3 HEIDENHAIN

—

Avkannarcykler
ITNC 530

NC-software
340 420-xx
340 421-xx

Bruksanvisning

Svenska (sv)
6/2002






TNC-typ, mjukvara och funktioner

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

TNC-typ NC-mjukvarunummer
iTNC 530 340 420-01
iTNC 530 E 340 421-01

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

Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrar, ldmpliga funktio-
ner i TNC:n till den specifika maskinen. Darfor férekommer det funkti-
oner, som beskrivs i denna handbok, vilka inte finns tillgangliga i alla
TNC-utrustade maskiner.

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

Verktygsmatning med TT
Kontakta maskintillverkaren for att klargora vilka funktioner som finns
tillgangliga i Er maskin.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder programmerings-
kurser for TNC. Att deltaga i s&dana kurser ger oftast en god inblick i
anvandandet av TNC-funktionerna.

@ Bruksanvisning:

Alla TNC-funktioner som inte har anknytning till avkannar-
system finns beskrivna i bruksanvisningen for iTNC 530.
Kontakta HEIDENHAIN om du behover denna bruksanvis-
ning.

Avsett anvandningsomrade

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

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

i

Om matningar skall utféras under programkorning maste
man beakta att verktygsdata (l&angd, radie) kan hdmtas
antingen fran avkannarens kalibrerade data eller fran det
sista TOOL-CALL-blocket (valjs via MP7411).

iy

Funktion

Nar TNC:n utfér en avkénningscykel forflyttas 3D-avkannarsystemet
axelparallellt mot arbetsstycket (&ven vid aktiv grundvridning och vid
tippat bearbetningsplan). Maskintillverkaren bestdmmer avkannings-
hastigheten i en maskinparameter (se ,, Innan du borjar arbeta med
avkanningscykler” langre fram i detta kapitel).

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

skickar 3D-avkdnnarsystemet en signal till TNC:n: Den avkédnda posi-
tionens koordinater sparas

1.1 Allméant om avkanningscykler

stoppas 3D-avkannarsystemets forflyttning
forflyttas tillbaka till avkédnningens startposition med snabbtransport

Om matspetsen inte paverkas inom en férutbestamd stracka, kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande (Stracka: MP6130).
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Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El.
handratt

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

Kalibrera avkannarsystemet

Kompensera for snett placerat arbetsstycke
Stélla in utgadngspunkten

Avkannarcykler for automatisk drift

Foérutom avkannarcyklerna som man anvander i driftarterna Manuell
och El. handratt erbjuder TNC:n flera cykler for olika anvandningsom-
raden i automatisk drift:

Kalibrera brytande avkdnnarsystem (kapitel 3)
Kompensera for snett placerat arbetsstycke (kapitel 3)
Installning av utgangspunkt (kapitel 3)

Automatisk kontroll av arbetsstycke (kapitel 3)
Automatisk verktygsmaétning (kapitel 4)

Avkanningscyklerna programmerar man i driftart Programinmatning/
Editering via knappen TOUCH PROBE. Avkéannarcykler med nummer
400 och hogre anvander liksom de nyare bearbetningscyklerna Q-para-
metrar som dverféringsparametrar. Parametrar som TNC:n behover
for de olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer da de
har samma funktion: exempelvis ar Q260 alltid sdkerhetshojden, Q261
ar alltid mathojden osv.

For att underlatta programmeringen presenterar TNC:n en hjalpbild i
samband med cykeldefinitionen. | hjalpbilden lyses parametern som
du skall ange upp (se bilden till hoger).
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1.1 Allméant om avkénningscykE

Definiera avkénnarcykler i driftart Inmatning/Editering

> Softkeyraden visar — uppdelat i grupper — alla tillgang-
PROBE liga avkannarfunktioner

> Valj avkanningsgrupp, t.ex. instalining av utgangs-
punkt. Digitaliseringscykler och cykler for automatisk
verktygsmatning star star endast till forfogande om Er
maskin ar férberedd fér dessa.

> Valj cykel, t.ex. installning av utgadngspunkt i ficka.
TNC:n 6ppnar en dialog och fragar efter alla inmat-
ningsvéarden; samtidigt presenterar TNC:n en hjalpbild
i den hogra bildskdrmsdelen. | denna hjélpbild visas
parametern som skall anges med en ljusare farg.

» Ange alla parametrar som TNC:n fragar efter och avs-
luta varje inmatning med knappen ENT.

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

Cykler for att automatiskt mata och kompensera for
snett placerat arbetsstycke

Cykler for automatisk installning av utgdngspunkt

Cykler for automatisk kontroll av arbetsstycket

Automatisk kalibreringscykel

Cykler for automatisk verktygsmatning (friges av mas-
kintillverkaren)

m
x
o
3

S
o
Z
Qo
g
o
o
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1.2 Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!

For att tédcka in ett sa stort anvdandningsomrade som mojligt, ger mas-
kinparametrar dig mojlighet att fastldgga grundbeteende som géller
vid alla avkanningscykler:

Maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt: MP6130

Om matstiftet inte paverkas inom den i MP6130 definierade strackan
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: MP6140

| MP6140 fastlagger man hur langt ifran den definierade — resp. fran
den av cykeln beréknade — avkdnningspunkten som TNC:n skall férpo-
sitionera avkdnnarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto noggran-
nare maste man definiera avkanningspositionen. | flera avkanningscy-
kler kan man dessutom definiera ett sédkerhetsavstand som ett tillagg
vilket adderas till maskinparameter 6140.

Orientera infraroda avkannarsystem till
programmerad avkanningsriktning: MP6165

For att 6ka matnoggrannheten kan man via MP 6165 = 1 4stadkomma
att ett infrardtt avkdnnarsystem orienteras till den programmerade
avkanningsriktningen fore varje matning. Matstiftet kommer déarmed
alltid att paverkas i samma riktning.

Upprepad matning: MP6170

For att erhélla en hogre matsakerhet kan TNC:n utféra varje matforlopp
upp till tre gédnger i féljd. Om de uppmatta positionsvardena avviker for
mycket frdn varandra kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande
(gransvérde definieras i MP6171). Vid upprepad matning kan man
detektera slumpmassiga matfel som exempelvis uppstar pa grund av
smuts.

Om matvardena ligger inom toleransomradet lagrar TNC:n medelvar-
det fran de erhéllna positionerna.

Toleransomrade for upprepad matning: MP6171

Om man genomfoér upprepad matning definierar man i MP6171 det
varde som matvardena far avvika fran varandra med. Om differensen
mellan méatvarden éverskrider vardet i MP6171 kommer TNC:n att pre-
sentera ett felmeddelande.
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1.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Brytande avké&nnarsystem,
avkanningshastighet: MP6120

I MP6120 definierar man med vilken matning TNC:n skall kdnna av
arbetsstycket.

Brytande avkannarsystem, snabbtransport vid
forpositionering: MP6150

| MP6150 definierar man med vilken matning TNC:n férpositionerar
avkannarsystemet respektive positionerar det mellan matpunkter.
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Utfora avkanningscykler

Alla avkénnarcykler ar DEF-aktiva. TNC:n utfér med andra ord cykeln
automatiskt nar TNC:n exekverar cykeldefinitionen i programkérning.

@ Beakta att vid cykelns bdrjan kan kompenseringsdata
(langd, radie) hamtas antingen fran avkannarens kalib-
rerade data eller fran det sista TOOL-CALL-blocket (valbart
via MP7411, se bruksanvisningen fér iTNC 530, ,, All-
manna anvandarparametrar”).

Man far exekvera avkannarcyklerna 410 till 418 vid aktiv
grundvridning. Beakta dock att grundvridningens vinkel

inte férandras om man arbetar med cykel 7 Nollpunkts-
forskjutning fran nollpunktstabell efter matcykeln.

Avkannarcykler med ett nummer hogre an 400 férpositionerar avkan-
narsystemet enligt en positioneringslogik:

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

Om matstiftets sydpols aktuella koordinat befinner sig éver koordi-
naten for sakerhetshojden, kommer TNC:n forst att positionera
avkannarsystemet i bearbetningsplanet till den forsta avkannings-
punkten och sedan i avkannaraxeln direkt till mathdjden

HEIDENHAIN iTNC 530

1.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!






Avkannarcykler i driftarterna
Manuell och El. handratt




2.1

Oversikt

Funktion

Introduktion

| driftart Manuell drift star féljande avkannarcykler till férfogande:

Softkey

Kalibrering av effektiv langd

2.1 Introduktion

Kalibrering av effektiv radie P —

Faststall grundvridning via en rat linje RIS
Instéllning av utgadngspunkt i en valbar axel G
Instélining av utgdngspunkt vid ett hdrn G
Instéllning av utgangspunkt vid ett cirkelcentrum T
Faststall grundvridning via tva hél/cirkuldra tappar =
Instéllning av utgangspunkt via fyra hél/cirkulédra tappar  [FEws
Installning av utgdngspunkt via tre hal/cirkulara tappar RTINS

[ -

Valj avkannarcykel

Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

AVIANNRR -
FLRCT 10N

RVHANNING
-

10

Valj avkannarfunktioner: Tryck pa softkey AVKANNAR-
FUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare softkeys: Se
tabellen till hoger

Valj avkannarcykel: t.ex. tryck pa softkey AVKANNING
ROT, TNC:n presenterar den tillhdrande menyn i
bildskarmen
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Lagra matvarde fran avkanningscyklerna i
protokoll

? TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for
denna funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Efter det att TNC:n har utfért ndgon av avkanningscyklerna kommer
TNC:n att visa softkey SKRIV. Om man trycker pa denna softkey, kom-
mer TNC:n att éverfora det aktuella vardet fran den aktiva avkannings-
cykeln till ett protokoll. Via funktionen PRINT i konfigurationsmenyn for
datasnitten (se bruksanvisningen, ,, 12 MOD-funktioner, konfigurera
datasnitt”) definierar man om TNC:n:

skall skriva ut matresultatet
skall spara matresultatet pa TNC:ns harddisk
skall spara matresultatet pa en extern PC

Om matresultatet sparas, gor TNC:n detta i ASClI-filen % TCHPRNT.A.
Om ingen sokvag och inget datasnitt anges i konfigurationsmenyn for
datasnitten kommer TNC:n att spara filen % TCHPRNT i huvudkatalo-
gen TNC:\.

@ Om man trycker pa softkey PRINT, far inte filen %TCH-
PRNT.A vara vald i driftart
Programinmatning/Editering. Om den ar det kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

TNC:n skriver uteslutande matvardena till filen % TCH-
PRNT.A. Om flera avkannarcykler utfors efter varandra och
dess matvarden skall sparas maste man sékra innehallet i
filen % TCHPRNT.A mellan avkannarcyklerna genom
kopiering eller omddpning.

Format och innehall i filen % TCHPRNT definieras av Er
maskintillverkare.
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2.1 Introduktion

Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell

Lfé—' Denna funktion ar endast aktiv nar nollpunktstabeller ar
aktiva i din TNC (Bit 3 i maskinparameter 7224.0 =0).

Efter det att en godtycklig avkdnningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in matvardet i en nollpunktstabell via softkey INFOGA | NOLL-

PUNKTSTABELL:

Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens 6nskade koordinater i det darfér avsedda
inmatningsfaltet (beroende pé vilken avkannarcykel som har utforts)

Ange nollpunktsnummer i inmatningsfaltet Nol lpunktsnummer =
Ange namnet pé nollpunktstabellen (hela sékvagen) i inmatningsfal-
tet nollpunktstabell

Tryck pa softkey SKRIV IN I NOLLPUNKTSTABELL, TNC:n skriverin
data i den angivna nollpunktstabellen

Om man vill fora in ett inkrementalt avstand i tabellen, som tillagg till
den énskade utgdngspunktens koordinat, s& stéller man in softkey
AVSTAND pa TILL. TNC:n presenterar da ett ytterligare inmatnings-
fonster for respektive axel, i vilka man kan ange de 6nskade avstan-
den. TNC:n skriver d& in summan av den 6nskade utgangspunkten och
det tillhdrande avstandet i nollpunktstabellen.

ten via avkannar-menyn, far man inte dessutom skriva det
uppmatta vardet till en nollpunktstabell. Det av TNC:n lag-
rade matvardet utgar alltid fran den utgangspunkt som vid
tidpunkten for avkéanningen var aktiv och detta skulle dar-
for leda till en felaktig inskrivning i nollpunktstabellen.

@ Om man direkt efter en matning har stallt in utgangspunk-

12
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2.2 Kalibrering av brytande
avkannarsystem

Introduktion

Avkannarsystemet méste kalibreras vid

Installation

Om matspetsen géar av

Byte av matspets

Foérandring av avkéanningshastigheten

Forandringar sdsom exempelvis temperaturforandringar i maskinen
Vid kalibrering beraknar TNC:n matspetsens , effektiva” langd och
matkulans , effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-avkannarsystemet

anvands en kontrollring med kénd hojd och innerradie. Kontrollringen
spanns fast pd maskinbordet.

Kalibrering av effektiv langd
Stéll in utgadngspunkten i spindelaxeln sa att maskinbordet motsva-
rar: Z=0.

ﬁ Valj kalibreringsfunktion fér avkénnarsystemets langd:

| f —Y Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTION och KAL. L.
TNC:n presenterar ett menyfonster med fyra inmat-
ningsfalt

Ange verktygsaxel (axelknapp)
Referenspunkt: Ange kontrollringens hojd

Man behdver inte mata in nagot i menypunkterna
Effektiv kulradie och Effektiv langd

Forflytta avkannarsystemet till en position precis ovan-
for kontrollringens dverkant

Om det behovs, andra avkanningsriktningen: Valj med
softkey eller pilknapparna

Kann av 6verkanten: Tryck pa den externa START-knap-
pen

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Kalibrering av brytande avkdnnarsystem

Kalibrering av effektiv radie och kompensering
for kulans centrumforskjutning

Avkannarsystemets centrum dverensstammer oftast inte helt exakt

med spindelns centrum. Forskjutningen mellan avkannarens centrum
och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt med hjalp av

denna kalibreringsfunktion.

Vid denna funktion roterar TNC:n 3D-avkdnnarsystemet med 180°.
Rotationen startas med en tillaggsfunktion som maskintillverkaren har
definierat i maskinparameter 6160.

Matningen av avkannarens centrumforskjutning utfors efter kalibre-
ring av effektiv kulradie.

