflyttas i XY-planet till positionen
X+70 X+50.

Bearbetningsplanet definieras med verktygsaxeln vid verktygsanropet TOOL CALL.
Ytterligare information: 'Beteckning pa axlarna pa frasmaskinen", Sida 202

Forflyttning i flera axlar

zA

Nar NC-blocket innehaller tre koordinatangivelser forflyttar styrsystemet verktyget
spatialt till den programmerade positionen.

Exempel

Beroende pa din maskins kinematik kan du programmera L upp till sex axlar i ett
ratlinjeblock.

Exempel
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Cirkel och cirkelbana
Yi YA

Med konturfunktionerna for cirkelbdgar programmeras cirkelrorelser i
bearbetningsplanet.

Styrsystemet forflyttar tvd maskinaxlar pd samma gang: Verktyget ror sig i
forhallande till arbetsstycket i ett kretslopp. Det gar att programmera kretsbanor
med en kretsmittpunkt CC.

Rotationsriktning DR vid cirkelrorelser

Nar en cirkelrorelse inte ansluter tangentiellt till ett annat konturelement anges
rotationsriktningen pé foljande satt:

®  Medurs vridning: DR-
B Vridning moturs: DR+

Verktygsradiekorrigering
Verktygsradiekorrigeringen definieras i NC-blocket for det férsta konturelementet.

Du far inte aktivera vektygsradiekompenseringen i ett NC-block med en cirkelbana.
Aktivera forst verktygsradiekorrigeringen i en rak linje.

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 1104

Forpositionering

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsévervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Felaktig forpositionering kan dessutom leda till
skador pa konturen. Under framkorningsrorelsen finns det kollisionsrisk!

» Programmera en lamplig forposition

» Kontrollera forlopp och kontur med hjélp av den grafiska simuleringen
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12.3

12.3.1

12.3.2

Konturfunktioner med kartesiska koordinater

Oversikt over konturfunktionen

Knapp Funktion Ytterligare information
L Rak linje L (line) Sida 319
e g Fas CHF (chamfer) Sida 320

Fas mellan tva rata linjer

o o Rundning RND (rounding of corner) Sida 322

Cirkelbédge med tangentiell anslutning till
foregdende och efterfoljande konturele-

ment

. Kretsmittpunkt CC (circle center) Sida 323

c_p Cirkelbana C (circle) Sida 325
Cirkelbana runt cirkelcentrum CC till
slutpunkten

o5, Cirkelbana CR (circle by radius) Sida 327
Cirkelbdge med bestamd radie

o Cirkelbana CT (circle tangential) Sida 329
Cirkelbdge med tangentiell anslutning till
foregdende konturelement

Rit linje L

Anvandningsomrade

Med en rat linje L programmeras en forflyttningsrorelse i rat linje i valfri riktning.

Relaterade amnen
B Programmera en rat linje med polara koordinater
Ytterligare information: "Ratlinje LP", Sida 337

Funktionsbeskrivning
YA
40 P
o g
*h\
17 -
N -
N4 20 —= X
10

60

Styrsystemet forflyttar verktyget langs en réat linje fran sin aktuella position till den
definierade slutpunkten. Startpunkten ar det féregdende NC-blockets slutpunkt.

Beroende pé din maskins kinematik kan du programmera L upp till sex axlar i ett
ratlinjeblock.
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Inmatning
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; Rat linje utan radiekompensering med
snabbtransport

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » L
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

L

Syntaxoppnare for en rat linje

X, Y,Z A B ,C,U, Denratalinjens slutpunkt som fast eller variabelt nummer
V.W Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
&Xx &Y, &Z Den rata linjens slutpunkt med PARAXMODE bortvald huvudax-
el som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Valj tre linjaraxlar for bearbetningen
med FUNCTION PARAXMODE', Sida 1282
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt
F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt
M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt
Anmarkning

® | spalten Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polér koor-

dinatinmatning.

Ytterligare information: 'Spalt Formular i arbetsomradet Program”, Sida 221

® Med knappen Overfor &r-position programmerar du en rat linje L med alla
axelvarden. Vardena motsvarar laget Arposition (IST) i positionspresentationen.

Ytterligare information: "Positionsindikator", Sida 185

Exempel

Fas CHF

Anvandningsomrade

Med funktionen Fas CHF kan du infoga en fas mellan tva rata linjer. Fasens storlek
avser skarningspunkten som du programmerar med hjalp av de rata linjerna.
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Forutsattningar

m Rata linjer i bearbetningsplanen fore och efter en fas
m |dentisk verktygskompensering fore och efter en fas
m Fasen kan utforas med det aktuella verktyget

Funktionsbeskrivning

V4 2
>
L
_“EXL
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;
! 40

Vid skarningen av tva raka linjer uppstar konturhérn. Dessa konturhorn kan fasas av
med en fas. Darvid &r vinkeln p& hornan irrelevant, definiera Iangden med vilken varje
rak linje ska forkortas. Styrsystemet kor inte till hornpunkten.

Nar matning programmeras i ett CHF-block ar matningen endast verksam under
bearbetningen av fasen.

Inmatning

; Fas med storleken T mm

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » CHF
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CHF Syntaxdppnare for en fas

—

Fasstorlek som fast eller variabelt nummer

F, FAUTO Matning som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Matning F", Sida 303
Syntaxelement valfritt

Exempel
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12.3.4 Avrundning RND

Anvandningsomrade

Med funktionen Rundning RND kan du infoga en rundning mellan tva rata linjer.
Rundningen avser skarningspunkten som du programmerar med hjalp av de rata
linjerna.

Forutsattningar
= Konturfunktionen fore och efter en avrundning

® |dentisk verktygskompensering fore och efter en rundning
®  Avrundning kan utforas med det aktuella verktyget

Funktionsbeskrivning
Y
40 - 3 &\
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Avrundning programmeras mellan tva konturfunktioner. Cirkelbanan ansluter
tangentiellt till det foregdende och efterfoljande konturelementet. Styrsystemet kor
inte till skarpunkten.

Nar matning programmeras i ett RND block ar matningen endast verksam under
bearbetningen av avrundningen.

Inmatning

11 RND R3 F200 : Radie med storleken 3 mm

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » RND
NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

RND Syntaxoppnare for en radie
R Radiestorlek som fast eller variabelt nummer
F, FAUTO Matning som fast eller variabelt nummer

Ytterligare information: "Matning F", Sida 303
Syntaxelement valfritt
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12.3.5 Kretsmittpunkt CC

Anvandningsomrade
Med funktionen Cirkelcentrum CC definierar du en position som cirkelcentrum.

Relaterade amnen
m Programmera en pol som referens for polara koordinater
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336

Funktionsbeskrivning

En mittpunkt i en cirkel definieras genom att ange koordinater med max tva
axlar. Om inga koordinater matas in tar styrsystemet over den senast definierade
positionen. Mittpunkten pa cirkeln forblir aktiv tills en ny mittpunkt pé cirkeln har
definierats. Styrsystemet kor inte till cirkelcentrumet.

Det kravs en kretsmittpunkt for att ett kretslopp ska kunna programmeras C.

0 Styrsystemet nyttjar funktionen CC samtidigt som pol for
polarkoordinater.

Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336

Inmatning

Du navigerar till den har funktionen pé foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » CC
NC-funktionen innehéller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

cc Syntaxdppnare for ett cirkelcentrum

XYZUVW Cirkelcentrumets koordinater som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
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Exempel
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12.3.6 Cirkelbana C

Anvandningsomrade
Med funktionen kretslopp C programmeras ett kretslopp kring en kretsmittpunkt.
Relaterade amnen

B Programmera en cirkelbana med polara koordinater
Ytterligare information: "Cirkelbana CP kring pol CC", Sida 338

Forutsattning
= Definiera en kretsmittpunkt CC
Ytterligare information: "Kretsmittpunkt CC", Sida 323

Funktionsbeskrivning

YA Yi

i “w
);A/ \'\ m DR+
' ; 25 &€

A@F\\ L t
X 25 45

Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp frén sin aktuella position till den
definierade slutpunkten. Startpunkten &r det féregdende NC-blockets slutpunkt. Den
nya slutpunkten kan definieras med max. tva axlar.

Definiera samma koordinater for start- och slutpunkterna nar en hel cirkel
programmeras. Dessa punkter méaste ligga péa cirkelbanan.

x ¥

o | maskinparametern circleDeviation (nr 200901) kan tilldtna avvikelser
definieras for kretsradien. Den hogsta tilldtna avvikelsen &r 0,016 mm.

Med rotationsriktningen definieras om styrsystemet flyttar den cirkuldra banan
medurs eller moturs.

Definition av rotationsriktningen:
®  Medurs: rotationsriktning DR- (med radiekorrigering RL)
® Moturs: rotationsriktning DR+ (med radiekorrigering RL)
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Inmatning

; Cirkelbana med linjar 6verlagring for Z-
axeln

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » C
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

0

Syntaxoppnare for en cirkelbana kring ett cirkelcentrum

X,Y,Z A B,C, U, Cirkelbanans slutpunkt som fast eller variabelt nummer
V.W Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

LIN_X, LIN_Y, Den linjara dverlagringens axel och varde som fast eller varia-
LIN_Z, LIN_A, belt nummer
LIN_B, LIN_C, Absolut eller inkrementell inmatning
Ie-lllre'r_ll_"l’l‘:- "‘\:v—v Ytterligare information: "Linjar 6verlagring av en cirkelbana”,
- Sida 332
Syntaxelement valfritt
DR Cirkelbagens rotationsriktning
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| spalten Formuldr gar det att véaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program”, Sida 221

Exempel
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12.3.7 Cirkelbana CR

Anvandningsomrade
Med funktionen cirkelbana CR programmeras en cirkelbana med hjalp av en radie.

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp med radien R fran sin aktuella
position till den definierade slutpunkten. Startpunkten ar det foregdende NC-blockets
slutpunkt. Den nya slutpunkten kan definieras med max. tva axlar.

VA

VA

40 70

Start- och slutpunkt kan férbindas med varandra med fyra olika cirkelbagar som alla
har samma radie. Den riktiga cirkelbanan definierar du med mittpunktsvinkeln CCA
hos cirkelbanans radie R och rotationsriktningen DR.

Fortecknet for cirkelbanans radie R avgor om styrsystemet valjer en mittpunktsvinkel
storre eller mindre an 180°.

Radien har foljande effekter pa mittpunktsvinkeln:
B Mindre cirkelbana: CCA<180°

Radius med positivt tecken R>0
B Storre cirkelbana: CCA>180°

Radies med positivt tecken R<0
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Med rotationsriktningen definieras om styrsystemet flyttar den cirkulara banan
medurs eller moturs.

Definition av rotationsriktningen:
®  Medurs: rotationsriktning DR- (med radiekorrigering RL)
® Moturs: rotationsriktning DR+ (med radiekorrigering RL)

; cirkelbana 1

; cirkelbana 2

‘O‘O“
0} 0}
- -

; cirkelbana 3

; cirkelbana 4

X

Programmera tva cirkelbanor efter varandra for en hel cirkel. Slutpunkten pa
den forsta cirkelbanan ar startpunkten pa den andra. Slutpunkten pa den andra
cirkelbanan ar startpunkten pa den forsta.
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12.3.8

Inmatning

11 CR X+50 Y+50 R+25 LIN_Z-2 DR- RL

F250 M3

; Cirkelbana med linjar 6verlagring for Z-
axeln

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » CR
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement
CR

Betydelse

Syntaxoppnare for en cirkelbana med en radie

X,Y,Z A B,C, U, Cirkelbanans slutpunkt som fast eller variabelt nummer
V.W Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
R Cirkelbanans radie som fast eller variabelt nummer
LIN_X, LIN_Y, Den linjara overlagringens axel och varde som fast eller varia-
LIN_Z, LIN_A, belt nummer
LIN_B, LIN_C, Absolut eller inkrementell inmatning
LIN_U, LIN_V Ytterligare information: "Linjar 6verlagring av en cirkelbana’,
eller LIN_W Sida 332
Syntaxelement valfritt
DR Cirkelbagens rotationsriktning
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt
F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt
M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt
Hanvisning

Avstandet mellan start- och slutpunkt far inte vara storre an cirkelns diameter.

Cirkelbana CT

Anvandningsomrade

Programmera en cirkelbana, som ansluter tangentiellt till det tidigare
programmerade konturelementet, med funktionen cirkelbana CT.

Relaterade amnen

B Programmera en tangentiellt anslutande cirkelbana med polara koordinater
Ytterligare information: "Cirkelbana CTP", Sida 341
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Forutsattning
= Foregdende konturelement programmerat

For en cirkelbana CT maste ett konturelement,som cirkelbanan kan ansluta till
tangentiellt, programmeras. For detta behdvs minst tvd NC-block.

Funktionsbeskrivning

Yi

“

r 20

=
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25 45

Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp med tangentiell anslutning frén sin
aktuella position till den definierade slutpunkten. Startpunkten &r det foregdende
NC-blockets slutpunkt. Den nya slutpunkten kan definieras med max. tva axlar.

Nar konturelement gar Over i varandra utan veck eller horn &r dvergangen tangentiell.

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstandig utgava | 10/2022



Konturfunktioner | Konturfunktioner med kartesiska koordinater

Inmatning

; Cirkelbana med linjar 6verlagring for Z-
axeln

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » CT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CcT Syntaxoppnare for en cirkelbana med tangentiell anslutning

X,Y,Z A B,C, U, Cirkelbanans slutpunkt som fast eller variabelt nummer
V.W Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

LIN_X, LIN_Y, Den linjara dverlagringens axel och varde som fast eller varia-
LIN_Z, LIN_A, belt nummer
LIN_B, LIN_C, Absolut eller inkrementell inmatning
Ie-lllre'r_lLJI’l‘:- Ir\:v—v Ytterligare information: "Linjar 6verlagring av en cirkelbana”,
- Sida 332
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner", Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

= Konturelementet och cirkelbanan ska bada innehalla koordinater for det plan dar
cirkelbanan utfors.

® | spalten Formular gér det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar koor-
dinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program’, Sida 221

Exempel
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Linjar overlagring av en cirkelbana

Anvandningsomrade

Du kan overlagra en programmerad rorelse i bearbetningsplanet linjart. D& uppstar
en spatial rorelse.

Om du t.ex. dverlagrar en cirkelbana linjart uppstar en helix. En helix ar en cylindrisk
spiral, t.ex. en ganga.

Relaterade amnen
® Linjar overlagring av en cirkelbana som programmerats med polara koordinater
Ytterligare information: "Linjar 6verlagring av en cirkelbana', Sida 343

Funktionsbeskrivning
Du kan overlagra foljande cirkelbanor linjart:
m Cirkelbana C

Ytterligare information: "Cirkelbana C ', Sida 325
m Cirkelbana CR

Ytterligare information: "Cirkelbana CR", Sida 327
m Cirkelbana CT

Ytterligare information: "Cirkelbana CT", Sida 329

o Den tangentiella 6vergadngen hos cirkelbanan CT &r bara verksam i
axlarnai cirkelplanet och inte pa den linjara Gverlagringen.

Du overlagrar cirkelbanor med kartesiska koordinater med en linjar rorelse genom
att dven programmera det valfria syntaxelementet LIN. Du kan definiera en huvud-,
rotations- eller parallellaxel, t.ex. LIN_Z.

Anmarkning

® | instéllningarna i arbetsomradet Program kan du ddlja inmatningen av syntaxe-
lementet LIN.

Ytterligare information: "installningar i arbetsomradet Program”, Sida 214

m Alternativt kan du dven overlagra linjara rorelser med en tredje axel. D& uppstar
en ramp. Med en ramp kan du t.ex. mata ned i materialet med ett verktyg som
inte skar over centrum.

Ytterligare information: "Rat linje L", Sida 319
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Exempel

Med hjélp av programdelsupprepning kan du programmera en helix med
syntaxelementet LIN.

Det har exemplet visar en M8-gdnga med ett djup pa 10 mm.

Gangstigningen &r 1,25 mm, darfor kraver djupet pd 10 mm &tta géngvarv.
Dessutom programmeras ett forsta gangvarv som framkaorningsstracka.

; forpositionera i verktygsaxeln

; forpositionera i planet

; aktivera pol

; avsluta det forsta varvet pa gangan

; Tillverka de foljande atta gangvarven
pa gangan, REP 8 = antal dterstdende
bearbetningar

Den har |6sningen anvander gangstigningen direkt som inkrementellt
ansattningsdjup per varv.

REP visar antalet nodvandig upprepningar som kravs for att na de berdknade tio
leveranserna.

Ytterligare information: "Underprogram och programdelsupprepningar med Label
LBL", Sida 376
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12.3.10 Cirkelbana i ett annat plan

Anvandningsomrade

Man kan ocksd programmera cirkelbdgar som inte ligger i det aktiva
bearbetningsplanet.

Funktionsbeskrivning

Cirkelbanan programmeras i ett annat plan med en axel for bearbetningsplanet och
verktygsaxeln.

Ytterligare information: "Beteckning pa axlarna péa frasmaskinen', Sida 202
Cirkelbanor kan programmeras i ett annat plan med foljande funktioner:

m C

= CR

m CT

o Om du anvander funktionen C till cirkelbanor pa ett annat plan maste du
forst definiera kretsmittpunkten CC med en axel for bearbetningsplan och
verktygsaxel.

Rymdcirklar uppstar nar dessa cirkelbdgar roteras. Styrsystemet forflyttar vid
bearbetning av rymdcirklar i tre axlar.

Exempel

334 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstandig utgava | 10/2022



Konturfunktioner | Konturfunktioner med kartesiska koordinater

12.3.11 Exempel: kartesiska kurvfunktioner

3040 70 95

X

T

o1

; radmnesdefinition for simulering av bearbetningen
; verktygsanrop med verktygsaxel och spindelvarvtal

; frikor verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
FMAX

; forpositionering av verktyget

; kor pa bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/
min

; kor fram till konturen pa punkt 1 pa en cirkelbana med
tangentiell anslutning

; programmera forsta rata linjen for horn 2

; programmera rundning med R = 10 mm, matning F =
150 mm/min

; kor fram till punkt 3 startpunkt for cirkelbana CR

; kor fram till punkt 4 slutpunkt for cirkelbana CR med
radie R = 30 mm

; kor fram till punkt 5
; kor fram till punkt 6 startpunkt for cirkelbana CR

; kor fram till punkt 7 slutpunkt for cirkelbana CT,
cirkelbana med tangentiell anslutning pa punkt 6,
styrsystemet beraknar radien

; kor fram till sista konturpunkten 1

; lamna konturen pa en cirkelbana med tangentiell
anslutning

; Frikdrning av verktyget, programslut
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12.4 Konturfunktionen med polarkoordinater

12.4.1 Oversikt 6ver polarkoordinater

Med polédra koordinater definierar du en position med en vinkel PA och ett avstand
PR till en tidigare definierad pol CC.

Oversikt konturfunktioner med polira koordinater

Knapp Funktion Ytterligare information
.. + [ RatlinjeLP (line polar) Sida 337
o, *+ Cirkelbana CP (circle polar) Sida 338

Kretslopp kring kretsmittpunkten eller pol
CC till kretsslutpunkten

o, ¥ Cirkelbana CTP (circle tangential polar) Sida 341

Cirkelbdge med tangentiell anslutning till
foregdende konturelement

o, *+ B Helix med cirkelbana CP (circle polar) Sida 343

Overlagring av en cirkelbdge och en
ratlinje

12.4.2 Polarkoordinatursprung Pol CC

Anvandningsomrade

Fore programmeringen med polara koordinater maste du definiera en pol CC. Alla
polarkoordinater hanfor sig till polen.

