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TNC-typ, mjukvara och funktioner

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

TNC-typ NC-mjukvarunummer
iTNC 530 340 490-xx
iTNC 530E 340 491-xx
iTNC 530, 2 processor-version 340 491-xx

iTNC 530E, 2 processor-version 340 493-xx

iTNC 530 programmeringsstation 340 494-xx

Bokstavsbeteckningen E anger att det ar en exportversion av TNC:n. |
exportversionerna av TNC galler foljande begransningar:

Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

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

Vissa TNC-funktioner finns inte tillgédngliga i alla maskiner eftersom
dessa funktioner maste anpassas av maskintillverkaren, exempelvis
géller detta

Avkannarfunktioner for 3D-avkdnnarsystemet

Verktygsmatning med TT 130

Gangning utan flytande gangtappshallare

Aterkorning till konturen efter avbrott
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Darutover ar iTNC 530 férsedd med ytterligare 2 software-
optionspaket, vilka kan friges av dig eller din maskintillverkare. Varje
paket friges separat och innehaller de funktioner som finns listade
nedan:

Software-option 1

Cylindermantel-interpolering (cykel G127, G128, G129 och G139)

Matning i mm/min for rotationsaxlar: M116

3D-vridning av bearbetningsplanet (cykel G80, PLANE-funktion och
softkey 3D-ROT i driftartManuell)

Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan

Software-option 2

Blockcykeltid 0.5 ms istéllet for 3.6 ms

5-axlig interpolering

Spline-interpolering

3D-bearbetning:
M114: Automatisk kompensering fér maskingeometrin vid
arbete med rotationsaxlar

M128: Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av
rotationsaxlar (TCPM)

FUNCTION TCPM (endast Klartext-dialog): Bibehall
verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar
(TCPM) med mdjlighet att stélla in beteendet

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

Ytterligare parametrar Grovbearbetning/Finbearbetning och
Tolerans for rotationsaxlaricykel G62

LN-block (3D-kompensering)

Kontakta maskintillverkaren for att klargéra vilka funktioner som finns
tillgangliga i Er maskin.

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

I:'Ig_—. Bruksanvisning Avkannarcykler:

Alla avkannarfunktioner beskrivs i en separat
bruksanvisning. Kontakta HEIDENHAIN om du behdéver
denna bruksanvisning. Id-nr.: 375 319-xx.



Avsett anvandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och &r huvudsakligen avsedd
fér anvandning inom industrin.
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Nya funktioner i forhallande till tidigare
versioner 340 422-xx/340 423-xx

En ny formularbaserad driftart smarT.NC har inforts. For detta
andamal finns en separat bruksanvisning. | samband med detta har
aven TNC-knappsatsen utokats. Det finns nya knappar tillgangliga,
med vilka man snabbt kan navigera i smarT.NC (se “"Knappsats” pa
sidan 39)

Enprocessor-versionen stodjer via USB 2.0-snittet en mus
Ny cykel CENTRERING (se “CENTRERING (cykel 240)" pa sidan 248)

Ny M-funktion M150 for att undertrycka dndldgesmeddelanden (se
"Undertryck dndlagesmeddelande: M150" pa sidan 223)

M128 ar numera aven tilldten vid blockframlasning (se “Godtyckligt
startblock i program (block scan)” pa sidan 481)

Antalet tillgdngliga Q-parametrar har utdkats till 2000 (se
"Programmering: Q-parameter” pa sidan 431)

Antalet tillgangliga Label-nummer har utdkats till 1000. Dessutom
kan man nu aven anvanda Label-namn (se “Markera underprogram
och programdelsupprepningar” pa sidan 416)

Vid Q-parameterfunktionerna D9 till D12 kan aven Label-namn
anvandas som maldestination (se "IF/THEN - beddmning med
Q-parametrar” pa sidan 440)

| den utdkade statuspresentationen kan nu dven den aktuella
tidpunkten presenteras (se "Allman programinformation” pa sidan
44)

Verktygstabellen har utdkats med diverse kolumner (se
"Verktygstabell: Standard verktygsdata” pa sidan 147)

Programtestet kan numera aven stoppas inne i en
bearbetningscykel och sedan aterupptas (se "Utféra programtest”
pa sidan 475)



Andrade funktioner i férhallande till tidigare
versioner 340 422-xx/340 423-xx

Statuspresentationens layout och den uttkade
statuspresentationen har en ny utformning (se
"Statuspresentation” pa sidan 43)

Software 340 490 stodjer inte langre lag upplésning i kombination
med bildskdrmen BC 120 (se "Bildskéarm” pa sidan 37)

Ny knappsats-layout for knappsats TE 530 B (se "Knappsats” pa
sidan 39)

Som en forberedelse infér framtida funktioner har valet av
tillgangliga verktygstyper i verktygstabellen utdkats
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Nya/andrade beskrivningar i denna handbok

Ny knappsats-layout for knappsats TE 530 B (se “"Knappsats” pa
sidan 39)

Kapitel Standard filhantering (filhantering utan katalogstruktur) har
tagits bort ur handboken
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC-system éar verkstadsanpassade
kurvlinjestyrsystem, med vilka man kan programmera fras- och
borrbearbetningar direkt i maskinen med hjalp av lattférstaelig
Klartext-Dialog. De &r avsedda for frasmaskiner, borrmaskiner och
bearbetningscenter. iTNC 530 kan styra upp till 12 axlar. Dessutom
kan spindelns vinkelposition programmeras.

P& den integrerade harddisken kan ett godtyckligt antal program
lagras, dven sadana som har genererats externt. For att utféra snabba
berakningar kan man, nar som helst, kalla upp en kalkylator.

Knappsats och bildskdrmspresentation ar dverskadligt utformade, sa
att alla funktioner kan nés snabbt och enkelt.

Programmering: HEIDENHAIN Klartext-Dialog,
smarT.NC och DIN/ISO

Att skapa program ar extra enkelt i den anvandarvanliga
HEIDENHAIN-Klartext-Dialogen. En programmeringsgrafik
presenterar de individuella bearbetningsstegen samtidigt som
programmet matas in. Dessutom underlattar den Flexibla-
Konturprogrammeringen FK ndr NC-anpassade ritningsunderlag
saknas. Bearbetningen av arbetsstykket kan simuleras grafiskt bade i
programtest och under sjalva bearbetningen.

Driftart smarT.NC erbjuder TNC-nybdrjare en enkel mgjlighet att
snabbt och utan nagot storre utbildningsbehov kunna skapa
strukturerade Klartext-dialogprogram. Fér smarT.NC finns en separat
bruksanvisning tillgédnglig.

Dessutom kan TNC-systemen programmeras enligt DIN/ISO eller i
DNC-mode.

Program kan dven matas in och testas samtidigt som ett annat
program utfér bearbetning av ett arbetsstycke (galler inte for
smarT.NC).

Kompatibilitet

TNC:n kan hantera bearbetningsprogram som har skapats i
HEIDENHAIN-kurvlinjestyrsystem fran och med TNC 150 B. Om de
gamla TNC-programmen skulle innehalla maskintillverkarcykler, kan
eventuellt iTNC 530 anpassas med hjalp av PC-programvaran
CycleDesign. Kontakta i férekommande fall din maskintillverkare eller
HEIDENHAIN.
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1.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

TNC:n levereras med fargflatbilskdrmen BF 150 (TFT) (se bilden uppe

till hoger). HEIDENHAIN
PROGRAM BLOCKFOLJD

Ovre raden
Vid paslagen TNC visar bildskdrmen de valda driftarterna i den o v e e g0 250
dversta raden: Maskindriftarter till vanster och e ey s
programmeringsdriftarter till hdger. | det stdrre faltet i den Gversta oo -39 4430 s
raden visas den driftart som bildskarmen &r véxlad till: Dar visas s oo s 08 wesm s2men
dialogfragor och meddelandetexter (undantag: Nar TNC:n bara
visar grafik). o
237.858 Y +245.000 2Z +298.608
SOftkeys = +8.600 %R +0.000+B +0.000
I underkanten presenterar TNC:n ytterligare funktioneriformav en . . e S1 e.EE
softkeyrad. Dessa funktioner véljer man med de darunder : i T

placerade knapparna. For orientering indikerar smala linjer precis
over softkeyraden antalet tillgangliga softkeyrader. Dessa
ytterligare softkeyrader valjs med de svarta pilknapparna som é&r
placerade langst ut i knappraden. Den aktiva softkeyraden
markeras med en upplyst linje.

Knappar for softkeyval

Véxla softkeyrad

Val av bildskdrmsuppdelning

Knapp for bildvaxling mellan maskin- och programmeringsdriftart
Knappar for softkeyval avsedda for maskintillverkar-softkeys
Véxla softkeyrad fér maskintillverkar-softkeys

1.2 Bildskarm och knappsats
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1.2 Bildskarm och knappsats

Vilja bildskarmsuppdelning

Anvéandaren vaéljer bildskarmens uppdelning: Sa att TNC:n exempelvis
i driftart Programinmatning/editering presenterar programmet i det
vanstra fonstret, samtidigt som det hogra fonstret t.ex. visar en
programmeringsgrafik. Alternativt kan man vélja att presentera
programstrukturen i det hogra fonstret eller enbart programmet i ett
stort fonster. Vilka fonster som TNC:n kan visa ar beroende av vilken
driftart som har valts.

Viélja bildskarmsuppdelning:

—~ Tryck péa bildskdrmsvaxlingsknappen: Softkeyraden
% visar mojliga bildskarmsuppdelningar, se "Driftarter”,
sida 40
prosean Valj bildskdrmsuppdelning med softkey
38
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Knappsats

TNC:n levereras med knappsatsen TE 530. Bilden uppe till hoger visar
mandverelementen pa knappsatsen TE 530: 3 B
QEWRERRETRYSRURI O
Alfabetiskt tangentbord fér textinmatning, filnamn och DIN/ISO- : NEDEEODNDREMNO
programmering. ZIX ¢ VBN M s

Tva-processor-version: Ytterligare knappar fér Windows-hantering
Filhantering
Kalkylator
MOD-funktion
HELP-funktion
Programmeringsdriftarter
Maskindriftarter
Oppning av programmeringsdialogen
Pilknappar och hoppinstruktion GOTO
Inmatning av siffror och axelval

Musplatta: Endast for hantering av tvaprocessor-versionen, av
softkeys och av smarT.NC

smarT.NC-navigationsknappar

1.2 Bildskarm och knappsats

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den forsta
omslagssidan.

@ Vissa maskintillverkare anvander sig inte av
standardknappsatsen fran HEIDENHAIN. Beakta i dessa
fall maskinhandboken.

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-START eller NC-
STOPP, beskrivs ocksa i maskinhandboken.
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1.3 Driftarter

1.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

Instélining av maskinen utfoérs i Manuell drift. | denna driftart kan
maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis, utgdngspunkten kan
stéllas in och bearbetningsplanet kan vridas.

Driftarten El. Handratt stddjer manuell forflyttning av maskinaxlarna
med hjalp av en elektronisk handratt HR.