Positionera méatspetsens kula i Manuell drift till halet i kontrollringen

Valj kalibreringsfunktion for avkénnarens kulradie och
avkannarens centrumférskjutning: Tryck pa softkey
KAL. R

WAL "

Valj verktygsaxel, ange aven kontrollringens radie

Avkanning: Tryck 4 x pé& extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kdnner av en position i halet i varje
axelriktning och berdknar den effektiva kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck
pa softkey SLUT

TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for att
kunna bestdamma matkulans centrumférskjutning. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

=

=y Bestdmma matkulans centrumfdrskjutning: Tryck pa
L = | softkey 180°. TNC:n roterar avkannarsystemet med
180°

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

TNC:n lagrar den effektiva langden, den effektiva radien och avkanna-
rens centrumforskjutning och tar hdansyn till dessa varden vid kom-
mande anvandning av 3D-avkannarsystemet. De lagrade vardena kan
visas om man trycker pa KAL. L och KAL. R.

Lagra kalibreringsvarde i verktygstabellen TOOL.T
@ Denna funktion finns endast tillgdnglig om man har stallt
bit 0 i maskinparameter 7411 = 1 (aktivera avkannarsyste-
mets data med TOOL CALL) och verktygstabellen TOOL.T ar
aktiv (maskinparameter 7260 ej 0).

Om man utfér matningar under programkorningen kan man aktivera
stélldata for avkannarsystemet fran verktygstabellen med ett TOOL
CALL. For att lagra kalibreringsdata i verktygstabellen TOOL.T anger
man verktygsnumret i kalibreringsmenyn (bekraftar med ENT) och try-
cker darefter pa softkey R-INMATNING VERKTYGSTABELL resp. L-
INMATNING VERKTYGSTABELL.

Administrera flera uppsattningar
kalibreringsdata

For att kunna anvanda flera uppsattningar kalibreringsdata méste man
satta bit 1 i maskinparameter 7411. Kalibreringsdata (langd, radie, cen-
trumférskjutning och spindelvinkel) lagras av TNC:n i verktygstabellen
TOOL.T under ett, i kalibreringsmenyn, valbart verktygsnummer (se
aven bruksanvisningen, kapitel ,,5.2 Verktygsdata).

%, Nér man anvander denna funktion maste man fore exek-

vering av en avkannarcykel aktivera korrekt verktygsnum-

mer med ett verktygsanrop, oberoende av om man vill
utféra en avkannarcykel i driftart Automatik eller i driftart
Manuell.

Man kan avlasa och éndra kalibreringsdata i kalibreringsmenyn, man
maste dock beakta att andringar skrivs tillbaka till verktygstabellen
forst nar man trycker pa softkey R-INMATNING VERKTYGSTABELL
resp. L-INMATNING VERKTYGSTABELL. TNC:n skriver inte automati-
skt in kalibreringsvardena i tabellen!

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Kompensering for snett placerat arbetsstycke

2.3 Kompensering for snett
placerat arbetsstycke

Introduktion
Med funktionen , Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt kompen-
sera for ett snett placerat arbetsstycke.

Da TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den 6verensstam-
mer med en av arbetsstyckets kanter i forhallande till bearbetningspla-
nets vinkelreferensaxel. Se bilden till hoger.

Lfé—' Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot vinkelreferen-
saxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

For att sakerstalla att basplanets vinkel beraknas korrekt i
programkoérning maste bearbetningsplanets bada koordi-
nater programmeras i det forsta positioneringsblocket.

Uppmatning av grundvridning
P Valj avkannarfunktion: Truck pa softkey AVKANNING
A ROT

Positionera avkénnarsystemet till en position i narhe-
ten av den férsta avkanningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot vinkelreferensa-
xeln: Valj axel och riktning via softkey

Avkéanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i narhe-
ten av den andra avkdnningspunkten

Avkéanning: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n sparar grundvridningen dven vid stromavbrott. Grundvridningen
ar verksam vid alla efterfoljande programexekveringar.
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Visa grundvridning

Grundvridningens vinkel visas vid férnyat val av AVKANNING ROT i fal-
tet for vridningsvinkel. TNC:n visar aven vridningsvinkeln i den uttkade
statuspresentationen (STATUS POS.)

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

Upphav vridning av basplanet

Valj avkannarfunktion: Truck pa softkey AVKANNING ROT
Ange vridningsvinkel ,, 0, bekréfta med knappen ENT
Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Installning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

2.4 Installning av utgangspunkt
med 3D-avkdnnarsystem

Introduktion

Funktionerna for installning av utgdngspunkten péa ett uppriktat arbets-
stycke véljs med foljande softkeys:

Instélining av utgadngspunkt i en godtycklig axel med
AVKANNING POS

Instalining av utgangspunkt i ett horn med AVKANNING P

Instélining av utgdngspunkt i ett cirkelcentrum med
AVKANNING CC

Installning av utgangspunkt i en godtycklig axel
(se bilden till hbger)

Vélj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
AVKANNING POS

Positionera avkénnarsystemet till en position i ndrhe-
ten av avkanningspunkten

| Fraceemei g
i POS

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
utgadngspunkten skall stéllas in, t.ex. avkanning Z i rikt-
ning Z—: Valj via softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Referenspunkt: Ange den uppmatta positionens bor-
koordinat, bekrafta med ENT, eller skriv vardet till
tabell (se , Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till
en nollpunktstabell” péa sidan 12)
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Horn som utgadngspunkt — Overfor punkter som
redan registrerats vid avkdnning av basplanets
vinkel (se bilden till hdger)

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Beroringspunkter for basplanets vinkel ?: Tryck pa
knappen ENT for att de tidigare avkdnningspunkter-
nas koordinater

Positionera avkannarsystemet till en position i narhe-
ten av den forsta avkanningspunkten, pad kanten som
inte kdndes av vid uppmatning av basplanets vinkel

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

Positionera avkannarsystemet till en position i ndrhe-
ten av den andra punkten pa samma kant

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Utgangspunkt: Ange utgangspunktens bada koordina-
ter i menyfonstret, godkdnn med knappen ENT, eller
skriv varde till tabell (se ,, Skriva matvarden fran avkan-
narcyklerna till en nollpunktstabell” pa sidan 12)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

Horn som utgadngspunkt — Overfor inte punkter
som redan registrerats vid avkanning av
basplanets vinkel

Valj avkannarfunktioner: Tryck pa softkey AVKANNING P

Berdringspunkter for basplanets vinkel ?: Svara nej pa dialogfra-
gan med knappen NO ENT (dialogfrdgan presenteras endast da
grundvridning har utforts)

Kann av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor

Ange utgadngspunktens koordinater, bekrafta med knappen ENT,
eller skriv varde till tabell (se ,, Skriva matvarden fran avkannarcyk-
lerna till en nollpunktstabell” pa sidan 12)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Installning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

Cirkelcentrum som utgangspunkt

Centrum pa hal, cirkuléra fickor, cylindrar, tappar, cirkulara 6ar osv. kan
man stalla in som utgangspunkt.

Invandig cirkel:
TNC:n kénner av cirkelns innervagg i alla fyra koordinat-axelriktnin-

Vid brutna cirklar (cirkelb&gar) kan avkanningsriktningen véljas godtyck-

Positionera avkénnarens kula till en position ungefar i cirkelns cen-

Valj avkannarfunktion: Valj softkey AVKANNING CC

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

Om man vill anvéanda omslagsmétning (endast vid
maskiner med spindelorientering, avhangigt
MP6160); Tryck pa softkey 180° och kdnn pa nytt av
fyra punkter péa cirkelns innervéagg.

Om man inte vill anvdnda omslagsmatning: Tryck pa
knappen END

Utgangspunkt: Ange cirkelcentrumets bada koordina-
ter, bekrafta med knappen ENT, eller skriv varde till
tabell (se , Skriva méatvarden fran avkdnnarcyklerna till
en nollpunktstabell” péa sidan 12)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pé knappen END

Utvandig cirkel:

Positionera avkannarens kula till en position utanfér cirkeln i narhe-
ten av den forsta avkanningspunkten.

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

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

Ange utgangspunktens koordinater, bekrafta med knappen ENT,
eller skriv varde till tabell (se , Skriva matvarden fran avkénnarcyk-

lerna till en nollpunktstabell” pa sidan 12)

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for cir-
kelns centrum samt cirkelns radie PR.
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Installning av utgangspunkt via hal/cirkulara

tappar

| den andra softkeyraden finns softkeys for installning av utgangspunk-

ten genom matning av flera héal eller cirkuléra tappar.

Definiera om hal eller cirkulara tappar skall méatas
| grundinstéllningen kommer hal att matas.

e Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNAR-
FLSCT EON FUNKTIONER, vaxla softkeyrad
P Valj avkannarfunktioner: t.ex. tryck pa softkey AVKAN-
- NING ROT
= Cirkulara tappar skall matas: Fastlagges via softkey
d
= Hal skall méatas: Fastlagg via softkey
d

Kéann av flera hal

Forpositionera avkannarsystemet till en position ungefar i mitten av
halet. Genom att sedan trycka pa den externa START-knappen sa kan-
ner TNC:n automatiskt av fyra punkter pa hélets innervagg.

Dérefter forflyttar man avkdnnarsystemet till ndsta hal och upprepar
avkanningsproceduren dar. TNC:n upprepar detta forlopp tills alla hal,
som behdvs for installning av utgangspunkten, har kants av.

Kann av flera cirkulara tappar

Positionera avkannarsystemet till en position i ndrheten av den forsta
avkanningspunkten pa den cirkulédra tappen. Vélj avkanningsriktning via
softkey, utfér avkdnningsférloppet med den externa START-knappen.

Utfér processen totalt fyra géanger.
Oversikt
Cykel

Softkey

HANUELL DRIFT

Basplanets vinkel med hjélp av tva hal:

TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som férbinder
de bada halens centrum och bor-laget (vinkelreferen-
saxeln)

FVHANNING

o

Utgangspunkt med hjalp av fyra hal:

TNC:n berédknar skarningspunkten mellan linjerna som
férbinder de bada forst avkanda och de bada sist
avkanda halen. Avkdnningarna utfores korsvis (som
det presenteras i softkeyn), eftersom TNC:n annars
kommer att berdkna en felaktig utgdngspunkt.

FVHANNING

Cirkelcentrum med hjélp av tre hal:

TNC:n beraknar en cirkelbdge som gér igenom alla tre
halens centrum. Utifran detta berdknas dven ett cirkel-
centrum for cirkelbagen.

FVHANNING

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Méatning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

2.5 Matning av arbetsstycket med
3D-avkénnarsystem

Introduktion

Man kan éven anvdnda avkannarsystemet i driftarterna Manuell och El.
handratt for att utfora enklare matningar pé arbetsstycket. Med ett 3D-
avkannarsystem kan foljande matas:

positioners koordinater och darifran
maétt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett
uppriktat arbetsstycke

[Fommis Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
|_ | POS

Positionera avkénnarsystemet till en position i narhe-
ten av avkanningspunkten.

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

Starta avkanningen: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n visar avkanningspunktens koordinat i menyféltet Referens-
punkt.

Uppmaéatning av en hornpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Uppmétning en hérnpunkts koordinater: Se ,Hérn som utgangspunkt
— Overfor inte punkter som redan registrerats vid avkénning av baspla-

nets vinkel”, sidan 19. TNC:n visar det avkanda hornets koordinater i
menyfaltet Referenspunkt.
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Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner

W‘ Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
| — POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i narheten
av den forsta avkanningspunkten A

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

Notera vardet som visas som Referenspunkt (endast
om den tidigare installda utgangspunkten skall ater-
stéllas efter matningen)

Referenspunkt: Ange ,0"
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vélj avkannarfunktion pé nytt: Tryck pé softkey
AVKANNING POS

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

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

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

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

Aterstallning av utgéngspunkten till vardet som géllde innan
langdméatningen
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS
K&nn av den forsta avkdnningspunkten pa nytt
Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vinkelmatning

Med ett 3D-avkannarsystem kan man mata en vinkel i bearbetnings-
planet. Foljande kan matas:

vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
vinkel mellan tva kanter

Den uppmatta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln
och en kant pa arbetsstycket

Valj avkannarfunktion: Truck pa softkey AVKANNING
ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridnings-
vinkeln, om den tidigare installda vridningsvinkeln
skall aterstéllas efter matningen.

iw,m,]rus

Utfor funktionen basplanets vinkel mot sidan som
skall métas (se ,Kompensering fér snett placerat
arbetsstycke” pa sidan 16)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och arbetssty-
ckets kant som Vridningsvinkel med softkey AVKAN-
NING ROT.

.. — . .. . PA
Upphéav grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning
Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vérdet
Méatning av vinkel mellan tva sidor p& arbetsstycket
Valj avkannarfunktion: Truck pa softkey AVKANNING ROT 7
Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om den
tidigare installda vridningsvinkeln skall aterstéllas efter matningen. % - L7 .
Utfor funktionen basplanets vinkel mot den forsta sidan (se ,, Kom- m
pensering for snett placerat arbetsstycke” pa sidan 16) R oS
Mat dven den andra sidan pd samma satt som vid grundvridning, X
andra inte Vridningsvinkel till 0! %

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

Upphav grundvridning eller &terstall till den ursprungliga grundvrid-
ningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde

10 S
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Avkannarcykler for
automatisk kontroll
av- arbetsstycket




3.1 Automatisk méatning av arbetsstyckets snedstallning

3.1 Automatisk matning av

arbetsstyckets snedstéallning

Oversikt

TNC:n erbjuder fem cykler med vilka arbetsstyckets snedstéllning kan
maétas och kompenseras. Dessutom kan man aterstalla en grundvrid-

ning med cykel 404:

Cykel Softkey
400 GRUNDVRIDNING Automatisk méatning via 00

tva punkter, kompensering via funktionen l...l
grundvridning

401 ROT VIA 2 HAL Automatisk matning via tva 401

hal, kompensering via funktionen grundvridning -
402 ROT VIA 2 TAPPAR Automatisk méatning via a0z

tva tappar, kompensering via funktionen grundv- | £l

ridning

403 ROT VIA ROTATIONSAXEL Automatisk mat-
ning via tva punkter, kompensering via funktio-
nen grundvridning

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

s

404 INSTALLNING GRUNDVRIDNING Instéllining
av en godtycklig grundvridning

[oa

Likheter mellan avkannarcyklerna for

uppmatning av arbetsstyckets snedstallning v

Vid cyklerna 400, 401 och 402 kan man via parameter Q307

Forinstallning grundvridning bestdmma om resultatet av méatning
skall korrigeras med en kénd vinkel a (se bilden till hoger). Darigenom o

kan man mata upp grundvridning mot en godtycklig rat linje

arbetsstycket och skapa kopplingen till den egentliga 0°-riktningen

26
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GRUNDVRIDNING (avkannarcykel 400, DIN/ISO:
G400)

Avkannarcykel 400 berdknar arbetsstyckets snedstallning genom mat-
ning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. TNC:n kompense-
rar det uppmatta vardet med funktionen grundvridning (Se aven ,,Kom-
pensering for snett placerat arbetsstycke” pa sidan 16).

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkdnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathdjden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

3 Darefter forflyttas avkénnarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet tilloaka till sdkerhetshojden
och utfér den uppmatta grundvridningen.