Relaterade amnen
®  Programmera cirkelcentrum som referens for cirkelbanan C
Ytterligare information: "Kretsmittpunkt CC", Sida 323

Funktionsbeskrivning
YA

Yee &J

XCC

ce

=
X

Med funktionen CC definieras en position som pol. En pol definieras med hjalp

av koordinatinmatning med max. tva axlar. Om inga koordinater matas in tar
styrsystemet Gver den senast definierade positionen. Pol forblir aktiv tills en ny pol
har definierats. Styrsystemet kor inte till denna position.
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12.4.3

Inmatning

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » CC
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

Ccc Syntaxoppnare for en pol

XY ZUVW Polens koordinater som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

Exempel

Ratlinje LP

Anvandningsomrade
Med funktionen rat linje LP programmeras en forflyttningsrorelse i rat linje i valfri
riktning med polarkoordinater.
Relaterade @mnen
B Programmera en rat linje med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Rat linje L", Sida 319

Forutsattning

= PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med poldrkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336

Funktionsbeskrivning
YA

»

—=
X

45

Styrsystemet forflyttar verktyget langs en rat linje fran sin aktuella position till den
definierade slutpunkten. Startpunkten &r det féregdende NC-blockets slutpunkt.

Den réata linjen definieras med polarkoordinatradien PR och polarkoordinatvinkel PA.
Polarkoordinatradien PR ar avstandet fran slutpunkten till polen.

Fortecknet for PA bestams av vinkelreferensaxelns:
= Vinkel pa vinkelreferensaxeln till PR moturs: PA>0
® Vinkel pa vinkelreferensaxeln till PR medurs: PA<Q
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Inmatning

; Rat linje utan radiekompensering med
snabbtransport

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » L
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

LP Syntaxoppnare for en rat linje med polara koordinater

PR Polar koordinatradie som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner’, Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| spalten Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomradet Program’, Sida 221

Exempel

12.4.4 Cirkelbana CP kring pol CC

Anvandningsomrade
Programmera en cirkelbana kring den definierade polen med funktionen cirkelbana
CP.

Relaterade @mnen
m  Programmera en cirkelbana med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Cirkelbana C *, Sida 325

338 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstandig utgdva | 10/2022



Konturfunktioner | Konturfunktionen med polarkoordinater

Forutsattning

= PolCC
Du méaste definiera en pol CC innan du programmerar med polarkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336

Funktionsbeskrivning

Yi

O

25

—>

X
25

Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp frén sin aktuella position till den
definierade slutpunkten. Startpunkten &r det féregdende NC-blockets slutpunkt.

Avstandet mellan startpunkten och polen ar automatiskt bade polérkoordinatradien
PR och radien pé cirkelbanan. Definiera vilken polarkoordinatvinkel PA styrsystemet
flyttar p& med denna radie.
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Inmatning

; Cirkelbana

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » C
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CP Syntaxoppnare for en cirkelbana kring en pol

PA Polar koordinatvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

X, Y,Z A B ,C, U, Den linjara 6verlagringens axel och varde som fast eller varia-
V. W belt nummer

Absolut eller inkrementell inmatning

Ytterligare information: "Linjar dverlagring av en cirkelbana’,
Sida 343

Syntaxelement valfritt

DR Cirkelbagens rotationsriktning
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Anmarkning

m | spalten Formular gér det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar koor-
dinatinmatning.

Om PA definieras inkrementellt maste rotationsriktningen definieras med samma
tecken.

Beakta detta beteende vid import frdn NC-program for aldre styrsystem och
anpassa ev. NC-programmet.

Exempel
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12.4.5

Cirkelbana CTP

Anvandningsomrade

Med funktionen CTP programmerar du en cirkelbana, som tangentiellt ansluter till
det tidigare programmerade konturelementet.

Relaterade amnen
B Programmera en tangentiellt anslutande cirkelbana med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Cirkelbana CT", Sida 329

Forutsattningar

= PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med polarkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336

® Foregdende konturelement programmerat

For en cirkelbana CTP méste ett konturelement, som cirkelbanan kan ansluta till
tangentiellt, programmeras. For detta behdvs minst tva positioneringsblock.

Funktionsbeskrivning
Yi

s

=
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40

Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp med tangentiell anslutning frén
sin aktuella position till den polart definierade slutpunkten. Startpunkten ar det
foregdende NC-blockets slutpunkt.

Nar konturelement gar Over i varandra utan veck eller horn ar dvergdngen tangentiell.
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; Cirkelbana

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » CT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse
CTP Syntaxoppnare for en cirkelbana med tangentiell anslutning
PR Polar koordinatradie som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
PA Polar koordinatvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
X, Y,Z A B ,C, U, Den linjara 6verlagringens axel och varde som fast eller varia-
VvV, W belt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Ytterligare information: "Linjar 6verlagring av en cirkelbana”,
Sida 343
Syntaxelement valfritt
DR Cirkelbédgens rotationsriktning
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt
F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt
M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner’, Sida 1309
Syntaxelement valfritt
Anmarkning

= Polen ar inte konturcirkelns centrumpunkt!

® | spalten Formuldr gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar koor-
dinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomradet Program”, Sida 221

Exempel
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12.4.6 Linjar overlagring av en cirkelbana

Anvandningsomrade

Du kan overlagra en programmerad rorelse i bearbetningsplanet linjart. D& uppstar
en spatial rorelse.

Om du t.ex. dverlagrar en cirkelbana linjart uppstar en helix. En helix ar en cylindrisk
spiral, t.ex. en ganga.

Relaterade amnen

B Linjar overlagring av en cirkelbana som programmerats med kartesiska
koordinater

Ytterligare information: "Linjar dverlagring av en cirkelbana', Sida 332

Forutsattningar
Konturrorelserna for en Helix kan endast programmeras med en cirkelbana CP.
Ytterligare information: "Cirkelbana CP kring pol CC", Sida 338

Funktionsbeskrivning

En helix uppstar ur dverlagringen av en cirkelbana CP med en vinkelratt rat linje. Du
programmerar cirkelbanan CP i bearbetningsplanen.

En helix anvands i foljande fall:
B |nner- och yttergangor med stora diametrar
B SmOrjspar

Beroenden pa olika gangformer

Tabellen visar beroenden mellan arbetsriktning, rotationsriktning och
radiekompensering for de olika gangformerna:

Invdndig ganga Arbetsriktning Rotationsriktning Radiekompense-
ring
Hogerganga 7+ DR+ RL
Z- DR- RR
Vansterganga 7+ DR- RR
/- DR+ RL
Utvandig ganga Arbetsriktning Rotationsriktning Radiekompense-
ring
Hogerganga 7+ DR+ RR
Z- DR- RL
Vansterganga 7+ DR- RL
Z- DR+ RR
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Programmera Helix

o Definiera samma fortecken for rotationsriktningen DR och den
inkrementella totalvinkeln IPA, eftersom verktyget annars kan rora sig i en
felaktig bana.

En spiral programmeras enligt foljande:

. > ValjP
. valjl
Definiera inkrementell totalvinkel IPA
Definiera inkrementell totalhojd 1Z
Valj rotationsriktning
Valj radiekompensering
Definiera matning i forekommande fall
Definiera eventuellt tillaggsfunktion

v

vV VvVvyVvVvyeysy
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Exempel

Detta exempel innehéller foljande specifikationer:

® Ganga M8

B Vansterskarande gangsfras

Foljande Information kan harledas frén ritningen och specifikationerna:
m |nvandig bearbetning

B Hogerganga

B Radiekorrigering RR

Den hérledda informationen kraver arbetsriktningen Z—.

Ytterligare information: 'Beroenden pd olika gangformer’, Sida 343
Bestdm och berdkna féljande varden:

m |nkrementell totalbearbetningsdjup

®  Antal gangvarv

B Inkrementell totalvinkel

Formel Definition

I1Z=D+RI+RO Inkrementellt totalbearbetningsdjup IZ far du frdn gangdju-
pet D (depth) men ocksa det optimala vardet pa géngstarten
RI (run-in) och pa gangstarten RO (run-out).

n=1Z+P Antalet gdngor n (number) far du fran de inkrementella total-
bearbetningsdjupet 1Z delat pa stigningenP (pitch).

IPA=nx360° Den inkrementella totalvinkeln IPA far du fréan antalet gangvarv
n (number) multiplicerat med 360° for en total vridning.

; forpositionera i verktygsaxeln
; forpositionera i planet
; aktivera pol

; aterstall géngning

Alternativt kan du aven programmera gangan med hjalp av programdelsupprepning.

Ytterligare information: "Underprogram och programdelsupprepningar med Label
LBL", Sida 376

Ytterligare information: "Exempel", Sida 333
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12.4.7 Exempel: polara ratlinjer

™ T

5 50 100

; Réamnesdefinition

; Verktygsanrop

; definiera utgadngspunkt for poléra koordinater
; Frikdrning av verktyget

; forpositionering av verktyget

; forflyttning till bearbetningsdjupet

; kor fram till konturen pa punkt 1 pa en cirkelbana med
tangentiell anslutning

; kor fram till punkt 2
; kor fram till punkt 3
; kor fram till punkt 4
; kor fram till punkt 5
; kor fram till punkt 6
; kor fram till punkt 1

; ldmna konturen pa en cirkelbana med tangentiell
anslutning

; Frikdrning av verktyget, programslut

12.5 Grunder for fram- och frankorningsfunktionerna

Med hjalp av fram- och frankdrningsfunktionerna kan du undvika frasmaérken pa
arbetsstycket, eftersom verktyget kor fram till och bort fran konturen pa ett mjukt
satt.

Eftersom fram- och frankdrningsfunktionerna omfattar flera banfunktioner far du
kortare NC-program. De definierade syntaxelementen APPR och DEP gor att du
lattare hittar konturer i NC-programmet.
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12.5.1 Oversikt 6ver fram- och frankérningsfunktionerna
Mappen APPR till fonstret Infoga NC-funktion innehaller foljande funktioner:

Symbol Funktion Ytterligare information

@ APPR LT eller APPR PLT Sida 349

Kor fram till konturen med en rak linje
med tangentiell anslutning, kartesisk eller
polar

APPR LN eller APPR PLN Sida 352

Narma dig kontur med en rak linje vinkel-
ratt mot forsta Konturpunkten kartesiskt
eller polart

%
@ APPR CT eller APPR PCT Sida 354
&

Kor fram till kontur med en cirkelbana
med tangentiell anslutning kartesisk eller
polar

APPR LCT eller APPR PLCT Sida 356

Kor fram till konturen med en cirkelbana
med tangentiell anslutning och kartesisk
eller polar rak linje

Mappen DEP till fonstret Infoga NC-funktion innehaller foljande funktioner:

Symbol Funktion Ytterligare information

DEP LT Sida 358
Lamna konturen med en rat linje med

tangentiell anslutning

DEP LN Sida 359
Lamna kontur med en vinkelrat rak linje till

den sista konturpunkten

DEP CT Sida 360
Lamna kontur med en cirkelbana med

tangentiell anslutning

DEP LCT eller DEP PLCT Sida 360

Lamna konturen med en cirkelbana med
tangentiell anslutning och kartesisk eller
polar rak linje

E.ﬁ_ |

Il‘—1I

Il‘—1I

=]

o | formuldret gar det att vaxla mellan kartesisk eller polar
koordinatinmatning eller med P-knappen.

Ytterligare information: "Grunder for koordinatdefinition", Sida 312

Kor fram till och lamna spiral

Vid framkorning till och frankorning fran en skruvlinje (helix) forflyttas verktyget
i skruvlinjens forlangning och ansluter till konturen pé en tangentiell cirkelbana.
Anvand dartill funktionerna APPR CT och DEP CT.

Ytterligare information: "Linjar 6verlagring av en cirkelbana", Sida 343
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12.5.2 Funktioner vid framkorning och frankorning

RO

P
.$.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet forflyttar fran den aktuella positionen (startpunkt Pg)

till hjalppunkten Py med den senast programmerade matningen. Om

du har programmerat FMAX i det sista positioneringsblocket fore
framkorningsfunktionen, kommer styrsystemet ocksa att kora till Hjdlppunkt Py
med snabbtransport.

» Programmera en annan matning an FMAX fore framkorningsfunktionen

Styrsystemet anvander foljande positioner vid framkorning och bortkérning fran en
kontur:

B Startpunkt Pg
Startpunkten Pg programmerar du fore framkorningsfunktionen utan radiekor-
rigering. Startpunktens position ligger utanfor konturen.

= Hjélppunkt Py
Vissa fram- och frankorningsfunktioner kraver dessutom en hjalppunkt Py. Styr-
systemet beraknar hjalppunkten automatiskt med hjalp av uppgifterna.

For att kunna berakna hjalppunkten Py behover styrsystemet en efterféljande
banfunktion. Om ingen banfunktion foljer, stoppar styrsystemet bearbetningen
eller simuleringen med ett felmeddelande.

® Forsta Py

Den forsta konturpunkten P, programmerar du inom framkorningsfunktionen
tillsammans med radiekompenseringen RR eller RL.

0 Om du programmerar RO stoppar styrsystemet i forekommande fall
bearbetningen eller simuleringen med ett felmeddelande.

Den har reaktionen avviker frdn beteendet hos styrsystemet iTNC 530.

B Sista konturpunkten Pg
Den sista konturpunkten Pg programmerar du med en valfri konturfunktion.
® Slutpunkt Py

Positionen Py ligger utanfor konturen, och den far man fram med uppgifterna i

frankorningsfunktionen. Frankorningsfunktionen upphéver radiekompenseringen
automatiskt.
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsodvervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Felaktig forpositionering och felaktig hjalppunkt
Py kan leda till skador pd konturen. Under framkorningsrorelsen finns det
kollisionsrisk!

» Programmera en lamplig forposition
> Kontrollera hjalppunkt Py, forloppet och konturen med hjalp av den grafiska

simuleringen
Definitioner
Forkortning Definition
<APPR (approach) Framkdorningsfunktion
DEP (departure) Bortkorningsfunktion
L (line) Linje
C (circle) Cirkel
T (tangential) Stadig, jamn Gvergéng
N (normal) Vinkelratt

12.6 Fram- och frankorningsfunktioner med kartesiska
koordinater

12.6.1 Framkorningsfunktion APPR LT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR LT kor styrsystemet fram till konturen langs en rat linje
tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
= APPR PLT med polara koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR PLT", Sida 363
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Funktionsbeskrivning
Y
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%
20
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NC-funktionen omfattar foljande steg:
m Enrét linje fran startpunkten Pg till hjdlppunkten Py
® Enrét linje frdn hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten Py

Inmatning

11 APPR LT X+20 Y+20 LEN15 RR F300 ; Tangentiell framkdrning till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR LT
NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR LT Syntaxoppnare for en linjar framkorningsfunktion tangentiellt
med konturen

X,Y,Z, A B,C, U, Denforstakonturpunktens koordinater
V.W Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen

Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar

koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program’, Sida 221
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Exempel APPR LT

; Framkarning till Ps med RO

; Framkorning till P4 med RR, avstand Py till
P LEN15

; Slutfor det forsta konturelementet
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12.6.2 Framkorningsfunktion APPR LN

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR LN kor styrsystemet fram till konturen langs en réat linje
lodratt mot det forsta konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
= APPR PLN med polara koordinater
Ytterligare information: "Framkaorningsfunktion APPR PLN", Sida 365

Funktionsbeskrivning
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NC-funktionen omfattar foljande steg:
m Enrat linje fran startpunkten Pg till hjdlppunkten Py
® Enrét linje frdn hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten Py
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Inmatning

_ ; Linjar, lodréat framkaorning till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR LN
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR LN Syntaxoppnare for en linjar framkorningsfunktion lodratt mot
konturen

X,Y,Z, A B,C, U, Denforstakonturpunktens koordinater

V.W Fast eller variabelt nummer

Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program”, Sida 221

Exempel APPR LN

; Framkorning till Ps med RO

; Framkarning till P, med RR, avstand Py till
Pa: LEN+15

; Slutfor det forsta konturelementet
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Framkorningsfunktion APPR CT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR CT kor styrsystemet fram till konturen langs en cirkelbana
tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
®m  APPR PCT med polara koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR PCT", Sida 367

Funktionsbeskrivning
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<Y

NC-funktionen omfattar foljande steg:

m Enrat linje fran startpunkten Pg till hjdlppunkten Py
Avstandet mellan hjalppunkten Py och den forsta konturpunkten P, far man fram
av mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

®  En cirkelbana fran hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten P
Cirkelbanan definieras med mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

Cirkelbanans rotationsriktning beror pd den aktiva radiekompenseringen och
fortecknet hos radien R.

Tabellen visar sambandet mellan verktygsradiekorrigeringen, fortecknet hos radien R
och rotationsriktningen:

Radiekompensering Radiens fortecken Rotationsriktning
RL Positiv Moturs
RL Negativ Medurs
RR Positiv Medurs
RR Negativ Moturs

o Om du andrar fortecken for radien R dndras positionen hos hjalppunkten
Pu.

For mittpunktsvinkeln CCA géller foljande:
® Endast positiva inmatningsvarden
B Maximalt inmatningsvarde 360°
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Inmatning

; Cirkular, tangentiell framkaorning till
konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR CT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR CT Syntaxoppnare for en cirkular framkorningsfunktion tangenti-
ellt med konturen

X,Y,Z, A B,C, U, Denforstakonturpunktens koordinater

V.W Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

CCA Mittpunktsvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

-

Radie som fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program’, Sida 221

Exempel APPR CT

; Framkorning till P med RO

; Framkorning till P, med CCA180 och RR,
avstand Py till Pa: R+10

; Slutfor det forsta konturelementet
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12.6.4 Framkorningsfunktion APPR LCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR LCT kor styrsystemet fram till konturen langs en rat linje
med anslutande cirkelbana tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
. APPR PLCT med polara koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR PLCT", Sida 370

Funktionsbeskrivning
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NC-funktionen omfattar foljande steg:

® Enrét linje fran startpunkten Pg till hjalppunkten Py
Den rata linjen Ioper tangentiellt med cirkelbanan.
Hjalppunkten Py far man fram av startpunkten Pg, radien R och den forsta
konturpunkten Pa.

m En cirkelbana i bearbetningsplanet fran hjalppunkten Py till den forsta
konturpunkten Py
Cirkelbanan definieras unikt med radien R.

Om du programmerar Z-koordinaten i framkorningsfunktionen aker verktyget fran
startpunkten Pg i tre axlar samtidigt till hjalppunkten Py,
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Inmatning

; Linjar och cirkular, tangentiell framkarning
till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR LCT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR LCT Syntaxoppnare for en linjar och cirkular framkorningsfunktion
tangentiellt med konturen

X,Y,Z, A B,C, U, Denforstakonturpunktens koordinater

V.W Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

-

Radie som fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner’, Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: 'Spalt Formular i arbetsomradet Program”, Sida 221

Exempel APPR LCT

; Framkaorning till Ps med RO

; Framkorning till P med RR, avstand Py till
PA: R10

; Slutfor det forsta konturelementet
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12.6.5 Bortkorningsfunktion DEP LT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP LT kor styrsystemet bort fran konturen langs en rat linje
tangentiellt med det sista konturelementet.