Softkeys for bildskarmsuppdelning (valj enligt tidigare beskrivna
metod)

Fonster Softkey

Positioner

POSITION

Vénster: Positioner, hdger: Statuspresentation

POSITION
+
STATUS

Manuell positionering

| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner programmeras,
exempelvis for planfréasning eller forpositionering.
Softkeys for bildskarmsuppdelning

Fonster Softkey

Program

PROGRAM

Véanster: Program, hdger: Statuspresentation

PROGRAM
+
STATUS

40

MANUELL DRIFT RROGRAM
INMATNING
-
aR +170.238 Position status =
Y +37.163 |5 o o (ws +sases.o0 |
2 +100.250 v +999.000 #C +30000.000 D
*a 10.800 |2 o e
*A +0.000 #A_ +30000.000 T ~b
+B +0.000 aus.oaaa *
. 0] B +e.0000
FR: (12 bk C +0.000 == ¢ +s0.0000
lp|Basic rotat. [ +o.coe0
S1 ©0.000
Fo
TS z[s zsee
DIAGNOSIS
Bx S-IST 22:18
127% SLNm1 o_
AUKANNAR- SaTT KR 30 5o UVERKTYG
M S F MENT
FUNKTION | UTGANGSP. PA TABELL.
MANUELL POSITIONERING BROCRAM
INMATNING
Position status
%SMDI G71 * — = D
N10 Goo Gae GIox x +0.000 *8 +0.000
N26 Ze160s v +0.000 *c +0.000 =
z +0.000
N30 G80 A+0 B+@ C+0 F2500 PO1 S0% “: ':-:g: S '
[T +0.
N49 G200 BORRNING 0200=+2  ;SAEKE > —_— LUD)
NSe 653 Po1 5x B +0.0000
NBe Te G17x AL ! *"L‘
NGB888508 XHDE G71 x [o]sasic rotat. | +o.0000
0% S-IST 07:13
127% SiNm1
+237.8589 Y +245.0008 2Z +299.6080
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000 DIAGNOSIS
S1 ©0.000 I~
AR PR: [1 TS 2zs 100 Fo ns /s S—
STATUS STATUS sTATUS E;g;gﬁ STATUS u;:::y‘fﬁ_ STATUS
PGM Pos. VERKTYG | ommakn. | CALL LBL | yarnzng | M-FUNKT.
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Programinmatning/Editering

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING

| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. De olika

cyklerna och Q-parameter-funktionerna erbjuder ett stort stéd och e va man L
funktionsomféng i samband med programmering. Om sa dnskas visar N2 G31 690 X+100 ¥+1a0 Zs0x -
programmeringsgrafiken de enskilda programstegen. N40 TS G17 Ssoex g "
NSO GO0 G4@ G3@ Z+50% LD}
Softkeys for bildskarmsuppdelning roe x73e vide ot 5 v

NE8@ GO1 G4l X+5 V+30 F250%

Fonster Softkey

Program
g R
N120 G@2 X+58.995 Y+30.025 R+20%

N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%

Vanster: Program, héger: Programstruktur prosee . ozecoszs
SEKTIONER .;
BORJAN SLUT SIDA SIDA START RESET ‘
.- I . . S0K START ENKELBL . +
Vanster: Program, héger: Programmeringsgrafik O srer
GRAFIK

Programtest

nenuELL oRIFT | PROGRAMTEST
| driftart Programtest simulerar TNC:n program och programdelar,

detta for att finna exempelvis geometriska motségelser, saknade eller us1s 671+ "op

felaktiga uppgifter i programmet samt rorelser utanfor arbetsomradet. me =
Simulationen stdds med olika grafiska presentationsformer. N30 006 03 Pt —a0s s !

Softkeys for bildskdarmsuppdelning: se “Program blockféljd och S (0 (G 0

o

>

Program enkelblock”, sida 42. Nao 000 a7 Po1 ~g0x

NS Dee 017 PO1 +90x

v

NE@ Doe 08 PO1 +0%
N72 DP@ Q18 PO1 +30%

NEe Dee 09 Pe1 +0x

NI Dee 010 POl +50%

i

N12@ D@® Q12 POl +2%

N11ex

DIAGNOSIS
N120 DO 028 POl +50%
®__
p— START STOPP. RESET
N P D E EE = e =
o (] | START
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1.3 Driftarter

Program blockféljd och Program enkelblock

| Program blockfoéljd utfor TNC:n ett bearbetningsprogram

kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt eller programmerat
avbrott. Efter ett avbrott kan man ateruppta programexekveringen.

| Program enkelblock startar man varje block separat genom att trycka

pa den externa START-knappen.
Softkeys for bildskarmsuppdelning

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAM
INMATNING

%3803_1 G71 *
N1© G30 617 X+@ ¥+@ 2-40% ! D
NZ@ G31 GIO X+100 V+100 Z+@x —
N4@ TS G17 SS0ex s "
NSO GO0 G40 GIO Z+50% LD}
NE® X-30 v+30 M3x
N7 z-20% 4 *«A
N8® GOl B4l X+5 V+30 F250%
NS® G26 Rzx
©% S-IST 07:13
127% SINm1
+237.859 Y +245.000 2 +299.6080
+a +0.000 %A +0.000 B +0.000
wC +0.000 DIAGNOSIS
S1 0.000 o=
R PR: (1 Ts Fo ns /a8
BORJAN sLut sIoa RESTORE

POS. AT

VERKTYG
TABELL

Fonster Softkey
Program
Vanster: Program, hdger: Programstruktur prossn
Vanster: Program, hoéger: Status progaan
Véanster: Program, hdger: Grafik prossan
Grafik

Softkeys for bildskarmsuppdelning vid palettabeller

Fonster Softkey
Palettabell
Vénster: Program, hdger: Palettabell
Vanster: Palettabell, hoger: Status pacert
Vanster: Palettabell, hoger: Grafik PALETT

+
GRAFIK
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1.4 Statuspresentation

“Allman” Statuspresentation

Den allménna Statuspresenationen 1 ger dig information om
maskinens aktuella tillstdnd. Den visas automatiskt i driftarterna

Program enkelblock och Program blockfoljd, under forutsattning att
inte presentation av enbart “Grafik” har valts, och vid

Manuell positionering.

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt visas statuspresentationen
i ett storre fonster.

Information i statuspresentationen

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

%3803_1 671 *

N10 G30 G17 X+0 V+0 Z-40%

N2@ G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%

N4@ TS G17 S500%

NS@ Goo G4 GIO Z+50x

NE@ X-30 Y+30 M3

N7@ z-Z0%

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

NS@ G265 Rz*

0% S-IST 07:13
127% SiNm]

+237.858 Y
*a +0.000 %A
*C +0.000

AR PR: 1 TS

+245.000 2
+0.000B

z|s 100

S1

Fo

+299.600

+0.000

0.000

MSs /g

BORJAN SLUT sIDA

sIpA

RESTORE
POS. AT

VERKTYG
BEHOUS-
TEST

VERKTYG
TABELL

Symbol Betydelse

AR Den aktuella positionens Ar- eller Bér-koordinater

IXIY][Z] Maskinaxlar; TNC:n presenterar hjélpaxlar med smé
bokstaver. Ordningsfdljden och antalet visade axlar
bestdms av Er maskintillverkare. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok

FISLY Presentationen av matning i tum motsvarar en

tiondel av det verksamma vardet. Varvtal S, matning
F och aktiv tillaggsfunktion M

Programkoérning har startats

Axeln ar last

Axeln kan forflyttas med handratten

Axlarna forflyttas i ett tippat bearbetningsplan

Axlarna forflyttas i ett grundvridet bearbetningsplan

Den aktiva utgdngspunktens nummer fran Preset-
tabellen. Om utgangspunkten har stéllts in manuellt
visar TNC:n texten MAN efter symbolen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Statuspresentation

Utokad statuspresentation

Den utdkade statuspresentationen ger detaljerad information om
programforloppet. Man kan kalla upp den i alla driftarter med undantag
for Programinmatning/Editering.

Kalla upp den utokade statuspresentationen

O Kalla upp softkeyraden for bildskdarmsuppdelning
Valj bildskarmsuppdelning med uttkad
sTATUS statuspresentation

Vilja utokad statuspresentation

E Véxla softkeyrad, fortsatt tills STATUS-softkeys visas
Vaélj typ av utokad statuspresentation, exempelvis
pen allman programinformation

Nedan beskrivs de olika typer av utdkad statuspresentation som man
kan valja via softkeys:

Allméan programinformation
PGM

Det aktiva huvudprogrammets namn EoSTonE KAt
RESTV
A”rF’pat progra.m X +@.000 #B +@.0200
Aktiv bearbetningscykel [ +0.000 #C +2.200
Cirkelcentrum CC (Pol) e ailol-[o
. . #a +0.000
Bearbetningstid ) YT
Raknare.for véntetid EETi=Fouo0
Aktuell tid B +0.0000
C +90.09000
Elasic: rotat. +@.0000
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Positioner och koordinater
POS.

Positionsvisning Position status
. . . W . RESTV
Typ av pOS!’[IOﬂSVlI.SnIng, t.ex: Arposition = — - f—
Tippningsvinkel for bearbetningsplanet v +2.000 *C +2.000
Vinkel for grundvridning z +0.000
#a +0.000
#A +0.000
A +15.0000
B +0.0000
C +90.0000
Elasic rotat. +0.0000

«ws | INformation om verktyg
VERKTYG

Presentation T: Verktygsnummer och -namn

1.4 Statuspresentation

Position status

Presentation RT: Nummer och namn for ett systerverktyg Risw Eoicoe a8 I
Verktygsaxel v +0.000 ¥C +0.000
Verktygslangd och -radie *2 ::::Z:

Tillaggsmatt (Deltavarde) fran TOOL CALL (PGM) och *A +0.000
verktygstabellen (TAB) T
Livslangd, maximal livslangd (TIME 1) och maximal livslangd vid B +2.0000
TOOL CALL (TIME 2) Cc +00.0000

Presentation av det aktiva verktyget och dess (nésta)
systerverktyg

Elasic rotat. +@.0000

sas | Koordinatomrakningar
KOORD .
OMRAKN .

. P iti tat
Den aktiva nollpunktstabellens namn gsition status

. o . RESTVY
A__kt|vt nollpunktsnummer (#), kommentar fran den aktiva raden = VT o T
for nollpunkten (DOC) aktiverad via cykel 7 v +9.000 #C +0.000
Aktiv nollpunktsférskjutning (cykel 7); TNC:n visar en aktiv z +0.0200
nollpunktsférskjutning i upp till 8 axlar Lt eEe08
#*A +0.0008
Speglade axlar (cykel 8)
Aktiv vridningsvinkel (cykel 10) 12152800
Aktiv skalfaktor / skalfaktorer (cykel 11 /26); TNC:n visar en aktiv C +590.0000

skalfaktor i upp till 6 axlar
Mittpunkt for skalfaktor

Lo |Basic rotat.[ +o,. 0000

Se "Cykler for koordinatomréakning” péa sida 393.

HEIDENHAIN iTNC 530



Programdelsupprepning/underprogram

Aktiv programdelsupprepning med blocknummer, label-nummer Eosddrongstatus

och antal programmerade upprepningar/upprepningar kvar att e

utfora X +@,0008 #B +@.000
Y +0.0008 #C +0.000

Aktiva underprogram-nummer med det blocknummer som z +0.000

underprogrammet anropades fran och det label-nummer som #a +@.000

anropades #A +0.000

A +15.0000

B +9.0000

C +90.0000

BaS:i.C rotat. +0.0000

1.4 Statuspresentation

s Verktygsmatning
MATNING

Verktygsnummer som méts EoSHtTonASEaLOs
Indikering, om verktygsradie eller -langd mats LIt — — —
MIN- och MAX-vérde vid matning av individuella skar och resultat v +0.000 *C +9.000
fér matning med roterande verktyg (DYN). z +@.0(7
Verktygsskarets nummer med tillhérande métvéarde. Stjarnan :: ::'ggg
efter matvardet indikerar att toleransen fran verktygstabellen har :
overskridits. A +15.0000

B +8.0000

C +90.0000

Elasic rotat. +0.0000

Aktiva tillaggsfunktioner M

Lista med aktiva M-funktioner som har férutbestdmd betydelse Position status

. . . . RESTV

Lista med aktiva M-funktioner som har anpassats av din = ST e AT
maskintillverkare ¥ +0.000 #C +2.000

r4 +@.000

*a +90.000

*A +@.000

A +15.0000

B +0.2000

C +90.0000

Elasic rotat. +0.0000
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1.5 Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-
avkannarsystem och
elektroniska handrattar

3D-avkannarsystem

Med de olika 3D-avkdnnarsystemen fran HEIDENHAIN kan man:

Rikta upp arbetsstycket automatiskt

Snabbt och noggrant stélla in utgdngspunkten

Utfora méatning pa arbetsstycket under programexekveringen
Mata och kontrollera verktyg

@ Alla avkannarfunktioner beskrivs i en separat
bruksanvisning. Kontakta HEIDENHAIN om du behdéver
denna bruksanvisning. Id.-nr.: 329 203-xx.

De brytande avkdnnarsystemen TS 220 och TS 640

Dessa avkannarsystem lampar sig vél for automatisk uppriktning av
arbetsstycket, installning av utgdngspunkten och fér méatning pa
arbetsstycket. TS 220 overfor triggersignalen via en kabel och &r ett
kostnadseffektivt alternativ d& man onskar digitalisera ibland.

TS 640 (se bilden till hoger) ldmpar sig speciellt val fér maskiner med
verktygsvéaxlare eftersom triggersignalen dverférs via en infraréd
sdndare/mottagare utan kabel.

Funktionsprincip: | de brytande avkdnnarsystemen fran HEIDENHAIN
registrerar en forslitningsfri optisk sensor utbdjningen av matstiftet.
Den erhallna signalen medfér att den aktuella avkdnnarpositionens
arvarde lagras.