@ Att beakta fore programmering

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatisk méatning av arbetsstyckets snedstallning

| s
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1:a M&tpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a M&tpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

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

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

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken mat-
ningen skall utforas:

1:Huvudaxel = Mataxel

2:Komplementaxel = Métaxel

Rérelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken avkannar-
systemet skall narma sig arbetsstycket:

-1:Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathoéjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkédnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sékerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sékerhetshdjd Q301: Definition
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1. Forflyttning mellan métpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Forinstallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i férhallande till en god-
tycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n berdknar
da grundvridningen som differensen mellan det upp-
maétta vardet och vinkeln till referenslinjen.

+
Q267
Y A

Q272=2 . +
Q266 \ D MP6140

Q264 +

{} - Q320
D

— \ o
} X

Q263 Q265 Q272=1
zA
H Q260
Q261
N\ .
X

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 400 GRUNDVRIDNING

0263=+10  ;1:A PUNKT 1:A AXEL
0264=+3,5 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
0265=+25  ;2:A PUNKT 1:A AXEL
0266=+2 ;2:A PUNKT 2:A AXEL
Q272=2 ;MAETAXEL

0267=+1 ;ROERELSERIKTNING
0261=-5 ;MAETHOEJD

0320=0 ; SAEKERHETSAVST.
0260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q307=+0 ;FOERINST. GRUNDVRID.

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket



GRUNDVRIDNING via tva hal
(avkannarcykel 401, DIN/ISO: G401)

Avkannarcykel 401 mater tva hals centrumpunkter. Déarefter beraknar
TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och linjen som
forbinder de bada halens centrum. TNC:n kompenserar det berdknade
vardet med funktionen grundvridning (Se dven , Kompensering for
snett placerat arbetsstycke” pa sidan 16).

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

., Utfora avkanningscykler” pé sidan 7) till den angivna centrum-
punkten for det forsta halet

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathdjden
och méter det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.
Darefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till séker-
hetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for det
andra halet

TNC:n forflyttar avkénnarsystemet till den angivna méathojden och
maéter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.
Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-
hetshojden och utfér den uppmatta grundvridningen

%‘ Att beakta fére programmering

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

ol |

29

3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstéllning



3.1 Automatisk méatning av arbetsstyckets snedstallning

| £
1]

30

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

1:a hal: Centrum 2:a axel Q269 (absolut): Det forsta
halets mittpunkt i bearbetningsplanets komplemen-
taxel

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

2:a hal: Centrum 2:a axel Q271 (absolut): Det andra
halets mittpunkt i bearbetningsplanets komplemen-
taxel

Mathojd 1 avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sakerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forinstallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall matas i forhallande till en god-
tycklig linje istallet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
da grundvridningen som differensen mellan det upp-
maétta vardet och vinkeln till referenslinjen.

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket

Yi

A
Q271 Q y
2N
Q269 \:i/
q@ -
t X
Q268 Q270
zh
H Q260
A@F\, o
X

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 401 ROT VIA 2 HAAL

(0268=-37
0269=+12
0270=+75
0271=+20
0261=-5

0260=+20
0307=+0

;1A CENTRUM 1:A AXEL
;1:A CENTRUM 2:A AXEL
;22A CENTRUM 1:A AXEL
;2:A CENTRUM 2:A AXEL
;MAETHOEJD

; SAEKERHETSHOEJD
;FOERINST GRUNDVRID.




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

Avkannarcykel 402 mater tva tappars centrumpunkter. Dérefter bera-
knar TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och linjen
som férbinder de bada tapparnas centrum. TNC:n kompenserar det
berdknade vardet med funktionen grundvridning (Se dven , Kompen-
sering for snett placerat arbetsstycke” pé sidan 16).

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
, Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den férsta tappens avkan-
ningspunkt

2 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna mathojden 1
och méter den forsta tappens centrum genom fyra avkanningar.
Avkannarsystemet forflyttas pa en cirkelbadge mellan de med 90°
forskjutna avkanningspunkterna

3 Efterdetta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshojden
och positioneras till den andra tappens avkanningspunkt

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathéjden 2
och méter den andra tappens centrum genom fyra avkanningar.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tilloaka till sédker-
hetshojden och utfor den uppmatta grundvridningen

I%‘_’ Att beakta fore programmering

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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1:a tapp: Centrum 1:a axel (absolut): Den forsta tap-
pens mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

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

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

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

2:a tapp: Centrum 1l:a axel Q270 (absolut): Den
andra tappens mittpunkt i bearbetningsplanets huvu-
daxel

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

Diameter tapp 2 Q314: Ungeférlig diameter for tapp
2. Ange ett nagot for stort vérde

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

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshdéjd Q301: Definition

av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1. Forflyttning mellan méatpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Forinstallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall matas i forhallande till en god-
tycklig linje istallet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
dé grundvridningen som differensen mellan det upp-
maétta vardet och vinkeln till referenslinjen.

YA
Q271 dhY Q314
Q269 Q313
— “ »
Tz} X
Q268 Q270
zA
Q261 0260
Q315

5\ —
MP6140 X

Q320

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 402 ROT VIA 2 TAPPAR

0268=-37  ;1:A CENTRUM 1:A AXEL
0269=+12  ;1:A CENTRUM 2:A AXEL
0313=60 ;DIAMETER TAPP 1
0261=-5 ;MAETHOEJD 1

Q270=+75  ;2:A CENTRUM 1:A AXEL
Q271=+20  ;2:A CENTRUM 2:A AXEL
0314=60 ;DIAMETER TAPP 2
0215=-5 ;MAETHOEJD 2

0320=0 ; SAEKERHETSAVST.
0260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
Q307=+0 ;FOERINST GRUNDVRID.

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket



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

Avkannarcykel 403 berdknar arbetsstyckets snedstallning genom mat-
ning av tva punkter som maste ligga pa en réat linje. TNC:n kompense-
rar for den berdknade snedstallningen av arbetsstycket genom vrid-
ning av A-, B- eller C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspant pa ett
godtyckligt stalle pa rundbordet.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet

(?)'

. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med

fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se N N >
sdkerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den fastlagda

<V

forflyttningsriktningen.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den forsta avkénningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfoér dar den andra avkanningen

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet tilloaka till sdkerhetshojden
och positionerar den i cykeln definierade rotationsaxeln till det
beréknade vardet

@ Att beakta fore programmering

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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] 1. Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for T
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets Q267

huvudaxel Yy A

1. Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for Q2r2=2
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

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

2. Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat fér
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets Bz -
komplementaxel X

Mataxel Q272: Axel i vilken métningen skall utforas: Q263 Q265 QA=
1: Huvudaxel = Méataxel

2: Komplementaxel = Mataxel
3: Avkannaraxel = Mataxel

e
< B

Q266
\

5 MP6140
Q264 +

Q320

N
|

Rérelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken avkannar-
systemet skall narma sig arbetsstycket: Z A
-1:Negativ forflyttningsriktning
+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathoéjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkédnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

— 3

Q260

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan métpunkt och avkannarsystemets méatkula. Q261
Q320 adderas till MP6140

N
Sékerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara- g%
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och

arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

<V
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> Forflyttning till sékerhetshdjd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan méat-
punkterna:
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé sékerhetshoj-
den

> Axel for kompenseringsrorelse Q312: Definierar
med vilken rotationsaxel TNC:n skall kompensera den
uppmatta snedstéallningen:
4: Kompensera snedstéllningen med rotationsaxel A
5: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel B
6: Kompensera snedstéliningen med rotationsaxel C

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block
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3.1 Automatisk méatning av arbetsstyckets snedstallnin

INSTALLNING GRUNDVRIDNING
(avkannarcykel 404, DIN/1SO: G404)

Med avkannarcykel 404 kan man automatiskt stélla in en godtycklig
grundvridning under programexekveringen. Foéretradesvis anvands
cykeln ndr man vill aterstélla en tidigare utférd grundvridning.

[ses o InstalIning grundvridning: Vinkelvarde som grundv-
u | ridningen skall stéllas in med
36

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 404 GRUNDVRIDNING
307=+0;FOERINST. GRUNDVRID.

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket



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

Med avkannarcykel 405 mater man

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

vinkeloffset mellan ett halcentrums bdrposition och arposition

Den uppmatta vinkelférskjutningen kompenseras av TNC:n genom
vridning av C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspént pa ett godtyckligt
stélle pa rundbordet, halets Y-koordinat maste dock vara positiv. Om
man maéter héalets vinkeloffset med avkannaraxel Y (hélet i horisontellt
lage), kan det vara nddvéndigt att upprepa cykeln flera gdnger efter-
som matstrategin ger en onoggrannhet pa ca. 1% vad betraffar sned-
stéllningen.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkadnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet cirkulért, antingen pa mat-
hojden eller pé sékerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt 2 och
utfor dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkdnningspunkten 3 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. den
fiarde avkénningen samt positionerar avkdnnarsystemet till det
uppmatta halets centrum.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till séker-
hetshojden och riktar upp arbetsstycket genom vridning av rund-
bordet. TNC:n vrider da rundbordet sa att hdlets centrumpunkt lig-
ger i den positiva Y-axelns riktning efter kompenseringen, eller i
borpositionen for hdlets centrum - bade vid vertikal och vid horison-
tell avkénnaraxel. Den uppmatta vinkelfoérskjutningen star dessu-
tom till férfogande i parameter Q150.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Att beakta foére programmering

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

Om fickans matt och sdkerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i narheten av avkdnningspunkten, kom-
mer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans cen-
trum. Da forflyttas avkdnnarsystemet inte till sakerhetshoj-
den mellan de fyra avkanningspunkterna.

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

Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Halets mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Halets mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel. Om man programme-
rar Q322 = 0 sa kommer TNC:n att rikta in halets cen-
trumpunkt i den positiva Y-axelns riktning, om man
inte anger 0 i Q322 s& kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt till bérpositionen (vinkel till
halets centrumpunkt)

Nominell diameter Q262: Den cirkulara fickans
(halets) ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet
varde

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkannings-
punkten

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

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

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket
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YA

Q262




Mathdjd 1 avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sékerhetshdjd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa sakerhetshoj-
den

NollIstallning efter uppriktning Q337: Fastlagger
huruvida TNC:n skall stélla in positionsvardet i C-axeln
till 0 eller om vinkelforskjutningen skall skrivas in i
kolumnen C i nollpunktstabellen:

0: Andra positionsvéardet i C-axeln till O

>0:Skriv in uppmatt vinkeloffset i nollpunktstabellen
med korrekt fortecken. Radnummer = varde fran
Q337. Om en C-férskjutning redan har skrivits in i noll-
punktstabellen s& adderar TNC:n den uppmétta vin-
kelférskjutningen med korrekt fortecken

HEIDENHAIN iTNC 530

zA

i

H : 0260
: 0261
: ; ~
MP§140 X
Q320

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 405 ROT VIA C-AXEL

0321=+50
03222450
0262=10
0325=+0
0247=90
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0337=0

SMITT 1:A AXEL
SMITT 2:A AXEL
;NOMINELL DIAMETER
; STARTVINKEL

; VINKELSTEG
;MAETHOEJD

; SAEKERHETSAVST.

; SAEKERHETSHOEJD

;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD

;NOLLSTAELLNING
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3.1 Automatisk méatning av arbetsstyckets snegéllning

IN

Centrumpunkt for 1:a halet: X-koordinat

Centrumpunkt for 1:a hélet: Y-koordinat

Centrumpunkt for 2:a halet: X-koordinat

Centrumpunkt for 2:a halet: Y-koordinat

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utforas

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Vinkel till utgangslinjen

Anropa bearbetningsprogram

3 Avkénnarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket



3.2 Automatisk installning av

utgangspunkt

Oversikt

TNC:n erbjuder tio cykler med vilka man kan stalla in utgdngspunkten
automatiskt eller skriva det uppmatta vardet till den aktiva nollpunkt-

stabellen:

Cykel

Softkey

410 UTG.PUNKT INVANDIG REKTANGEL Invén-
dig matning av en rektangels langd och bredd,
instélining av rektangelns centrum som utgéngs-
punkt

B

411 UTG.PUNKT UTVANDIG REKTANGEL
Utvandig matning av en rektangels léngd och
bredd, instélining av rektangelns centrum som
utgadngspunkt

‘;
n-‘

412 UTG.PUNKT INVANDIG CIRKEL Invéndig
maétning av fyra godtyckliga punkter pa en cirkel,
installning av cirkelcentrum som utgangspunkt

°f

413 UTG.PUNKT UTVANDIG CIRKEL Utvandig Wy
matning av fyra godtyckliga punkter pa en cirkel, ER
installning av cirkelcentrum som utgangspunkt

414 UTG.PUNKT UTVANDIGT HORN Utvéndig Wy
matning av tva rata linjer, instalining av linjernas B

skarningspunkt som utgangspunkt

415 UTG.PUNKT INVANDIGT HORN Invandig
matning av tva rata linjer, installning av linjernas
skarningspunkt som utgangspunkt

B

416 UTG.PUNKT CENTRUM HALCIRKEL (2:a
softkeyraden) Matning av tre olika hal pa hélcir-
keln, installning av hélcirkelcentrum som
utgdngspunkt

B

417 UTG.PUNKT TS-AXEL (2:a softkeyraden)
Matning av en godtycklig position i avkadnnara-
xeln och instéllning av utgadngspunkt

I &
]
-

418 UTG.PUNKT 4 HAL (2:a softkeyraden) Kors-
vis méatning av 4 hal, installning av linjernas skar-
ningspunkt som utgangspunkt

5
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Gemensamt for alla avkannarcykler for
installning av utgangspunkt

I% Man far aven exekvera avkannarcyklerna 410 till 418 vid
aktiv rotation (grundvridning eller cykel 10).

Utgangspunkt och avkannaraxel

TNC:n stéller in utgdngspunkten i det bearbetningsplan som man har
definierat via avkénnaraxeln i sitt méatprogram:

Aktiv avkannaraxel Installning av utgangspunkt i
Zeller W XochY
Y eller V Z och X
XellerU Y ochZ

Skriva den beraknade utgangspunkten till en nollpunktstabell

Vid alla cykler for installning av utgangspunkten kan man via inmat-
ningsparameter Q305 definiera om man vill att den beréknade
utgangspunkten skall stallas in i positionspresentationen eller skrivas
till en nollpunktstabell.

@ Om man vill skriva den berdknade utgangspunkten till en
nollpunktstabell maste man ha aktiverat en nollpunktsta-
bell i en programkdérningsdriftart innan man startar matpro-
grammet (status M).

Né&r TNC:n skriver till nollpunktstabellen tar den hansyn till
maskinparameter 7475:

MP7475 = 0: Varde i forhallande till arbetsstyckets noll-
punkt,

MP7475 = 1: Varde i forhallande till maskinens nollpunkt.