Funktionsbeskrivning
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Verktyget dker langs en réat linje fran den sista konturpunkten Pe till slutpunkten Py.

Inmatning

; Linjar, tangentiell frdnkdrning frén konturen

Du navigerar till den har funktionen pé foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP LT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP LT Syntaxdppnare for en linjar frankdrningsfunktion tangentiellt
med konturen

LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

z

Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Exempel DEP LT

; Framkorning till sista konturelementet Pg
med RR

; Framkarning till Py, avstand Pe till Py
LEN12.5
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12.6.6 Bortkorningsfunktion DEP LN

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP LN kor styrsystemet bort fran konturen langs en rét linje
lodratt mot det sista konturelementet.

Funktionsbeskrivning
vi
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Verktyget dker langs en réat linje fran den sista konturpunkten Pe till slutpunkten Py.
Slutpunkten Py har avstadndet LEN inkl. verktygsradien till den sista konturpunkten
PE.

Inmatning

_ ; Linjar, lodréat frdnkorning fran konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP LN
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP LN Syntaxdppnare for en linjar frAnkdrningsfunktion lodratt mot
konturen
LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen

Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 303
Syntaxelement valfritt

z

Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner”, Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Exempel DEP LN

; Framkarning till sista konturelementet Pg
med RR

_ ; Framkorning till Py, avstand P till Py: LEN

+20
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12.6.7 Bortkorningsfunktion DEP CT

360

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP CT kor styrsystemet bort fran konturen langs en cirkelbana
tangentiellt med det sista konturelementet.

Funktionsbeskrivning
YA
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Verktyget dker langs en cirkelbana fran den sista konturpunkten P till slutpunkten
PN
Cirkelbanan definieras med mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

Cirkelbanans rotationsriktning beror pa den aktiva radiekompenseringen och
fortecknet hos radien R.

Tabellen visar sambandet mellan verktygsradiekorrigeringen, fortecknet hos radien R
och rotationsriktningen:

Radiekompensering Radiens fortecken Rotationsriktning
RL Positiv Moturs
RL Negativ Medurs
RR Positiv Medurs
RR Negativ Moturs

o Om du andrar fortecken for radien R dndras positionen hos hjalppunkten
Pu.

For mittpunktsvinkeln CCA géller foljande:
m  Endast positiva inmatningsvarden
B Maximalt inmatningsvarde 360°
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Inmatning

; Cirkular, tangentiell frankorning fran
konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP CT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP CT Syntaxdppnare for en cirkular frankdrningsfunktion tangentiellt
med konturen

CCA Mittpunktsvinkel som fast eller variabelt nummer

R Radie som fast eller variabelt nummer

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Exempel DEP CT

; Framkorning till sista konturelementet Pg
med RR

_ ; Framkorning till Py med CCA180, avstand

PE till PN: R+8

12.6.8 Frankorningsfunktion DEP LCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP LCT kor styrsystemet bort fran konturen langs en
cirkelbana med anslutande rét linje tangentiellt med det sista konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater for slutpunkten Py.

Relaterade amnen
® DEP LCT med polara koordinater
Ytterligare information: "Frankorningsfunktion DEP PLCT", Sida 372
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Funktionsbeskrivning
Yi
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NC-funktionen omfattar foljande steg:
® En cirkelbana fran senaste konturpunkten P till hjalppunkten Py

Hjalppunkten Py far man fram av den sista konturpunkten Pg, radien R och
slutpunkten Py.
® Enrét linje fran hjalppunkt Py till slutpunkt Py
Om du programmerar Z-koordinaten i frankdrningsfunktionen aker verktyget fran
hjalppunkten Py i tre axlar samtidigt till slutpunkten Py.

Inmatning

11 DEP LCT X-10 Y-O R15 ; Linjar och cirkular, tangentiell frAnkdrning
fran konturen
Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP LCT
NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP LCT Syntaxdppnare for en linjar och cirkular frdnkorningsfunktion
tangentiellt med konturen

X,Y,Z A B,C, U, Densista konturpunktens koordinater
V.W Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

R Radie som fast eller variabelt nummer

F, FMAX FZ FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning
| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program’, Sida 221
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12.7

12.7.1

Exempel DEP LCT

11 L Y+20 RR F100 ; Framkorning till sista konturelementet Pg
med RR
12 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100 ; Framkorning till Py, avstand Pe till Py: R8

Fram- och frankorningsfunktioner med polara koordinater

Framkorningsfunktion APPR PLT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR PLT kor styrsystemet fram till konturen langs en rat linje
tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar poldra koordinater till den férsta konturpunkten.

Relaterade amnen
m APPR LT med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR LT", Sida 349

Forutsattning

= PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med polarkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336

Funktionsbeskrivning
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NC-funktionen omfattar foljande steg:
m Enrat linje frén startpunkten Pg till hjdlppunkten Py
® Enrét linje fran hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten Py
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; Tangentiell framkorning till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR PLT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

APPR PLT Syntaxoppnare for en linjar framkorningsfunktion tangentiellt
med konturen

PR Polar koordinatradie som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer

FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner’, Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program’, Sida 221

Exempel APPR PLT

; Framkorning till Ps med RO
; Ange en pol

; Framkorning till P4 med RL, avstand fran

; Slutfor det forsta konturelementet
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12.7.2 Framkorningsfunktion APPR PLN

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR PLN kor styrsystemet fram till konturen langs en rét linje
lodratt mot det forsta konturelementet.

Du programmerar polara koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
= APPR LN med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR LN", Sida 352

Forutsattning

= Pol CC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med poldrkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336

Funktionsbeskrivning
YA Qcé_w_’l
[/
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NC-funktionen omfattar foljande steg:
® Enrét linje fran startpunkten Pg till hjalppunkten Py
® Enrét linje fran hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten Py
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Inmatning

; Linjar, lodréat framkaorning till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR PLN
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR PLN Syntaxoppnare for en linjar framkorningsfunktion lodratt mot
konturen
PR Polar koordinatradie som fast eller variabelt nummer

Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner’, Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program’, Sida 221

Exempel APPR PLN

; Framkorning till Ps med RO
; Ange en pol

; Framkorning till P4 med RL, avstand Py till
Pa; LEN+10

; Slutfor det forsta konturelementet
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12.7.3 Framkorningsfunktion APPR PCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR PCT kor styrsystemet fram till konturen langs en
cirkelbana tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar polara koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
®  APPR CT med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Framkaorningsfunktion APPR CT", Sida 354

Forutsattning

= PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med poldrkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336
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Funktionsbeskrivning

x Y

NC-funktionen omfattar foljande steg:
m Enrat linje frén startpunkten Pg till hjdlppunkten Py

Avstandet mellan hjalppunkten Py och den forsta konturpunkten P, far man fram
av mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

m En cirkelbana fran hjdlppunkten Py till den forsta konturpunkten Py
Cirkelbanan definieras med mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

Cirkelbanans rotationsriktning beror pd den aktiva radiekompenseringen och
fortecknet hos radien R.

Tabellen visar sambandet mellan verktygsradiekorrigeringen, fortecknet hos radien R
och rotationsriktningen:

Radiekompensering Radiens fortecken Rotationsriktning
RL Positiv Moturs
RL Negativ Medurs
RR Positiv Medurs
RR Negativ Moturs

o Om du andrar fortecken for radien R dndras positionen hos hjalppunkten
Ph.

For mittpunktsvinkeln CCA galler foljande:
® Endast positiva inmatningsvarden
B Maximalt inmatningsvarde 360°
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Inmatning

; Cirkular, tangentiell framkaorning till
konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR PCT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR PCT Syntaxoppnare for en cirkular framkorningsfunktion tangenti-
ellt med konturen

PR Polar koordinatradie som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

CCA Mittpunktsvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

~

Radie som fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F’, Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomrédet Program’, Sida 221

Exempel APPR PCT

; Framkorning till Ps med RO
; Ange en pol

; Framkarning till P, med CCA40 och RL,
avstand Py till PA: R+20

; Slutfor det forsta konturelementet
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12.7.4 Framkorningsfunktion APPR PLCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR PLCT kor styrsystemet fram till konturen langs en rét linje
med anslutande cirkelbana tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar polara koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
= APPR LCT med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR LCT", Sida 356

Forutsattning

= Pol CC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med poldrkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336

Funktionsbeskrivning
35 Y A CC;_B_.I
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NC-funktionen omfattar foljande steg:

m Enrat linje frén startpunkten Pg till hjdlppunkten Py
Den rata linjen Ioper tangentiellt med cirkelbanan.
Hjalppunkten Py far man fram av startpunkten Pg, radien R och den forsta
konturpunkten Pa.

® En cirkelbana i bearbetningsplanet fran hjalppunkten Py till den forsta
konturpunkten Py
Cirkelbanan definieras unikt med radien R.

Om du programmerar Z-koordinaten i framkorningsfunktionen &ker verktyget fran
startpunkten Pg i tre axlar samtidigt till hjalppunkten Py,
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Inmatning

; Linjar och cirkular, tangentiell framkarning
till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR PLCT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR PLCT Syntaxoppnare for en linjar och cirkular framkorningsfunktion
tangentiellt med konturen

PR Polar koordinatradie som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

A

Radie som fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 1104
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomradet Program”, Sida 221

Exempel APPR PLCT

; Framkorning till Ps med RO
; Ange en pol

; Framkarning till P4 med RL, avstand 4 till
P R20

; Slutfor det forsta konturelementet
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Frankorningsfunktion DEP PLCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP PLCT kor styrsystemet bort frén konturen langs en
cirkelbana med anslutande rat linje tangentiellt med det sista konturelementet.

Du programmerar polara koordinater for slutpunkten Py.

Relaterade amnen
B DEP LCT med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Frankorningsfunktion DEP LCT", Sida 361

Forutsattning

= PolCC
Du méaste definiera en pol CC innan du programmerar med polarkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 336

Funktionsbeskrivning
Y
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NC-funktionen omfattar foljande steg:
®  En cirkelbana fran senaste konturpunkten P till hjalppunkten Py

Hjalppunkten Py far man fram av den sista konturpunkten Pg, radien R och
slutpunkten Py.

® Enrét linje fran hjalppunkt Py till slutpunkt Py

Om du programmerar Z-koordinaten i frankorningsfunktionen aker verktyget fran
hjalppunkten Py i tre axlar samtidigt till slutpunkten Py.
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Inmatning

; Linjar och cirkular, tangentiell frankdrning
fran konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP PLCT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP PLCT Syntaxdppnare for en linjar och cirkular frankdrningsfunktion
tangentiellt med konturen

PR Polar koordinatradie som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

A

Radie som fast eller variabelt nummer

F, FMAX FZ, FU, Matning som fast eller variabelt nummer
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 303
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner", Sida 1309
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular kan du vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Spalt Formular i arbetsomradet Program”, Sida 221

Exempel DEP PLCT

; Ange en pol

; Framkorning till sista konturelementet Pg
med RL

; Framkarning till Py, avstand Pe till Py: RS
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Underprogram och programdelsupprepningar med Label
LBL

Anvandningsomrade

Underprogram och programdelsupprepning gor det majligt att programmera

en bearbetningssekvens en gang for att darefter utfora den flera ganger. Med
underprogram kan du infoga konturer eller genomféora bearbetningssteg efter
programmets slut och anropa dem i NC-programmet. Med programdelupprepningen
upprepar du enstaka eller flera NC-block under NC-programmet. Det gar dven att
kombinera underprogram och programdel-upprepningen.

Underprogram och programdel-upprepningen programmeras med NC-funktionen
LBL.

Relaterade amnen
® BearbetaNC-programmet inom ett annat NC-program

Ytterligare information: "Anropa NC-programmet med PGM CALL", Sida 380
m  Steg med villkor som om-i sé fall-beslut

Ytterligare information: "Mapp Hoppkommandon", Sida 1372

Funktionsbeskrivning

Bearbetningssteg for underprogram och programdel-upprepningen definieras med
Label LBL.

| samband med Labels erbjuder styrsystemet foljande knappar och symboler:

Knapp eller Funktion
Symbol
LBL Satt upp LBL
SET
Lot Anropa LBL: Hoppa till Label i NC-programmet
ALL
Q; Vid LBL-nummer: Skriv automatiskt in nasta lediga nummer

Definiera Label med LBL SET
Med funktionen LBL SET definierar du en ny etikett i NC-programmet.

Varje Label maste vara entydigt identifierbart i NC-programmet med hjalp av ett
nummer eller ett namn. Nar ett nummer eller ett namn forekommer tva ganger i
NC-programmet visar styrsystemet en varning for NC-blocket.

LBL 0 kannetecknar slutet pa ett underprogram. Detta nummer far som enda namn
forekomma séa ofta du vill i NC-programmet.
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Inmatning

; underprogram for aterstallning av en
koordinattransformation

NC-funktionen innehéller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

LBL Syntaxoppnare for en Label

Oeller” ” Nummer eller namn pé Labels
Fast eller variabelt nummer eller namn
Inmatning: 0-65535 eller textbredd 32

Det gar att automatiskt skriva in nasta lediga nummer med en
symbol.

Ytterligare information: 'Funktionsbeskrivning’, Sida 376

Anropa Label med CALL LBL
Med funktionen CALL LBL anropas en Label i NC-programmet.

Nar styrsystemet laser av CALL LBL hoppar den till den definierade etiketten och
fortséatter att bearbeta NC-programmet fran detta NC-block. Nér styrsystemet laser
LBL 0 hoppar det tillbaka till nasta NC-block efter CALL LBL.

Vid programdel-upprepningen kan du om du vill definiera om styrsystemet ska gora
hoppet flera ganger.

Inmatning

; anropa Label 1 tva ganger

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CALL LBL Syntaxoppnare for anropet av en etikett
Nummer, ” ” Nummer eller namn pa Labels
eller QS Fast eller variabelt nummer eller namn

Inmatning: 1-65535 eller Textbredd 32 eller 0...1999

Det gér att vélja Label med en rullgardinsmeny med alla etiket-
ter som finns tillgangliga i NC-programmet.

REP Antal upprepningar tills styrsystemet bearbetar nasta
NC-block

Syntaxelement valfritt
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Underprogram
0 BEGIN PGM ...

?

. CALL LBL1

<

" L Z+100 M2

: END PGM ...

Med ett underprogram kan du anropa delar av ett NC-program s3 ofta du vill pd olika
stallen i NC-programmet t.ex. en kontur eller bearbetningsposition.

Ett underprogram borjar med en Label LBL och slutar med LBL 0. Med CALL LBL
anropar du underprogrammet till ett valfritt stall i NC-programmet. Darvid far du inte
definiera nagra upprepningar med REP.

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:
1 Styrsystemet arbetar NC-programmeténda till funktionen CALL LBL.
2 Styrsystemet hoppar till borjan av det definierade underprogrammet LBL.

3 Styrsystemet bearbetar underprogrammet anda tills slutet p& underprogrammet
LBL 0 ab.

4 Darefter hoppar styrsystemet till nasta NC-block efter CALL LBL och fortsatter
med NC-programmet.

For underprogrammet gaéller foljande ramvillkor:
m Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.

m CALL LBL 0 &r inte tilldtet da det skulle innebéra ett anrop av underprogrammets
slut.

B Programmera underprogram efter NC-blocket med M2 alt. M30

Om ett underprogram placeras fore NC-blocket med M2 eller M30 i NC-
programmet sd kommer det att utféras minst en gang dven om det inte anropas

Styrsystemet visar information om aktivt underprogram i fliken LBL for
arbetsomradets STATUS.

Ytterligare information: "Flik LBL", Sida 173

378 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstandig utgava | 10/2022



Programmeringstekniker | Underprogram och programdelsupprepningar med Label LBL

Programdelsupprepningar
0 BEGIN PGM ...

9

. LBL1

Podod

. CALL LBL1REP2

. END PGM ...

Med en programdelsupprepning kan du upprepa en del av ett NC-program sa ofta du
vill. t.ex. en konturbearbetning med Inkrementell tilldelning.

En programdelsupprepning borjar med en Label LBL och slutar efter den sist
programmerade upprepningen REP av etikettanropet CALL LBL.

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:
1 Styrsystemet arbetar Nc-programmet anda till funktionen CALL LBL.

Styrsystemet har redan bearbetat programdelen en gang eftersom programdelen
som ska repeteras finns fore funktionen CALL LBL.

2 Styrsystemet hoppar till boérjan pa programdelsupprepning LBL.

3 Styrsystemet upprepar programdelen sa ofta som det har programmerats under
REP.

4 Sedan fortsatter styrsystemet med NC-programmet.

For programdelsupprepningen galler foljande ramvillkor:

® Programmera programdelsupprepningen fore programslutet med M30 eller M2.
® Vid en programdel-upprepning gar det inte definiera en LBL O.

m TNC:n utfor alltid programdelar en gdng mer @n antalet programmerade
upprepningar eftersom den forsta upprepningen borjar efter den forsta bear-
betningen.

Styrsystemet visar information om aktiv programdelsupprepning under fliken LBL i
arbetsomradet STATUS.

Ytterligare information: "Flik LBL", Sida 173

Anmarkning

B Styrsystemet visar normalt NC-funktionen LBL SET i 6versikten.
Ytterligare information: "Kolumn Indelning i arbetsomradet Program”, Sida 1508
® Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter varandra.

® Foljande tecken ar tillatna i namnet till en etikett : #$% &,-_. 0123456789
@abcdefghijklmnopqgrstuvwxyzABCDEFGHIJKLMNOPQ
RSTUVWXYZ

® Foljande tecken ar forbjudna i namnet pé en Labels: <Leerzeichen>! " () * +:; < =
>?2[/10 {1}~

® Jamfor programmeringsteknikerna underprogram och programdelsupprepning
med s.k. IF/THEN-satser innan du skapar ett NC-program.

Da undviker du eventuella missforstand och programmeringsfel.
Ytterligare information: "Mapp Hoppkommandon", Sida 1372
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Urvalsfunktioner

Oversikt over urvalsfunktioner
Mappen Urval i fonstret Infoga NC-funktion innehaller foljande funktioner:

Programmeringstekniker | Urvalsfunktioner

Symbol Funktion Ytterligare information

FoM Anropa NC-programmet med PGM CALL Sida 380

Valj nollpunktstabell med SEL TABLE Sida 1021

999 Valj punkttabell med SEL PATTERN Sida 393

@ Valj konturprogram med SEL CONTOUR Sida 404
Valj NC-program med SEL PGM Sida 382

Anropa den senast valda filen med CALL Sida 382
SELECTED PGM

oYe Valj NC-program med SEL CYCLE som Sida 471
bearbetningscykel

Valj korrigeringstabell med SEL CORR- Sida 1110
TABLE

Oppna fil med OPEN FILE Sida 1149
Kombinera fler konturer med CONTOUR Sida 398

DEF

Anropa NC-programmet med PGM CALL

Anvandningsomrade

Med funktionen PGM CALL anropar du ett annat, separat NC-program utifran ett
NC-program. Styrsystemet implementerar det anropade NC-programmet vid det

stalle i NC-programmet som det har anropats pa. P4 sé séatt kan du behandla t.ex. en

bearbetning med olika transformationer.