HEIDENHAIN iTNC 530
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HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem och elektroniska handrattar

1.5 Tillbehor

Verktygsavkannarsystem TT 130 for verktygsmatning

TT 130 ar ett brytande 3D-avkannarsystem for matning och kontroll av
verktyg. For detta dndamal erbjuder TNC:n tre cykler, med vilka
verktygsradie och -langd med stillastaende eller roterande spindel kan
maétas. Det mycket robusta utférandet och den hdga skyddsklassen
gor TT 130 okéanslig mot kylvatska och spanor. Triggersignalen skapas
med en forslitningsfri optisk sensor, vilken kdnnetecknas av en hég
tillforlitlighet.

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna forenklar precisa manuella forflyttningar
av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan véljas
inom ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna HR 130 och
HR 150 erbjuder HEIDENHAIN &ven de portabla handrattarna HR 410
(se bilden i mitten) och HR 420 (se bilden nere till hdger). En
detaljerade beskrivning av HR 420 finner du i kapitel 2 (se "Elektronisk
handratt HR 420" pé sidan 55)
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h Manuell drift och instillning
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angning

2.1 Uppstart, avst

2.1 Uppstart, avstangning
Uppstart

@ Uppstartsproceduren och referenspunktssokningen ar
maskinavhangiga funktioner. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Sla pa matningsspanningen till TNC och maskin. Darefter inleder
TNC:n automatiskt med foljande dialog:

MINNESTEST

TNC:ns minne testas automatiskt

STROMAVBROTT
TNC-meddelande, strdmmen har varit bruten —radera
meddelandet

OVERSATT PLC-PROGRAM

TNC:ns PLC-program Oversatts automatiskt

STYRSPANNING TILL RELA SAKNAS

@ Sla pé styrspanningen. TNC:n testar
Nodstoppslingans funktion

MANUELL DRIFT
PASSERA REFERENSPUNKTER

@ Passera referenspunkternai féreslagen ordningsfoljd:
Tryck pa den externa START-knappen for varje axel,
eller

® @ Passera referenspunkternai valfri ordningsfoljd: Tryck
pa den externa riktningsknappen for respektive axel
och hall den intryckt tills referenspunkten har
passerats

@ Om din maskin ar utrustad med absoluta méatsystem,
bortfaller referenssokningen. TNC:n ar da redan
omedelbart efter aktivering av styrspanningen
funktionsklar.
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TNC:n ar nu funktionsklar och befinner sig i driftart Manuell drift.

@ Referenspunkterna behdver bara passeras da
maskinaxlarna skall forflyttas. Om man bara skall editera
eller testa program kan driftart Programinmatning/
Editering eller Programtest véljas direkt efter paslag av
styrspanningen.

Referenspunkterna kan da passeras vid ett senare tillfélle.
For att gora detta trycker man pa softkey SOK
REF.PUNKT i driftart Manuell drift.

Referenspunktssokning vid 3D-vridet koordinatsystem

Passering av referenspunkter kan utforas i 3D-vridet koordinatsystem
via de externa riktningsknapparna. For att gora detta méaste funktionen
"3D-vridning av bearbetningsplanet “ vara aktiv i Manuell drift, se

" Aktivering av manuell vridning”, sida 74. Vid tryckning pa de externa
axelriktningsknapparna interpolerar TNC:n de déri ingdende
maskinaxlarna.

NC-START-knappen har ingen funktion. Om den anvands kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Kontrollera sa att vinkelvardet som angivits i menyn
@ overensstammer med vridningsaxelns verkliga vinkel.
Avstangning

iTNC 530 med Windows 2000: Se "Avstangning av iTNC
@ 530", sida 558.

For att undvika dataforlust vid avstdngning maste man ta ner TNC:ns
operativsystem pa ett kontrollerat satt:

Valj driftart Manuell

Vélj funktionen for att stdnga av, bekrafta med softkey
JAigen

Nar TNC:n presenterar texten Nu kan du stdnga av i
ett Overlagrat fonster, far man sténga av
matningsspanningen till TNC:n

@ Godtycklig avstangning av TNC:n kan leda till dataforlust.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Hanvisning

=

Forflyttning med de externa riktningsknapparna ar en
maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Forflytta axel med de externa
riktningsknapparna

@
®

®

och

@
O,

Valj driftart Manuell drift

Tryck pé den externa riktningsknappen och hall den
inne sa lange axeln skall forflyttas, eller

Forflytta axel kontinuerligt: Hall den externa
riktningsknappen intryckt och tryck samtidigt pa den
externa START-knappen.

Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt. Man kan
dndra matningen som axlarna forflyttar sig med via softkey F, se
"Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M", sida 61.
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Stegvis positionering

Vid stegvis positionering forflyttar TNC:n en maskinaxel med ett av dig
angivet stegmatt.

@ Valj driftart Manuell eller El. Handratt
e Val] stegvisopositionering: Softkey INKREMENT
av vaxlas till PA
STEGLANGD =
a ﬂ Ange steglangden i mm, t.ex. 8 mm
@ Tryck pa den externa riktningsknappen: kan utforas
ett godtyckligt antal gadnger

% Det maximala varde som kan matas in for steglangden
motsvarar 10 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Forflyttning med den elektroniska handratten
HR 410

Den portabla handratten HR 410 ar utrustad med tva stycken
sakerhetsbrytare. Sakerhetsbrytarna ar placerade nedanfor veven.

Man kan bara forflytta maskinaxlarna da man trycker in en av
sakerhetsbrytarna (maskinavhangig funktion).

Handratten HR 410 ar bestyckad med foljande mandverfunktioner:

NODSTOPP-knapp

Handratt

Sakerhetsbrytare

Knappar for axelval

Knapp for dverforing av Ar-positionen

Knappar for att valja matningshastigheten (langsam, medel, snabb;
matningshastigheterna bestdms av maskintillverkaren)

Riktning, i vilkken TNC:n skall forflytta den valda axeln
Maskinfunktioner (bestdms av maskintillverkaren)

De roda lysdioderna indikerar vilken axel och vilken matningshastighet
man har valt.

Forflyttning med handratten kan vid aktiv M118 dven utféras under
programexekveringen.

Forflyttning

Valj driftart El. Handratt

Hall sékerhetsbrytaren intryckt

Valj axel

Valj matningshastighet

Forflytta aktiv axel i + eller — riktningen

Q. =< ©
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Elektronisk handratt HR 420

| motsatts till HR 410 ar den portabla handratten HR 420 férsedd med
en display, i vilken olika typer av information presenteras. Darutdver
kan du via handratt-softkeys genomfdéra viktiga installningsfunktioner,
t.ex. instéllning av utgangspunkt eller ange och exekvera M-
funktioner.

Sa snart du har aktiverat handratten via handratt-aktiveringsknappen,
ar manovrering via mandverpanelen inte langre mojligt. TNC:n
indikerar denna status i ett invéxlat fonster i bildskdrmen.

Handratten HR 420 ar bestyckad med foljande mandverfunktioner:

NODSTOPP-knapp

Handratt-display for statuspresentation och for val av funktioner
Softkeys

Axelvalsknappar

Hadratt-aktiveringsknapp

Pilknappar for definition av hanrattsupplésning
Riktningsknappar, i vilkken TNC:n skall forflytta den valda axeln
Spindelstart (maskinberoende funktion)

Spindelstopp (maskinberoende funktion)

Knapp "Generera NC-block”

NC-Start

NC-Stopp

Sakerhetsbrytare

Handratt

Spindelvarvtals-potentiometer. Verksam s& snart handratten ar
aktiv. Spindelvarvtals-potentiometern pad mandverpanelen blir d&
overksam

Matnings-potentiometer. Verksam sé& snart handratten &r aktiv.
Matnings-potentiometern pa mandverpanelen blir d& overksam

Forflyttning med handratten kan — vid aktiv M118 — dven utféras under
programexekveringen.

@ Din maskintillverkare kan erbjuda ytterligare funktioner for
HR 420. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Display

Handratts-display (se bilden uppe till hdger) bestar av 4 rader. TNC:n
visar dar foljande information:

BOR X+1.563: Typ av positionsvérde och position fér den valda
axeln

*: STIB (Steuerung in Betrieb — Styrsystem i drift)
$1000: Aktuellt spindelvarvtal

F500: Aktuell matning, med vilken den valda axeln for tillféallet
forflyttar sig

E: Fel finns vantande
3D: Funktionen tilta bearbetningsplanet ar aktiv
2D: Funktionen grundvridning ar aktiv

RES 5.0: Aktiv handrattsupplosning. Stracka i mm/varv (°/varv vid
rotationsaxlar), som valda axeln forflyttar sig vid ett handrattsvarv

STEP ON resp. OFF: Stegvis positionering aktiv resp. inaktiv. Vid
aktiv funktion visar TNC:n dessutom det aktiva forflyttningssteget

Softkeyrad: Val av olika funktioner, beskrivning i fljande avsnitt

Val av axeln som skall forflyttas

Huvudaxlarna X, Y och Z, samt tva ytterligare, av maskintillverkaren
definierade axlar, kan aktiveras direkt via axelvalsknapparna. Om din
maskin forfogar Over ytterligare axlar, gér du pa foljande satt:

Tryck pa handratt-softkey F1 (AX): TNC:n alla aktiva axlar i
handrattsdisplayen. Den for tillféllet aktiva axeln blinkar

Valj dnskad axel med handratt-softkey F1 (->) eller F2 (<-) och
bekrafta med handratt-softkey F3 (0K)

Instéllning av handrattsupplésning

Handrattsuppldsningen bestammer hur lang stracka en axel skall
forflytta sig per handrattsvarv. De definierbara upplésningarna ar fast
installda och direkt valbara via handrattspilknapparna (endast nér
stegvis positionering inte ar aktiv).

Installbara upplésningar: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/
varv resp. grad/varv]
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Forflytta axlar

®
3

X

eller

Valj driftart El. Handratt

Aktivera handratt: Tryck p& handrattsknappen pa
HR 420. TNC:n kan nu endast mandvreras via

HR 420, ett invaxlat fonster med informationstext
presenteras i TNC-bildskdrmen

Hall i forekommande fall sakerhetsbrytaren intryckt

Vélj den axel som skall forflyttas pa handratten. Valj
tillaggsaxlar via softkeys

Forflytta aktiv axel i + eller — riktningen

Deaktivera handratt: Tryck pa handrattsknappen pa
HR 420. TNC:n kan nu ater mandvreras fran
mandverpanelen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Stegvis positionering
Vid stegvis positionering forflyttar TNC:n den momentant aktiva
handrattsaxeln med ett av dig angivet stegmatt:

Tryck pa handratt-softkey F2 (STEP)

Aktivera stegvis positionering: Tryck pa handratt-softkey 3 (ON)

Valj dnskat stegmatt genom att trycka pa knapparna F1 eller F2. Om
du haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n rdknesteget med
faktor tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom ytterligare tryckning
pé knappen Ctrl 6kas réaknesteget till 1. Minsta mojliga stegmatt ar
0.0001 mm, stérsta mojliga stegmatt ar 10 mm

Bekrafta valt stegmatt med softkey 4 (0K)

Forflytta den aktiva handrattsaxeln i énskad riktning med
handrattsknapparna + resp. —

Ange tillaggsfunktioner M
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F1 (M)

Valj dnskat M-funktionsnummer genom att trycka pa knappen F1
eller F2

Exekvera tilldggsfunktion M med knappen NC-start

2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Ange spindelvarvtal S
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F2 (S)

Valj 6nskat varvtal genom att trycka pa knapparna F1 eller F2. Om du
haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n réknesteget med faktor
tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom ytterligare tryckning pa
knappen Ctrl dkas raknesteget till 1000

Aktivera nytt varvtal S med knappen NC-start

Ange matning F
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F3 (S)

Valj 6nskad matning genom att trycka pa knapparna F1 eller F2. Om
du haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n raknesteget med
faktor tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom vytterligare tryckning
pa knappen Ctrl 6kas raknesteget till 1000

Bekrafta ny matning F med handratt-softkey F3 (0K)
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Installning av utgangspunkt
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F4 (PRS)
Valj i férekommande fall axeln som utgédngspunkten skall stallas in i

Nollstéll axeln med handratt-softkey F3 (0K), eller stall in 6nskat
varde med handratt-softkeys F1 och F2 och bekrafta sedan med
handratt-softkey F3 (0K). Genom ytterligare tryckning pa knappen
Ctrl okas réknesteget till 10

Vaxla driftart
Via handratt-softkey F4 (0PM) kan du vaxla driftart frdn handratten, s&
snart styrsystemets aktuella status tilldter en vaxling.
Tryck pa handratt-softkey F4 (OPM)
Valj 6nskad driftart via handratt-softkeys
MAN: Manuell Drift
MDI: Manuell positionering
SGL: Program enkelblock
RUN: Program blockféljd

Generering av komplett L-block

@ Definiera vilka axelvarden som skall overforas till ett NC-
block via MOD-funktionen (se ”Axelval for L-
blocksgenerering” pa sidan 513).