Om du dndrar MP7475, efter skrivningen, kommmer TNC:n
inte att rakna om vardena som redan har lagrats i noll-
punktstabellen.
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UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 410, DIN/1SO: G410)

Avkannarcykel 410 mater en rektanguléar fickas centrumpunkt och stal-
ler in utgadngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunktstabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utfora avkanningscykler” pé sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
maéthojden eller linjart pa sékerhetshdjden till ndsta avkdnnings-
punkt 2 och utfor dér den andra avkénningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkten 2 och
sedan till avkdnningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till séker-
hetshdjden och staller in utgdngspunkten i fickans mitt eller skriver
koordinaterna for fickans mitt till den aktiva nollpunktstabellen.

@ Att beakta fére programmering

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

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tilldter en
forpositionering i narheten av avkanningspunkten, kom-
mer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans cen-
trum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshoj-
den mellan de fyra avkanningspunkterna.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.
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Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

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

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

Mathdjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkénnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkéannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sékerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sékerhetshdjd Q301: Definition

av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden

1. Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naterna for fickans centrum i. Vid inmatning Q305=0,
kommer TNC:n automatiskt att stélla in den nya
utgangspunkten till fickans centrum

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

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta fickans centrumpunkt till. Grundinstall-
ning =0

Y Q323
4 N\
Q322 ©| . §
MP6140 &4
+
Q320
|\ Z
N -
X
Q321
zA
H Q260
Q261
-
X

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL

Q321=+50  ;MITT 1:A AXEL
0322=+50  ;MITT 2:A AXEL
0323=60 ;1:A SIDANS LEANGD
0324=20 ;22A SIDANS LEANGD
0261=-5 ;MAETHOEJD

0320=0 ; SAEKERHETSAVST .
0260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
0305=10 ;NR. I TABELL
0331=+0 ; UTGAANGSPUNKT
0332=+0 ; UTGAANGSPUNKT
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UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 411, DIN/1SO: G411)

Avkannarcykel 411 mater en rektangular tapps centrumpunkt och stal-
ler in utgadngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunktstabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkadnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
maéthdjden eller linjart pa sékerhetshdjden till nasta avkdnnings-
punkt 2 och utfor dér den andra avkdnningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkten 2 och
sedan till avkdnningspunkten 4 och utfor dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sédker-
hetshdjden och stéller in utgdngspunkten i tappens mitt eller skri-
ver koordinaterna for tappens mitt till den aktiva nollpunktstabel-
len.

@ Att beakta fére programmering

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

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.
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Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i bearbet-

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

ningsplanets huvudaxel MP§140
YA Q323 Q320

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

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

2:a sidans langd Q324 (inkrementalt): Tappens ldngd Q322 > ©
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

Q324

Mathdjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkénnaraxeln, pa N
vilken matningen skall utféras

<V

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand Q321
mellan méatpunkt och avkéannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sékerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske z ‘

Forflyttning till sékerhetshdjd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden Q260
1. Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-

den Q261

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-

naterna for tappens centrum i. Vid inmatning @\E

|

Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den
nya utgangspunkten till tappens centrum

ol |

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

Exempel: NC-block

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra 5 TCH PROBE 411 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL

dgn qppnﬁénatappens centrumpunkt till. Grundin- 0321=+50 SMITT 1:A AXEL
stalining =0
0322=+50  ;MITT 2:A AXEL
0323=60 ;1:A SIDANS LEANGD
0324=20 ;2:A SIDANS LEANGD
0261=-5 ;MAETHOEJD
0320=0 ; SAEKERHETSAVST.
0260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD
0301=0 ;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
0305=0 ;NR. 1 TABELL
0331=+0 ; UTGAANGSPUNKT
0332=+0 ; UTGAANGSPUNKT

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket



UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL
(avkannarcykel 412, DIN/1SO: G412)

Avkannarcykel 412 mater en cirkular fickas centrumpunkt (hal) och
stéller in utgdngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunktstabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utfora avkanningscykler” pé sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkadnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestammer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet cirkulért, antingen pa mat-
hojden eller pa sékerhetshdjden, till ndsta avkanningspunkt 2 och
utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkédnningspunkten = och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till saker-
hetshdjden och staller in utgdngspunkten i fickans mitt eller skriver
koordinaterna for fickans mitt till den aktiva nollpunktstabellen.

@ Att beakta fére programmering

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

Om fickans matt och sékerhetsavstandet inte tillater en
forpositionering i narheten av avkanningspunkten, kom-
mer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans cen-
trum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshoj-
den mellan de fyra avkanningspunkterna.

Fore cykeldefinitionen méste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

<V

47

3.2 Automatisk instéallning av utgangspunkt



[Giz Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
‘h ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i bearbet- YA
ningsplanets komplementaxel. Om man programme-
rar Q322 = 0 sa kommer TNC:n att rikta in halets cen-
trumpunkt i den positiva Y-axelns riktning, om man
inte anger 0 i Q322 s& kommer TNC:n att rikta in

halets centrumpunkt till borpositionen Q322

Q262

Nominell diameter Q262: Den cirkuléra fickans (hélets)
ungeférliga diameter. Ange ett ndgot for litet varde

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkdnnings-
punkten

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer rota-
tionsriktningen (- = medurs) som avkannarsystemet
forflyttas till ndsta méatpunkt med. Om man vill mata
upp cirkelbagar programmerar man ett vinkelsteg Z A
som &r mindre an 90°

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

|

Q260

Q261

N -
MP§r14o X

Q320

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt
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Mathdjd 1 avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sékerhetshéjd Q301: Definitionav
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan méatpunkterna pé sékerhetshoj-
den

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naterna for fickans centrum i. Vid inmatning Q305=0,
kommer TNC:n automatiskt att stélla in den nya
utgangspunkten till fickans centrum

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 412 UTGPKT INVAENDIG CIRKEL

0321=+50
03222450
0262=65
0325=+0
0247=90
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0305=12
0331=+0
0332=+0

JMITT 1:A AXEL
SMITT 2:A AXEL
;NOMINELL DIAMETER
; STARTVINKEL

; VINKELSTEG
;MAETHOEJD

; SAEKERHETSAVST.

; SAEKERHETSHOEJD

;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD

;NR. 1 TABELL
; UTGAANGSPUNKT
; UTGAANGSPUNKT
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UTGANGSPUNKT UTVANDIG CIRKEL
(avkannarcykel 413, DIN/ISO: G413)

Avkannarcykel 413 mater en cirkular tapps centrumpunkt och stéller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om TNC:n
aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunktstabell. Y A

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sédkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestammer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade startvinkeln. 4@

<Y

3 Efter detta forflyttas avkénnarsystemet cirkulart, antingen pa mat-
hojden eller pa sakerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt 2 och
utfér dar den andra avkanningen.

4  TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkten 2 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-
hetshdjden och stéller in utgdngspunkten i fickans mitt eller skriver
koordinaterna for fickans mitt till den aktiva nollpunktstabellen.

@ Att beakta foére programmering

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for stor nominell dia-
meter for fickan (halet).

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.
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Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel. Om man programme-
rar Q322 = 0 s& kommer TNC:n att rikta in hélets cen-
trumpunkt i den positiva Y-axelns riktning, om man
inte anger 0 i Q322 s& kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt till bérpositionen

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

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkénnings-
punkten

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

Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berakning av utgangspunkten.
Minsta inmatningsvarde: 5°.
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Mathojd 1 avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Férflyttning till sékerhetshéjd Q301: Definition av
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan matpunk-
terna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pad méathojden

1. Forflyttning mellan métpunkterna pa sékerhetshdj-
den

Nol lpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naterna for tappens centrum i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgadngspunkten till tappens centrum

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

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta tappens centrumpunkt till. Grundin-
stéllning =0

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 413 UTGPKT UTVAENDIG CIRKEL
Q321=+50  ;MITT 1:A AXEL
0322=+50  ;MITT 2:A AXEL
0262=65 ;NOMINELL DIAMETER
0325=+0 ; STARTVINKEL
Q247=90 ; VINKELSTEG
0261=-5 ;MAETHOEJD
0320=0 ; SAEKERHETSAVST.
0260=+20  ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
0305=15 ;NR. I TABELL
0331=+0 ; UTGAANGSPUNKT
0332=+0; UTGAANGSPUNKT
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UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN
(avkannarcykel 414, DIN/1SO: G414)

Avkannarcykel 414 mater skdrningspunkten mellan tva linjer och stal-
ler in utgadngspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunktstabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pé sidan 7) till den forsta avkannings-
punkten 1 (se bilden uppe till hdger). TNC:n forskjuter da avkdnnar-
systemet med sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande
till respektive forflyttningsriktning

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfor den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade 3:e matpunk-
ten.

@ TNC:n mater alltid den férsta linjen i bearbetningsplanets
komplementaxels riktning.

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkten = och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tilloaka till sédker-
hetshdjden och stéller in utgangspunkten i skarningspunkten mel-
lan de uppmatta linjerna eller skriver koordinaterna foér skarnings-
punkten till den aktiva nollpunktstabellen.

I%‘_’ Att beakta fore programmering

Genom laget pd matpunkterna 1 och 3 bestammer man vil-
ket hérn som TNC:n skall stélla in utgangspunkten i (se bil-
den i mitten till hoger och efterfoljande tabell).

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

Horn  Villkor X Villkor Y

A X1 stdrre an X3 Y1 mindre an Y3
B X1 mindre én X3 Y1 mindre én Y3
C X1 mindre an X3 Y1 storre an Y3
D X1 storre an X3 Y1 storre an Y3
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1:a M&tpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a M&tpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand mel-
lan den foérsta och den andra méatpunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

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

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

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand mel-
lan den tredje och den fjarde matpunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Mathojd 1 avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets métkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkéannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshdéjd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1. Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

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

0: Utfor inte grundvridning

1. Utfor grundvridning

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket
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» Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange i vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra hér-
nets koordinater. Vid inmatning Q305=0, kommer
TNC:n automatiskt att stélla in den nya utgangspunk-
ten till hdrnet

> Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra det uppmatta hor-
net till. Grundinstalining = 0

» Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
det uppmatta hornet till. Grundinstéallning = 0
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

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

Avkannarcykel 415 mater skarningspunkten mellan tva linjer och stal-
ler in utgangspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunktstabell. Y A

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
.Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den férsta avkannings- (16
punkten 1 (se bilden uppe till hdger) som man har definierat i
cykeln. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med sékerhet-
savstandet i motsatt riktning i foérhallande till respektive forflyt-

tningsriktning <=0 ﬁ

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden l
och utfér den férsta avkanningen med avkanningsmatning N -
(MP6120 resp. MP6360). Avkanningsriktningen utldses ur hérnn- X
umret.

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

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkten 2 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfor dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till sdker-
hetshojden och stéller in utgdngspunkten i skarningspunkten mel-
lan de uppmatta linjerna eller skriver koordinaterna for skarnings-
punkten till den aktiva nollpunktstabellen.

@ Att beakta foére programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.
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1:a M&tpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den fdérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a M&tpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den fdérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand mel-
lan den forsta och den andra méatpunkten i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand mel-
lan den tredje och den fjarde méatpunkten i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Horn Q308: Numret pd hornet i vilket TNC:n skall stélla
in utgdngspunkten

M&théjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sékerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkdnnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa sakerhetshoj-
den

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

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfér grundvridning
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» Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange i vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra hor-
nets koordinater. Vid inmatning Q305=0, kommer
TNC:n automatiskt att stalla in den nya utgangspunk-
ten till hdrnet

> Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra det uppméatta hor-
net till. Grundinstallining = 0

» Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
det uppmatta hornet till. Grundinstéllning = 0
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UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM
(avkannarcykel 416, DIN/1SO: G416)

Avkannarcykel 416 beraknar en halcirkels centrumpunkt genom mat-
ning av tre héal och staller in utgdngspunkten till denna centrumpunkt.
Man kan valja om TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en noll-
punktstabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den angivna centrum-
punkten for det férsta halet

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och maéter det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

Dérefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for det
andra halet

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

Efter detta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshojden
och positioneras till den angivna centrumpunkten for det tredje
halet

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

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-

hetshojden och stéller in utgdngspunkten till halcirkelns centrum-
punkt eller skriver koordinaterna for hélcirkelns centrumpunkt till

den aktiva nollpunktstabellen.

I% Att beakta fére programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.
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Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel

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

Nominell diameter Q262: Ange hélcirkelns ungefar-
liga diameter. Ju mindre haldiametern &r desto
noggrannare maste man ange den nominella diame-
tern

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polar koordinatvin-
kel till det forsta halets centrum i bearbetningsplanet

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

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polér koordinatvin-
kel till det tredje halets centrum i bearbetningsplanet

Mathéjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkénnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sékerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naterna for halcirkelns centrum i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgadngspunkten till halcirkelns centrum

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

Grundinstalining = 0

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

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket
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Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

0273=+50
0274=+50
0262=90
0291=+35
0292=+70
0293=+210
0261=-5
0260=+20
0305=12
0331=+0
0332=+0

SMITT 1:A AXEL
SMITT 2:A AXEL
;NOMINELL DIAMETER
;VINKEL 1:A HAAL
;VINKEL 2:A HAAL
;VINKEL 3:E HAAL
;MAETHOEJD

; SAEKERHETSHOEJD
;NR. I TABELL

; UTGAANGSPUNKT

; UTGAANGSPUNKT




UTGANGSPUNKT | AVKANNARAXELN
(avkannarcykel 417, DIN/1SO: G417)

Avkannarcykel 417 mater en godtycklig koordinat i avkannaraxeln och
stéller in utgdngspunkten till denna koordinat. Man kan valjaom TNC:n
aven skall skriva den uppmatta koordinaten till en nollpunktstabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utfora avkanningscykler” pé sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkannarsystemet med
sdkerhetsavstandet i avkannaraxelns positiva riktning.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet i avkannaraxeln till den
angivna koordinaten for avkanningspunkten 1 och mater dar upp
ar-positionen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-
hetshdjden och staller in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln eller skri-
ver koordinaten till den aktiva nollpunktstabellen.

N

w

% Att beakta fére programmering

Fore cykeldefinitionen méste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln. TNC:n
staller sedan in utgangspunkten i denna axel.

|—-.” L ‘ 1. Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
| — | den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

1. Matpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i avkannaraxeln

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Nol Ipunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naten i. Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n auto-
matiskt att stélla in den nya utgdngspunkten till den
avkanda ytan

Ny utgangspunkt TS-axel Q333 (absolut): Koordinat i
avkadnnaraxeln som TNC:n dndra utgangspunkten till.
Grundinstélining = 0
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Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 417 UTGPKT TS-AXEL
0263=+25  ;1:A PUNKT 1:A AXEL
0264=+25  ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q294=+25  ;1:A PUNKT 3:E AXEL
0320=0 ; SAEKERHETSAVST.
0260=+50  ;SAEKERHETSHOEJD
0305=0 ;NR. I TABELL
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UTGANGSPUNKT CENTRUM MELLAN 4 HAL
(avkannarcykel 418, DIN/ISO: G418)

Avkannarcykel 418 berédknar skarningspunkten mellan linjerna som for-
binder de bada hélparens centrumpunkter och stéller in utgangspunk- % ‘
ten till skarningspunkten. Man kan valja om TNC:n dven skall skriva
skarningspunkten till en nollpunktstabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till centrumpunkten for det
forsta halet

2 Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och mater det forsta halets centrum genom fyra avkénningar.