Relaterade amnen
®  Programanrop med cykel 12 PGM CALL

Ytterligare information: "Cykel 12 PGM CALL ', Sida 387
®  Programanrop enligt tidigare val

Ytterligare information: "Valj och anropaNC-program med SEL PGM och CALL
SELECTED PGM ", Sida 382

® Behandla flera NC-program som uppdragslista
Ytterligare information: "Palettbearbetning och uppdragslista’, Sida 1933
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Funktionsbeskrivning

0

BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

§

+ CALL PGM B :

END PGM A " END PGM B

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:

1

Styrsystemet exekverar det anropande NC-programmet tills du anropar ett annat
NC-program med CALL PGM.

| anslutning utfor styrsystemet det anropade NC-programmet till det sista
NC-blocket.

Darefter dterupptar styrsystemet det anropande NC-programmet igen frén och
med nasta NC-block efter CALL PGM.

For programanrop galler foljande ramvillkor:

Det anropade NC-programmet far inte innehalla ndgot anrop CALL PGM till det
anropande NC-programmet. Darigenom uppstar en Endlosschleife.

Det anropade NC-programmet far inte innehalla tillaggsfunktion M30 eller M2'.
Om du har definierat underprogram med label i det anropade NC-programmet
kan du ersatta M30 eller M2 med en ovillkorad hoppfunktion. P& sa satt fungerar
styrsystemet t.ex. underprogram inte utan anrop.

Ytterligare information: "Ovillkorligt hopp", Sida 1373

Om det anropade NC-programmet innehdller tilldggsfunktionen avger styr-
systemet en varning.

Det anropade NC-programmet maste vara fullstandigt. Om NC-blocket END PGM
saknas avger styrsystemet ett felmeddelande.

Inmatning

11 CALL PGM reset.h ; Anropa ett NC-program

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CALL PGM Syntaxoppnare for anropet av NC-programmet

reset.h Sokvag till det anropade NC-programmet

NC-programmet kan valjas med en rullgardinsmeny.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsoévervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Om du inte specifikt aterstéller koordinatomrakningar
i det anropade NC-programmet, kommer dessa transformationer ar dven paverka
det anropande NC-programmet. Under bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Aterstall koordinattransformationer i samma NC-program som de har anvants
i

> Kontrollera i forekommande fall forloppet med hjalp av den grafiska
simuleringen

m  Sokvagen till programanropet inkl. namn p& NC-programmet fér vara max. 255
tecken.

B Om den anropade filen finns i samma katalog som den anropande filen kan du
aven endast koppla filnamnet utan sokvag. Om du valjer filen i rullgardinsmenyn
fortsatter styrningen automatiskt pd s satt.

B Nar du vill anvanda variabla programanrop i kombination med String-parametrar,
anvander du funktionen SEL PGM.

® Om du vill programmera variabla programanrop i kombination med strangpa-
rametrar, anvander du funktionen SEL PGM.

Ytterligare information: "Valj och anropaNC-program med SEL PGM och CALL
SELECTED PGM ", Sida 382

® Vid ett programanrop PGM CALL har Q-parametrar principiellt global verkan.
Observera darvid att andringar av Q-parametrar i det anropade NC-programmet
aven inverkar pa det anropande NC-programmet. Anvéand vid behov QL-
parameter, som endast fungerar i aktivt NC-program.

m Vid ett PGM CALL ar Q-parametrar principiellt globalt verksamma. Observera
darvid att andringar av Q-parametrar i det anropade NC-programmet dven
inverkar pd det anropande NC-programmet. Anvand vid behov QL-parameter,
som endast fungerar i aktivt NC-program.

= Nar styrsystemet behandlar det anropande NC-programmet gar det inte att
redigera alla anropade NC-program.

Valj och anropaNC-program med SEL PGM och CALL SELECTED PGM

Anvandningsomrade

Med funktionen SEL PGM kan du valja mellan ett annat separat NC-program,

som du anropar pé ett annat stélle i det aktiva NC-programmet. Styrsystemet
behandlar det valda NC-programmet pa den plats dar du anropar det i det anropande
NC-programmet med CALL SELECTED PGM.

Relaterade amnen
= Anropa NC-programmet direkt
Ytterligare information: "Anropa NC-programmet med PGM CALL", Sida 380
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Funktionsbeskrivning
Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:

1 Styrsystemet bearbetar NC-programmet tills ett annat Nc-program anropas med
CALL PGM. Om styrsystemet laser SEL PGM kommer det ihdg det definierade
NC-programmet.

2 Om styrsystemet laser av CALL SELECTED PGM anropar du det tidigare valda
NC-programmet pa detta stélle.

3 I anslutning utfor styrsystemet det anropade NC-programmet till det sista
NC-blocket.

4 Sedan fortsatter styrsystemet det anropade NC-programmet med nasta
NC-block efter CALL PGM.

For programanrop galler foljande ramvillkor:

= Det anropade NC-programmet far inte innehélla nagot anrop CALL PGM till det
anropande NC-programmet. Darigenom uppstar en Endlosschleife.

m Det anropade NC-programmet far inte innehaélla tillaggsfunktion M30 eller M2'.
Om du har definierat underprogram med label i det anropade NC-programmet
kan du ersatta M30 eller M2 med en ovillkorad hoppfunktion. P4 s satt fungerar
styrsystemet t.ex. underprogram inte utan anrop.

Ytterligare information: "Ovillkorligt hopp", Sida 1373

Om det anropade NC-programmet innehdller tilldggsfunktionen avger styr-
systemet en varning.

® Det anropade NC-programmet maste vara fullstandigt. Om NC-blocket END PGM
saknas avger styrsystemet ett felmeddelande.

Inmatning
11 SEL PGM "reset.h" ; valj NC-programmet for anrop
b = .
21 CALL SELECTED PGM ; anropa valt NC-program

NC-funktionen SEL PGM innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

SEL PGM Syntaxoppnare for att valja ett NC-program som ska anropas

" "eller QS Sokvag till det anropade NC-programmet
Fast eller variabelt namn
NC-programmet kan valjas med en rullgardinsmeny.

NC-funktionen CALL SELECTED PGM innehéller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CALL SELECTED  Syntax for anropet av valda NC-program
PGM
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Anmarkning

= |nom funktionen SEL PGM kan NC-programmet aven véljas med QS-parametern
sd att du kan styra programanropet variabelt.

B Nar ett med CALL SELECTED PGM anropat NC-program saknas, avbryter styr-
systemet programkaorningen eller simuleringen med ett felmeddelande. For att
undvika oonskade avbrott i programexekveringen kan du testa alla sokvagar i
borjan av programmet med hjalp av funktionen FN 18: SYSREAD (ID10 NR 110
och INR 111).

Ytterligare information: "Lasa systemdata med FN 18: SYSREAD", Sida 1381

®  Om den anropade filen finns i samma katalog som den anropande filen kan du
aven endast koppla filnamnet utan sokvag. Om du valjer filen i rullgardinsmenyn
fortsatter styrningen automatiskt pd s satt.

® Vid ett PGM CALL ar Q-parametrar principiellt globalt verksamma. Observera
darvid att andringar av Q-parametrar i det anropade NC-programmet aven
inverkar pa det anropande NC-programmet. Anvand vid behov QL-parameter,
som endast fungerar i aktivt NC-program.

®  Nar styrsystemet behandlar det anropande NC-programmet gar det inte att
redigera alla anropade NC-program.

13.3 NC-moduler som kan ateranvandas

Anvandningsomrade

Du kan spara upp till 200 NC-block i f6ljd som NC-moduler och infoga dem under
programmeringen med hjélp av fonstret Infoga NC-funktion. Till skillnad frén
anropade NC-program kan du anpassa NC-modulerna efter att du har infogat dem,
utan att férandra sjalva modulen.

Relaterade amnen
® Fonster Infoga NC-funktion
Ytterligare information: "Infoga NC-funktioner", Sida 222
®  Markera och kopiera NC-block med snabbmenyn
Ytterligare information: "Kontextmeny", Sida 1515
®  Anropa NC-program oférandrat
Ytterligare information: "Anropa NC-programmet med PGM CALL", Sida 380
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Funktionsbeskrivning

Du kan anvanda NC-moduler i driftsattet Programmering och tillampningen MDI.

Styrsystemet sparar NC-modulerna som fullstdndiga NC-program i mappen
TNC:\system\PGM-Templates. Du kan aven skapa undermappar for att sortera
NC-modulerna.

Nar du vill skapa en NC-modul har du foljande méjligheter:

®  Spara markerade NC-block med knappen Skapa NC-komponent
Ytterligare information: "Kontextmeny i arbetsomrddet Program", Sida 1519

® Skapa ett nytt NC-program i mappen TNC:\system\PGM-Templates

= Kopiera ett befintligt NC-program till mappen TNC:\system\PGM-Templates

Nar du skapar en NC-modul med knappen Skapa NC-komponent oppnar
styrsystemet fonstret Spara NC-komponent. | det har fonstret anger du namnet pa
NC-modulen.

Styrsystemet visar alla NC-moduler i alfabetisk ordning i fonstret Infoga NC-
funktion under NC-komponenter. Du kan infoga 6nskad NC-modul vid markérens
position och anpassa den i NC-programmet.

¢ Infoga NC-funktion x
(A  NC-komponenter Sk i NC-funktionen
© Sokresultat Favoriter *
T Favorier 0 BEGIN PGM LBL "SAFE" MM
1 M140 MB+50
2 L 7+300 RO FMAX M91
@ Senaste furkionema 3 L X+400 Y-300 RO FMAX M9*
4 END PGM LBL "SAFE" MM
B5' NC-komponenter
32 Alla funktioner

NC-moduler i fonstret Infoga NC-funktion

Nar du 6ppnar en NC-modul som en egen flik i driftsattet Programmering kan du
andra innehallet i NC-modulen permanent.

Anmarkning

®  Du maste ge varje NC-modul ett unikt namn. Om du vill spara en NC-modul
med ett namn som redan finns Gppnar styrsystemet fonstret Skriv over
NC-komponent. Styrsystemet fragar om du vill skriva 6ver den befintliga
NC-modulen.

B Om du valjer en NC-modul i fonstret Infoga NC-funktion och sveper at hoger,
erbjuder styrsystemet foljande filfunktioner:

m Bearbeta

® Byt namn

® Radera

» QOppna sokvagen i driftsattet Filer
®m  Markera som favorit

®  Nar du anvander funktionen NC/PLC Backup for att skapa en sakerhetskopia av
partitionen TNC: innehéller sékerhetskopian ocksd NC-modulerna.

Ytterligare information: "Backup och Restore", Sida 2144
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13.4 Cykel 14 KONTUR

ISO-programmering
G37

Anvandningsomrade

M) _A®)

| cykel 14 KONTUR listar du underprogrammen som ska Gverlagras for att skapa
den slutgiltiga sammansatta konturen.

Relaterade amnen
m Enkel konturformel
Ytterligare information: "Enkel konturformel', Sida 398
= Komplex konturformel
Ytterligare information: "Komplex konturformel", Sida 402
= Qverlagrade konturer
Ytterligare information: "Overlagrade konturer’, Sida 394

Anmarkning

m Denna cykel kan endast genomforas i bearbetningslagena FUNCTION MODE
MILL och FUNCTION MODE TURN.

= Cykel 14 ar DEF-aktiv, dvs. den aktiveras direkt efter att den har definierats i
NC-programmet.

m | cykel 14 kan du lista maximalt 12 underprogram (delkonturer).

13.4.1 Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

LABEL NR FOR KONTUR ?

Ange alla labelnummer for de enskilda underprogrammen
som ska Gverlagras for att skapa en kontur. Bekrafta varje
nummer med knappen ENT. Avsluta inmatningen med
knappen END. Upp till 12 underprogramsnummer kan anges.

Inmatning: 0-65535

Exempel

386 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstandig utgdva | 10/2022



Programmeringstekniker | Cykel 12 PGM CALL

13.5 Cykel 12 PGM CALL

ISO-programmering

G39

Anvandningsomrade
o/:\—/ﬂ’ s ]
°7 CYCLDEF120 ©°| —=»0 BEGINPGM °
° PGMCALL ° |l oMM ©
o8 CYCLDEF121 o | lof | :
5 LoT31 o | o ¢ :
°9...M99 I °
° o L= ENDPGM  °
o @ o ;/\/3

Man kan likstalla godtyckliga NC-program, sdsom exempelvis speciella borrcykler
eller geometrimoduler, med en bearbetningscykel. Man anropar detta NC-program
pd ungefar samma satt som en cykel.

Relaterade amnen
®  Anropa externa NC-program
Ytterligare information: "Urvalsfunktioner', Sida 380

Anmarkning
m Denna cykel kan genomforas i bearbetningslaget FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN och FUNCTION DRESS

m Vid ett programanrop med cykel 12 verkar Q-parametrar principiellt globalt.
Beakta darfor att andringar av Q-parametrar i det anropade NC-programmet
darfor i forekommande fall dven paverkar det anropande NC-programmet.

Anvisningar om programmering
m Det anropade NC-programmet maste vara lagrat i styrsystemets interna minne.

= Om man bara anger programnamnet, maste det i cykeln angivna NC-programmet
finnas i samma katalog som det anropande NC-programmet.

B Om det i cykeln angivna NC-programmet inte finns i samma katalog som
det anropande NC-programmet, maste man ange hela sokvagen, t.ex. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

. Om man vill ange ett DIN/ISO Program i cykeln sa skall filtypen .| skrivas in efter
programnamnet.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Programnamn

Ange namnet pd NC-programmet som ska anropas och i
forekommande fall aven sokvagen.

Aktivera File-Selct-dialogrutan via softkey .Valj filval i &tgards-
faltet for NC-programmet som ska anropas.

NC-programmet anropar man sedan med:

B CYCL CALL (separat NC-block) eller

® M99 (blockvis) eller

m M89 (utfors efter varje positioneringsblock)

Ange NC-programmet 1_Plate.h som cykel och 6ppna det med M99

Kapsling programmeringstekniker

Anvandningsomrade

Det gér ocksd att kombinera programmeringstekniker med varandra t.ex. i en
programdel-upprepning av ett annat, separat NC-program eller anrop av ett
underprogram.

Nastlingsdjupet definierar bland annat hur ofta programdelar eller underprogram far
innehalla ytterligare underprogram eller programdelsupprepningar.

Relaterade amnen

®  Underprogram

Ytterligare information: "Underprogram’, Sida 378
Programdelsupprepningar

Ytterligare information: "Programdelsupprepningar’, Sida 379
Anropa separatNC-program

Ytterligare information: "Urvalsfunktioner", Sida 380

Funktionsbeskrivning
Foéljande maximala Verschachtelungstiefen galler for NC-programmet:
m Maximalt lankningsdjup for underprogram: 19

B Maximalt nastlingsdjup for externa NC-program: 19, dar ett CYCL CALL har
samma effekt som ett anrop av ett externt program

Man kan lanka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal gdnger
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13.6.1 Exempel
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; anropa underprogram LBL ”UP1”

; huvudprogrammets sista programblock
med M30

; borjan pa underprogram ”UP1”

; anropa underprogram LBL 2

; slut pa underprogram ”UP1”

; borjan pa underprogram LBL 2

; slut p& underprogram LBL 2

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:
NC-program UPGMS utfors for fram till NC-block 11.
Underprogram UP1 anropas och utfors fram till NC-block 31.

Underprogram 2 anropas och utfors fram till NC-block 57. Slut p& underprogram
2 och aterhopp till underprogrammet som underprogram 2 anropades ifran.

Underprogram UP1 utfors frdn NC-block 32 fram till NC-block 41. Slut pa
underprogram UP1 och aterhopp till NC-program UPGMS.

NC-program UPGMS utfors fran NC-block 12 till NC-block 21. Programslut med
aterhopp till NC-block 1.

w N =

N

(@)
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; borjan pa programdel 1

; borjan pa programdel 2

; anropa programdel 2 och upprepa tva
ganger

; anropa programdel 1 inkl. programdel 2
och upprepa en géng

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:
NC-programm REPS utfors fram till NC-block 31.

Programdel mellan NC-block 31 och NC-block 21 upprepas tva ganger alltsa
totalt tre ganger.

NC-program REPS utfors frdn NC-block 32 fram till NC-block 41.
Programdelen mellan NC-block 41 och NC-block 11 upprepas en gang, och

behandlas alltsa totalt tva ganger (innehaller programdelsupprepning mellan NC-
block 21 och NC-block 31).

NC-program REPS utfors fran NC-block 42 till NC-block 51. Programslut med
aterhopp till NC-block 1.
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; borjan pa programdel 1
; anropa underprogram 2

; anropa programdel T och upprepa tva
ganger

- Huvudprogrammets sista NC-block med
M30

; borjan pa underprogram 2

; slut pa underprogram 2

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:
NC-program UPGREP utfors for fram till NC-block 12.
Underprogram 2 anropas och utfors fram till NC-block 31.

Programdel mellan NC-block 13 och NC-block 11 (Inkl. underprogram 2)
upprepas tva ganger och behandlas alltséa totalt tre ganger.

NC-program UPGREP utfors fran NC-block 14 till NC-block 21. Programslut med
aterhopp till NC-block 1.

@w N =

~
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14.1 Punkttabeller

Anvandningsomrade

Med hjalp av en punkttabell kan du exekvera en eller flera cykler efter varandra pa ett
oregelbundet punktmonster.

Relaterade amnen
m  Punkttabellinnehdll, dolja enstaka punkter
Ytterligare information: "Punkttabell”, Sida 2041

Funktionsbeskrivning

Koordinatuppgifter i en punkttabell

Om du anvander borrcykler motsvarar bearbetningsplanets koordinater i
punkttabellen koordinaterna for verktygets centrum. Om du anvander frascykler
motsvarar bearbetningsplanets koordinater i punkttabellen startpunktskoordinaterna
for cykeln i fraga, t.ex. centrumkoordinaterna for en cirkular ficka. Koordinaterna for
verktygsaxeln motsvarar koordinaterna for arbetsstyckesytan.

Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till sakerhetshojden vid forflyttning mellan
de definierade punkterna. Styrsystemet anvander verktygsaxelns koordinat

vid cykelanrop som sakerhetshojd, eller vardet fran cykelparameter Q204 2.
SAEKERHETSAVST., beroende pa vilket varde som &r storst.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du programmerar en sakerhetshojd vid vissa punkter i punkttabellen ignorerar
styrsystemet vardet ur cykelparametern Q204 2. SAEKERHETSAVST. for alla
punkter!

» Programmera funktionen GLOBAL DEF 125 POSITIONERING s3 att
styrsystemet bara tar hansyn till sakerhetshojden vid den aktuella punkten

Funktion med cykler

SL-cykler och cykel 12
Styrsystemet tolkar punkter i punkttabellen som extra nollpunktsforskjutning.

Cykel 200 till 208, 262 till 267

Styrsystemet tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna
for verktygets centrum. Om du vill anvanda de i punkttabellen definierade
verktygsaxelkoordinaterna som startpunktskoordinater maste du definiera
arbetsstyckets 6verkant (Q203) med 0.