Om inge axlar har selekterats, kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande Inget axelval
tillgdngligt

Vélj driftart Manuell positionering

Valj i forekommande fall ett NC-block med pilknapparna pa TNC-
knappsatsen som det nya L-blocket skall infogas efter

Aktivera handratt

Tryck pa handrattsknapp “Generera NC-block”: TNC infogar ett
komplett L-block som innehaller alla axelpositioner som har
selekterats via MOD-funktionen

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Funktioner i Programkorningsdriftarterna
| programkérningsdriftarterna kan du utféra foljande funktioner:

NC-start (handrattsknapp NC-Start)
NC-stopp (handrattsknapp NC-Stop)

Om NC-stopp trycks in: Internt stopp (handratt-softkeys MOP och
sedan STOP)

Om NC-stopp trycks in: Forflytta manuella axlar (handratt-softkeys
MOP och sedan MAN)

Aterkdrning till konturen, efter att axlarna har forflyttats manuellt
under ett programavbrott (handratt-softkeys MOP och sedan REPO).
Mandévreringen sker via handratt-softkeys, pd samma sétt som via
bildskarm-softkeys (se "Aterkdrning till konturen” pa sidan 483)

Aktivering/Deaktivering av funktionen tilta bearbetningsplanet
(handratt-softkeys MOP och sedan 3D)
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2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

Anvandningsomrade

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt anger man spindelvarvtal S,

matning F och tillaggsfunktion M via softkeys. Tilldggsfunktionerna
beskrivs i "7. Programmering: Tillaggsfunktioner”.

Maskintillverkaren definierar vilka tilldggsfunktioner M
som kan anvandas och deras betydelse.
Ange varde

Spindelvarvtal S, tillaggsfunktion M

E Valj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

SPINDELVARVTAL S=

1000 Ange spindelvarvtal och éverfér med den externa

START-knappen

Man startar spindelrotationen med det angivna varvtalet S via en
tillaggsfunktion M. Man anger en tilldggsfunktion M pad samma sétt.

Matning F

Inmatningen av en Matning F bekréftar man inte med den externa
START-knappen utan istallet med knappen ENT.

For matningen F galler:

Om man anger F=0 sa verkar den ldgsta matningen fran MP1020
F kvarstar dven efter ett stromavbrott

Andra spindelvarvtal och matning

Med override-potentiometrarna for spindelvarvtal S och matning F kan
det instéllda vardet andras fradn 0% till 150%.

Override-potentiometern for spindelvarvtal fungerar bara i
maskiner med steglés spindeldrift.
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2.4 Instéllning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)

2.4 Installning av utgangspunkt
(utan 3D-avkannarsystem)

Hanvisning

% Instéllning av utgangspunkt med 3D-avkdnnarsystem: Se
Bruksanvisning Avkannarcykler.

Vid instéllning av utgadngspunkten éandras TNC:ns positionsvarde séa att
det dverensstammer med en kand position pa arbetsstycket.

Forberedelse

Rikta och spann fast arbetsstycket
Véxla in ett nollverktyg med kénd radie
Forsakra dig om att TNC:n visar Ar-positioner
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Instéllning av utgangspunkt med axelknappar

@ Skyddsatgarder

Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck med
tjocklek d placeras pa arbetsstycket. Da anges
utgangspunkten som ett varde d stérre an om verktyget
hade tangerat arbetsstycket direkt.

@ Valj driftart Manuell drift
@ @ Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar)

Valj axel (alla axlar kan &ven valjas via ASCII-
knappsatsen)

ORIGOS LAGEZ=

m ﬂ Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvardet till en
kénd arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller till bleckets
tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta hansyn till
verktygsradien

Instéllning av utgadngspunkten for de dvriga axlarna utférs pd samma
satt.

Om man anvéander ett forinstallt verktyg i ansattningsaxeln skall
positionen i ansattningsaxeln éndras till verktygets langd L alt. till
summan Z=L+d.
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2.4 Instéllning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)

Administration av utgangspunkter via Preset-
tabellen

EDITERA TABELL
VRIDNINGSVINKEL 7

PROGRAM
INMATNING

@ Man skall ovillkorligen anvanda Preset-tabellen, om

M

Com | =

-
b

Maskinen ar forsedd med rotationsaxlar (rundbord eller
vridbart spindelhuvud) och man arbetar med funktionen .
3D_Vridning av bearbetningsman 1 o 4287.8581  +421.7767  +675.2171
Maskinen &r utrustad med ett system for vaxling av s -1z -78.7833  sa76.7787
spindelhuvud . O
Man tidigare har arbetat med nollpunktstabeller som ° ° PR T RCTTET)
o B 2 m % S- :
har utgétt fran REF i &ldre TNC-styrsystem 1299 SENLE
. . [X] +138.0831 Y +0.663 2 +73.353
Man vill bearbeta flera likadana arbetsstycken som e TERLEET oMo BDIRE REEE
ligger uppspanda olika snett W +8.080
S1 0.000
Preset-tabellen far innehalla ett godtyckligt antal rader & et 10 o o recs
(utgangspunkter). For att optimera filstorleken och ‘ J ‘ % -

L

DIAGNOSIS

SLUT‘

databehandlingshastigheten, bér man bara anvanda sa
maéanga rader som kravs for sin nollpunkts-administration.

Av sakerhetsskal kan man bara infoga nya rader i slutet pa
Preset-tabellen.

Spara utgangspunkter i preset-tabellen

Preset-tabellen heter PRESET.PR och finns lagrad i katalogen TNC:\.
PRESET.PR kan bara editeras i driftart Manuel11 och E1. Handratt. |
driftart Programinmatning/Editering kan man endast lasa tabellen,
dock inte férandra den.

Kopiering av Preset-tabellen till en annan katalog (for datasakring) &r
tillatet. Rader, som har skrivskyddats av din maskintillverkare, ar dven
i den kopierade tabellen skrivskyddade och kan alltsa inte féréndras av
dig.

Forandra av princip inte den kopierade tabellens antal rader! Detta kan
leda till problem om du ater vill aktivera tabellen.

For att aktivera en Preset-tabell som har kopierats till en annan katalog,
behdver man kopiera den tillbaka till katalogen TNC:\
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Man har flera mojligheter att spara utgangspunkter/grundvridningar i
preset-tabellen:

Med hjalp av avkdnnarcykler i driftart Manue11 resp. E1. Handratt (se
Bruksanvisning Avkannarcykler, Kapitel 2)

Via avkannarcyklerna G400 till G402 och G410 till G419 i
automatikdrift (se bruksanvisning Avkannarcykler, kapitel 3)

Genom oOverforing av den aktuella utgéngspunkten som man har
stéllt in manuellt via axelknapparna

Manuell inmatning av varden i Preset-tabellen ar endast

@ tilldten om maskinen inte ar forsedd med nagra tiltsystem
(rotationsaxlar). Undantag fran denna regel ar uppgiften
om grundvridningen i kolumnen ROT. Anledningen till detta
ar den att TNC:n tar hansyn till tiltsystemets geometri
(bord/spindelhuvud) vid lagring av varden i Preset-
tabellen.

Grundvridning fran Preset-tabellen vrider
koordinatsystemet runt den Preset som befinner sig pa
samma rad som grundvridningen.

Vid instéllning av utgangspunkten kontrollerar TNC:n om
rotationsaxlarnas positioner dverensstammer med
respektive varde i 3D ROT-menyn (beroende av
maskinparameter 7500, Bit 5). Darav foljer:

Vid inaktiv funktion 3D-vridning av bearbetningsplanet
maste rotationsaxlarnas positionsvarden = 0° (nollstall
rotationsaxeln i férekommande fall).

Vid aktiv funktion 3D-vridning av bearbetningsplanet
maste rotationsaxlarnas positionsvarden och vinklarna
som har angivits i 3D ROT-menyn dverensstamma.

Din maskintillverkare kan spérra ett godtyckligt antal rader
i Preset-tabellen for att kunna lagga in fasta
utgangspunkter dér (t.ex. ett rundbords centrumpunkt).
Séadana rader markeras med annan farg i Preset-tabellen
(standardmarkeringen ar rod).

Raden 0 i Preset-tabellen ar av princip skrivskyddad. | rad
0 lagrar TNC:n alltid den utgangspunkt som du senast
stallde in manuellt.
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2.4 Instéllning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)

Forklaring till de vardena som finns sparade i preset-tabellen

Enkel maskin med tre axlar utan rotationsaxlar

TNC:n sparar avstandet fran arbetsstyckets utgangspunkt till
referenspunkten i preset-tabellen (med korrekt fortecken, se bilden
uppe till hoger)

Maskiner med vridbara spindelhuvuden

TNC:n sparar avstandet fran arbetsstyckets utgdngspunkt till
referenspunkten i preset-tabellen (med korrekt fértecken, se bilden
i mitten till hoger)

Maskiner med rundbord

TNC:n sparar avstandet fran arbetsstyckets utgdngspunkt till
rundbordets centrum i preset-tabellen (med korrekt fortecken, se
bilden nere till hdger)

Maskin med rundbord och vridbart spindelhuvud
TNC:n sparar avstandet fran arbetsstyckets utgdngspunkt till
rundbordets centrum i preset-tabellen

Beakta att vid forskjutning av en delningsapparat pa ditt

@ maskinbord (realiserat genom férandring av kinematik-
beskrivningen) behdver i forekommmande fall aven Presets
forskjutas, som inte direkt hor ihop med
delningsapparaten.
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Editera preset-tabell

Editeringsfunktioner vid presentationssatt

tabell Softkey
Ga till tabellens borjan
G4 till tabellens slut

Ga till féregdende sida i tabellen

@
H
=}
D

G4 till nasta sida i tabellen 1o

l

Frige/sparra editering av preset-tabell i || e
Pa || au
Lagra den i driftart Manuell aktiva p—

utgadngspunkten i den aktuella raden i preset- PRESET
tabellen

Aktivera utgangspunkten i for tillfallet valda raden AKTIVERA

i preset-tabellen PREsET

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens Lace rxi
slut (andra softkeyraden) vIo sLut
Kopiera markerat falt (andra softkeyraden) KopzERa

FALT

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden) InFoca

FALT

Aterstall den for tillfallet valda raden: TNC:n sreR-
skriver in =i alla kolumner (andra softkeyraden) RAD
Infoga enstaka rad vid tabellens slut
(andra softkeyraden) RAD
Radera enstaka rad vid tabellens slut
(andra softkeyraden) ReD
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Aktivera utgangspunkt fran preset-tabellen i driftart Manuell

Vid aktivering av en utgangspunkt fran preset-tabellen,
@5 aterstaller TNC:n alla aktiva koordinatomréakningar som
har aktiverats med foljande cykler:

Cykel G583, nollpunktsforskjutning fran
nollpunktstabeller

Cykel G54, nollpunktsforskjutning i program
Cykel G28, spegling

Cykel G783, vridning

Cykel G72, skalfaktor

Koordinatomrakning fran cykel G80, tippning av
bearbetningsplanet forblir daremot aktiv.

Valj driftart Manuell drift

Kalla upp funktion for instalining av utgdngspunkt
UTGANGSP .

ORIGOS LAGE X=

Kalla upp preset-tabell

F— Frige editering avoprese“g—tabell Véxla softkey
v EDITERING AV/PA till PA

Valj det utgdngspunktsnummer som du vill aktivera
med pilknapparna, eller

n valj den utgangspunkt du vill aktivera med knappen
Ll GOTO, bekrafta med knappen ENT

a
a

2.4 Instéllning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)
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Aktivera utgdngspunkt

Bekréfta aktivering av utgangspunkten. TNC:n stéller
in positionsindikeringen samt — om sa har definierats

— grundvridningen

E Lamna preset-tabell

Aktivera utgangspunkt fran preset-tabellen i ett NC-program

For att aktivera utgangspunkter fran preset-tabellen under
programexekveringen, anvander man cykel G247. | cykel G247
definierar man endast numret pd den utgadngspunkt som man vill
aktivera (se "INSTALLNING UTGANGSPUNKT (cykel G247)" pa sidan
398).
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bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

25T

2.5 Tippning av
bearbetningsplanet (software-
option 1)

Anvandning, arbetssatt

@ Funktionerna for 3D-vridning av bearbetningsplanet maste
anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren. For
det specifika spindelhuvudet (tippningsbordet) bestdmmer
maskintillverkaren om TNC:n skall tolka vinklarna som
programmeras i cykeln som rotationsaxlarnas koordinater
eller som vinkelkomponenter for ett snett plan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

TNC:n understdder 3D-vridning av bearbetningsplanet i
verktygsmaskiner med vridbara spindelhuvuden och tippningsbord.
Typiska anvandningsomraden &r t.ex sned borrning eller konturer
placerade pa sneda ytor. Bearbetningsplanet vrids alltid runt den aktiva
nollpunkten. Bearbetningen programmeras pa vanligt satt i ett
huvudbearbetningsplan (t.ex. X/Y-planet). Daremot kommer
bearbetningen att utfdras i ett plan som ar tippat i forhallande till det
normala huvudbearbetningsplanet.