3 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for det
andra halet

4 TNC:n forflyttar avkédnnarsystemet till den angivna mathojden och
mater det andra hélets centrum genom fyra avkdnningar.

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

6 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshdjden och stéller in utgdngspunkten i skarningspunkten mel-
lan linjerna som forbinder halcentrum 1/2 och 2/4 eller skriver
koordinaterna for skarningspunkten till den aktiva nollpunktstabel-
len.

ol

th‘%—' Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.
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1:a Centrum 1:a axel Q268 (absolut): Det forsta halets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

1:a Centrum 2:a axel Q269 (absolut): Det férsta hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel

2:a Centrum 1:a axel Q270 (absolut): Det andra halets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

2:a Centrum 2:a axel Q271 (absolut): Det andra hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel

3:e Centrum 1:a axel Q316 (absolut): Det tredje halets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

3:e Centrum 2:a axel Q317 (absolut): Det tredje
halets centrum i bearbetningsplanets komplemen-
taxel

4:e Centrum 1:a axel Q318 (absolut): Det fjarde halets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

4:e Centrum 2:a axel Q319 (absolut): Det fjarde
halets centrum i bearbetningsplanets komplemen-
taxel

Mathdjd 1 avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske
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» Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket num-
mer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra koordi-
naterna for forbindelselinjernas skarningspunkt i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stalla in den nya utgangspunkten till forbindelselinjer-
nas skarningspunkt.

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

> Ny utgdngspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordi-
nat i huvudaxeln som TNC:n skall andra den uppmatta
skarningspunkten mellan forbindelselinjerna till. Grun-
dinstéllning = 0

> Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta skarningspunkten mellan férbindelsel-
injerna till. Grundinstéllning = 0
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Anropa verktyg 0 for att definiera avkannaraxeln

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

Avkanningspunkt: Y-koordinat

Avkanningspunkt: Z-koordinat

Sékerhetsavstand som tillagg till MP6140

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Stéll in positionsvarde

Stéll in avkannaraxel 0
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Cirkelns centrum: X-koordinat
Cirkelns centrum: Y-koordinat
Cirkelns diameter

Polar koordinatvinkel for 1:a avkénningspunkt

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Vinkelsteg for berakning av avkdnningspunkt 2 till 4

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilkken matning skall utforas
Sakerhetsavstand som tilldgg till MP6140

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Forflytta inte till sékerhetshdjden mellan matpunkterna

Stall in positionsvarde

Installning av positionsvarde i X till O

Instéllning av positionsvarde i Y till 10

Instéllning av positionsvéarde i Y till 10

Anropa bearbetningsprogram

[«2]
[&]
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Den uppmatta halbildens centrumpunkt skall skri-
vas till en preset-tabell for senare anvandning.
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Anropa verktyg 0 for att definiera avkannaraxeln

Cykeldefinition for instalining av utgangspunkt i avkannaraxeln
Avkanningspunkt: X-koordinat

Avkanningspunkt: Y-koordinat

Avkanningspunkt: Z-koordinat

Sékerhetsavstand som tillagg till MP6140

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Skriv in Z-koordinaten i nollpunktstabellen

Stéll in avkénnaraxel O
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Halcirkelns centrum: X-koordinat

Halcirkelns centrum: Y-koordinat

Halcirkelns diameter

Polar koordinatvinkel for 1:a hélets centrum 1

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Polar koordinatvinkel for 2:a halets centrum ~

Polar koordinatvinkel for 3:e halets centrum =

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Skriv in halcirkelns centrum (X och Y) i nollpunktstabellen

Forskjut nollpunkten till halcirkelns centrum med cykel 7

Anropa bearbetningsprogram

[)]
oo
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3.3 Automatisk matning av
arbetsstycke

Oversikt

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

automatiskt:

Cykel Softkey
0 REFERENSYTA Métning av en koordinat i en valbar Ol 3
axel “—3
1 UTGANGSPUNKT POLAR Matning av en punkt, T § e
avkanningsriktning via vinkel SNy

420 MATNING VINKEL Matning av vinkel i bearbet-
ningsplanet

n
B
—a

421 MATNING HAL Métning av ett hals lage och dia-
meter

:Eﬁ 1! &

422 MATNING UTVANDIG CIRKEL Métning av en cir-
kulér tapps ldge och diameter

M
N
-8

423 MATNING INVANDIG REKTANGEL Matning av en
rektanguléar fickas lage, langd och bredd

| £ £
E: ‘I

424 MATNING UTVANDIG REKTANGEL Métning av en

425 7
rektangular tapps lage, langd och bredd EA
425 MATNING INVANDIG BREDD (2:a softkeyraden) =y
Invandig matning av ett spars bredd —
426 MATNING UTVANDIG KAM (2:a softkeyraden) 2y
Utvandig méatning av en kam p——
427 MATNING KOORDINAT (2:a softkeyraden) Mé&t- 27 ¥

ning av en godtycklig koordinat i en valbar axel

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

B

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

| &
==
IF i
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3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke

Spara matresultat i protokoll

TNC:n skapar ett méatprotokoll till alla cykler som man kan méata arbets-
stycket automatiskt med (undantag: Cykel 0 och 1). TNC:n lagrar stan-
dardmassigt méatprotokollet som en ASCII-fil i katalogen som métpro-
grammet kors ifran. Alternativt kan man skriva ut méatprotokollet via
datasnittet direkt till en skrivare eller lagra det pa en PC. For att gora
detta staller man in funktionen Print (i konfigurationsmenyn for datas-
nitten) pd RS232:\ (se aven bruksanvisningen, "MOD-funktioner,
Installning av datasnitt").

@ Alla matvarden som listas i protokollfilen utgar ifrdn den
utgangspunkt som for tillfallet ar aktiv nar respektive mat-
cykel exekveras. Dessutom kan koordinatsystemet vara
vridet i planet eller tippat med 3D-ROT. Vid sddana lagen
raknar TNC:n om matresultatet till det for tillféllet aktiva
koordinatsystemet.

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

Exempel: Protokollfil for avkannarcykel 423:
*xxxxx Matprotokoll avkannarcykel 421 matning hal *******

Datum: 29-11-1997
Klockan: 6:55:04
Matprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

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

Givna gransvarden:Stdérsta matt huvudaxel: 50.1000 Minsta matt
huvudaxel: 49.9000

Stérsta matt komplementaxel: 65.1000

Minsta matt komplementaxel: 64.9000

Storsta matt hal: 12.0450

Minsta métt hal 12.0000

KEEXEXXEEXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX R XXX XXXRXXRXXXXR XXX XXX

Arvarde:Centrum huvudaxel: 50.0810
Centrum komplementaxel: 64.9530
Diameter: 12.0259

Avvikelse:Centrum huvudaxel: 0.0810
Centrum komplementaxel: -0.0470
Diameter: 0.0259

XXX XXX XXX XXX AN XXX XXX XERXXX XXX XX XX
Ytterligare méatresultat: Mathojd: -5.0000

70 3 Avkéannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket



Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in méatresultatet fran respektive méatcykel i globalt verk- [ & [PROGRAH INHATNING

samma Q-parametrar Q150 till Q160. Avvikelsen fran borvardet lagras Max-grans 1:a sidans langd?
i parametrarna Q161 till Q166. Beakta tabellen med matresultat som 2 BK PO 0.2 X100 Vel 2
finns listad vid varje cykelbeskrivning. s

Dessutom visar TNC:n resultatparametrarna i hjalpbilden for respek-
tive cykel i samband med cykeldefinitionen (se bilden uppe till hoger).

o204

Matningens status

Ak

)

Vid vissa cykler kan man via de globalt verksamma Q-parametrarna s
Q180 till Q182 kontrollera métningens status: % s w2 wis ol |
Métstatus Parametervarde i J
Matvéardet ligger inom toleransen Q180 =1 I ‘ | [
Efterbearbetning behovs Q181 =1
Skrot Q182 =1

TNC:n satter efterbearbetnings- resp. skrot-markarna sa snart ett méat-
varde ligger utanfor toleransen. For att faststélla vilket matresultat
som ligger utanfor toleransen maste man kontrollera matprotokollet
eller jgmfdra respektive matresultat (Q150 till Q160) med deras grans-
varden.

%, TNC:n sétter statusmarkarna dven om man inte har angivit
nagot toleransvarde eller storsta/minsta matt.

Toleransovervakning

Man kan lata TNC:n utfora en toleransévervakning vid de flesta cyk-
lerna for kontroll av arbetsstycket. For att astadkomma detta méaste
man definiera de erforderliga gransvardena i cykeldefinitionen. Om

man inte vill utféra ndgon toleransdvervakning anger man 0 i dessa
parametrar (= forinstallt varde)
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3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke

Verktygsovervakning

Man kan lata TNC:n utfora en verktygsdvervakning vid vissa cykler for
kontroll av arbetsstycket. TNC:n dvervakar da om

avvikelser fran borvardet (varde i Q16x) indikerar att verktygsradien
skall korrigeras

avvikelser fran borvardet (varde i Q16x) ar storre én verktygets brott-
tolerans

Korrigera verktyg

Lfé—' Funktionen fungerar endast

vid aktiv verktygstabell

nar man har slagit pa verktygsévervakningen i cykeln
(Q330 ej lika med 0)

TNC:n korrigerar alltid standardmassigt verktygsradien i kolumnen DR
i verktygstabellen, aven om den uppmatta avvikelsen ligger inom den
installda toleransen. Via parameter Q181 kan man, i sitt NC-program,
kontrollera huruvida efterbearbetning kréavs (Q181=1: Efterbearbet-
ning kravs).

For cykel 427 galler:

Om en av det aktiva bearbetningsplanets axlar definieras som mata-
xel (Q272 =1 eller 2), utfér TNC:n en kompensering av verktygsra-
dien pa det satt som har beskrivits tidigare. TNC:n utvarderar kom-
penseringsriktning med ledning av den definierade
forflyttningsriktningen (Q267)

Om avkédnnaraxeln har valts som mataxel (Q272 = 3), utfor TNC:n en
kompensering av verktygslangden

Overvakning av verktygsbrott

@ Funktionen fungerar endast

vid aktiv verktygstabell

nar man har slagit pé verktygsovervakningen i cykeln
(Q330 ej lika med 0)

om en brott-tolerans RBREAK stérre an 0 har definierats
for det angivna verktygsnumret i tabellen (se dven bruk-
sanvisningen, Kapitel 5.2 , Verktygsdata“)

TNC:n presenterar ett felmeddelande och stoppar programexekverin-
gen om den uppmatta avvikelsen ar stérre an verktygets brott-tole-
rans. Samtidigt sparras verktyget i verktygstabellen (kolumn TL = L).

Referenssystem for métresultat

TNC:n rapporterar alla matresultat via resultat-parametrarna och via
protokollfilen i det aktiva ® alltsa i vissa fall i det forskjutna eller/och
vridna/tippade ® koordinatsystemet.
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REFERENSYTA (avkannarcykel 0, DIN/ISO: G55)

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med 3D-rorelse med snabb-
transport (vardet fran MP6150 resp. P6361) till den i cykeln pro-
grammerade forpositionen

2 Darefter utfor avkdnnarsystemet avkanningen med avkannings- Z A
matning (MP6120 resp. MP6360). Avkanningsriktningen definieras
i cykeln

3 Nar TNC:n har métt upp positionen forflyttas avkannarsystemet till-
baka till avkanningsforloppets startpunkt och lagrar den uppmatta
koordinaten i en Q-parameter. TNC:n lagrar dessutom positionens
koordinater, som avkannaren befinner sig i da den kommer i kon-
takt med arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119. Métstiftets

m O—

ldngd och kulradie inkluderas inte av TNC:n i dessa parametervar- R\
den. @P

<Y

@ Att beakta fére programmering

Forpositionera avkannaren pa ett sddant satt att kollision
vid framkaorning till den programmerade forpositionen inte

kan ske.
¥ Parameter-Nr. for resultat: Ange numretpa Q-para- Exempel: NC-block
I [ S metern som koordinatens varde skall lagras i

67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5 X-

Mataxel/M&triktning: Ange avkanningsaxel med
axelvalsknapparna eller med ASClI-knappsatsen samt 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
fortecken for avkanningsriktningen. Bekrafta med

knappen ENT

Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for for-
positioneringen av avkannarsystemet med axelvals-
knapparna eller med ASCll-knappsatsen

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT
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3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke

UTGANGSPUNKT POLAR (avkannarcykel 1)

Avkannarcykel 1 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
godtycklig avkanningsriktning.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med 3D-rérelse med snabb-
transport (vardet fran MP6150 resp. P6361) till den i cykeln pro-
grammerade férpositionen

2 Darefter utfor avkannarsystemet avkanningen med avkannings-
matning (MP6120 resp. MP6360). Vid avkanningsforloppet forflyt-
tar TNC:n 2 axlar samtidigt (beroende p& avkanningsvinkeln).
Avkanningsriktningen definieras via polar koordinatvinkel i cykeln

3 Na&r TNC:n har méatt upp positionen forflyttas avkannarsystemet till-
baka till avkanningsforloppets startpunkt. TNC:n lagrar positionens
koordinater, som avkannaren befinner sig i da den kommer i kon-
takt med arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119.