Cykler 210 till 215

Styrsystemet tolkar punkterna som en extra nollpunktsforskjutning. Om du vill
anvanda de i punkttabellen definierade punkterna som startpunktskoordinater
maste du programmera startpunkterna och arbetsstyckets dverkant (Q203) med Qi
respektive frascykel.

o Dessa cykler kan inte langre infogas i styrsystemet, men redigeras och
exekveras i befintliga NC-program.
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14.1.1

14.1.2

Cykel 251 till 254

Styrsystemet tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna
for cykelns startpunkt. Om du vill anvanda de i punkttabellen definierade
verktygsaxelkoordinaterna som startpunktskoordinater maste du definiera
arbetsstyckets overkant (Q203) med 0.

Vilj punkttabell i NC-programmet med SEL PATTERN

Sahar valjer du punkttabell:
s > Valj Infoga NC-funktion
> Styrsystemet oppnar fonstret Infoga NC-funktion.
> Valj SEL PATTERN

000
oo0o

Valj Filval

Styrsystemet oppnar ett fonster for val av fil.

Valj onskad punkttabell med hjalp av mappstrukturen
Godkann inmatning

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

VvV Vv vV VY

Om punkttabellen inte har sparats i samma mapp som NC-programmet maste
du ange hela sokvagen. | fonstret Programinstallningar kan du definiera om
styrsystemet ska skapa absoluta eller relativa sokvagar.

Ytterligare information: "installningar i arbetsomradet Program”, Sida 214

Exempel
7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT

Anropa cykel med punkttabell

For att anropa en cykel vid punkterna som definierats i punkttabellen programmerar
du cykelanropet med CYCL CALL PAT.

Med CYCL CALL PAT gar styrsystemet igenom den senaste punkttabellen som du
definierat.

Séhar anropar du en cykel i samband med en punkttabell:
o > Valj Infoga NC-funktion
Styrsystemet Oppnar fonstret Infoga NC-funktion.
Valj CYCL CALL PAT
Ange matning

vV vV

Med den har matningen forflyttar styrsystemet
verktyget mellan punkterna i punkttabellen. Om du inte
anger ndgon matning forflyttar styrsystemet verktyget
med den senast definierade matningen.

> Definiera tillaggsfunktioner i forekommande fall
> Bekrafta med knappen END
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Anmarkning

m | funktionen GLOBAL DEF 125 kan du med instéllningen Q435=1 tvinga styr-
systemet att vid positionering mellan punkterna alltid kora till det andra saker-
hetsavstandet fran cykeln.

® Om du vill forflytta med reducerad matning i verktygsaxeln vid forpositionering
programmerar du tillaggsfunktionen M103.

Styrsystemet exekverar punkttabellen som du senast har definierat med
funktionen CYCL CALL PAT, aven om du definierat punkttabellen i ett med CALL
PGM nastlat NC-program.

Overlagrade konturer

Grunder
Y

(A
.4
X

Man kan 6verlagra fickor och oar for att skapa en ny kontur. Darigenom kan en
fickas yta 0kas med en 6verlagrad ficka eller minskas med en Gverlagrad ©.

Relaterade amnen
m Cykel 74 KONTUR
Ytterligare information: "Cykel 14 KONTUR ", Sida 386

Underprogram: Overlappande fickor

o Exemplen nedan ar konturunderprogram som anropas i ett
huvudprogram fran cykel 14 KONTUR.

Fickan A och B overlappar varandra.

Styrsystemet beraknar skarningspunkterna S1 och S2. Man behover inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Underprogram 1: Ficka A
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14.2.3
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Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Gverlappade ytan skall bearbetas:
® Ytorna A och B maste vara fickor
m Den forsta fickan (i cykel 14) maste borja utanfér den andra

Yta A:

Yta B:
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14.2.4 Yta av differensen

Ytan A skall bearbetas forutom den av B dverlappade delen:
® Ytan A méste vara en ficka och B méste vara en 0.

® A maste borja utanfor B.

B B maste borja innanfor A

Yta A:

Yta B:

=
m ““‘
)
<
o
3.
=
o
~

14.2.5

&

Den av A och B dverlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara tacks av en ficka
skall ldmnas obearbetade.)

® A och B maste vara fickor
® A maste borja inuti B
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Yta A:

Yta B:

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Fullstédndig utgava | 10/2022 397



Kontur- och punktdefinitioner | Enkel konturformel

14.3 Enkel konturformel

14.3.1 Grunder

Schema: exekvering med SL-cykler och enkel konturformel
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 KONTURDATA

8 CYCL DEF 21 URFRAESNING

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

Med den enkla konturformeln kan du satta samman konturer av upp till nio
delkonturer (fickor eller 6ar) pa ett enkelt satt. Styrsystemet beraknar den slutliga
sammansatta konturen med hjalp av de valda delkonturerna.

o Minnet for en SL-cykel (alla konturbeskrivningsprogram) &r begransat
till maximalt 128 konturer . Antalet mojliga konturelement beror
pa konturtypen (invandig eller utvandig kontur) samt antalet
konturbeskrivningar och motsvarar maximalt 16384 konturelement.

Tomma omraden

Med hjalp av valfria tomma omraden V (void) kan du utesluta vissa omraden fran
bearbetningen. De har omrédena kan t.ex. vara konturer i gjutdelar eller fran tidigare
bearbetningssteg. Du kan definiera upp till fem tomma omraden.

Om du anvander OCM-cykler matar styrsystemet ned lodratt inom tomma omraden.

Om du anvander SL-cykler med nummer 22 till 24 beraknar styrsystemet
nedmatningspositionen oberoende av definierade tomma omraden.

Testa beteendet med hjalp av simuleringen.
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Delkonturernas egenskaper

Man skall inte programmera ndgon radiekompensering.
Styrsystemet ignorerar matningar F och extrafunktioner M.

Koordinatomrakningar ar tilldtna — om de programmeras inom delkonturerna ar
de dven verksamma i efterféljande underprogram, men behdver inte aterstéllas
efter cykelanropet.

Underprogrammen far dven innehélla koordinater i spindelaxeln, dessa ignoreras
dock.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastlagger man bearbetningsplanet.

Cyklernas egenskaper

Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget vid sdkerhetsavstandet fore
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget. Nar det galler 6ar sker frasningen
runtom.

Radien pd "innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte, frasmarken
undviks (galler for den yttersta verktygsbanan vid brotschning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar styrsystemet verktyget till konturen pa en tangentiell
cirkelbana.

Aven vid djupfinbearbetning forflyttar styrsystemet verktyget till arbetsstycket pa
en tangentiell cirkelbana (till exempel spindelaxel Z: cirkelbana i planet Z/X).
Styrsystemet bearbetar konturen genomgéende med medfrasning eller
motfrasning.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tilldggsmatt och
sdkerhetsavstand anges centralt i cykel 20 KONTURDATA resp. for OCM i cykel 271
OCM KONTURDATA.
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14.3.2 Ange enkel konturformel
Via urvalsalternativet i atgardsfaltet eller i formuldret kan du kombinera olika
konturer i en matematisk formel.
Gor pa foljande satt:

Valj Infoga NC-funktion

Styrsystemet 6ppnar fonstret Infoga NC-funktion.
Valj CONTOUR DEF

Styrsystemet startar inmatningen av konturformeln.
Ange den forsta delkonturen P1

Valj urvalsalternativet Ficka P2 eller O 12

Ange den andra delkonturen

Ange vid behov djupet for den andra delkonturen.

Fortsétt dialogen pa tidigare beskrivet sétt tills alla delkonturer
har angivits.

» Definiera tomma omraden V i forekommande fall

Infoga
NC-funktion

V VvV vV VvV VvVVY

Djupet i de tomma omradena motsvarar det totala
djupet som du definierar i bearbetningscykeln.

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter for inmatning av konturen:

Selekteringsmajligheter Funktion
Fil B |nmatning Definiera namnet pa konturen eller valj
= Filval Filval
Qs Definiera numret pa en QS-parameter
LBL = Nummer Definiera numret, namnet eller QS-
= Namn parametern for en label
= QS
Exempel:

11 CONTOUR DEF P1 = LBL 112 = LBL 2 DEPTH5 V1 = LBL 3

o Programmeringsanvisning:

m Det forsta djupet for delkonturen ar djupet for cykeln. Den
programmerade konturen begransas till det har djupet. Andra
delkonturer kan inte vara djupare an djupet for cykeln. Borja darfor
som princip alltid med den djupaste fickan.

m  Om konturen har definierats som 6 tolkar styrsystemet det angivna

djupet som 6ns hojd. Det angivna véardet utan fortecken utgar da fran
arbetsstyckets ytal!

= Om djupet har angetts till O, ar det i cykel 20 definierade djupet
verksamt for fickor. Oar sticker da upp till arbetsstyckets ytal

®  Om den anropade filen finns i samma katalog som den anropande
filen, kan du dven koppla endast filnamnet utan sokvag.
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14.3.3 Bearbetning av kontur med SL- eller OCM-cykler

o Bearbetningen av den definierade sammansatta konturen sker med SL-
cyklerna eller OCM-cyklerna (se "Oversikt', Sida 497).
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14.4 Komplex konturformel

14.4.1 Grunder

Med de komplexa konturformlerna kan du satta samman komplexa konturer av
delkonturer (fickor eller 6ar). De individuella delkonturerna (geometridata) anger
man i form av separata NC-program. Darigenom kan alla delkonturer ateranvéndas
godtyckligt. Styrsystemet berdknar den sammansatta konturen utifran de utvalda
delkonturerna, vilka man kopplar ihop via en konturformel.

Schema: Arbeta med SL-cykler och komplex konturformel
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTURDATA

8 CYCL DEF 21 URFRAESNING

9 CYCL CALL

‘1“3 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP
;.4 CYCL CALL

.1”6 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA
.1“7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

o Programmeringsanvisning:
= Minnet for en SL-cykel (alla konturbeskrivningsprogram) ar begréansat
till maximalt 128 konturer . Antalet majliga konturelement beror pa
konturtypen (invandig eller utvandig kontur) samt antalet konturbe-
skrivningar och motsvarar maximalt 16384 konturelement.

m S|-cykler med konturformel forutsatter en strukturerad program-
uppbyggnad och erbjuder mojlighet att placera dterkommande
konturer i individuella NC-program. Via konturformeln kopplar man
ihop delkonturerna till en samlad kontur och bestammer om det
handlar om en ficka eller en 6.
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Delkonturernas egenskaper

Styrsystemet kanner igen alla konturer som fickor, programmera inte nagon radi-
ekompensering

Styrsystemet ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M

Koordinatomrakning &r tilldten.— Om de programmeras inom delkonturerna, ar de
dven verksamma i efterféljande NC-program, och behdver inte aterstallas efter
cykelanropet.

De anropade NC-programmen far dven innehélla koordinater i spindelaxeln, de
ignoreras dock.

Bearbetningsplanet fastlaggs i det anropade NC-programmets forsta koordi-
natblock

Vid behov kan du programmera delkonturer med olika djup

Cyklernas egenskaper

Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget till sakerhetsavstandet fore varje
cykel

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen sker runt 6ar

Radien pd "Innerhdrn” kan programmeras — verktyget stannar inte, frasmarken
undviks (galler for den yttersta verktygsbanan vid urfrasning och finskar sida)

Vid finskar sida forflyttar styrsystemet verktyget till konturen pa en tangentiellt
anslutande cirkelbage
Aven vid djupfinbearbetning forflyttar styrsystemet verktyget till arbetsstycket

pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (till exempel spindelaxel Z: cirkelbdge i
planet Z/X)

Styrsystemet bearbetar konturen genomgaende med medfrésning eller
motfrasning

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 KONTURDATA eller 271 OCM
KONTURDATA.

Schema: Berdkning av delkonturer med konturformel

0 BEGIN MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = ”120”

2 DECLARE CONTOUR QC2 = ”121” DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = ”122” DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = ”123” DEPTH5
5QC10 =(QC1 | QC3 | QC4)\QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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14.4.2 Valj NC-program med konturdefinition

Med funktionen SEL CONTOUR viljer du ett NC-program med konturdefinitioner som
styrsystemet hamtar konturbeskrivningarna fran:

Gor pa foljande satt:

Valj Infoga NC-funktion

Styrsystemet 6ppnar fonstret Infoga NC-funktion.
Valj SEL CONTOUR

Styrsystemet startar inmatningen av konturformeln.
Definiera konturen

Infoga
NC-funktion

(&l

vVV VvV Yy

Styrsystemet erbjuder foljande alternativ for inmatning av konturen:

Selekteringsmdjligheter Funktion

Fil = |nmatning Definiera namnet pa konturen eller valj
® Filval Filval

Qs Definiera en strangparameters nummer

o Programmeringsanvisning:
®  Om den anropade filen finns i samma katalog som den anropande
filen, kan du @ven koppla endast filnamnet utan sokvag.
®m Programmera SEL CONTOUR-blocket fore SL-cyklerna. Cykel 14
KONTUR behovs inte langre vid anvandning av SEL CONTUR.
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14.4.3 Definiera en konturbeskrivning

Med funktionen DECLARE CONTOUR anger man i ett NC-program sokvagen till
andra NC-program som styrsystemet ska hamta konturbeskrivningarna fran.
Dessutom kan du vélja ett separat djup for den har konturbeskrivningen.

Gor pa foljande satt:

Valj Infoga NC-funktion

Styrsystemet 6ppnar fonstret Infoga NC-funktion.
Valj DECLARE CONTOUR

Styrsystemet startar inmatningen av konturformeln.
Ange numret pa konturbeskrivningen QC

Definiera en konturbeskrivning

Infoga
NC-funktion

vV vV vVvyyvVy

Styrsystemet erbjuder foljande alternativ for inmatning av konturen:

Selekteringsmajligheter Funktion

Fil B |nmatning Definiera namnet pa konturen eller valj
= Filval Filval

Qs Definiera en strangparameters nummer

o Programmeringsanvisning:
B Med de angivna konturbeteckningarna QC kan man kombinera olika
konturer med varandra i konturformeln.
= Om den anropade filen finns i samma katalog som den anropande
filen, kan du @ven koppla endast filnamnet utan s6kvag.
®  Om du anvander konturer med separata djup, maste du tilldela alla
delkonturerna ett djup (tilldela i forekommande fall djupet 0).

m Qlika djup (DEPTH) ingér endast i verlappande element. Det &r
inte fallet med rena Gar inne i en ficka. Anvand i s& fall den enkla
konturformeln.

Ytterligare information: "Enkel konturformel", Sida 398
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14.4.4 Ange komplex konturformel

14.4.5

406

Med funktionen Konturformel kan du kombinera olika konturer i en matematisk

formel:
o > ValjInfoga NC-funktion
> Styrsystemet oppnar fonstret Infoga NC-funktion.
> Valj Konturformel QC
> Styrsystemet startar inmatningen av konturformeln.
» Ange numret pa konturbeskrivningen QC
> Ange konturformel
Hjalpbild Inmat- Kopplingsfunktion Exempel
ning
» & Snitt QC10 = QC1 & QC5
' E Union QC25 =QC7 | QC18
- ~ Union, men utan snitt QC12 =QC5 *~ QC25
' \ Utan QC25 =QC1\QC2
( Vanster parentes QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Hoger parentes QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)
Definiera enstaka kontur QC12 = QC1

Overlagrade konturer

Styrsystemet betraktar en programmerad kontur som en ficka. Med funktionerna i
konturformeln har man majlighet att omvandla en kontur till en 6.

Man kan Gverlagra fickor och 6ar for att skapa en ny kontur. Darigenom kan en
fickas yta 0kas med en 6verlagrad ficka eller minskas med en Gverlagrad o.
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Underprogram: Overlappande fickor

o Foljande programexempel ar konturbeskrivningsprogram som definieras
i ett konturdefinitionsprogram. Konturdefinitionsprogrammet kallas i sin
tur upp via funktionen SEL CONTOUR i det egentliga huvudprogrammet.

Fickan A och B 6verlappar varandra.

Styrsystemet berdknar skarningspunkterna S1 och S2. Du behdver inte
programmera dem sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Konturbeskrivningsprogram 1: Ficka A

Konturbeskrivningsprogram 2: Ficka B
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"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt dverlappade ytan skall bearbetas:

® Ytorna A och B méste vara programmerade i separata NC-program utan radie-
kompensering

m | konturformeln beraknas ytorna A och B med funktionen “férenad med”.

Konturdefinitionsprogram:

"Differens”-yta

Ytan A skall bearbetas forutom den av B dverlappade delen:

B Ytorna A och B méaste vara programmerade i separata NC-program utan radie-
kompensering

® | konturformeln subtraheras yta B fran yta A med funktionen utan.

Konturdefinitionsprogram:
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"Snitt”"-yta

QMA.B

Den av A och B dverlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara técks av en ficka
skall lamnas obearbetade.)

® Ytorna A och B méste vara programmerade i separata NC-program utan radie-
kompensering

m | konturformeln berdknas ytorna A och B med funktionen "avskuren med”.

Konturdefinitionsprogram:

14.4.6 Bearbetning av kontur med SL- eller OCM-cykler

0 Bearbetningen av den definierade sammansatta konturen sker med SL-
cyklerna eller OCM-cyklerna (se "Oversikt", Sida 497).
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14.5 Monsterdefinition PATTERN DEF

14.5.1 Anvandningsomrade

Med funktionen PATTERN DEF definierar du pd ett enkelt sétt regelbundna
bearbetningsmonster, vilka du sedan kan anropa med funktionen CYCL CALL PAT.
P4& samma satt som vid cykeldefinition stér dven vid monsterdefinition hjalpbilder till
forfogande, vilka fortydligar de olika inmatningsparametrarna.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen PATTERN DEF beraknar bearbetningskoordinater i axlarna X och Y.
Vid alla verktygsaxlar forutom Z finns det risk for kollision vid den efterféljande
bearbetningen!

> PATTERN DEF skall bara anvandas med verktygsaxel Z

Selekte- Definition Ytterligare information
ringsmaoj-

ligheter

POS1 Punkt Sida 412

Definition av upp till 9 valfria bearbet-
ningspositioner

ROW1 Rad Sida 413
Definition av en enskild rad, rak eller
vriden

PAT1 Monster Sida 414

Definition av ett enskilt monster, rakt,
vridet eller skevt

FRAME1 Ram Sida 416
Definition av en enskild ram, rak, vriden
eller skev

CIRC1 Cirkel Sida 418
Definition av en fullcirkel

PITCH- Cirkelsegm Sida 419

CIRC1 Definition av ett cirkelsegment

14.5.2 Ange PATTERN DEF
Gor pé foljande satt:

Viélj Infoga NC-funktion

Styrsystemet 6ppnar fonstret Infoga NC-funktion.

Valj PATTERN DEF

Styrsystemet startar inmatningen for PATTERN DEF.

Valj onskat bearbetningsmonster, t.ex. CIRC1 for en helcirkel
Ange nodvandiga definitioner

Definiera en bearbetningscykel, t.ex. cykel 200 BORRNING
Anropa cykeln med CYCL CALL PAT

Infoga
NC-funktion

vV VvV VvV VvV VVvyVYy
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14.5.3 Anvand PATTERN DEF
Sa snart du har matat in en monsterdefinition kan du kalla upp denna via funktionen
CYCL CALL PAT.
Ytterligare information: "Programmering av bearbetningscykel’, Sida 145

Styrsystemet utfor den senast definierade bearbetningscykeln vid de punkter som
har definierats av dig i bearbetningsmonstret.