Det finns tre funktioner tillgédngliga for tiltning av bearbetningsplanet:

Manuell vridning med softkey 3D ROT i driftarterna Manuell drift och
El. Handratt, se "Aktivering av manuell vridning”, sida 74

Styrd tiltning, cykel GB0 BEARBETNINGSPLAN i
bearbetningsprogrammet (se "BEARBETNINGSPLAN (cykel G80,
software-option 1)” pa sidan 403)

TNC-funktionen for “3D-vridning av bearbetningsplanet” ar av typen
koordinattransformerande. Darvid forblir bearbetningsplanet alltid
vinkelratt mot den faktiska verktygsaxelns riktning.

Vid vridning av bearbetningsplanet skiljer TNC:n mellan tva
maskintyper:

Maskiner med tippbara rundbord

Tippningsbordet maste férst positioneras sa att arbetsstycket
hamnar i dnskat bearbetningslage. Detta kan utféras med t.ex. ett
GO-block.

Den transformerade verktygsaxelns lage andrar sig inte |
forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet. Nar
rundbordet vrids — m.a.o dven arbetsstycket — t.ex. till 90°, vrids
inte koordinatsystemet med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, kommer
verktyget ocksa att forflytta sig i Z+ riktningen.

Vid berdkningen av det transformerade koordinatsystemet tar
TNC:n bara hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar av
rundbordet — sa kallade "transformerings” komponenter.
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Maskiner med vridbara spindelhuvuden

Spindelhuvudet méste forst positioneras sa att verktyget hamnar
i Onskat bearbetningsléage. Detta kan utféras med t.ex. ett GO-
block.

Den transformerade verktygsaxelns lage andrar sig i forhallande
till det maskinfasta koordinatsystemet: Om din maskins
spindelhuvud vrids — m.a.o dven verktyget — t.ex. i B-axeln till
+90°, vrids koordinatsystemet med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, forflyttar sig
verktyget i det maskinfasta koordinatsystemets X+ riktning.

Vid berdkning av det transformerade koordinatsystemet tar TNC:n
hansyn till mekaniskt betingade férskjutningar i spindelhuvudet
("transformerings” komponenter) samt forskjutningar som
uppstar genom vridningen av verktyget (3D
verktygslangdkompensering).

Referenspunktssékning vid vridna axlar

Vid 3D-vridet bearbetningsplan kan referenspunkten sdkas med de
externa riktningsknapparna. TNC:n interpolerar dérvid de tillhérande
axlarna. Kontrollera att funktionen “3D-vridning av
bearbetningsplanet” &r aktiverad i driftart Manuell drift samt att
vridningsaxelns ar-vinkel har angivits i menyfaltet.
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Instéllning av utgangspunkt i vridet system

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner kan
utgadngspunkten stallas in pa samma séatt som vid ett icke vridet
koordinatsystem. TNC:ns beteende vid installning av utgdngspunkten
beror d& pa maskinparameter 7500:

MP 7500, Bit 5=0

TNC:n kontrollerar vid aktivt tiltat bearbetningsplan, om
rotationsaxlarnas aktuella koordinater vid installning av
utgangspunkten i axlarna X, Y och Z, déverensstdmmer med den av
dig definierade vridningsvinkeln (3D-ROT-menyn). Om funktionen
tiltning av bearbetningsplanet ar inaktiv, kontrollerar TNC:n om
rotationsaxlarna befinner sig i 0° (ar-positioner). Om positionerna
inte dverensstammer kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

MP 7500, Bit 5=1
TNC:n kontrollerar inte om rotationsaxlarnas aktuella koordinater (ar-
positioner) éverensstimmer med de av dig definierade tiltvinklarna.

Stall i princip alltid in utgangspunkten i alla tre
@ huvudaxlarna.

Om din maskins rotationsaxlar inte ar reglerade maste du
skriva in rotationsaxlarnas ar-positioner i menyn for
manuell tiltning (3D-rot): Om rotationsaxelns(axlarnas) ar-
position inte dverensstammer med det inskrivna vardet
kommer TNC:n att berdkna en felaktig utgangspukt.

Instéllning av utgangspunkt i maskiner med
rundbord

Om du riktar upp arbetsstycket genom en rundbordsvridning, t.ex.
med avkannarcykel G403, maste du nollstélla rundbordsaxeln efter
uppriktningen fore instéllningen av utgdngspunkten i linjaraxlarna X, Y
och Z. Annars kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande. Cykel
G403 ger mojlighet att gora detta direkt, genom att man satter en
inmatningsparameter (se bruksanvisning Avkannarcykler,
"Kompensera grundvridning via en rotationsaxel”).

Instéllning av utgangspunkten vid maskiner
med system for att vaxla spindelhuvuden

Om din maskin ar utrustad med ett system for att vaxla
spindelhuvuden, bor du principiellt férsoka att alltid administrera dina
utgadngspunkter via preset-tabellen. Utgangspunkter, som finns
sparade i preset-tabellen, inkluderar avrédkningen for den aktiva
maskin-kinematiken (spindelhuvudets geometri). Nar du vaxlar in ett
nytt spindelhuvud tar TNC:n hansyn till den nya, férandrade
dimensionen for spindelhuvudet, sa att den aktiva utgangspunkten
bibehalls.
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Positionsindikering i vridet system

Positionerna som visas i statusfaltet (BOR och AR) hanfér sig till det
vridna koordinatsystemet.

Begransningar vid 3D-vridning av
bearbetningsplanet
Avkannarfunktionen grundvridning stér inte till férfogande om du har

aktiverat funktionen tiltning av bearbetningsplanet i driftart manuell
PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren) ar inte tilldtna
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2.5 Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1)

Aktivering av manuell vridning

MANUELL DRIFT FREENFHIEET
Valj manuell vridning: Softkey 3D ROT. Menypunkten
Do, kan nu véljas med pil-knapparna T T T =
PROGRAMKGRNING INARKTIV o
MANUELL DRIFT AKTIV
—
S . A = ° = ‘
Ange vridningsvinkel i b -
C = +0 . ‘
Satt dnskad driftart i menypunkten Vrid bearbetningsplan till Aktiv: Val] oy px S-IST 16:15 :-3-!‘
menypunkten, vaxla med knappen ENT =1 30% SCNmIl LINIT 1 5
+147.413 Y -581.403 2 +50.297 .!
C +0.000 B +0.003
mt
@ Avsluta inmatning: Knappen END - g Te ¢ i e -
| s

For att deaktivera funktionen satter man onskad driftart i menyn
Vridning bearbetningsplan till Inaktiv.

Nar funktionen Vridning bearbetningsplan har valts Aktiv och TNC:n
forflyttar maskinaxlarna enligt de vridna axlarna visas symbolen k2 i
statuspresentationen.

Om funktionen Vridning bearbetningsplan véljs Aktiv for driftart
Programkoérning, kommer den i menyn angivna vridningsvinkeln att
gélla fran och med det forsta blocket i bearbetningsprogrammet som
utférs. Om cykel 19 BEARBETNINGSPLAN anvands i
bearbetningsprogrammet kommer vinkelvardet som har definierats i
cykeln att bli verksamt (frdn och med cykeldefinitionen). Vinkelvérdet
som har angivits i menyn kommer dé att skrivas over.
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Manuell positionering




3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

3.1 Programmera och utfora enkla
bearbetningar

Driftart Manuell positionering ldmpar sig for enkla bearbetningar och
forpositionering av verktyget. Har kan korta program i HEIDENHAIN-
Klartext-format eller enligt DIN/ISO anges och utféras direkt. Aven
TNC:ns cykler kan anropas. Programmet lagras i filen $MDI. Vid
Manuell positionering kan den utdkade statuspresentationen
aktiveras.

Anvanda manuell positionering

Valj driftart Manuell positionering. Programmera filen
$MDI pa onskat satt

Starta programkoérning: Extern START-knapp

®

I% Begransningar
Programmeringsgrafiken och programkaérningsgrafiken

star inte till forfogande. Filen $MDI far inte innehalla nagra
programanrop (%).

Exempel 1

Ett arbetsstycke skall férses med ett 20 mm djupt hal. Efter
uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och installningen av
utgangspunkten kan borrningen programmeras och utféras med ett
fatal programrader.
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Forst forpositioneras verktyget over arbetsstycket, darefter till ett
sdkerhetsavstand 5 mm 6ver halet. Dessa positioneringar utférs med
L-block (ratlinje). Darefter utfors borrningen med cykel 1
DJUPBORRNING.

3.1 Programmera och utfora enkla beariningar

Ratlinjefunktion GO0 (se "Ratlinje med snabbtransport GO0 Ratlinje
med matning GO1 F. . .” pa sidan 183), cykel G200 BORRNING (se
"BORRNING (cykel G200)" pa sidan 250).

HEIDENHAIN iTNC 530

Definiera verktyg: Nollverktyg, radie 5
Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,
Spindelvarvtal 2000 varv/min

Frikor verktyget (snabbtransport)

Positionera verktyget med snabbtransport éver

hélet,

Spindel till

Positionera verktyget 2 mm &ver hélet
Definiera cykel G200 Borrning
Verktygets sékerhetsavstand éver hélet
Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
Borrmatning

Djup for varje ansattning innan atergang
Vantetid uppe vid urspaning i sekunder
Koordinat for arbetsstyckets yta
Position efter cykel, i forhallande till Q203
Vantetid vid hélets botten i sekunder
Anropa cykel G200 Borrning

Frikérning av verktyget

Programslut



3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

Exempel 2: Justera for snett placerat arbetsstycke i maskin med
rundbord

Utfoér funktionen grundvridning med 3D-avkénnarsystem. Se
bruksanvisning Avkannarcykler, “Avkannarcykler i driftart Manuell drift
och El. Handratt”, avsnitt “Kompensera for snett placerat
arbetsstycke”.

Notera Vridningsvinkel och upphév Grundvridningen

B Valj driftart: Manuell positionering

[? Vaélj rundbordsaxel, ange den noterade
| vridningsvinkeln och matning t.ex. G01 G40 G90

C+2.561 F50

m Avsluta inmatningen

@ Tryck pa den externa START-knappen:
Snedstallningen justeras genom vridning av
rundbordet
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Sakra eller radera program fran $MDI

Filen $MDI anvéands vanligen for korta program som inte behover
sparas. Skall ett program trots det sparas gor man pa foljande satt:

Valj driftart: Programinmatning/Editering
Kalla upp filhantering: Knapp PGM MGT (Program
MG Management)
Markera filen $MDI
Korzera Valj “Kopiera fil": Softkey KOPIERA
=[]
MALFIL=
BORRNING Ange ett namn, under vilket det aktuella innehallet i

filen $MDI skall sparas

Utfor kopieringen

UTFG6R

Lamna filhantering: Softkey SLUT

SLUT

For att radera innehallet i filen $MDI gor man pa foljande satt: Istéllet
for att kopiera raderar man innehallet med softkey RADERA. Vid nésta
vaxling till driftart Manuell positionering visar TNC:n en tom fil SMDI.

% Nar man vill radera $MDI, s&

far inte driftart Manuell positionering vara vald (inte
heller i bakgrunden)

far man inte ha valt filen $MDI i driftart
Programinmatning/editering

Ytterligare information: se "Kopiera enstaka fil”, sida 94.
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Programmering:
Grunder, Filhantering,
Programmeringshjalp,
Paletthantering



4.1 Grunder

4.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P& maskinaxlarna finns positionsmatsystem placerade, vilka
registrerar maskinbordets alt. verktygets position. P4 linjaraxlar ar
oftast langdmaétsystem applicerade, pa rundbord och tippningsaxlar
anvands vinkelmatsystem.