@ Att beakta foére programmering

Férpositionera avkannaren pa ett sddant satt att kollision
vid framkdrning till den programmerade férpositionen inte

kan ske.
R Avkanningsaxel: Ange avkénningsaxel med axelvals-
! &2 knapparna eller med ASCll-knappsatsen. Bekrafta

med knappen ENT

Avkanningsvinkel: Vinkel i forhéllande till avkan-
ningsaxeln som avkdnnarsystemet skall forflyttas i

Positions-horvarde: Ange alla koordinaterna for for-
positioneringen av avkannarsystemet med axelvals-
knapparna eller med ASClI-knappsatsen

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT
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Exempel: NC-block

67 TCH PROBE 1.0 POLAER UTG.PUNKT
68 TCH PROBE 1.1 X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5




MATNING VINKEL (avkannarcykel 420, DIN/ISO:
G420)

Avkannarcykel 420 mater vinkeln mellan en godtycklig rat linje och
bearbetningsplanets huvudaxel.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utfora avkdnningscykler” pa sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkadnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkadnningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till sékerhetshéjden
och lagrar den uppmatta vinkeln i féljande Q-parameter:

Parameternummer Betydelse

Q150 Uppmaétt vinkel i férhallande till bearbet-
ningsplanets huvudaxel

@ Att beakta fore programmering

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

[y | 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a M&tpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

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

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

Mataxel Q272: Axel i vilken matning skall utféras:
1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkédnnaraxel = Mataxel
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3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke

Vid avkannarsystemaxel = mataxel galler:

Valj Q263 lika med Q265 om vinkeln skall matas runt A-
axeln; Valj Q263 ej lika med Q265 om vinkeln skall matas

runt B-axeln.
Rérelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken avkdnnar-
systemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ forflyttningsriktning Z A
+1: Positiv forflyttningsriktning
Mathéjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat fér
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa H
vilken matningen skall utféras Q260
Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avsténd
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140 Q261
Sakerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara- R\ -
xeln, vid vilken kollision mellan avkéannarsystemet och X
arbetsstycket (spdnnanordningar) inte kan ske
Forflyttning till sdkerhetshdéjd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna: . .
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden Exempel: NC-block
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa sakerhetshoj- 5 TCH PROBE 420 MAETNING VINKEL
den
. . 0263=+10  ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte: 0264=+10  ;1:A PUNKT 2:A AXEL
0: Skapa inte ndgot métprotokoll 0265=+15  ;2:A PUNKT 1:A AXEL
1. Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt ’
in protokollfilen TCHPR420.TXT i samma katalog Q266=+95  ;2:A PUNKT 2:A AXEL
som ditt méatprogram har lagrats i Q272=1 -MAETAXEL
0267=-1 ;ROERELSERIKTNING
0261=-5 ;MAETHOEJD
0320=0 ; SAEKERHETSAVST.
0260=+10  ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=1 ;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
0281=1 ;MAETPROTOKOLL
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MATNING HAL (avkannarcykel 421, DIN/ISO:
G421)

Avkénnarcykel 421 mater ett héls (cirkulér fickas) diameter och cen-
trumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln kom-
mer TNC:n att genomfoéra jamforelse mellan bor- och arvarde samt
ldgga in avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n berdknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfor den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt avkan-
ningsriktningen med ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet cirkulért, antingen pa mat-
hojden eller pa sakerhetshojden, till nasta avkdnningspunkt 2 och
utfor dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkten 3 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-
hetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-parame-

YA

<V

trar:
Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde centrum huvudaxel
Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter
Q161 Avvikelse centrum huvudaxel
Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse diameter

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.
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3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halets mitt i bearbet-
. MP6140
ningsplanets huvudaxel +

v Q320
Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halets mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

b

Nominell diameter Q262: Ange hélets diameter

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkannings-
punkten

Q 27 41Q280

Q276
Q262
Q275

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestdmmer rota-
tionsriktningen (- = medurs). Om man vill mata upp
cirkelbagar programmerar man ett vinkelsteg som ar
mindre an 90° Q273%™

Lfé—' Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto mindre
noggrann blir TNC:ns berdkning av halets dimensioner.
Minsta inmatningsvarde: 5°.

ZA
M&thdjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkédnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

— 3

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand Q260

mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets métkula.
Q320 adderas till MP6140

Sékerhetshéjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och E\

Q261

arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

ol |

Forflyttning till sdkerhetshéjd Q301: Definition

av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1. Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Max-grans for halets storlek Q275: Halets (cirku-
léra fickans) storsta tilldtna diameter

Min-grans for halets storlek Q276: Halets (cirku-
lara fickans) minsta tilldtna diameter

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel
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> Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:
0: Skapa inte nagot matprotokoll
1: Skapa méatprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR421.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

» PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pres-
entera ett felmeddelande vid ¢verskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

> Verktygsnummer for dvervakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsovervakning (se ,, Verk-
tygsovervakning” pé sidan 72)
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke

MATNING UTVANDIG CIRKEL
(avkannarcykel 422, DIN/1SO: G422)

Avkannarcykel 422 mater en cirkular tapps diameter och centrum-

punkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln kommer
TNC:n att genomfora jamforelse mellan bor- och arvarde samt lagga in Y A
avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
. Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt avkan- 4@

<Y

ningsriktningen med ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet cirkulart, antingen pa mat-
hojden eller pa sakerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt 2 och
utfoér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkten 3 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avk@nnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-parame-

trar:
Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde centrum huvudaxel
Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter
Q161 Avvikelse centrum huvudaxel
Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse diameter

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxein.
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Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

Nominell diameter Q262: Ange tappens diameter

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan bearbet-
ningsplanets huvudaxel och den forsta avkannings-
punkten

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
maétpunkter, vinkelstegets fortecken bestdmmer rota-
tionsriktningen (- = medurs). Om man vill mata upp
cirkelbagar programmerar man ett vinkelsteg som ar
mindre &n 90°

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

M&thdéjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sékerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkéannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sékerhetshdjd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Max-grans for tappens storlek Q275: Tappens
storsta tilldtna diameter

Min-gréans for tappens storlek Q276: Tappens
minsta tilldtna diameter

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tillaten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel
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3.3 Automatisk méatning av arb!sstycke

> Matprotokol I Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:
0: Skapa inte nagot matprotokoll
1. Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR422.TXT i samma katalog
som ditt méatprogram har lagrats i

» PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pres-
entera ett felmeddelande vid 6verskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1. Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

> Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsévervakning eller inte
(se_, Verktygsdvervakning” pa sidan 72):
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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MATNING INVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 423, DIN/1SO: G423)

Avkannarcykel 423 mater en rektangulér fickas centrumpunkt samt
dess langd och bredd. Om man definierar respektive toleransvarde i
cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor- och
arvarde samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathdjden

och utfor den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
maéthojden eller linjart pa sékerhetshdjden till ndsta avkannings-

punkt

och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkten 3 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfoér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till saker-
hetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-parame-

trar:

Parameternummer Betydelse

YA

<Y

Q151

Arvarde centrum huvudaxel

Q152

Arvarde centrum komplementaxel

Q154

Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155

Arvérde sidans langd i komplementaxel

Q161

Avvikelse centrum huvudaxel

Q162

Avvikelse centrum komplementaxel

Q164

Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165

Avvikelse sidans langd i komplementaxel

=y

Att beakta fore programmering

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

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
forpositionering i nérheten av avkanningspunkten, kom-
mer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans cen-
trum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till sékerhetshoj-
den mellan de fyra avkanningspunkterna.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Fickans mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

1:a sidans léngd Q282: Fickans langd parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel

2:a sidans langd Q283: Fickans langd parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel

Mathdjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkénnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkéannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sékerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sékerhetshdjd Q301: Definition

av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden

1. Forflyttning mellan matpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Max-gréns 1l:a sidans léngd Q284: Fickans storsta
tilldtna langd

Min-gréns 1:a sidans langd Q285: Fickans minsta
tillatna langd

Max-grans 2:a sidans langd Q286: Fickans stdrsta
tilldtna bredd

Min-gréns 2:a sidans léngd Q287: Fickans minsta
tilldtna bredd

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket
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> Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:
0: Skapa inte nagot matprotokoll
1: Skapa méatprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR423.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

» PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pres-
entera ett felmeddelande vid ¢verskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

> Verktygsnummer for dvervakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsovervakning (se ,, Verk-
tygsovervakning” pé sidan 72)
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke

MATNING UTVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 424, DIN/1SO: G424)

Avkannarcykel 424 mater en rektangular tapps centrumpunkt samt

dess ldngd och bredd. Om man definierar respektive toleransvarde i
cykeln kommer TNC:n att genomfoéra jamforelse mellan bor- och v ‘
arvarde samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se ﬁ
. Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkdnningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sakerhetsavstandet fran MP6140. @E> <:@

2 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathojden g

och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning

(MP6120 resp. MP6360). N
3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa 4@%

mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till ndsta avkannings-
punkt 2 och utfér dér den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkten 2 och
sedan till avkanningspunkten 4 och utfér dar den tredje resp. fjarde
avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tilloaka till sdker-
hetshdjden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-parame-

ol |

trar:
Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde centrum huvudaxel
Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel
Q155 Arvérde sidans langd i komplementaxel
Q161 Avvikelse centrum huvudaxel
Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel
Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel

@ Att beakta foére programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnningsaxeln.
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Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i bearbet-
ningsplanets komplementaxel

1:a sidans langd Q282: Tappens langd parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel

2:a sidans langd Q283: Tappens langd parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel

Mathéjd 1 avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sékerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkdnnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkéannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition

av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan mat-
punkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathojden

1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa sakerhetshoj-
den

Max-gréns 1:a sidans langd Q284: Tappens storsta
tilldtna langd

Min-grans 1:a sidans langd Q285: Tappens minsta
tilldtna langd

Max-grans 2:a sidans langd Q286: Tappens storsta
tilldtna bredd

Min-gréns 2:a sidans langd Q287: Tappens minsta
tilldtna bredd

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatisk méatning av arb!sstycke

> Matprotokol I Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:
0: Skapa inte nagot matprotokoll
1. Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR424.TXT i samma katalog
som ditt méatprogram har lagrats i

» PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pres-
entera ett felmeddelande vid 6verskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1. Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

> Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsévervakning eller inte
(se_, Verktygsdvervakning” pa sidan 72):
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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MATNING INVANDIG BREDD
(avkannarcykel 425, DIN/1SO: G425)

Avkénnarcykel 425 maéter ett spérs (fickas) lage och bredd. Om man
definierar respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att genom-
fora jamforelse mellan bor- och arvarde samt lagga in avvikelsen i en
systemparameter.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

YA

<V

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). 1:a avkanningen utfors alltid i den pro-
grammerade axelns positiva riktning.

3 Om man anger en offset for den andra métningen kommer TNC:n
att forflytta avkannarsystemet axelparallellt till ndsta avkannings-
punkt 2 och utfor dar den andra avkanningen. Om man inte anger
nagon offset mater TNC:n bredden direkt i den motsatta riktnin-
gen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar arvarde och avvikelse i féljande Q-paramet-
rar:

Parameternummer Betydelse

Q156 Arvarde uppmtt langd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt
Q166 Avvikelse uppmatt langd

@ Att beakta fére programmering

Fore cykeldefinitionen méste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Startpunkt 1:a axel Q328 (absolut): Avkénningens
startpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel Q329 (absolut): Avkanningens
startpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel

Offset for 2:a matning Q310 (inkrementalt): Varde
med vilket avkannarsystemet forskjuts fore den andra
matningen. Om man anger 0 kommer TNC:n inte att
forskjuta avkannarsystemet

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken mat-
ningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Méataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd 1 avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utforas

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Nominell langd Q311: Borvarde for langden som skall
matas

Max-gréns storlek Q288: Storsta tilldtna langd
Min-grans storlek Q289: Minsta tilldtna storlek

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1. Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR425.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestimmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pres-
entera ett felmeddelande vid éverskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1. Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

Verktygsnummer for 6vervakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfoéra verktygsdvervakning eller inte
(se_, Verktygsévervakning” pé sidan 72):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Q288
Q311
Y
289
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i Q310
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Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 425 MAETNING INV. BREDD

0328=+75
0329=-12,5
0310=+0
Q272=1
0261=-5
0260=+10
0311=25
(288=25,05
0289=25
0281=1
0309=0
0330=0

;STARTPUNKT 1:A AXEL
;STARTPUNKT 2:A AXEL
;OFFSET 2:A MAETNING

;MAETAXEL
;MAETHOEJD

; SAEKERHETSHOEJD
;NOMINELL LAENGD

; MAX-GRAENS
;MIN-GRAENS
;MAETPROTOKOLL
;PGM-STOPP VID

FEL

; VERKTYGSNUMMER

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket




MATNING UTVANDIG KAM (avkannarcykel 426,
DIN/ISO: G426)

Avkannarcykel 426 mater en kams lage och bredd. Om man definierar
respektive toleransvéarde i cykeln kommer TNC:n att genomféra jamfo-
relse mellan bor- och arvarde samt lagga in avvikelsen i en systempa-
rameter.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i
cykeln och sdkerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). 1:a avkanningen utfors alltid i den pro-
grammerade axelns negativa riktning.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa sékerhetshojden till
nasta avkanningspunkt och utfér dar den andra avkanningen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar arvarde och avvikelse i féljande Q-paramet-

YA

rar:
Parameternummer Betydelse

Q156 Arvarde uppmatt langd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt
Q166 Avvikelse uppmatt langd

@ Att beakta fére programmering

Fore cykeldefinitionen méste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkanningsaxeln.

[y ‘ 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
| — den foérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken méat-
ningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd 1 avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkéannaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sékerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spdnnanordningar) inte kan ske

Nominell l&ngd Q311: Borvarde for langden som skall
matas

Max-grans storlek Q288: Storsta tilldtna langd
Min-gréans storlek Q289: Minsta tilldtna storlek

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot matprotokoll

1. Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR426.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pres-
entera ett felmeddelande vid éverskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsévervakning (se ,, Verk-
tygsévervakning” pa sidan 72)

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

zA
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Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 426 MAETNING UTV. KAM
0263=+50 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
0264=+25 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
0265=+50 ;2:A PUNKT 1:A AXEL
0266=+85 ;2:A PUNKT 2:A AXEL
Q272=2 ;MAETAXEL
Q261=-5  ;MAETHOEJD
0320=0 ; SAEKERHETSAVST.
0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q311=45  ;NOMINELL LAENGD
0288=45  ;MAX-GRAENS
0289=44,95 ;MIN-GRAENS
0281=1 ;MAETPROTOKOLL
0309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
0330=0 ; VERKTYGSNUMMER

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket



MATNING KOORDINAT (avkannarcykel 427,
DIN/1SO: G427)

Avkannarcykel 427 mater en koordinat i en valbar axel och lagger in
vardet i en systemparameter. Om man definierar respektive tolerans-
varde i cykeln kommer TNC:n att gora en jamforelse mellan bor- och
arvarde samt lagga in avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sidan 7) till avkanningspunkten
TNC:n forskjuter da avkénnarsystemet med sékerhetsavstandet i
motsatt riktning i férhallande till den fastlagda forflyttningsriktnin-
gen.

2 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet i bearbetningspla-
net till den angivna avkanningspunkten 1 och maéter déar arvardet i
den valda axeln.