Schema: Exekvera med PATTERN DEF
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+15 IY+6,5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 BORRNING

13 CYCL CALL PAT

Anmarkning
Programmeringsanvisning

® Fore CYCL CALL PAT kan du anvanda funktionen GLOBAL DEF 125 med
Q345 = 1. D4 positionerar styrsystemet alltid verktyget pa det andra sékerhets-
avstandet som har definierats i cykeln mellan hélen.

Anvandningsrad:

m  Ett bearbetningsmonster forblir aktivt anda tills du definierar ett nytt monster eller
selekterar en punkttabell via funktionen SEL PATTERN.

Ytterligare information: "Valj punkttabell i NC-programmet med SEL PATTERN,
Sida 393

m Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till sdkerhetshdjden mellan startpunkterna.
Styrsystemet anvander verktygsaxelns position vid cykelanrop som saker-
hetshojd, eller vardet fran cykelparameter Q204, och valjer det som &r storst.

®  Om koordinatytan i PATTERN DEF ar storre an den i cykeln beraknas sakerhets-
avstandet och det andra sékerhetsavstandet till koordinatytan for PATTERN DEF.

m Via blockframlasningen kan du vélja en valfri punkt som du kan pabdrja eller
fortsatta bearbetningen i.

Ytterligare information: "Programstart med blocklasning ', Sida 1961
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14.5.4 Definiera enstaka bearbetningspositioner

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:
® Du kan ange maximalt 9 bearbetningspositioner, bekrafta respektive
inmatning med knappen ENT.
m POS1 maste programmeras med absoluta koordinater. POS2 till POS9
far programmeras absolut eller inkrementellt.
= Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar 0, verkar detta

varde som tillagg till arbetsstyckets yta Q203 som du har definierat i
bearbetningscykeln.

Hjalpbild Parametrar

POS1: X-koordinat bearbetningsposition
Ange den absoluta X-koordinaten.
Inmatning: -999999999-+999999999

POS1: Y-koordinat bearbetningsposition
Ange den absoluta Y-koordinaten.
Inmatning: -999999999-+999999999

POS1: Koordinat arbetsstyckets yta

Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen
startar.

Inmatning: -999999999-+999999999

POS2: X-koordinat bearbetningsposition
Ange X-koordinaten absolut eller inkrementellt.
Inmatning: -999999999-+999999999

POS2: Y-koordinat bearbetningsposition
Ange Y-koordinaten absolut eller inkrementellt.
Inmatning: -999999999-+999999999

POS2: Koordinat arbetsstyckets yta

Ange Z-koordinaten absolut eller inkrementellt.
Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
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14.5.5 Definiera enstaka rad

o Programmerings- och handhanvandeanvisning

®  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar 0, verkar detta
varde som tillagg till arbetsstyckets yta Q203 som du har definierat i
bearbetningscykeln.

Hjalpbild Parametrar

Startpunkt X

Koordinaten for radstartpunkten i X-axeln. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999999-+99999,9999999

Startpunkt Y

Koordinaten for radstartpunkten i Y-axeln. Vardet har absolut
verkan.

Inmatning: -99999,9999999-+99999,9999999

Avstand bearbetningspositioner

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna.
Ange ett positivt eller negativt varde

Inmatning: -999999999-+999999999

Antal bearbetningar
Totalt antal bearbetningspositioner
Inmatning: 0-999

Vinkellage for hela monstret

Vridningsvinkel runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (till exempel X vid
verktygsaxel 7). Ange ett absolut positivt eller negativt varde

Inmatning: -360 000-+360000

Koordinat arbetsstyckets yta

Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen
startar

Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
Relaterade amnen

m Cykel 221 MOENSTER LINJER (DIN/ISO G221)
Ytterligare information: "Cykel 227 MOENSTER LINJER ", Sida 425
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14.5.6 Definiera enstaka monster

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

® Parametrarna Vinkellage huvudaxel och Vinkellage komple-
mentaxel verkar adderande till en foregdende genomférd Vinkellage
for hela monstret.

®m  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar O, verkar detta
varde som tillagg till arbetsstyckets yta Q203 som du har definierat i
bearbetningscykeln.

Hjalpbild Parametrar

Startpunkt X
Absolut koordinat for monsterstartpunkten i X-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Startpunkt Y
Absolut koordinat for monsterstartpunkten i Y-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Avstand bearbetningspositioner X

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna i X-
riktning. Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -999999999-+999999999

Avstand bearbetningspositioner Y

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktning. Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -999999999-+999999999
Antal kolumner

Totalt antal kolumner for monstret
Inmatning: 0-999

Antal rader
Totalt antal rader for monstret
Inmatning: 0-999

Vinkellage for hela monstret

Vridningsvinkel som hela monstret skall vridas med runt den
angivna startpunkten. Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva
bearbetningsplanet (till exempel X vid verktygsaxel Z). Ange
ett absolut positivt eller negativt varde

Inmatning: -360 000-+360000

Vinkellage huvudaxel

Vridningsvinkel som enbart bearbetningsplanets huvudaxel
skall snedvridas med runt den angivna startpunkten. Positivt
eller negativt varde kan anges

Inmatning: -360 000-+360000
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Hjalpbild Parametrar

Vinkellage komplementaxel

Vridningsvinkel som enbart bearbetningsplanets komple-
mentaxel skall snedvridas med runt den angivna startpunk-
ten. Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -360 000-+360000

Koordinat arbetsstyckets yta

Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen
startar.

Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel

Relaterade amnen

m Cykel 221 MOENSTER LINJER (DIN/ISO G221)
Ytterligare information: "Cykel 227 MOENSTER LINJER ", Sida 425
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14.5.7 Definiera enstaka ramar

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

® Parametrarna Vinkellage huvudaxel och Vinkellage komple-
mentaxel verkar adderande till en foregdende genomférd Vinkellage
for hela monstret.

®m  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar O, verkar detta
varde som tillagg till arbetsstyckets yta Q203 som du har definierat i
bearbetningscykeln.

Hjalpbild Parametrar

Startpunkt X
Absolut koordinat for ramens startpunkt i X-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Startpunkt Y
Absolut koordinat for ramens startpunkt i Y-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Avstand bearbetningspositioner X

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna i X-
riktning. Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -999999999-+999999999

Avstand bearbetningspositioner Y

Avstand (inkrementellt) mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktning. Positivt eller negativt varde kan anges

Inmatning: -999999999-+999999999
Antal kolumner

Totalt antal kolumner for monstret
Inmatning: 0-999

Antal rader
Totalt antal rader for monstret
Inmatning: 0-999

Vinkellage for hela monstret

Vridningsvinkel som hela monstret skall vridas med runt den
angivna startpunkten. Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva
bearbetningsplanet (till exempel X vid verktygsaxel Z). Ange
ett absolut positivt eller negativt varde

Inmatning: -360 000-+360000

Vinkellage huvudaxel

Vridningsvinkel som enbart bearbetningsplanets huvudaxel
skall snedvridas med runt den angivna startpunkten. Positivt
eller negativt varde kan anges.

Inmatning: -360 000-+360000
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Hjalpbild Parametrar

Vinkellage komplementaxel

Vridningsvinkel som enbart bearbetningsplanets komple-
mentaxel skall snedvridas med runt den angivna startpunk-
ten. Positivt eller negativt varde kan anges.

Inmatning: -360 000-+360000

Koordinat arbetsstyckets yta

Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen
startar

Inmatning: -999999999-+999999999

Exempel
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14.5.8 Definiera helcirkel

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:
®  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar 0, verkar detta
varde som tillagg till arbetsstyckets yta Q203 som du har definierat i
bearbetningscykeln.

Hjalpbild Parametrar

Halcirkel centrum X
Absolut koordinat for cirkelns centrum i X-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Halcirkel centrum Y
Absolut koordinat for cirkelns centrum i Y-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Halcirkel diameter
Halcirkelns diameter
Inmatning: 0-999999999

Startvinkel

Polar vinkel till den forsta bearbetningspositionen. Referen-
saxel: Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (till
exempel X vid verktygsaxel 7). Positivt eller negativt varde
kan anges

Inmatning: -360 000-+360000

Antal bearbetningar

Totalt antal bearbetningspositioner pa cirkeln
Inmatning: 0-999

Koordinat arbetsstyckets yta

Ange den absoluta Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen
startar.

Inmatning: -999999999-+999999999
Exempel
Relaterade amnen

m Cykel 220 MOENSTER CIRKEL (DIN/ISO G220)
Ytterligare information: "Cykel 220 MOENSTER CIRKEL ", Sida 422
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14.5.9 Definiera cirkelsegment

bearbetningscykeln.

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

®  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar 0, verkar detta
varde som tillagg till arbetsstyckets yta Q203 som du har definierat i

Hjalpbild

Exempel
11 PATTERN DEF ~

Parametrar

Halcirkel centrum X
Absolut koordinat for cirkelns centrum i X-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Halcirkel centrum Y
Absolut koordinat for cirkelns centrum i Y-axeln
Inmatning: -999999999-+999999999

Halcirkel diameter
Halcirkelns diameter
Inmatning: 0-999999999

Startvinkel

Polar vinkel till den forsta bearbetningspositionen. Referen-
saxel: Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (till
exempel X vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde
kan anges

Inmatning: -360 000-+360000

Vinkelsteg/Slutvinkel

Inkremental polar vinkel mellan tva bearbetningspositioner.
Positivt eller negativt varde kan anges. Alternativt kan slutvin-
keln anges (véxla via urvalsalternativet i dtgardsféltet eller
formuléaret)

Inmatning: -360 000-+360000

Antal bearbetningar
Totalt antal bearbetningspositioner pa cirkeln
Inmatning: 0-999

Koordinat arbetsstyckets yta
Ange Z-koordinaten, vid vilken bearbetningen startar.
Inmatning: -999999999-+999999999

PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )

Relaterade amnen

m Cykel 220 MOENSTER CIRKEL (DIN/ISO G220)
Ytterligare information: "Cykel 220 MOENSTER CIRKEL ", Sida 422
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14.5.10 Exempel: anvanda cykler tilsammans med PATTERN DEF

420

Halens koordinater finns lagrade i monsterdefinitionen PATTERN DEF POS. Halens
koordinater anropas av styrsystemet med CYCL CALL PAT.

Verktygsradierna har valts sé att alla arbetssteg kan presenteras i testgrafiken.
Programexekvering
Centrera (verktygsradie 4)

GLOBAL DEF 125 POSITIONERING: Med den har funktionen positionerar styr-
systemet mellan punkterna pa det andra sakerhetsavstandet vid en CYCL CALL
PAT. Denna funktion forblir verksam &anda till M30.

Borra (verktygsradie 2, 4)
Gangborrning (verktygsradie 3)

Ytterligare information: "Teknologisjalvstandiga cykler', Sida 478 och "Cykler for
frassvarvning"

; Verktygsanrop centrering (radie 4)

; Kor verktyget till sakerhetshojden

; Cykelanrop i kombination med punktmaonster
; Frikorning av verktyget

; Verktygsanrop borr (radie 2, 4)

; Kor verktyget till sakerhetshojden
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; Cykelanrop i kombination med punktmaonster
; Frikdrning av verktyget

; Verktygsanrop gangborr (radie 3)

; Kor verktyget till sakerhetshojden

; Cykelanrop i kombination med punktmaonster

; Frikdrning av verktyget, programslut

14.6  Cykler for monsterdefinition

14.6.1 Oversikt
Styrsystemet erbjuder tre cykler med vilka man kan fardigstélla punktmonster direkt:

Cykel Anrop Ytterligare information
220 MOENSTER CIRKEL DEF-  Sida 422
m Definiera cirkelmonster aktiv

® Helcirkel eller cirkelsegment
® Inmatning av start- och slutvinkel

221 MOENSTER LINJER DEF-  Sida 425
= Definiera linjemonster aktiv
= [nmatning av vridningsvinkel

224 MONSTER DATAMATRIS KOD DEF-  Sida 429

= Omvandla text till en punktménster-datamatriskod ~ aktiv
® Inmatning av lage och storlek
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14.6.2 Cykel 220 MOENSTER CIRKEL

422

ISO-programmering
G220

Anvandningsomrade

Med den har cykeln definierar du ett punktmaonster som helcirkel eller cirkelsegment.
Dessa anvands till en tidigare definierad bearbetningscykel.

Relaterade amnen
m Definiera helcirkel med PATTERN DEF
Ytterligare information: "Definiera helcirkel", Sida 418
= Definiera cirkelsegment med PATTERN DEF
Ytterligare information: 'Definiera cirkelsegment’, Sida 419

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget fran den aktuella positionen till startpunkten
for den forsta bearbetningen med snabbtransport.

Ordningsfoljd:
m Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet (spindelaxel)
m Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
m Forflyttning till sékerhetsavstédndet over arbetsstyckets yta (spindelaxel)
2 Fran den hér position utfor styrsystemet den sist definierade bearbetningscykeln

3 Darefter positionerar styrsystemet verktyget med en rétlinjig rorelse eller med en
cirkelrorelsepd startpunkten for nasta bearbetning. Verktyget befinner sig da pa
sdkerhetsavstandet (eller det andra sdkerhetsavstandet)

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har utforts.

0 Om den har cykeln exekveras i driftart Programkorning/enkelblock ,
stannar styrsystemet mellan punkterna i punktmonstret.

Anmarkning

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

®  Cykel 220 ar DEF-aktiv. Dessutom anropar cykel 220 automatiskt den senast
definierade bearbetningscykeln.

Anvisningar om programmering

®  Om du kombinerar ndgon av bearbetningscyklerna 200 till 209 och 251 till
267 med cykel 220 eller med cykel 221 s hamtas sdkerhetsavstandet, arbets-
styckets yta och det andra sakerhetsavstandet fran cykel 220 resp. 221. Detta
galler inom NC-programmet &nda tills den berérda parametern skrivs dver pa
nytt.
Exempel: Om cykel 200 definieras i ett NC-program med Q203= 0 och sedan
en cykel 220 programmeras med Q203= -5 kommer vid ett efterfoljande CYCL
CALL och M99-anrop Q203= -5 att anvandas. Cyklerna 220 och 221 skriver dver
ovan ndmna parametrar for CALL-aktiva bearbetningscykler (ndr samma inmat-
ningsparametrar forekommer i bada cyklerna).
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Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
Y Q216 CENTRUM 1. AXEL ?

Cirkelsegmentets mittpunkt i bearbetningsplanets huvudax-
el. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q217 CENTRUM 2. AXEL ?

Cirkelsegmentets mittpunkt i bearbetningsplanets komple-
mentaxel. Vardet har absolut verkan.

216 X Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q244 CIRKELSEGMENT-DIAMETER ?
Cirkelsegmentets diameter
Inmatning: 0-99999,9999

Q245 STARTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och startpunk-
ten for den forsta bearbetningen pé cirkelsegmentet. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q246 SLUTVINKEL ?

Vinkel mellan bearbetningsplanets huvudaxel och startpunk-
ten for den sista bearbetningen péa cirkelsegmentet (galler
inte for helcirklar). Ange en slutvinkel som skiljer sig fran
startvinkeln. Om en storre slutvinkel an startvinkel anges,
sker bearbetningen moturs och i annat fall medurs. Vardet
har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q247 VINKELSTEG ?

Vinkel mellan bearbetningarna pa helcirkeln. Om vinkelsteget
ar lika med noll beraknar styrsystemet vinkelsteget utifran
startvinkel, slutvinkel och antal bearbetningar. Om ett vinkel-
steg har angetts tar styrsystemet inte hansyn till slutvinkeln;
vinkelstegets fortecken bestammer bearbetningsriktningen
(= = medurs). Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q241 ANTAL BEARBETNINGAR ?
Antal bearbetningar pa cirkelsegmentet
Inmatning: 1-99999

Q217
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Hjalpbild Parametrar

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet
har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva
nollpunkten. Véardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+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 alternativt PREDEF

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?

Definition av hur verktyget skall forflyttas mellan bearbet-
ningarna:

0: Kor till sakerhetsavstandet mellan bearbetningarna

1: Kor till det andra sékerhetsavstéandet mellan bearbetning-
arna

Inmatning: 0, 1
Q365 Forflyttn.typ? Linje=0/Cirkel=1

Bestammer med vilken konturfunktion verktyget skall forflyt-
tas mellan bearbetningarna:

0: Kor i en rat linje mellan bearbetningarna

1: Kor cirkulart langs cirkelsegmentets diameter mellan
bearbetningarna

Inmatning: 0, 1

Q200 Q204
Q203

Exempel
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14.6.3 Cykel 221 MOENSTER LINJER

ISO-programmering
G221

Anvandningsomrade

Med den har cykeln definierar du ett punktmonster som linjer. Dessa anvands till en

tidigare definierad bearbetningscykel.

Relaterade amnen
m Definiera en enskild rad med PATTERN DEF

Ytterligare information: "Definiera enstaka rad", Sida 413

= Definiera ett enskilt monster med PATTERN DEF

Ytterligare information: "Definiera enstaka monster”, Sida 414

Cykelforlopp

1

Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella positionen till
startpunkten for den forsta bearbetningen

Ordningsfoljd:

m Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet (spindelaxel)

B Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

= Forflyttning till sakerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta (spindelaxel)

Fran den hér position utfor styrsystemet den sist definierade bearbetningscykeln

Darefter positionerar styrsystemet verktyget i huvudaxelns positiva riktning till
startpunkten for ndsta bearbetning. Verktyget befinner sig da pa sakerhets-
avstandet (eller det andra séakerhetsavstandet)

Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningar pa den forsta raden har
utforts. Verktyget befinner sig vid den sista punkten i den forsta raden

Darefter forflyttar styrsystemet verktyget till den andra radens sista punkt och
utfor dar bearbetningen

DarifrAn positionerar styrsystemet verktyget i huvudaxelns negativa riktning till
startpunkten for nasta bearbetning

Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den andra raden har
utforts.

Efter detta forflyttar styrsystemet verktyget till startpunkten pa nasta rad
Med den beskrivna pendlande rorelsen kommer alla andra rader att utforas.

o Om den har cykeln exekveras i driftart Programkorning/enkelblock ,

stannar styrsystemet mellan punkterna i punktmonstret.
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Anmarkning

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

® Cykel 221 ar DEF-aktiv. Dessutom anropar cykel 221 automatiskt den senast
definierade bearbetningscykeln.
Anvisningar om programmering

®  Om du kombinerar ndgon av bearbetningscyklerna 200 till 209 eller 251 till 267
med cykel 221 s3 hamtas sdkerhetsavstandet, arbetsstyckets yta, det andra sa-
kerhetsavstandet och vridningslaget fran cykel 221.

. Om du anvander cykel 254 i kombination med cykel 221 &r sparldge 0 inte tillatet.
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Cykelparametrar

Hjalpbild
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Parametrar

Q225 STARTPUNKT 1. AXEL ?

Koordinat for startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q226 STARTPUNKT 2. AXEL ?

Koordinat for startpunkten i bearbetningsplanets komple-
mentaxel. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q237 AVSTAAND 1. AXEL ?

Avstand mellan de enskilda punkterna pa raden. Vardet har
inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q238 AVSTAAND 2. AXEL ?

Avstand mellan de enskilda raderna. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q242 ANTAL KOLUMNER ?
Antal bearbetningar per rad
Inmatning: 0-99999

Q243 ANTAL RADER ?
Antal rader
Inmatning: 0-99999

Q224 VRIDNINGSVINKEL ?

Vinkel som hela monstret ska vridas med. Rotationscentrum
ligger i startpunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet
har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva
nollpunkten. Vardet har absolut verkan.