Da en maskinaxel forflyttas genererar det dartill hdrande
positionsmatsystemet en elektrisk signal. Frdn denna signal kan
TNC:n berakna maskinaxelns exakta Ar-position.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Ar-positionen. For att dterskapa detta
samband ar inkrementella positionsmaétsystem férsedda med
referensmarken. Vid forflyttning dver ett referensmarke erhéller TNC:n
en signal som anvands som en maskinfast utgangspunkt. P& detta satt
kan TNC:n aterskapa forhallandet mellan Ar-positionen och maskinens
aktuella position. Vid langdmatsystem med avstandskodade
referensmaérken behover maskinaxeln bara forflyttas maximalt 20 mm,
vid vinkelmatsystem maximalt 20°.

Vid absoluta matsystem &éverfors ett absolut positionsvarde till
styrsystemet direkt efter uppstart. Darigenom aterstalls forhallandet
mellan ar-position och maskinslidens position direkt efter uppstart
utan att maskinaxeln behover forflyttas.

Positionssystem

Med ett referenssystem kan man fastldgga positioner placerade i ett
plan eller i rymden. Uppgifterna for en position utgar alltid fran en fast
definierad punkt och beskrivs frdn denna i form av koordinater.

| ett ratvinkligt koordinatsystem (kartesiskt system) ar tre riktningar
definierade som axlarna X, Y och Z. Axlarna &r alltid vinkelrdta mot
varandra och skar varandra i en enda punkt, nollpunkten. En koordinat
anger avstandet till nollpunkten i en av dessa riktningar. Pa detta satt
kan en position i planet beskrivas med hjalp av tva koordinater och i
rymden med tre koordinater.

Koordinater som utgar ifrdn nollpunkten kallas for absoluta
koordinater. Relativa koordinater utgar ifran en annan godtycklig
position (utgdngspunkt) i koordinatsystemet. Relativa koordinatvéarden
kallas aven for inkrementella koordinatvarden.
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Koordinatsystem i frasmaskiner

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en frasmaskin utgar man oftast
fradn det ratvinkliga koordinatsystemet. Bilden till hdger visar hur
koordinatsystemet ér tillordnat maskinaxlarna. Trefinger-regeln for
hdger hand ar bra som minnesstdd: Om man héller langfingret i
verktygsaxeln (pekande mot verktyget och fran arbetsstycket) s
motsvarar detta positiv riktning i Z-axeln, tummen motsvarar positiv
riktning i X-axeln och pekfingret positiv riktning i Y-axeln.

iTNC 530 kan styra upp till 9 axlar. Férutom huvudaxlarna X, Y och Z
finns dven parallellt I6pande tilldggsaxlar U, V och W. Rotationsaxlar
betecknas A, B och C. Bilden nere till héger visar hur tillaggsaxlarna
respektive rotationsaxlarna tilldelas huvudaxlarna.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Grunder

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater skapar
man aven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga koordinater. Vid
arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter ar det ofta
enklare att definiera positionerna med hjalp av polédra koordinater.

| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver polara
koordinater endast positioner i ett plan. Poldra koordinater har sin
nollpunkt i Pol CC (CC = circle centre; eng. cirkelcentrum). En position
i ett plan bestdms da entydigt genom:

Polar koordinatradie: avstandet fran Pol CC till positionen
Polar koordinatvinkel: Vinkel mellan vinkelreferensaxeln och linjen
som foérbinder Pol CC med positionen

Se bilden uppe till hoger

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestdmmes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i ett
av de tre mojliga planen. Dessa bada koordinater bestdmmer samtidigt
vinkelreferensaxeln for den poldra koordinatvinkeln PA.

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel

10

YA

S~
e
Hy
Hg
H
B ! 0°
CcC
5\ -
X
30

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absoluta och inkrementala
arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

Nar en positions koordinat utgéar fran koordinatnollpunkten (ursprung)
kallas dessa for absoluta koordinater. Varje koordinat pa arbetsstycket
ar genom sina absoluta koordinater entydigt bestdmda.

Exempel 1: Borrningar med absoluta koordinater

Hal 1 Hal 2 Hal 2
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementala arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar fran den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en relativ
(tdnkt) nollpunkt. Vid programframstéllningen motsvarar inkrementala
koordinater foljaktligen mattet mellan den sista och den dérpa foljande
bor-positionen. Verktyget kommer att forflytta sig med detta matt.
Darfoér kallas relativa koordinatangivelser dven foér kedjematt.

Ett inkrementalt matt kdnnetecknas av funktionen G91 fore
axelbeteckningen.

Exempel 2: Borrningar med inkrementala koordinater

Absoluta koordinater for hal 4

X=10mm

Y=10mm

Hal 5, i forhallande till 4 Hal 6, i forhallande till 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91 Y=10mm G91 Y=10mm

Absoluta och inkrementala poléara koordinater
Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferensaxeln.

Inkrementala koordinater utgér alltid frdn den sist programmerade
verktygspositionen.
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4.1 Grunder

Installning av utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som en
absolut utgadngspunkt (nollpunkt), ofta ett hérn pa arbetsstycket. Vid
installning av utgadngspunkten riktas forst arbetsstycket upp i
forhallande till maskinaxlarna, darefter forflyttas verktyget till en for alla
axlar bekant position i forhallande till arbetsstycket. Vid denna position
satts TNC:ns positionsvarde till noll eller ett annat Idmpligt varde.
Darigenom relateras koordinatsystemet, som géller for TNC-
presentationen liksom aven bearbetningsprogrammet, till
arbetsstycket.

Om det forekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets ritning
sd anvander man forslagsvis cyklerna for koordinatomrakningar (se
"Cykler fér koordinatomrakning” pa sidan 393).

Om man har ett ritningsunderlag som inte ar anpassat for NC-
programmering sa bér man placera utgangspunkten vid en position
eller ett horn som det ar latt att berdkna métten till dvriga
arbetsstyckespositioner ifran.

Ett 3D-avkdnnarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket d& man
skall stalla in utgdngspunkten. Se Bruksanvisning Avkénnarcykler
"Instéllning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem”.

Exempel

Skissen till hoger visar hél (1 till 4). vars mattsattning utgér fran en
absolut utgangspunkt med koordinaterna X=0 Y=0. Halen (5 till 7)
refererar till en relativ utgangspunkt som har de absoluta
koordinaterna X=450 Y=750. Med cykel NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan
man for tillfallet forskjuta nollpunkten till positionen X=450, Y=750, for
att kunna programmera halen (5 till 7) utan ytterligare berdkningar.
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4.2 Filhantering: Grunder

Filer
Filer i TNC:n Typ
Program
i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format A

smarT.NC-filer

Strukturerat Unit-program .HU
Konturbeskrivning HC
Punkttabeller for bearbetningspositioner PNT
Tabeller foér

Verktyg T
Verktygsvaxlare .TCH
Paletter P
Nollpunkter .D
Presets .PR
Skardata .CDT
Skarmaterial, arbetsstyckesmaterial .TAB
Beroende data (t.ex. struktureringspunkter) .DEP
Text som

ASClI-filer A

Nar ett bearbetningsprogram skall matas in i TNC:n bérjar man med att
ange programmets namn. TNC:n lagrar programmet pa harddisken
som en fil med samma namn. TNC:n lagrar dven texter och tabeller
som filer.

Fér att man snabbt skall kunna hitta och hantera sina filer & TNC:n
utrustad med ett speciellt fonster for filhantering. Har kan de olika
filerna kallas upp, kopieras, raderas och ddpas om.

Med TNC:n kan du hantera ett ndstan obegrdnsat antal filer, det
handlar om atminstone 36 MByte.

Filers namn

Bredvid programmen, tabellerna och texterna infogar TNC:n en filtyps-
indikering vilken ar skild fran filnamnet med en punkt. Denna utdkning
indikerar vilken filtyp det ar.

Froc [

Filnamn Filtyp

HEIDENHAIN iTNC 530
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Grunder

4.2 Filhantering

Datasakerhet

HEIDENHAIN férordar att anvandaren regelbundet sparar
sakerhetskopior av i TNC:n nyskapade program och filer pa en PC.

For detta dndamél tillhandahaller HEIDENHAIN ett BACKUP-program
(TNCBACK.EXE) utan kostnad. Kontakta i fdrekommande fall Er
maskintillverkare.

Dessutom behdver man en diskett med sdkerhetskopior pé alla
maskinspecifika data (PLC-program, maskinparametrar mm). Kontakta
aven har Er maskintillverkare.

@ Om alla filerna som finns p& harddisken (> 2 GByte) skall
sdkerhetskopieras, kan detta ta flera timmar i ansprak.
Sédana sékerhetskopieringar utféres férslagsvis under
natten eller sa anvander man funktionen UTFOR
PARALLELLT (kopiera i bakgrunden).

driftvillkoren (t.ex. vibrationer), efter 3 till 5 ar sker en
okning av antalet fel. HEIDENHAIN rekommenderar darfor
att man later nagon kontrollera harddisken efter 3 till 5 ar.

@:5 For harddiskar kan man rakna med att det, beroende pa
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Kataloger

Eftersom att man kan lagra ménga program respektive filer pa
harddisken, lagger man dessa filer i kataloger (mappar). P& detta satt
far man en god 6verblick dver sina filer. | dessa kataloger kan
ytterligare kataloger ldggas in, sé kallade underkataloger. Med
knappen -/+ eller ENT kan man vélja att visa eller inte visa
underkataloger.

@ TNC:n kan hantera maximalt 6 katalognivaer!

Om man lagrar fler &n 512 filer i en och samma katalog
kommer TNC:n inte att sortera dessa filer i alfabetisk
ordning!

Katalogers namn

En katalogs namn far vara maximalt 16 tecken langt och ar inte
férsedda med n&gon extension. Om man anger fler an 16 tecken som
katalognamn kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Sokvag

En sokvag anger en logisk enhet och samtliga kataloger resp.
underkataloger i vilken en fil finns lagrad. De olika uppgifterna skiljs
frdn varandra med ett "\".

Exempel

Pa harddisken TNC:\ har katalogen AUFTR1 lagts in. Darefter har aven
en underkatalog NCPROG lagts in i katalogen AUFTR1. Till denna
underkatalog har man kopierat bearbetningsprogrammet PROG1.H.
Bearbetningsprogrammet har da soékvagen:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Bilden till hdger visar ett exempel pa en katalogpresentation med olika
kataloger i TNC:n.
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Oversikt: Funktioner i filhanteringen

Funktion

Softkey

Kopiera enstaka filer (och konvertera)

KOPIERA

Valj mélkatalog

i |

Visa en viss filtyp

Visa de 10 sist valda filerna

Radera fil eller katalog

M

Markera fil

Dop om fil oo on
ez

Skydda fil mot radering och férandring skvoon
M

Upphav fllSkydd 0SKYDDAT
M

Hantera natverksenheter ;

Kopiera katalog KopkaTA
)

Visa en enhets kataloger

c
3
o4 3
z o
5 B
o =

Radera en katalog med alla underkataloger

RADERA
ALLA

o

920
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Kalla upp filhantering

PGM
filhantering (Bilden uppe till héger visar
grundinstéllningen). Om TNC:n visar en annan
bildskarmsuppdelning trycker man péa softkey

FONSTER)

Det vénstra, smala fonstret 1 visar tillgéngliga enheter och kataloger.
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller
overféras. En enhet ar TNC:ns harddisk, andra enheter &r datasnitten
(RS232, RS422, Ethernet), till dessa kan exempelvis en persondator
anslutas. En katalog kédnnetecknas alltid av en katalogsymbol (vanster)
och ett katalognamn (hoéger). Underkataloger ar nagot forskjutna mot
hdger. Om en liten ruta med +-symbol befinner sig framfér mapp-
symbolen, finns det ytterligare underkataloger, vilka kan visas med
hjélp av knappen -/+ eller ENT.

| det breda fonstret till hdger visas alla filer 2 som finns lagrade i den
valda katalogen. Bredvid varje fil visas mer information, denna
information beskrivs i nedanstédende tabell.

Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n visar fonstret for

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
FILNAHMN =M

Presentation Betydelse

FILNAMN Namn med maximalt 16 tecken och filtyp

BYTE Filstorlek i Byte

STATUS Filens egenskaper:

E Programmet ar valt i driftart
Programinmatning/Editering

S Programmet ar valt i driftart Programtest
Programmet ar valt i ndgon av

M Programkoérningsdriftarterna
Filen ar skyddad mot radering och féréandring

P (Protected)

DATUM Datum, vid vilket filen férdndrades sista
géngen

TID Klockslag, vid vilket filen férandrades sista

gangen
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T
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Vilja enhet, katalog och fil

Kalla upp filhantering
MGT

Anvand pilknapparna eller softkeys for att forflytta markéren till dnskat
stélle pa bildskdrmen:

Forflytta markoren frén hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markdren upp och ner i ett fonster

Forflytta markdren sida for sida upp och ner i ett
v t fonster

Steg 1: Vélj enhet
Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret:

Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ eller knappen ENT

eller

ENT

Steg 2: Valj katalog

Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hogra fonstret visar
automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad (presenteras med
ljusare farg)
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Steg 3: Valja fil

= Tryck pa softkey VALJ TYP

TYP

Tryck pa softkey for den 6nskade filtypen, eller

vzsa aiia visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller
)
4% K o Anvand wildcards, t.ex. visa alla filer, av filtyp .H, som
borjar med 4

Markera dnskad fil i det hogra fonstret:

Den valda filen aktiveras i den driftart som man
“y befinner sig i d& man kallar upp filhanteringen: Tryck
eller pa softkey VALJ eller knappen ENT

ENT

Skapa en ny katalog (endast méjligt pa enhet
TNC:\

Markera 6nskad katalog i det vanstra fonstret, i vilken en underkatalog
skall skapas

NYTT Ange det nya katalognamnet, tryck pa knappen ENT

SKAPA KATALOG \NY?

- Godkann med softkey JA, eller

avbryt med softkey NEJ
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Kopiera enstaka fil

Forflytta markéren till filen som skall kopieras

KopiERa Tryck pa softkey KOPIERA: Valj kopieringsfunktion.
B TNC:n presenterar en softkeyrad med flera funktioner

Tryck pa softkey "Valj méalkatalog”, for att bestdmma
mélkatalogen i ett invaxlat fonster. Efter val av
malkatalogen star den valda sdkvédgen i dialograden.
Med knappen "Backspace” positionerar man
markoren direkt till slutet pa sékvagens namn, for att
kunna ange malfilens namn

8

} Ange namnet pé& mélfilen och godkann med knappen
e ENT eller softkey UTFOR: TNC:n kopierar filen till den
aktuella katalogen, alt. till den valda malkatalogen.
Den ursprungliga filen forblir oférandrad, eller

ARALLELL Tryck pa softkey UTFOR PARALLELLT fér att kopiera

EXEKvERA filen i bakgrunden. Anvand denna funktion for att
kopiera stora filer eftersom du da kan fortsatta arbeta
efter start av kopieringsforloppet. Samtidigt som
TNC:n kopierar i bakgrunden kan man kontrollera
kopieringsférloppets status via softkey INFO UTFOR
PARALLELLT (under UTOKADE FUNKTIONER, andra
softkeyraden).

4.3 Arbeta med filhanteringen

TNC:n visar ett 6verlagrat fonster med information om hur
l&ngt kopieringsforloppet har fortskridit om kopieringen
startades med softkey UTFOR.

iy
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Kopiera tabell

Né&r man kopierar tabeller kan man skriva éver individuella rader eller
kolumner i méltabellen med softkey ERSATT FALT. Férutsattning:

maltabellen maste redan existera

filen som kopieras far bara innehalla raderna eller kolumnerna som
skall ersattas

@ Softkey ERSATT FALT visas inte nar du skriver dver tabellen
i TNC:n fran en extern datadverféringsprogramvara t.ex.
TNCremoNT. Kopiera den externt genererade filen till en
annan katalog och utfor sedan kopieringen med
filhanteraren i TNC:n.

Exempel

| en forinstallningsapparat har man matt upp verktygslangden och
verktygsradien for 10 nya verktyg. Forinstéllningsapparaten genererar
verktygstabellen TOOL.T med 10 rader (motsvarar 10 verktyg) och
spalterna

Verktygsnummer (kolumn T)
Verktygslangd (kolumn L)
Verktygsradie (kolumn R)

Kopiera denna fil till en annan katalog dn den katalog som den
befintliga TOOL.T &r placerad i. Nar man kopierar denna filmed TNC:ns
filhanterare till den befintliga tabellen, fragar TNC:n om den befintliga
verktygstabellen TOOL.T skall skrivas éver:

Om man trycker péa softkey JA sé kommer TNC:n att skriva Over den
aktuella filen TOOL.T fullstandigt. Efter kopieringen bestar alltsa
TOOL.T av 10 rader. Alla kolumner — naturligtvis med undantag for
kolumnerna nummer, langd och radie — aterstalls

Om man trycker pa softkey ERSATT FALT kommer TNC:n endast att
skriva dver de forsta 10 radernas kolumner nummer, langd och radie
i filen TOOL.T. Data i 6vriga rader och kolumner forandras inte av
TNC:n.

Tryck pa softkey ERSATT TOMRADER sé skriver TNC:n endast 6ver
de rader i TOOL.T dar inga data har angivits. Data i évriga rader och
kolumner férandras inte av TNC:n.

Kopiera katalog
Forflytta markoren i det vanstra fonstret till katalogen som du vill

kopiera. Tryck sedan pé softkey KOP. KAT. istéllet for softkey
KOPIERA. Aven underkatalogerna kopieras av TNC:n.

HEIDENHAIN iTNC 530

4.3 Arbeta med filhanteringen



4.3 Arbeta med filhanteringen

Kalla upp en av de 10 senast valda filerna

Kalla upp filhantering
MGT

Fre Visa de 10 sist valda filerna: Tryck pa softkey SISTA
FILERNA

Anvéand pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du vill kalla

upp:
Forflytta markoren upp och ner i ett fonster
Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ eller knappen ENT

eller

ENT

Radera fil

Forflytta markoren till filen som skall raderas

RERA Valj raderingsfunktionen: Tryck pé softkey RADERA.
TNC:n frdgar om filen verkligen skall raderas

Godkann raderingen: Tryck péa softkey JA eller
Avbryt raderingen: Tryck pa softkey NEJ

Radera katalog

Radera alla filer och underkataloger fran katalogen som skall raderas

Forflytta markdren till katalogen som du vill radera

ReDERA Valj raderingsfunktionen: Tryck pé softkey RADERA.
TNC:n frdgar om katalogen verkligen skall raderas

Godkann raderingen: Tryck pa softkey JA eller
Avbryt raderingen: Tryck pa softkey NEJ

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

ISLHN

& 1320
1 3DGRAF
1BHB
1DATUM
~DEMO
~DUMPPGM
“IFK

ESSTY

& C1PENDELN

& CismarTNG

& C1T-COMP_2.
@ (I TO_PALLET
(=B

2x:\

TINC: \DUMPPEM\x . ¥

3518 .A 987 12-10-2004 22:29:21

BSP .A 348 05-10-2004 12:26:31

:
: TNC:\DUMPPGM\STAT

&
B

: TNC: \DUMPPGM\PLANE . H
: TNC:\DUMPPEM\NULLTAB.D

17011 H 306 + 05-10-2004 12:26:34

1E H a7z + @5-10-2004 12:26:35

50 FIL(ER) 31091773 KBYTE LEDIGT

Ly ‘
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Markera filer

Markeringsfunktioner Softkey

Markera enstaka fil SRR

FIL

Markera alla filer i katalogen HARKERA
ALLA
FILER

Upphav markeringen fér en enskild fil —

MARKERING

Upphav markeringen for alla filer ==y
HHR:::INE

Kopiera alla markerade filer Ko HARK.
S-S

Funktioner sdsom kopiering eller radering av filer kan utféras saval for
enskilda som for flera filer samtidigt. Flera filer markeras pa foljande
satt:

Forflytta markéren till den forsta filen

Visa markeringsfunktioner: Tryck pa softkey
MARKERA

Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL
Forflytta markdren nasta fil

F— Markera ytterligare fil: Tryck pa softkey
MARKERA FIL osv.

KaP MARIC, Kopiera markerade filer: Tryck pa softkey
Ry KOP. MARK. ,eller

Radera markerade filer: Tryck p& softkey SLUT for att
SEUT IO l&mna markeringsfunktionen och tryck darefter pa

softkey RADERA for att radera de markerade filerna

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Dop om fil

Forflytta markdren till filen som skall dopas om

oop on Valj funktionen for att dépa om

Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte andras
Utfér omdopning: Tryck pa knappen ENT
Specialfunktioner

Skydda fil/upphav filskydd
Forflytta markéren till filen som skall skyddas

em Valj Fler funktioner: Tryck péa softkey FLER
FUNKTION.
skvooR Aktivera filskydd: Tryck pa softkey SKYDDA, filen far
IR status P
Man upphéver filskyddet pd samma satt med softkey
OSKYDDA

Radera katalog inklusive alla underkataloger och filer
Forflytta markdren i det vanstra fonstret till katalogen som du vill

radera.

e Valj Fler funktioner: Tryck péa softkey FLER
FUNKTION.

O Radera komplett katalog: Tryck pa softkey RADERA
'E/ ALLa ALLA

Godkéann raderingen: Tryck pa softkey JA. Avbryt
raderingen: Tryck pa softkey NEJ
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Dataodverforing till/fran en extern dataenhet

Innan man kan overfora filer till en extern dataenhet maste
datasnittet stéllas in (se "Installning av datasnitt” pa sidan
493).

=y

Kalla upp filhantering

PGM
MGT

FONSTER

=M=

Vaélj bildskarmsuppdelning for datadverféringen: Tryck
pa softkey FONSTER. | den vénstra bildskarmsdelen

visar TNC:n alla filer som finns lagrade i TNC:n, i den
hdgra bildskdrmsdelen 2 alla filer som finns lagrade i
den externa dataenheten.

Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du vill
Overfora:

Om man vill kopiera fran TNC:n till den externa dataenheten forflyttar
man markoéren i det vanstra fonstret till filen som skall dverforas.

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

Forflytta markoren fréan hoger till vanster fonster och
tvartom

Om man vill kopiera fran den externa dataenheten till TNC:n forflyttar
man markoren i det hogra féltet till filen som skall dverforas.

KOPIERA
[eciles)
MARKERA

K

Overfor enstaka fil: Tryck pa softkey KOPIERA, eller

overfor flera filer: Tryck pa softkey MARKERA (i den
andra softkeyraden, se "Markera filer”, sida 97), eller

overfor alla filer: Tryck pa softkey TNC => EXT

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Godkann med softkey UTFOR eller med knappen ENT. TNC:n visar ett
statusfonster som informerar om kopieringsforloppet, eller

om du vill éverféra mycket l&nga eller ménga program: Bekrafta med
softkey UTFOR PARALLELLT. TNC:n kopierar dé filen i bakgrunden

FoNsTER Avsluta datadverforing: Flytta markoren till det

=B vanstra fonstret och tryck sedan pé softkey
FONSTER. TNC:n visar ater filhanteringens
standardfénster

@ For att valja en annan katalog vid presentation i dubbla
filfénster, trycker man pa softkey PATH. Vélj den dnskade
katalogen i det invéaxlade fonstret med pilknapparna och
knappen ENT!
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Kopiera filer till en annan katalog

Valj bildskarmsuppdelning med tva lika stora fonster
Visa kataloger i bada fénstren: Tryck pa softkey PATH

Hogra fonstret

Flytta markdren till katalogen till vilken du vill kopiera filerna och visa
filerna i denna katalog med knappen ENT

Vanstra fonstret

Valj katalogen med filerna som du vill kopiera och visa filerna med
knappen ENT

Visa funktionen fér att markera filer

— Forflytta markoren till filen som skall kopieras och
Fi markera den. Om sa dnskas markeras ytterligare filer
pa motsvarande satt

Kop AR Kopiera de markerade filerna till mélkatalogen

A5

4.3 Arbeta med filhanteringen

Ytterligare markeringsfunktioner: se “Markera filer”, sida 97.
Om man har markerat filer i bade det vanstra och i det hogra fonstret
sd kommer TNC:n att kopiera fran katalogen som markdren befinner
sig i.
Skriv over filer
Nar man kopierar filer till en katalog som redan innehaller filer med
samma filnamn, sa fragar TNC:n om filerna i méalkatalogen far skrivas
over:
Skriv 6ver alla filer: Tryck pa softkey JA eller
Skriv inte dver nagon fil: Tryck pa softkey NEJ eller
Godkann dverskrivning av varje enskild fil: Tryck pa softkey
GODKANN

Om man vill skriva 6ver en skyddad fil madste man godkdnna detta
separat alternativt avbryta.
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4.3 Arbeta med filhanteringen

TNC:n i natverk

For ansluta Ethernet-kortet till ditt natverk, se "Ethernet-
datasnitt”, sida 497.