3 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-
hetshdjden och lagrar den uppmétta koordinaten i foljande Q-para-

ol |

meter:
Parameternummer Betydelse
Q160 Uppmaétt koordinat

%‘ Att beakta fére programmering

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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[427 ¥
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1:a M&tpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

1:a M&tpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

Mathojd 1 avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utforas

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Mataxel (1..3: 1=huvudaxel) Q272: Axel i vilken
matningen skall utforas:

1:Huvudaxel = Mataxel

2:Komplementaxel = Métaxel

3:Avkadnnaraxel = Mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken avkannar-
systemet skall ndrma sig arbetsstycket:

-1: Negativ forflyttningsriktning

+1:Positiv forflyttningsriktning

Sakerhetshéjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nadgot matprotokoll

1. Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR427.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

Max-grans storlek Q288: Storsta tilldtna matvarde
Min-gréans storlek Q289: Minsta tillatna matvarde

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pres-
entera ett felmeddelande vid éverskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

Verktygsnummer for évervakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfora verktygsdvervakning eller inte
(se ,Verktygsovervakning” pa sidan 72):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

MP6140 + Q320 *
Q267
Yy | = +
Q272=2
Q264 s
N\ B
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
Q261 ® BRIy
N -
X
Q272=1

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 427 MAETNING KOORDINAT

0263=+35 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
0264=+45 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q261=+5  ;MAETHOEJD

0320=0 ; SAEKERHETSAVST.
0272=3 ;MAETAXEL

Q267=-1  ;ROERELSERIKTNING
0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
0281=1 ;MAETPROTOKOLL
0288=5,1 ;MAX-GRAENS

0289=4,95 ;MIN-GRAENS
0309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
0330=0 ; VERKTYGSNUMMER

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket



MATNING HALCIRKEL (avkénnarcykel 430,
DIN/ISO: G430)

Avkannarcykel 430 beraknar en halcirkels centrumpunkt och diameter
genom matning av tre hal. Om man definierar respektive tolerans-
varde i cykeln kommer TNC:n att genomfoéra jamforelse mellan bor-
och arvarde samt lagga in avvikelsen i en systemparameter.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se

. Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den angivna centrum-
punkten for det forsta halet

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och méter det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.
Dérefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till sdker-
hetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for det
andra halet

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

Efter detta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjden
och positioneras till den angivna centrumpunkten for det tredje
halet

TNC:n forflyttar avkénnarsystemet till den angivna méathojden och
maéter det tredje halets centrum genom fyra avkanningar.
Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till sdker-
hetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-parame-
trar:

YA

=<V

Parameternummer Betydelse

Q151

Arvarde centrum huvudaxel

Q152

Arvarde centrum komplementaxel

Q153

Arvarde halcirkel diameter

Q161

Avvikelse centrum huvudaxel

Q162

Avvikelse centrum komplementaxel

Q163

Avvikelse halcirkel diameter

=y

Att beakta fore programmering

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke
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Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel

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

Nominell diameter Q262: Ange haélcirkelns diameter

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polar koordinatvin-
kel till det forsta halets centrum i bearbetningsplanet

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

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polar koordinatvin-
kel till det tredje halets centrum i bearbetningsplanet

M&thdjd i avkénnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkénnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sékerhetshéjd Q260 (absolut): Koordinat i avkénnara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske

Max-gréans storlek Q288: Storsta tilldtna halcirkeldia-
meter

Min-gréans storlek Q289: Minsta tilldtna halcirkeldia-
meter

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tilldten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tillaten lages-
avvikelse i bearbetningsplanets komplementaxel

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket

Q289
Q262

Q288

=<V

zA

Q260




> Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:
0: Skapa inte nagot matprotokoll
1: Skapa méatprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR430.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i

» PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och pres-
entera ett felmeddelande vid ¢verskriden tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera felmed-
delande

> Verktygsnummer for dvervakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utféra verktygsdvervakning eller inte
(se_,Verktygsdvervakning” pa sidan 72):
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Varning, har ar endast brott-6vervakning aktiv, ingen auto-
@ matisk verktygskompensering.

m
X
)
3
)
@
Z
Q
=3
o)
o
=

3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke

~
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3.3 Automatisk méatning av arbetsstycke

MATNING YTA (avkannarcykel 431,
DIN/ISO: G431)

Avkannarcykel 431 beraknar en ytas vinkel genom matning av tre
punkter och lagger in vardena i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (vardet z ‘
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
.Utfora avkanningscykler” pa sidan 7) till den programmerade
avkanningspunkten 1 och mater dar den foérsta punkten pa ytan.
TNC:n forskjuter da avkdnnarsystemet med sdkerhetsavstandet i Y
motsatt riktning i férhallande till avkéanningsriktningen.

2 Efterdetta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjden
och sedan i bearbetningsplanet till avkanningspunkt 2 och mater
dér den andra ytpunktens arvarde. X

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden
och sedan i bearbetningsplanet till avkanningspunkt 3 och mater
dér den tredje ytpunktens arvarde.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till saker-
hetshojden och lagrar det uppmatta vinkelvardena i foljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse
Q158 Vinkel i A-axeln
Q159 Vinkel i B-axeln
Q170 Rymdvinkel A
Q171 Rymdvinkel B
Q172 Rymdvinkel C

@ Att beakta fore programmering

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

For att TNC:n skall kunna berdkna vinkelvardet far de tre
matpunkterna inte ligga pa en linje.

| parametrarna Q170 - Q172 lagras den rymdvinkel som
sedan kan anvandas vid funktionen 3D-vridning av bear-
betningsplanet. Via de forsta tva matpunkterna bestam-
mer man uppriktningen av huvudaxeln vid 3D-vridning av
bearbetningsplanet.
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ERi 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
e ‘ den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets YA
huvudaxel
1:a M&tpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den fdérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel /
.o MA i : ot £ Q266 &
1:a M&tpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat for N4
den férsta avkanningspunkten i avkdnnaraxeln
2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for Q297 A
. . . . N2
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets / A
huvudaxel 264 N2
2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for —»@ —
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets $
komplementaxel Q263 Q265 Q296
2:a Matpunkt 3:e axel Q295 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i avkannaraxeln
3:e Matpunkt 1:a axel Q296 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets z A
huvudaxel Q260
3:e Matpunkt 2:a axel Q297 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets oon . MP6140
komplementaxel Q +
o Q298 | Q320
3:e Matpunkt 3:e axel Q298 (absolut): Koordinat for . B
den tredje avkanningspunkten i avkdnnaraxeln Q294
Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand S
mellan métpunkt och avkannarsystemets matkula. R\
Q320 adderas till MP6140 ""@ ;
Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i avkannara-
xeln, vid vilken kollision mellan avkénnarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske
Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall skapa Exempel: NC-block
ett matprotokoll eller inte: 5 TCH PROBE 431 MAETNING PLAN
0: Skapa inte nagot métprotokoll
1: Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardméssigt Q263=+20 ;1A PUNKT 1:A AXEL
in protokollfilen TCHPR431.TXT i samma katalog 0264=+20 -1:-A PUNKT 2:A AXEL
som ditt matprogram har lagrats i ’
0294=-10 ;1:A PUNKT 3:E AXEL
0265=+50 ;2:A PUNKT 1:A AXEL
0266=+80 ;2:A PUNKT 2:A AXEL
0295=+0 ;2:A PUNKT 3:E AXEL
0296=+90 ;3:E PUNKT 1:A AXEL
0297=+35 ;3:E PUNKT 2:A AXEL
0298=+12 ;3:E PUNKT 3:E AXEL
0320=0 ; SAEKERHETSAVST.
0260=+5 ; SAEKERHETSHOEJD
0281=1 ;MAETPROTOKOLL
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3.3 Automatisk méatning av arb!sstycke

Programférlopp:

- Grovbearbetning av rektangular tapp med tilldggs-
matt 0,5

- Méatning av rektangulér tapp

- Finbearbetning av rektanguléar tapp med hansyn
tagen till matvardet

=

00

YA

80

60

10

Verktygsanrop forberedelse

Frikérning av verktyget

Fickans langd i X (grovbearbetningsmatt)

Fickans langd i Y (grovbearbetningsmatt)

Anropa underprogram foér bearbetning

Frikérning av verktyget, verktygsvaxling

Anropa avkdnnare

Matning av frast rektangel

Bor-langd i X (slutgiltigt matt)

Bor-langd i Y (slutgiltigt matt)

Inmatningsvérde for toleranskontroll behdvs ej

3 Avkénnarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket
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Generera inte ndgot méatprotokoll

Ingen utmatning av felmeddelande

Ingen verktygsévervakning

Berékna langd i X med ledning av den uppmatta avvikelsen
Berakna langd i Y med ledning av den uppmaétta avvikelsen
Frikérning av avkannaren, verktygsvaxling

Verktygsanrop finbearbetning

Anropa underprogram for bearbetning

Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram med bearbetningscykel rektangular 6

Variabel langd i X for grov- och finbearbetning

Variabel langd i Y for grov- och finbearbetning

Cykelanrop

Slut p& underprogram
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3.3 Automatisk méatning av arb!sstycke

=

Anropa avkannare
Frikérning av avkannaren

Bor-langd i X
Bor-langd i Y

Storsta méatt i X

Minsta matt i X

Storsta méattiY

Minsta matti Y

Tilldten lagesavvikelse i X

Tillaten lagesavvikelse i Y

Generera métprotokoll

Visa inte nagot felmeddelande vid éverskriden tolerans
Ingen verktygsovervakning

3 Avkénnarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket



Matprotokoll (filen TCPR423.TXT)
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o 3.4 Specialcykler

4
> Oversikt
g TNC:n erbjuder tre cykler avsedda for foljande specialapplikationer:
8_ Cykel Softkey
N 2 TS KALIBRERING Kalibrering av brytande P E
avkannarsystem
N
(99 3 MATNING Matcykel for att skapa specialcykler ¥
440 MAETNING AXELOFFSET Wy W
kS
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TS KALIBRERING (avkannarcykel 2)

Avkannarcykel 2 kalibrerar automatiskt ett brytande avkénnarsystem
mot en kalibreringsring eller en kalibreringstapp.

@ Innan man kalibrerar maste man ange kalibreringsdetal-
jens centrum i forhallande till maskinens arbetsomradet
via maskinparameter 6180.0 till 6180.2 (REF-koordinater).

Om man arbetar med flera forflyttningsomraden kan man
lagga in en egen uppsattning med koordinater for kalibre-
ringsdetaljens centrum for respektive arbetsomrade
(MP6181.1 till 6181.2 och MP6182.1 till 6182.2.).

1 Avkénnarsystemet forflyttas med snabbtransport (varde fran
MP6150) till sdkerhetshojden (endast om den aktuella positionen
ligger under sakerhetshojden).

2 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet i bearbetningspla-
net till kalibreringsringens centrum (invandig kalibrering) eller till en
position i narheten av den forsta avkanningspunkten (utvandig
kalibrering).

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet till matdjupet (ges av mas-
kinparameter 618x.2 och 6185.x) och méter i en sekvens X+, Y+,
X-och Y- pa kalibreringsringen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till séker-
hetshojden och skriver in matkulans effektiva radie i kalibrerings-
data.

T § PR Sékerhetshgjd (absolut): Koordinat i avkannaraxeln,
| il | vid vilken kollision mellan avkédnnarsystemet och
kalibreringsdetaljen (spannanordningar) inte kan ske

Radie kalibreringsring: Kalibreringsdetaljens radie

Invand. kal.=0/utvéndig kal.=1: Definierar om
TNC:n skall kalibrera invandigt eller utvandigt:

0: Invandig kalibrering

1: Utvandig kalibrering

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRERING
6 TCH PROBE 2.1 HOEJD: +50 R+25,003
RIKTNING: 0
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MATNING (avkannarcykel 3)

Avkéannarcykel 3 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en val-
bar avkanningsriktning. | motsatts till andra matcykler kan man sjalv
ange matstrackan och mathastigheten direkt i cykel 3. Retur efter att
ha erhallit matvardet sker inte automatiskt.

1 Avkannarsystemet forflyttas fran den aktuella positionen, i den
definierade avkanningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen fastlaggs i cykeln med polér vinkel.

2 Né&r TNC:n har méatt upp positionen stoppas avkannarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z for matkulans centrum i tre pa
varandra foljande Q-parametrar. Man definierar den forsta parame-
terns nummer i cykeln.

3  Om det &r nédvandigt maste man sjalv programmera aterkornin-
gen av avkannarsystemet i ett separat forflyttningsblock.

@ Att beakta foére programmering

Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan man
bestdmma huruvida cykeln skall arbeta med avkan-
naringang X12 eller X13.

Med funktionen M141 som é&r verksam i ett block kan man
sténga av Overvakningen av avkannarsystemet och darige-
nom kunna frikéra med ett vanligt forflyttningsblock.
Sakerstall da att frikdrningsriktningen ar korrekt vald efter-
som man annars kommer att skada avkannarsystemet.

T e Parameter-Nr. for resultat: Ange numret pd Q-para-  Exempel: NC-block
| i | metern som TNC:n skall lagra den férsta koordinatens
(X) varde i 5 TCH PROBE 3.0 MAETNING
Avkanningsaxel: Ange bearbetningsplanets huvuda- 6 TCH PROBE 3.1 Q1
xel (X vid verktygsaxel Z, Z vid verktygsaxel Y och Y 7 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15
vid verktygsaxel X), bekrafta med knappen ENT
8 TCH PROBE 3.3 AVST +10 F100

Avkanningsvinkel: Vinkel i forhallande till avkan-
ningsaxeln som avkannarsystemet skall forflyttas i,
bekrafta med knappen ENT

Maximal matstracka: Ange forflyttningsstracka for att
begrénsa hur langt ifran startpunkten som avkannar-
systemet skall forflyttas, bekrafta med knappen ENT

Matning: Ange matmatning

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT
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MATNING AXELOFFSET (avkannarcykel 440,
DIN/1SO: G440)

Med avkannarcykel 440 kan man méta upp sin maskins axelférskjut-
ningar. For att gora detta behdver man ett exakt kontrollmatt kalibre-
ringsverktyg och TT 130.

@:5 Forutsattning:

Innan man utfor cykel 440 for forsta gangen maste man ha
kalibrerat TT med TT-cykel 30.

Kalibreringsverktygets verktygsdata méaste finnas lagrade i
verktygstabellen TOOL.T.

Innan cykeln exekveras maste man aktivera kalibrerings-
verktyget med TOOL CALL.

Verktygsavkannaren TT maste vara ansluten till probe-
ingang X13 pa logikenheten och vara funktionsklar (mas-
kinparametrarna 65xx).

1 TNC:n positionerar kalibreringsverktyget med snabbtransport
(varde fran MP6550) och med positioneringslogik (se kapitel 1.2) till
en position i ndrheten av TT.

2 Forst utfor TNC:n en méatning i avkadnnaraxeln. Darvid forskjuts
kalibreringsverktyget med det varde som man har fastlagt i verk-
tygstabellen TOOL.T i kolumnen TT:R-OFFS (standard = verktygs-
radien). Méatningen i avkannaraxeln sker alltid.

3 Darefter utfér TNC:n matningen i bearbetningsplanet. | parameter
Q364 definierar man i vilken axel och i vilken riktning matningen
skall ske i bearbetningsplanet.