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

Q301 Forfl. till sakerhetshajd (0/1)?

Definition av hur verktyget skall forflyttas mellan bearbet-
ningarna:

0: Kor till sékerhetsavstandet mellan bearbetningarna

1: Kor till det andra sékerhetsavstédndet mellan bearbetning-
arna

Inmatning: 0, 1

m
x
o
3
o
o
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14.6.4 Cykel 224 MONSTER DATAMATRIS KOD

ISO-programmering
G224

Anvandningsomrade

Med cykel 224 MONSTER DATAMATRIS KOD kan du omvandla texter till en
s.k. datamatriskod. Den fungerar som punktmaonster for en tidigare definierad
bearbetningscykel.

Cykelforlopp

¥

X

Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget frdn den aktuella positionen till
den programmerade startpunkten. Denna befinner sig i det vanstra nedre hornet.

Ordningsfoljd:

m Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet (spindelaxel)

= Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

= Forflyttning till SAEKERHETSAVSTAAND over arbetsstyckets yta (spindelaxel)

Darefter positionerar styrsystemet verktyget i komplementaxelns positiva riktning
till den forsta startpunkten 1 pa den forsta raden.

Fran den har position utfor styrsystemet den sist definierade bearbetningscykeln

Darefter positionerar styrsystemet verktyget i huvudaxelns positiva riktning till
den andra startpunkten 2 for nasta bearbetning. Verktyget befinner sig da pa
forsta sékerhetsavstandet

Detta forlopp upprepas tills alla bearbetningar pa den forsta raden har utforts.
Verktyget befinner sig pa den sista punkten 3 i den forsta raden

Darefter kor styrsystemet verktyget i huvud- och komplementaxelns negativa
riktning till den forsta startpunkten 4 pa nésta rad

Darefter genomfors bearbetningen

Detta forlopp upprepas tills datamatriskoden ar avbildad. Bearbetningen slutar i
det nedre vanstra hornet 5

Slutligen kor styrsystemet till det programmerade andra sdkerhetsavstandet
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du kombinerar en av bearbetningscyklerna med cykel 224 s& hamtas
Sakerhetsavstand, koordinatytan och det andra sakerhetsavstandet fran
cykel 224. Det finns risk for kollision!

> Kontrollera forloppet med hjalp av den grafiska simuleringen

» Testa forsiktigt NC-programmet eller programavsnittet i driftart
PROGRAMKORNING laget ENKELBLOCK.

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

B Cykel 224 ar DEF-aktiv. Dessutom anropar cykel 224 automatiskt den senast
definierade bearbetningscykeln.

B Styrsystemet anvander specialtecknet % for speciella funktioner. Om du vill
anvanda det héar tecknet i en datamatriskod maste du ange det dubbelt i texten,
t.ex. %%.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q225 STARTPUNKT 1. AXEL ?

Koordinat i det vanstra nedre hornet av koden i huvudaxeln.
Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q226 STARTPUNKT 2. AXEL ?

Koordinat i det vanstra nedre hornet av koden i komplemen-
taxeln. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

QS501 Textinmatning?

Text som ska genomfoéras inom anforingstecken. Det gér att
tilldela variabler.

Ytterligare information: "Utmatning av variabla texter som
datamatriskod", Sida 432

Inmatning: max. 255 tecken

Q458 Cell-/monsterstorlek (1/2)?

Bestam hur datamatriskoden i Q459 ska beskrivas:
1: Cellavstand

2: Monsterstorlek

Inmatning: 1, 2

Q459 Storlek for monster?

Definiera avstdndet mellan cellerna eller storleken pd monst-
ret:

Om Q458 = 1: Avstand mellan forsta och andra cellen (med
utgéngspunkt frén cellernas mittpunkt)

Om Q458 = 2: Avstand mellan forsta och sista cellen (med
utgangspunkt fran cellernas mittpunkt)

Vardet har inkrementell verkan.
Inmatning: 0-99999,9999

Q224 VRIDNINGSVINKEL ?

Vinkel som hela monstret ska vridas med. Rotationscentrum
ligger i startpunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ?

Avstand mellan verktygsspets och arbetsstyckesyta. Vardet
har inkrementell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999 alternativt PREDEF

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva
nollpunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q203
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Hjalpbild Parametrar

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 alternativt PREDEF

m
x

o

3
S

o

Utmatning av variabla texter som datamatriskod

Utover fasta tecken kan du mata ut vissa variabler som datamatriskod. Ange en
variabel genom att inleda den med %.

Du kan anvanda foljande variabla texter i cykel 224 MONSTER DATAMATRIS KOD:
® Datum och klockslag

B NC-programs namn och sokvag

m  Raknarnivaer
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Datum och klockslag

Du kan omvandla det aktuella datumet, det aktuella klockslaget eller den aktuella
kalenderveckan till en datamatriskod. Gor det genom att ange vardet %time<x> i
cykelparametern QS501. <x> definierar formatet, t.ex. 08 for DD.MM.AAAA.

o Beakta att du vid inmatning av datumformat 1 till 9 maste ange en
inledande nolla, 0, t.ex. %time08.

Foljande mojligheter existerar:

Inmatning Format

%time00 DD.MM.AAAA tt:mm:ss
%time01 D.MM.AAAA tmm:ss
%time02 D.MM.AAAA t:mm
%time03 D.MM.AA tmm
%time04 AAAA-MM-DD ttmm:ss
%time05 AAAA-MM-DD tt:mm
%time06 AAAA-MM-DD t:mm
%time07 AA-MM-DD tmm
%time08 DD.MM.AAAA
%time09 D.MM.AAAA

%time10 D.MM.AA

%time11 AAAA-MM-DD
%time12 AA-MM-DD

%time13 ttmm:ss

%time14 tmm:ss

%time15 tmm

%time99 Kalendervecka
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NC-programs namn och sokvag

Du kan omvandla namnet eller sckvagen for det aktiva NC-programmet eller for
ett anropat NC-program till en datamatriskod. Gor det genom att ange vardet
%main<x> eller %prog<x> i cykelparametern QS501.

Foljande mojligheter existerar:

Inmatning Betydelse Exempel

%main0 Fullstandig filsokvag till det aktiva NC-  TNC:\MILL.h
programmet

%main1 Katalogsokvag till det aktiva TNC:\
NC-programmet

%main2 Namn pa det aktiva NC-programmet MILL

%main3 Det aktiva NC-programmets filtyp .H

%prog0 Fullstandig filsokvag till det anropade TNC:\HOUSE.h

NC-programmet

%prog1 Katalogsokvag till det anropade TNC:\
NC-programmet

%prog2 Namn pa det anropade HOUSE
NC-programmet

%prog3 Det anropade NC-programmets filtyp .H

Raknarnivaer

Du kan omvandla det aktuella raknarvardet till en datamatriskod. Styrsystemet visar
det aktuella raknarvardet i Programkorning pa fliken PGM i arbetsomradet STATUS.

Ange vardet %count<x> i cykelparametern QS501.

Med siffran bakom %count definierar du hur manga siffror datamatriskoden ska
innehalla. Maximalt nio siffror ar maojligt.

Exempel:

® Programmering: %count9
m Aktuell raknarniva: 3

B Resultat: 000000003
Anvindningsrad

m | driftart Simulering simulerar styrsystemet bara det raknarvarde som du
har definierat direkt i NC-programmet. Ingen hansyn tas till raknarvardet i
arbetsomradet STATUS i driftart Programkorning.
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14.6.5 Programmeringsexempel

Exempel: Halcirkel
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; Verktygsanrop

; Frikdrning av verktyget
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OCM-cykler for monsterdefinition

; Programslut

; Frikdrning av verktyget

Oversikt

OCM-figurer

Cykel Anrop Ytterligare information

1271 OCM REKTANGEL (alternativ 167) DEF-  Sida 439
= Definition av en rektangel aktiv
® |nmatning av sidornas langder
m Definition av horn

1272 OCM CIRKEL (alternativ 167) DEF-  Sida 442
= Definition av en cirkel aktiv
= |[nmatning av cirkeldiametern

1273 OCM SPAR/STAG (alternativ 167) DEF- Sida 444
m Definition av ett spar eller en kam aktiv
B [nmatning av bredd och langd

1278 OCM MANGHORNING (alternativ 167) DEF-  Sida 448
= Definition av en manghdrning aktiv
= |[nmatning av referenscirkeln
m Definition av horn

1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL (alternativ 167) DEF-  Sida 451
= Definition av en begransning som rektangel aktiv

1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL (alternativ 167) DEF-  Sida 453

aktiv

= Definition av en begransning som cirkel
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14.7.2 Grunder
Styrsystemet erbjuder cykler for figurer som behdvs ofta. Du kan programmera
figurerna som fickor, 6ar eller begransningar.
Dessa figurcykler ger dig foljande fordelar:

m Du programmerar figurerna och bearbetningsdata bekvamt utan enstaka
banrorelse

m Du kan ateranvanda figurer som behovs ofta

m Foren 6 eller 6ppen ficka tillhandahaller styrsystemet ytterligare cykler for
definition av figurbegransningen

m Med figurtypen Begransning kan du planfrasa figuren

En figur definierar OCM-konturdata pa nytt och upphaver definitionen for en tidigare
definierad cykel 271 OCM KONTURDATA eller en figurbegransning.

Styrsystemet tillhandahaller foljande cykler for definition av figurerna:

® 1271 OCM REKTANGEL, se Sida 439

® 1272 OCM CIRKEL, se Sida 442

® 1273 OCM SPAR/STAG, se Sida 444

® 1278 OCM MANGHORNING, se Sida 448

Styrsystemet tillhandahaller foljande cykler for definition av figurbegransningen:
= 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL, se Sida 451

® 1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL, se Sida 453
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Toleranser

Styrsystemet ger dig maojlighet att spara toleranser i foljande cykler och
cykelparametrar:

Cykelnummer Parametrar
1271 OCM REKTANGEL Q218 1. SIDANS LAENGD,
Q219 2. SIDANS LAENGD
1272 OCM CIRKEL Q223 CIRKELDIAMETER
1273 OCM SPAR/STAG Q219 SPAARBREDD,
Q218 SPAARLAENGD
1278 OCM MANGHORNING Q571 REFERENSCIRKEL-DIA.

Du kan definiera foljande toleranser:

Toleranser Exempel Tillverkningsmatt
Toleranser 10+0,01-0,015 9,9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10,0075

DIN ISO 2768-1 10m 10,0000

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

Gor pa foljande satt:

Starta cykeldefinitionen

> Definiera cykelparametrar

> Valj, urvalsalternativet TEXT i dtgardsfaltet
> Ange bormétt inkl. tolerans

v

o Om du programmerar en felaktig tolerans avslutar styrsystemet
exekveringen med ett felmeddelande.
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14.7.3 Cykel 1271 OCM REKTANGEL (option 167)

ISO-programmering
G1271

Anvandningsomrade

Med figurcykeln 1271 OCM REKTANGEL programmerar du en rektangel. Du kan
anvanda figuren som ficka, 0 eller begransning for planfrasning. Du har dessutom
mojlighet att programmera toleranser for langderna.

Om du arbetar med cykel 1271 programmerar du foljande:
m Cykel 1271 OCM REKTANGEL

® Om du programmerar Q650 = 1 (figurtyp = 6) maste du definiera en
begransning med hjalp av cykel 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL eller
1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL

m Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

m | forekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP
B | forekommande fall cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA
m | forekommande fall cykel 277 OCM FASNING

Anmarkning

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

m Cykel 1271 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1271 aktiveras direkt nar den har
definierats i NC-programmet.

B Denicykel 1271 angivna bearbetningsinformationen galler for OCM-bearbet-
ningscyklerna 272 till 274 och 277.

Anvisningar om programmering
m  Cykeln kraver en motsvarande forpositionering som ar beroende av Q367.

B Om du vill bearbeta en figur vid flera positioner och dessforinnan har forbearbetat
den, programmerar du numret eller namnet pa urfrasningsverktyget i OCM-bear-
betningscykeln. Om ingen forfrasning har skett maste du definiera Q438 = 0 i
cykelparametern vid den forsta grovbearbetningen.
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Parametrar

Q650 Typ av figur?

Figurens geometri:

0: ficka

1.0

2: begransning for planfrasning
Inmatning: 0, 1, 2

Q218 1. SIDANS LAENGD ?

Langden pa den forsta sidan pa figuren, parallellt med
huvudaxeln. Vardet har inkrementell verkan. Vid behov kan
du programmera en tolerans.

Ytterligare information: "Toleranser", Sida 438

Inmatning: 0-99999,9999

Q219 2. SIDANS LAENGD ?

Langden pa den andra sidan pa figuren, parallellt med
komplementaxeln. Vardet har inkrementell verkan. Vid behov
kan du programmera en tolerans.

Ytterligare information: "Toleranser", Sida 438

Inmatning: 0-99999,9999

Q660 Typ av horn?

Hornens geometri:

0: radie

1. fas

2: frifrasning av horn i huvud- och komplementaxelns
riktning

3: frifrasning av horn i huvudaxelns riktning

4 frifrasning av horn i komplementaxelns riktning
Inmatning: 0, 1, 2, 3, 4

Q220 HOERNRADIE ?
Figurhornets radie eller fas
Inmatning: 0-99999,9999

Q367 Fickans lage (0/1/2/3/4)?

Figurens lage baserat péa verktygets position vid cykelanrop:
0: Verktygsposition = figurens mitt

1: Verktygsposition = nedre vanstra hornet

2: Verktygsposition = nedre hogra hornet

3: Verktygsposition = ovre hogra hornet

4: VVerktygsposition = dvre vanstra hornet

Inmatning: 0,1, 2, 3, 4

Q224 VRIDNINGSVINKEL ?

Vinkel som figuren vrids med. Vridningscentrum ligger i
mitten av figuren. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000
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Hjalpbild Parametrar

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva
nollpunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och konturens botten.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+0

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?

Tillaggsmatt i bearbetningsplanet. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?

Finbearbetningsarbetsman for djupet. Vardet har inkremen-
tell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, i vilken kollision med arbetsstyc-
ket inte kan ske (for mellanpositioneringar och atergang vid
cykelslut). Véardet har absolut verkan.

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

Q578 Faktor radie vid innerhorn?

De resulterande inre radierna fran konturen, kommer fran
verktygsradien med tillagg av produkten av verktygsradien
och Q578.

Inmatning: 0,05-0,99

Exempel
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Cykel 1272 OCM CIRKEL (option 167)

ISO-programmering
G1272

Anvandningsomrade

Med figurcykeln 1272 OCM CIRKEL programmerar du en cirkel. Du kan anvanda
figuren som ficka, 6 eller begransning for planfrasning. Du har dessutom mgjlighet
att programmera en tolerans for diametern.

Om du arbetar med cykel 1272 programmerar du foljande:

= Cykel 1272 OCM CIRKEL

® Om du programmerar Q650 = 1 (figurtyp = 6) maste du definiera en
begransning med hjalp av cykel 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL eller
1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL

Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

| forekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP
| forekommande fall cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA
| forekommande fall cykel 277 OCM FASNING

Anmarkning

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

Cykel 1272 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1272 aktiveras direkt nar den har
definierats i NC-programmet.

Den i cykel 1272 angivna bearbetningsinformationen galler for OCM-bearbet-
ningscyklerna 272 till 274 och 277.

Anvisningar om programmering

Cykeln kraver en motsvarande forpositionering som ar beroende av Q367.

Om du vill bearbeta en figur vid flera positioner och dessforinnan har forbearbetat
den, programmerar du numret eller namnet pa urfrasningsverktyget i OCM-bear-
betningscykeln. Om ingen forfrasning har skett maste du definiera Q438 = 0 i
cykelparametern vid den forsta grovbearbetningen.
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Cykelparametrar
Hjalpbild Parametrar
Q650 Typ av figur?
Figurens geometri:
Q650 = 0 0: ficka
1.0
2: begransning for planfrasning
Inmatning: 0, 1, 2
Q223 Cirkeldiameter?
Q650 = 1

Diameter for den fardigbearbetade cirkeln. Vid behov kan du
programmera en tolerans.

Ytterligare information: "Toleranser", Sida 438
Inmatning: 0-99999,9999

Q650 = 2 Q367 Fickans lage (0/1/2/3/4)?
Figurens lage baserat pa verktygets position vid cykelanrop:
0: verktygspos. = figurens mitt
1: verktygspos. = kvadrantovergéang vid 90°
2: verktygspos. = kvadrantévergang vid 0°
3: verktygspos. = kvadrantdvergang vid 270°
4: verktygspos. = kvadrantovergang vid 180°
Inmatning: 0,1, 2, 3, 4

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva
nollpunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999
Q201 DJUP ?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och konturens botten.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+0
Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?

zA Tillaggsmatt i bearbetningsplanet. Vardet har inkrementell
Q260 verkan.
N 0203 Inmatning: 0-99999,9999
7 J {sz Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
X oars Finbearbetningsarbetsman for djupet. Vardet har inkremen-
@/ A - tell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, i vilken kollision med arbetsstyc-
ket inte kan ske (for mellanpositioneringar och atergéng vid
cykelslut). Vardet har absolut verkan.

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

Q578 Faktor radie vid innerhorn?

Den minsta radien for en cirkelficka far man av verktygsradi-
en adderat med produkten av verktygsradien och Q578.

Inmatning: 0,05-0,99

m
x
o
3
S
o

Cykel 1273 OCM SPAR/STAG (option 167)

ISO-programmering
G1273

Anvandningsomrade

Med figurcykeln 1273 OCM SPAR/STAG programmerar du ett spar eller ett stag.
Aven en begransning for planfrasning ar maojlig. Du har dessutom mojlighet att
programmera en tolerans for bredden och langden.

Om du arbetar med cykel 1273 programmerar du féljande:
m Cykel 1273 OCM SPAR/STAG

® Om du programmerar Q650 = 1 (figurtyp = 6) méaste du definiera en
begransning med hjalp av cykel 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL eller
1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL

Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

| forekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP
| forekommande fall cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA
| forekommande fall cykel 277 OCM FASNING

Anmarkning

® Denna cykel kan du enbart genomféra i bearbetningsldget FUNCTION MODE
MILL.

Cykel 1273 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1273 aktiveras direkt nar den har
definierats i NC-programmet.

Den i cykel 1273 angivna bearbetningsinformationen galler for OCM-bearbet-
ningscyklerna 272 till 274 och 277.
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Anvisningar om programmering
m  Cykeln kraver en motsvarande forpositionering som ar beroende av Q367.

m Om du vill bearbeta en figur vid flera positioner och dessforinnan har forbearbetat
den, programmerar du numret eller namnet pa urfrasningsverktyget i OCM-bear-
betningscykeln. Om ingen forfrasning har skett maste du definiera Q438 = 0i
cykelparametern vid den forsta grovbearbetningen.
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Parametrar

Q650 Typ av figur?

Figurens geometri:

0: ficka

1.0

2: begransning for planfrasning
Inmatning: 0, 1, 2

Q219 Sparets bredd?

Sparets eller stagets bredd, parallellt med bearbetningspla-
nets komplementaxel. Vardet har inkrementell verkan. Vid
behov kan du programmera en tolerans.

Ytterligare information: "Toleranser", Sida 438

Inmatning: 0-99999,9999

Q218 Sparets langd?

Sparets eller stagets langd, parallellt med bearbetningspla-
nets huvudaxel. Vardet har inkrementell verkan. Vid behov
kan du programmera en tolerans.

Ytterligare information: "Toleranser", Sida 438

Inmatning: 0-99999,9999

Q367 Sparets lage (0/1/2/3/4)?

Figurens lage baserat pa verktygets position vid cykelanrop:
0: Verktygsposition = figurens mitt

1: Verktygsposition = figurens vanstra ande

2: Verktygsposition = centrum vanster figurcirkel

3: Verktygsposition = centrum hoger figurcirkel

4: Verktygsposition = figurens hogra ande

Inmatning: 0, 1, 2, 3, 4

Q224 VRIDNINGSVINKEL ?

Vinkel som figuren vrids med. Vridningscentrum ligger i
mitten av figuren. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000
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Hjalpbild Parametrar

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva
nollpunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och konturens botten.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+0

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?

Tillaggsmatt i bearbetningsplanet. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?

Finbearbetningsarbetsman for djupet. Vardet har inkremen-
tell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, i vilken kollision med arbetsstyc-
ket inte kan ske (for mellanpositioneringar och atergang vid
cykelslut). Véardet har absolut verkan.

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

Q578 Faktor radie vid innerhorn?

Den minsta radien (sparbredden) for ett spar far man av
verktygsradien adderat med produkten av verktygsradien
och Q578.

Inmatning: 0,05-0,99

m
x
o
3
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o
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Cykel 1278 OCM MANGHORNING (option 167)

ISO-programmering
G1278

Anvandningsomrade

Med figurcykeln 1278 OCM MANGHORNING programmerar du en mangharning.
Du kan anvanda figuren som ficka, 6 eller begransning for planfrasning. Du har
dessutom mojlighet att programmera en tolerans for referensdiametern.

Om du arbetar med cykel 1278 programmerar du foljande:
m Cykel 1278 OCM MANGHORNING

® Om du programmerar Q650 = 1 (figurtyp = 6) maste du definiera en
begransning med hjalp av cykel 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL eller
1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL

m Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

m | forekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP
B | forekommande fall cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA
m | forekommande fall cykel 277 OCM FASNING

Anmarkning

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

m Cykel 1278 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1278 aktiveras direkt nar den har
definierats i NC-programmet.

B Denicykel 1278 angivna bearbetningsinformationen galler for OCM-bearbet-
ningscyklerna 272 till 274 och 277.

Anvisningar om programmering
m  Cykeln kraver en motsvarande forpositionering som ar beroende av Q367.

B Om du vill bearbeta en figur vid flera positioner och dessforinnan har forbearbetat
den, programmerar du numret eller namnet pa urfrasningsverktyget i OCM-bear-
betningscykeln. Om ingen forfrasning har skett maste du definiera Q438 = 0 i
cykelparametern vid den forsta grovbearbetningen.
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Cykelparametrar

Hjalpbild

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

Q573=0
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Q573=1

—

Parametrar

Q650 Typ av figur?

Figurens geometri:

0: ficka

1.0

2: begransning for planfrasning
Inmatning: 0, 1, 2

Q573 Inskriven/Omskriven cirk. (0/1)?

Ange om mattsattningen Q571 avser inskriven eller omskri-
ven cirkel:

0: Mattsattningen avser inskriven cirkel
1. Mattsattningen avser omskriven cirkel
Inmatning: 0, 1

Q571 Referenscirkeldiameter?

Ange referenscirkelns diameter. Huruvida den angivna
diametern avser omskriven cirkel eller inskriven cirkel anges
i parameter Q573. Vid behov kan du programmera en
tolerans.

Ytterligare information: "Toleranser", Sida 438
Inmatning: 0-99999,9999

Q572 Antal horn?

Ange antalet horn for manghorningen. Styrsystemet fordelar
alltid hérnen jamnt dver manghdorningen.

Inmatning: 3-30

Q660 Typ av horn?
Hornens geometri:
0: radie

1. fas

Inmatning: 0, 1

Q220 HOERNRADIE ?
Figurhornets radie eller fas
Inmatning: 0-99999,9999

Q224 VRIDNINGSVINKEL ?

Vinkel som figuren vrids med. Vridningscentrum ligger i
mitten av figuren. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -360 000-+360000

449
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Hjalpbild Parametrar

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

Koordinat for arbetsstyckets yta i relation till den aktiva
nollpunkten. Vardet har absolut verkan.

Inmatning: -99999,9999-+99999,9999

Q201 DJUP ?

Avstand mellan arbetsstyckets yta och konturens botten.
Vardet har inkrementell verkan.

Inmatning: -99999,9999-+0

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?

Tillaggsmatt i bearbetningsplanet. Vardet har inkrementell
verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?

Finbearbetningsarbetsman for djupet. Vardet har inkremen-
tell verkan.

Inmatning: 0-99999,9999

Q260 SAEKERHETSHOEJD ?

Koordinat i verktygsaxeln, i vilken kollision med arbetsstyc-
ket inte kan ske (for mellanpositioneringar och atergang vid
cykelslut). Véardet har absolut verkan.

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

Q578 Faktor radie vid innerhorn?

De resulterande inre radierna fran konturen, kommer fran
verktygsradien med tillagg av produkten av verktygsradien
och Q578.

Inmatning: 0,05-0,99

Exempel
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14.7.7 Cykel 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL (option 167)

ISO-programmering
G1281

Anvandningsomrade

Med cykel 12871 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL kan du programmera en
begransningsram i form av en rektangel. Med den har cykeln definierar du en yttre
begransning for dar eller 6ppna fickor, som du forst programmerar med hjalp av
OCM-standardfigurerna.

Cykeln aktiveras nar du i en OCM-standardfigurcykel programmerar
cykelparametern Q650 FIGURTYP lika med O (ficka) eller 1 (6).

Anmarkning

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

= Cykel 1281 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1281 aktiveras direkt nar den har
definierats i NC-programmet.

m Denicykel 1281 angivna bearbetningsinformationen géller for cyklerna 1271 till
1273 och 1278.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q651 Langd huvudaxel?

Langden pa den forsta sidan pa begransningen, parallellt
med huvudaxeln

Inmatning: 0 001-9999,999

Q652 Langd komplementaxel?

Langden pa den andra sidan pa begransningen, parallellt
med komplementaxeln

Inmatning: 0 001-9999,999

Q654 Positionsreferens for figur?
I Ange positionsreferens for mitten:

I 0: Mitten pa begransningen avser mitten pa bearbetnings-
konturen

% 1: Mitten pa begransningen avser nollpunkten
Inmatning: 0, 1

Q654 =0

Q654 =1

Q655 Forskjutning huvudaxel?
Forskjutning av rektangelns begransning i huvudaxeln
Inmatning: -999 999-+999999

Q656 Forskjutning komplementaxel?
Forskjutning av rektangelns begransning i komplementaxeln
Q656 Inmatning: -999 999-+999999
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14.7.8 Cykel 1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL (option 167)

ISO-programmering
G1282

Anvandningsomrade

Med cykel 1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL kan du programmera en
begransningsram i form av en cirkel. Med den hér cykeln definierar du en yttre
begransning for dar eller 6ppna fickor, som du forst programmerar med hjalp av
OCM-standardfigurerna.

Cykeln aktiveras nar du i en OCM-standardfigurcykel programmerar
cykelparametern Q650 FIGURTYP lika med 0 (ficka) eller 1 ().

Anmarkning

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

m Cykel 1282 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1282 aktiveras direkt nar den har
definierats i NC-programmet.

m Denicykel 1282 angivna bearbetningsinformationen géller for cyklerna 1271 till
1273 och 1278.
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Cykelparametrar

Hjalpbild Parametrar

Q653 Diameter?
Diameter for begransningens cirkel
Inmatning: 0 001-9999,999

Q654 Positionsreferens for figur?
Ange positionsreferens for mitten:

0: Mitten pd begransningen avser mitten pa bearbetnings-
konturen

1: Mitten pa begransningen avser nollpunkten
Inmatning: 0, 1

Q655 Forskjutning huvudaxel?

Forskjutning av rektangelns begransning i huvudaxeln
Inmatning: -999 999-+999999

Q656 Forskjutning komplementaxel?

Forskjutning av rektangelns begransning i komplementaxeln
Inmatning: -999 999-+999999
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14.8 Instick och fristick

14.8.1 Instick och fristick

Vissa cykler bearbetar konturer som du har beskrivit i ett underprogram. For
beskrivningen av svarvkonturer star ytterligare speciella konturelement till
forfogande. Med dessa kan du programmera fristick och instick som kompletta
konturelement med ett enda NC-block.

o Instick och fristick utgar alltid fran ett tidigare definierat linjart
konturelement.

Du far bara anvanda instick- och fristickelement GRV och UDC i
konturunderprogram som anropas fran en svarvcykel.

Vid definitionen av fristick och instick star olika inmatningsmajligheter till
forfogande. Vissa av dessa inmatningar maste du ange (obligatoriska), andra
kan du ocksé hoppa 6ver (frivilliga inmatningar). De obligatoriska inmatningarna
ar markerade i hjalpbilderna. | vissa element kan du vélja mellan tva olika
definitionsmojligheter. Styrsystemet erbjuder motsvarande valmajligheter via
atgardsfaltet.

| mappen Instick/Fristick i fonstret Infoga NC-funktion erbjuder styrsystemet olika
mojligheter att programmera instick och fristick.
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Programmera Instick

Instick ar fordjupningar i runda komponenter och anvands mest for infastning av
l&sringar och packningar eller anvands som smarjspar. Du kan programmera instick
pad den svarvade detaljens periferi eller andyta. For att gora detta stér tva separata
konturelement till forfogande:

m GRV RADIAL: Spar pa svarvdetaljens periferi

® GRV AXIAL: Spér pa svarvdetaljens dndyta

ANG_WIDTH

CENTER
DEPTH
- - %bIAM
BREADTH

Inmatningsparametrar i Instick GRV

Parametrar Betydelse Inmatning
CENTER Instickets mittpunkt Obligatorisk
R De b&da innerhdrnens hoérnra- ~ Option
die
DEPTH / DIAM Insticksdjup (Beakta forteck- Obligatorisk
net!) / Diameter insticksbotten
BREADTH Insticksbredd Obligatorisk
ANGLE / ANG_WIDTH Flankvinkel / Oppningsvinkel Option
for bada flankerna
RND / CHF Rundning / Fas for det kontur-  Option
horn som ar narmast start-
punkten
FAR_RND / FAR_CHF Rundning / Fas for det kontur- ~ Option
horn som &r langst bort fran
startpunkten
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o Insticksdjupets fortecken bestammer instickets bearbetningslage
(invandig/utvandig bearbetning).

Insticksdjupets fortecken for utvandig bearbetning:

® nar konturelementet I6per i Z-koordinatens negativa riktning, anvander
du dig av ett negativt fortecken

® nar konturelementet loper i Z-koordinatens positiva riktning, anvander
du dig av ett positivt fortecken

Insticksdjupets fortecken for invandig bearbetning:

® nar konturelementet I6per i Z-koordinatens negativa riktning, anvander
du dig av ett positivt fortecken

® nar konturelementet loper i Z-koordinatens positiva riktning, anvander
du dig av ett negativt fortecken

Exempel: Radiellt spar med Djup=5, Bredd=10, Pos.= Z-15

Programmera Fristick

Fristick anvands oftast for att kunna montera ihop komponenter med passning.
Fristick/slappningar hjalper dessutom att reducera anvisningar vid horn. Det ar
vanligt att gdngor och passningar forses med ett fristick (sldppning). For definition
av olika fristick star olika konturelement till forfogande:

m UDC TYPE_E: Fristick for cylindrisk yta som skall bearbetas ytterligare enligt DIN
509

® UDC TYPE_F: Fristick for planyta och cylindrisk yta som skall bearbetas
ytterligare enligt DIN 509

UDC TYPE_H: Fristick for mycket avrundad 6vergang enligt DIN 509
UDC TYPE_K: Fristick i planyta och cylindrisk yta

UDC TYPE_U: Fristick i cylindrisk yta

UDC THREAD: Gangfristick enligt DIN 76

o Styrsystemet tolkar alltid slappningar som formelement i langsriktningen.
Inga Fristick ar maojliga i planriktningen.
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Fristick DIN 509 UDC TYPE _E
BREADTH

Inmatningsparametrar i Fristick DIN 509 UDC TYPE_E

Parametrar Betydelse Inmatning
R De bada innerhornens hornra-  Option

die
DEPTH Fristicksdjup Option
BREADTH Fristicksbredd Option
ANGLE Fristicksvinkel Option

Exempel: Fristick med Djup = 2, Bredd = 15
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Fristick DIN 509 UDC TYPE_F
FACEDEPTH

BREADTH

DEPTH

Inmatningsparametrar i Fristick DIN 509 UDC TYPE_F

Parametrar Betydelse Inmatning
R De béda innerhdrnens hornra- ~ Option
die
DEPTH Fristicksdjup Option
BREADTH Fristicksbredd Option
ANGLE Fristicksvinkel Option
FACEDEPTH Planytans djup Option
FACEANGLE Planytans konturvinkel Option

Exempel: Fristick Form F med Djup = 2, Bredd = 15, Djup planyta = 1
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Fristick DIN 509 UDC TYPE_H
BREADTH

Inmatningsparametrar i Fristick DIN 509 UDC TYPE_H

Parametrar Betydelse Inmatning

R De bada innerhornens hornra-  Obligatorisk
die

BREADTH Fristicksbredd Obligatorisk

ANGLE Fristicksvinkel Obligatorisk

Exempel: Fristick Form H med Djup = 2, Bredd = 15, Vinkel = 10°
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Fristick UDC TYPE_K
DEPTH

ANG-W

Inmatningsparametrar i fristick UDC TYPE_K

Parametrar Betydelse Inmatning
R De bada innerhornens hornra-  Obligatorisk
die
DEPTH Fristicksdjup (axelparallellt) Obligatorisk
ROT Vinkel i forhallande till lingdax-  Option
eln (default: 45°)
ANG_WIDTH Fristickets oppningsvinkel Obligatorisk

Exempel: Fristick Form K med Djup = 2, Bredd = 15, Oppningsvinkel = 30°
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Fristick UDC TYPE_U
BREADTH

Inmatningsparametrar i Fristick UDC TYPE_U

Parametrar Betydelse Inmatning

R De bada innerhornens hornra-  Obligatorisk
die

DEPTH Fristicksdjup Obligatorisk

BREADTH Fristicksbredd Obligatorisk

RND / CHF Rundning / Fas for ytterhdrnet  Obligatorisk

Exempel: Fristick Form U med Djup = 3, Bredd = 8
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Fristick UDC THREAD
BREADTH

Inmatningsparametrar i Fristick DIN 76 UDC THREAD

Parametrar Betydelse Inmatning
PITCH Gangstigning Option
R De bada innerhdrnens hornra- ~ Option

die
DEPTH Fristicksdjup Option
BREADTH Fristicksbredd Option
ANGLE Fristicksvinkel Option

Exempel: Gangfristick enligt DIN 76 med gangstigning = 2
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15.1 Arbeta med bearbetningscykler

15.1.1 Bearbetningscykler

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.

| begréansad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

Allmant

& Programmering

@ [ 1Bohren_dilingH ~ x

Program | = | el N© | BE Y 2R B oo @ {8

0 MM TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM
1 [£88] ™NG:nc_proging_docRESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
2 L Z+100 RO X M3 DJUP?
7NC§P0TJR|LLDE 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95

105 200 BoRRNING BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 SKAERDJUP?
— 5 FN 0: Q1 = +2

13[524] DRILL D5 6 L Z+100 RO

V' Standard

KOORD. OEVERYTA ...

16[32] 200 BORRNING 8 ; D80
9 L Z+100 RO M3 Referens tll diameter (..
19 [0 TAP_6 10 CYCL DEF 200 BORRNING -
0200=8) ; SAEKERHETSAVSTAAND -
22[51%] 206 GAENGNING Q201=-3.4 ;DJUP ~ \V Utokad
= -
el Q206=+250 ;MATNING DJUP

0202=+3 ;SKAERDIUP - VAENTETID UPPE?

Q210=+0 ;VAENTETID UPPE -

o]
22Kl 220 MO TERC R 0203=+0 ;KOORD. OEVERYTA - VAENTETID NERE ?

28 [54] 220 MOENSTER CIRKEL Q204=+20 ;2. SAEKERHETSAVST. -
Q211=+0 ;VAENTETID NERE i
29[&]o 11 CALL LBL 10 \V Skerhet
12 L Z+100 RO
0[] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z $3800 SAEKERHETSAVSTA...

14 D5,0
31 [3] 7 NOLLPUNKT 15 L z+100 RO 3 2 SAEKERHETSAVST..

16 CYCL DEF 200 BORRNING -
35[35] 7 NOLLPUNKT

7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z $3200 NEDMATNINGSHASTI..
Nummer ¥

Q200=+2 ;SAEKERHETSAVSTAAND ~
Q201=-16 ;DJUP ~
Q206=+350 ;MATNING DJUP -
# 7N0LLPUNKT Q202=+13 ;SKAERDJUP ~

Q210=+0 ;VAENTETID UPPE -
44 [58] 7 NOLLPUNKT Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA -
Q204=+20 ;2. SAEKERHETSAVST. -

=] =
(D SAEKERHETSAVSTAAND?
Nummer l ‘ PREDEF

edigel Infoga GOTO
® \ NC-funktion \ blocknummer \

38[35] 7 NOLLPUNKT

[ Angra H Radera rad ‘

~ ‘ ! aio | :‘ Komortas | Edeing | | pmgra\r/nakldrmng \’;‘r::fatmn

Cyklerna finns sparade i styrsystemet som underprogram. Med cyklerna kan
du utfora olika bearbetningar. Det gor det betydligt enklare att skapa program.
Cyklerna &r behandiga aven for ofta &terkommande bearbetningar som
innehaller flera bearbetningssteg. De flesta cykler anvander Q-parametrar som
overforingsparametrar. Styrsystemet erbjuder cykler for foljande tekniker:

® Borrbearbetningar

= Gangningar

® Frasbearbetningar, t.ex. fickor, tappar eller konturer
B Cykler for koordinatomrakning

®  Specialcykler

®  Svarvbearbetningar

B Slipbearbetningar

Varning kollisionsrisk!

Cykler utfér omfattande bearbetningar. Kollisionsrisk!

» Genomfor innan du exekverar simuleringen
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk

Du kan programmera variabler som inmatningsvarde i HEIDENHAIN-cykler. Om
du inte haller dig inom det rekommenderade inmatningsomradet fér cykeln nér du
anvander variabler, kan det leda till en kollision.

» Anvand endast de inmatningsomréden som HEIDENHAIN rekommenderar

» Las dokumentationen fran HEIDENHAIN

> Kontrollera forloppet med hjalp av simuleringen

Valbara parametrar

HEIDENHAIN utvecklar fortldpande det generdsa utbudet av cykler, darfor kan

det med varje ny programvara ocksa finnas nya Q-parametrar for vissa cykler.

De nya Q-parametrarna ar valfria parametrar, varav vissa inte fanns tillgangliga i
aldre programvaruversioner. | cykeln finns de har parametrarna alltid i slutet av
cykeldefinitionen. Vilka valbara Q-parametrar som tillkommit i den har programvaran
ser du i Oversik