4 Om man utfor en kalibrering lagrar TNC:n kalibreringsdata internt.
Om man utfér en matning jamfor TNC:n matvardet med kalibre-
ringsdata och skriver in avvikelserna i féljande Q-parameter:

Parameternummer Betydelse

Q185 Avvikelse fran kalibreringsvardet i X
Q186 Avvikelse fran kalibreringsvardet i Y
Q187 Avvikelse fran kalibreringsvardet i Z

Man kan anvénda avvikelsen direkt genom att utféra kompenserin-
gen med en inkremental nollpunktsforskjutning (cykel 7).

5 Slutligen forflyttas kalibreringsverktyget tillbaka till sdkerhetshoj-
den.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Att beakta foére programmering

Innan man utfér en méatning maste man ha kalibrerat
atminstone en gang, annars kommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande. Om man arbetar med flera forflyt-
tningsomraden, maste man utféra en kalibrering per forfly-
ttningsomrade.

Vid varje exekvering av cykel 440 aterstaller TNC:n resul-
tatparametrarna Q185 till Q187.

Om man vill definiera ett gransvarde for axelférskjutningen
i maskinens axlar skriver man in det dnskade gransvardet
i verktygstabellen TOOL.T i kolumnerna LTOL (for spinde-
laxeln) och RTOL (for bearbetningsplanet). Om grénsvar-
det overskrids kommer TNC:n, efter en kontrollmatning,
att presentera ett felmeddelande.

Vid cykelns slut aterstéller TNC:n den spindelstatus som
var aktiv fore cykeln (M3/M4).

Mattyp: O=kalibrer., 1=mdtning?: Definierar om
man vill utféra en kalibrering eller en kontrollmatning:
0: Kalibrering

1: Méatning

Avkanningsriktningar: Definierar avkanningsrikt-
ning(riktningar) i bearbetningsplanet:

0: Matning i positiv riktning i huvudaxeln

1: Matning i positiv riktning i komplementaxeln

2: Matning i negativ riktning i huvudaxeln

3: Méatning i negativ riktning i komplementaxeln

4: Métning i positiv riktning i huvudaxeln och positiv
riktning i komplementaxeln

5: Méatning i positiv riktning i huvudaxeln och negativ
riktning i komplementaxeln

6: Matning i negativ riktning i huvudaxeln och positiv
riktning i komplementaxeln

7: Matning i negativ riktning i huvudaxeln och negativ
riktning i komplementaxeln

Avkanningsriktning(ar) vid kalibrering och métning maste
overensstamma, annars kommer TNC:n att berdkna ett
felaktigt varde.

Sakerhetsavstand (inkrementalt): Extra avstand mel-
lan méatpunkt och avkannarsystemets matplatta.
Q320 adderas till MP6540

Sakerhetshdjd (absolut): Koordinat i avkannaraxeln,
vid vilken kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket (spannanordningar) inte kan ske (i for-
hallande till den aktiva utgangspunkten)

3 Avkannarcykler for automatisk kontroll av- arbetsstycket

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 440 MAETNING AXELOFFSET
0363=1 ;MAETTYP
Q364=0 ;AVKAENNINGSRIKTNING
0320=2 ; SAEKERHETSAVST .
0260=+50  ;SAEKERHETSHOEJD
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4.1 Verktygsmaéatning med verktygsavkannarsystem TT

4.1 Verktygsmatning med
verktygsavkannarsystem TT

Oversikt

@ Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren for avkannarsystemet TT.

| forekommande fall, finns inte alla har beskrivna cykler
och funktioner tillgangliga. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Med verktygsavkannarsystemet och TNC:ns cykler for

verktygsmatning kan verktygens dimensioner matas upp automatiskt:

TNC:n sparar kompenseringsvardena for langd och radie centralt i
verktygstabellen TOOL.T for att sedan anvéanda dem vid nasta
verktygsanrop. Féljande typer av verktygsmatning finns tillganglig:

Verktygsmatning med stillastdende verktyg

Verktygsmatning med roterande verktyg
Matning av individuella skar

Installning av maskinparametrar

Lfé—' Vid matning med stillastdende spindel anvander TNC:n
avkanningshastigheten fran MP6520.

Vid méatning med roterande verktyg berdknar TNC:n automatiskt
spindelvarvtalet och avkénningshastigheten.

Spindelvarvtalet berdknas pa féljande satt:

n = MP6570/ (r « 0,0063) med

n varvtal [varv/min]
MP6570 maximal tilldten periferihastighet [m/min]
r aktiv verktygsradie [mm]

Avkanningshastigheten berdknas pa foljande satt:

v = mattolerans ® n med

% avkanningshastighet [mm/min]
Mattolerans maéttolerans [mm], avhangigt MP6507
n varvtal [1/min]
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Med MP6507 stélls beréakningen av avkanningshastigheten in:
MP6507=0:

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

MP6507=1:

Mattoleransen férandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Darigenom sakerstalls att det ges en avkanningshastighet aven vid
stora verktyg. TNC:n férdndrar mattoleransen enligt féljande tabell:

Verktygsradie Maéttolerans

upp till 30 mm MP6510

30 till 60 mm 2 ¢« MP6510

60 till 90 mm 3 ¢ MP6510

90 till 120 mm 4 ¢« MP6510
MP6507=2:

Avkanningshastigheten forblir konstant men matfelet okar linjart med
storleken pa verktygsradien:

Mattolerans = (r « MP6510)/ 5 mm) med

r aktiv verktygsradie [mm]
MP6510 maximalt tillatet matfel

Visa maéatresultat

Med softkey STATUS VERKTYGSMATNING kan resultatet fran
verktygsmatningen visas i den utdkade statuspresentationen (i
maskindriftarterna). TNC:n visar da programmet till védnster och
matresultatet till hoger. Matresultat som ligger utanfér den tilldtna
forslitningstoleransen indikeras av TNC:n med en ,, *"“— métresultat
som ligger utanfér den tilldtna toleransen for brott indikeras med ett
.B".
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4.2 Tillgangliga cykler

Oversikt

Man programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftart
Programinmatning/Editering via knappen TOUCH PROBE. Fdljande
cykler finns tillgangliga:

Gamla
Cykel formatet Nya formatet
Kalibrering av TT =, 0 L
o~ B o~ B
Matning av verktygslangd TR @ F
2 2
Matning av verktygsradie = wazy
2 2
Matning av verktygsléngd och - [&= ¥ wy W
radie | % 3

@ Cyklerna for verktygsmaétning kan bara anvandas om
centralt verktygsregister TOOL.T ar aktivt.

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

Man kan daven mata verktyg vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och
481 till 483

Funktionsomfanget och cykelférloppet ar helt identiskt. Skillnaderna
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483 bestar endast av dessa tva
punkter:

Cyklerna 481 till 483 finns aven tillgédngliga i DIN/ISO i form av G481
till G483.

Istallet for en fritt valbar parameter for att indikera status for
maétningen anvander sig de nya cyklerna av den fasta parametern
Q199.
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Kalibrera TT (avkadnnarcykel 30 eller 480, DIN/
ISO: G480)

=y

Kalibreringscykelns funktion ar avhangig installningen i
maskinparameter 6500. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Innan man utfor kalibreringen maste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygs-tabellen TOOL.T.

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

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

Kalibrering av TT utférs med matcykel TCH PROBE 30 eller
TCH PROBE 480 (se aven ,, Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och

481 till 483" pa sidan 112). Kalibreringsforloppet utférs automatiskt.

TNC:n beraknar dven kalibreringsverktygets centrumférskjutning

automatiskt. For att gdra detta roterar TNC:n spindeln till 180° efter

halva kalibreringscykeln.

Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvandas, t.ex.
ett cylinderstift. De erhéllna kalibreringsvardena lagras automatiskt i
styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterféljande
verktygsmatningar.

Sakerhetshdjd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sakerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera kalibreringsverktyget 6ver
plattan (sdkerhetszon fran MP6540).
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Exempel: NC-block gamla formatet

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 HOEJD: +90

Exempel: NC-block nya formatet

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
0260=+100 ;SAEKERHETSHOEJD
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Matning av verktygslangd (avkdnnarcykel 31
eller 481, DIN/ISO: G481)

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den

@5 ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

For att méata verktygslangden programmerar man matcykel TCH
PROBE 31 eller TCH PROBE 480 (se aven ,, Skillnader mellan cyklerna
31 till 33 och 481 till 483" péa sidan 112). Beroende av angivna
inmatningsvéarden kan verktygsldngden matas pa foljande tre satt:

Om verktygsdiametern ar stdrre an diametern pa avkénnarens
matyta s& mater man med roterande verktyg.

Om verktygsdiametern ar mindre an diametern pa avkannarens
maétyta eller vid langdmatning pé borr eller radiefras s mater man
med stillastdende verktyg.

Om verktygsdiametern &r storre an avkdnnarens matyta sa kan man
maéta individuella skar med stillastdende verktyg.

Matforlopp ,,Matning med roterande verktyg“

For att erhalla det langsta skaret forskjuts verktyget som skall méatas i
forhallande till verktygsavkdnnarens centrum och forflyttas roterande
mot matytan pa TT. Forskjutningen programmeras i verktygstabellen
under Verktygsforskjutning: Radie (TT: R-OFFS).

Matforlopp ,,Méatning med stillastdende verktyg* (t.ex. for borr)

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

Méatforlopp ,,Matning av individuella skar*

TNC:n positionerar verktyget som skall matas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i MP6530 angivna mattet under avkannarens overkant. |
verktygstabellen kan man under Verktygsforskjutning: Langd (TT: L-
OFFS) ange en ytterligare forskjutning. TNC:n mater verktyget radiellt,
under rotation, for att bestdmma startvinkeln fér méatningen av de
individuella skaren. Slutligen mats de individuella skarens langd med
hjélp av spindelorienteringar. Fér denna métning méste man
programmera AVKANNING AV SKAR i cykel line TCH PROBE 31 = 1.
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Cykeldefinition

Verktygsmétning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for férsta gangen kommer TNC:n att skriva dver
verktygslangden L i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och é&terstélla delta-vardet DL = 0. Om ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
l&dngden att jamféras med verktygsléngden L fran
TOOL.T. TNC:n beraknar skillnaden, med ratt
fértecken, och for in den som delta-véarde DL i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillganglig i Q-
parameter Q115. Om delta-vardet ar storre an den
tilldtna brott- eller forslitningstoleransen for
verktygslangden séa sparrar TNC:n verktyget (status L
i TOOL.T).

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

0,0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL Overskriden)

2,0: Verktyget &r brutet (LBREAK dverskriden) Om
matresultatet inte skall utvarderas ytterligare inom
programmet, besvara dialogfragan med knappen NO
ENT

Sakerhetshdjd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sa liten
sdkerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sékerhetszon fran MP6540).

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om
maétning av individuella skar skall utféras
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Exempel: Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med métning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 VERKTYGSLAENGD

Q340=1 ;KONTROLL
0260=+100 ;SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 ;AVKAENNING AV SKAER
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Matning av verktygsradie (avkdnnarcykel 32
eller 482, DIN/ISO: G482)

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den

@5 ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

For méatning av verktygsradien programmerar man matcykel TCH
PROBE 32 eller TCH PROBE 482 (se aven ,, Skillnader mellan cyklerna
31 till 33 och 481 till 483" péa sidan 112). Beroende av angivna
inmatningsvarden kan verktygsradien matas pa féljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Matning med roterande verktyg och darefter méatning av individuella
skar

@ Cylindriska verktyg med diamantyta kan méatas med
stillastaende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter 6500. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Matférlopp

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

Verktygsmétning=0 / kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for férsta gangen kommer TNC:n att skriva dver
verktygsradien R i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och é&terstélla delta-vardet DR = 0. Om ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
radien att jamforas med verktygsradien R fran
TOOL.T. TNC:n beraknar skillnaden, med ratt
fortecken, och for in den som delta-varde DR i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillganglig i Q-
parameter Q116. Om delta-vardet ar storre an den
tilldtna brott- eller forslitnings-toleransen for
verktygsradien sd kommer TNC:n att spérra verktyget
(status L i TOOL.T)

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

0,0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (RTOL Overskriden)

2,0: Verktyget &r brutet (RBREAK dverskriden) Om
matresultatet inte skall utvarderas ytterligare inom
programmet, besvara dialogfragan med knappen NO
ENT

Sakerhetshdjd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sa liten
sdkerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sékerhetszon fran MP6540).

Matning av skdr 0=Nej / 1=Ja: Har anges om &ven
maétning av individuella skar skall utféras eller inte
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Exempel: Forsta uppmétning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med métning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 VERKTYGSRADIE
Q340=1 ;KONTROLL
0260=+100 ;SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 ;AVKAENNING AV SKAER
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Komplett méatning av verktyg (avkannarcykel 33
eller 483, DIN/ISO: G483)

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den

@5 ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

For att méata verktyg komplett (langd och radie), programmerar man
maétcykel TCH PROBE 33 eller TCH PROBE 482 (se aven ,Skillnader
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483" pa sidan 112). Cykeln ar
mycket lamplig for forsta matning av verktyg eftersom den — i
jamforelse med separat matning av langd och radie — ger stora
tidsvinster. Via inmatningsparametrar kan man valja att mata verktyget
pa foljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Matning med roterande verktyg och darefter méatning av individuella
skar

@ Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastaende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter 6500. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Matférlopp

TNC:n mater verktyget enligt en fast férprogrammerat sekvens. Forst
mats verktygsradien och darefter mats verktygslangden. Matférloppet
motsvarar forloppen i matcyklerna 31 och 32.
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Cykeldefinition

Verktygsmétning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for férsta gangen kommer TNC:n att skriva dver
verktygsradien R och verktygslangden L i det centrala
verktygsregistret TOOL.T och aterstalla delta-varde
DR och DL = 0. Om ett verktyg skall kontrolleras
kommer uppmatta verktygsdata att jdmféras med
verktygsdata fran TOOL.T. TNC:n beraknar
skillnaderna, med rétt fértecken, och for in dessa som
delta-varde DR och DL i TOOL.T. Dessutom finns
avvikelserna tillgangliga i Q-parametrarna Q115 och
Q116. Om delta-vardet ar storre an den tilldtna brott-
eller forslitnings-toleransen séa sparrar TNC:n
verktyget (status L i TOOL.T)

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

0,0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL eller/och RTOL
overskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK eller/och RBREAK
overskriden) Om matresultatet inte skall utvarderas
ytterligare inom programmet, besvara dialogfragan
med knappen NO ENT

Sékerhetshdjd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sakerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sa liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget éver plattan
(sékerhetszon fran MP6540).

Matning av skér 0=Nej / 1=Ja: Har anges om aven
maétning av individuella skar skall utféras eller inte
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Exempel: Forsta uppmétning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 AVKAENNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med métning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 AVKAENNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 VERKTYGSMAETNING
Q340=1 ;KONTROLL
0260=+100 ;SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 ;AVKAENNING AV SKAER
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