For att ansluta iTNC med Windows 2000 till ditt natverk,
se "Natverksinstallningar”, sida 561.

iy

TNC:n loggar felmeddelanden som intraffar under
natverksdriften (se "Ethernet-datasnitt” pa sidan 497).

Nar TNC:n ar ansluten till ett natverk, far du tillgang till maximalt 7
ytterligare enheter i katalogfénstret 1 (se bilden till hoger). Alla tidigare
beskrivna funktioner (vélja enhet, kopiera filer 0.s.v.) géller dven for
natverksenheter, savida Era atkomstrattigheter tillater detta.

Logga pa och logga ur natverk
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT, i
MGT

férekommande fall valj bildskdrmsuppdelning med

softkey FONSTER som visas i bilden uppe till hoger

Hantera natverksenheter: Tryck pa softkey NATVERK
(andra softkeyraden). | det hdgra fonstret 2 visar
TNC:n mdjliga natverksenheter som du har atkomst
till. Med nedan beskrivna softkeys definieras
férbindelsen med respektive enhet

Funktion Softkey

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
FILNAMN =FidNG]

I

= PENDELN
~1smarTNG
~1T_coMP_2
TO_PALLET

) fl) oeeeo
xz|
7

TINC : \DUMPPBM\* . %

3518

BsP

NEU

FRAES_Z

NEU

NULLTAB

1

.A

.A

987

349

.BAK 331

.CDT 11062

.CcDT 4788

.D

WH

856 M

688

12-10-2004 22:29:21

05-10-2004 12:26:31

05-10-2004 12:26:31

05-10-2004 12:26:32

05-10-2004 12:26:32

05-10-2004 12:26:33

+ 12-10-2004 14:03:55

17002

17011

1E

S0 FIL(ER) 31091773 KBYTE LEDIGT

H

H

H

s650

308

a7z

05-10-2004 12:26:34

+ 95-10-2004 12:26:34

+ ©5-10-2004 12:26:35

G | =

-
b

sIpA ‘ s1DA ‘

RADERA

S

MARKERA

DOP OM

=

FLER
FUNKTION.

L

DIAGNOSIS

SLUT

Uppratta natverksforbindelse, TNC:n skriver ettM
i kolumnen Mnt, nar forbindelsen &r aktiv. Man
kan forbinda upp till 7 ytterligare enheter med
TNC:n

ANSLUT
ENHET

Avsluta natverksforbindelse

TA BORT
ENHET

Uppréatta automatiskt natverksforbindelse nar
TNC:n startas upp. TNC:n skriver ett Ai kolumnen
Auto nér forbindelsen uppréattas automatiskt

AUTOMAT .
ANSLUTN .

Uppratta inte automatiskt natverksforbindelse =
nar TNC:n startas upp e

ANSLUTN.

Det kan ta en ganska lang tid att uppratta natverksférbindelsen. TNC:n
presenterar da [READ DIR] uppe till hoger i bildskdrmen. Den maximala
overforingshastigheten ligger mellan 2 och 5 MBit/s, beroende pa
vilken datatyp som Gverfors samt hur hog natbelastningen ar.
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4.4 Oppna och mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i DIN/ISO-
format

Ett bearbetningsprogram bestar av en serie programblock. Bilden till
hoger visar elementen i ett block.

TNC:n numrerar ett bearbetningsprogram block automatiskt med

ledning av MP7220. MP7220 definierar steglangden for blocknumren.

Det forsta blocket i ett program innehaller texten %, programnamnet
och den anvanda mattenheten (G70/G71).

De dérpa féljande blocken innehaller information om:

Raamnet

Verktygsdefinitioner och -anrop
Matningshastighet och varvtal
Konturrorelser, cykler och andra funktioner

Det sista blocket i ett program innehaéller texten N99999999 %,
programnamnet och den anvanda mattenheten (G70/G71).

Definiera raamne: G30/G31

Direkt ndr man har 6ppnat ett nytt program definierar man ett
fyrkantigt obearbetat arbetsstycke. TNC:n behdver denna definition
for grafiska simuleringar. Rddmnets sidor far vara maximalt 100 000
mm l&nga och maste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. R&&mnet
bestdms med hjélp av tva hérnpunkter:

MIN-punkt G30: fyrkantens minsta X-, Y- och Z-koordinat; ange
absoluta varden

MAX-punkt G31: fyrkantens storsta X-, Y- och Z-koordinat; ange
absoluta eller inkrementala (med G91) varden

% Raamnesdefinitionen behdvs endast om man vill testa
programmet grafiskt!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Oppna och mata in program

Oppna ett nytt bearbetningsprogram

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart Programinmatning/
Editering. Exempel pa en programdppning:

V4lj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
MGT

Vélj katalogen som det nya programmet skall sparas i:

FILNAMN = ALT.H

Ange det nya programmets namn, bekrafta med
knappen ENT

E Valja mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
TNC:n véxlar till programfdnstret och dppnar dialogen
for definition av BLK-FORM (rdamne)

SPINDELAXEL PARALLELL X/Y/Z ?
Ange spindelaxel

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

0 et Ange i tur och ordning MIN-punktens X-, Y- och Z-
koordinater

-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

100 T Ange i tur och ordning X-, Y- och Z-koordinaten for
MAX-punkten

- (B
-
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Exempel: Presentation av raamnet i ett NC-program

%NEU G71 * Programbdrjan, namn, mattenhet
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * MAX-punktskoordinater

N9999999 %NEU G71 * Programslut, namn, mattenhet

TNC:n genererar automatiskt programmets férsta och sista block.

@ Om man inte vill programmera nagon raamnes-definition
avbryter man dialogen vid Spindelaxel Z — Plan XY med
knappen DEL!

TNC:n kan bara presentera grafiken om den kortaste sidan
ar minst 50 um och den langsta sidan ar maximalt
99 999,999 mm lang.

4.4 Oppna och mata in program
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4.4 Oppna och mata in program

Programmera verktygsrorelser

For att programmera ett block véljer man en DIN/ISO-funktionsknapp
pa alpha-knappsatsen. Man kan dven anvanda de gra
konturfunktionsknapparna for att erhalla respektive G-kod.

@ Kontrollera att du skriver med stora bokstaver.

Exempel pa ett positioneringsblock

Oppna block
G

KOORDINATER ?

[ X 10 Ange malkoordinaten for X-axeln

{Y: 5 e Ange malkoordinaten for Y-axeln, gé till nasta frdga
med knappen ENT

FRASENS CENTRUMBANA

[G:m Forflyttning utan verktygsradiekompensering:
Bekrafta med knappen ENT, eller

Forflyttning till vénster resp. till hdger om den
programmerade konturen: Valj G41 resp. G42 via
softkey

G41

MATNING ? F=

750 Matningshastighet for denna konturrérelse 750 mm/
min, bekrafta med knappen ENT

TILLAGGSFUNKTION M ?

3 E Ange 6nskad tillaggsfunktion (t.ex. M3 spindelstart),
avsluta och spara blocket med knappen END

Valj tillaggsfunktion som presenteras av TNC:n i
softkeyraden

M120

| programfdnstret visas raden:

N30 GOl G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Overfor ar-position
TNC:n mojliggor att verktygets aktuella position dverférs till
programmet, t.ex. nar man

Programmerar forflyttningsblock
Programmerar cykler
Definierar verktyg med G99

For att det korrekta positionsvardet skall 6verforas gor man pa féljande
satt:

Flytta inmatningsfaltet till det stélle i ett block som du vill éverféra
positionen till

Valj funktionen Overfor ar-position: TNC:n visar de
axlar som positionen kan Overforas ifrén i
softkeyraden

el Valj axel: TNC:n skriver in den valda axelns aktuella
v position i det aktiva inmatningsféltet

@ TNC:n tar alltid 6ver koordinaterna for verktygets centrum
i bearbetningsplanet, dven om
verktygsradiekompenseringen ar aktiv.

TNC:n tar alltid 6ver koordinaten for verktygsspetsen i
verktygsaxeln, den tar alltsa alltid hansyn till den aktiva
kompenseringen for verktygslangden.
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4.4 Oppna och mata in program

Editera program

Nar man skapar eller férandrar ett bearbetningsprogram kan man
anvanda pilknapparna eller softkeys for att ga in pa de olika
programraderna och valja ett enskilt ord i ett block:

Funktion Softkey/knappar

Bladdra en sida uppat st

=1

A

Bladdra en sida nedat

o
H
=1
D

Hoppa till programmets bérjan soruAN

Hoppa till programmets slut stur

II

Forandra det aktuella blockets position i
bildskarmen. Pa detta satt kan man visa fler
programblock som ar programmerade framfor
det aktuella blocket.

Forandra det aktuella blockets position i
bildskdrmen. Pa detta satt kan man visa fler
programblock som ar programmerade efter
det aktuella blocket.

Hoppa fran block till block

Vaélj enskilda ord i ett block

Vaélj ett bestamt block: Tryck pa knappen —
GOTO, ange 6nskat blocknummer, bekrafta
med knappen ENT. Eller: Ange
blocknummersteg och hoppa framat eller
bakat det angivna antalet rader genom att
trycka pa softkey N RADER

20
©
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Funktion Softkey/knapp E

Nollstéll ett valt ords vérde ©

S

Radera ett felaktigt vard 8

adera ett felaktigt varde

g o

. . c

Radera ett felmeddelande (icke blinkande) " —

i

)

Radera valt ord ol ©

|ewr | £

Radera valt block DEL -CC)

Ll o

Radera cykler och programdelar DEL 2

= o

Infoga det block som senast editerades alt. TnFosh 8‘
raderades R -

<

Infoga block pa godtyckligt stélle <

Valj ett block, efter vilket det nya blocket skall infogas, och dppna
dialogen

Andra och infoga ord

Valj ett ord i ett block och skriv dver med ett nytt varde. Nar man har
valt ordet star Klartext-Dialogen till forfogande.

Avsluta andring: Tryck pa knappen END

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man pé pilknapparna (till hdger
eller vanster), tills den dnskade dialogen visas och anger da onskat
varde.
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4.4 Oppna och mata in program

Sok efter samma ord i andra block
Vid denna funktion skall softkey AUTOM. RITNING stéllas in pa AV.

Valj ett ord i ett block: Tryck péa pilknapparna anda tills
det dnskade ordet ar markerat

Vaélj block med pilknapparna

Markoren befinner sig nu i ett nytt block p& samma ord som valdes i
det forsta blocket.

@ Nar du har startat sokningen i mycket stora program sa
vaxlar TNC:n in ett fénster som visar hur langt sékning har
kommit. Dessutom kan du da avbryta sékningen via en
softkey.

TNC:n tar alltid Over koordinaten for verktygsspetsen i
verktygsaxeln, den tar alltsa alltid hansyn till den aktiva
kompenseringen for verktygslangden.

Soka godtycklig text

Valj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK. TNC:n visar dialogen Sék
text:

Skriv in den sbkta texten
Sok text: Tryck pa softkey UTFOR
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Markera, kopiera, radera och infoga programdel

For att kopiera programdelar inom ett NC-program alternativt till ett
annat NC-program erbjuder TNC:n féljande funktioner: Se tabellen
nedan.

For att kopiera en programdel gér man pa foljande satt:

Valj softkeyraden med markeringsfunktioner

Valj det forsta (sista) blocket i programdelen som skall kopieras
Markera forsta (sista) blocket: Tryck pa softkey MARKERA BLOCK.
TNC:n framhaver blocknumrets forsta tecken med ett upplyst falt
och presenterar softkey UPPHAV MARKERING

Forflytta markoren till det sista (forsta) blocket i programdelen som
du vill kopiera eller radera. TNC:n visar alla de markerade blocken

med en annan farg. Man kan alltid avsluta markeringsfunktionen
genom att trycka pa softkey UPPHAV MARKERING

Kopiera markerad programdel: Tryck pa softkey KOPIERA BLOCK,
radera markerad programdel: Tryck pa softkey RADERA BLOCK.
TNC:n lagrar det markerade blocket

Vélj det block som den kopierade (raderade) programdelen skall
infogas efter med pilknapparna

@ Foér att infoga den kopierade programdelen i ett annat
program valjer man dnskat program via filhanteringen och
markerar dar det block som man vill infoga programdelen
efter.

Infoga lagrad programdel: Tryck pa softkey INFOGA BLOCK

Funktion Softkey

Aktivera markeringsfunktion e

BLOCK

Sténga av markeringsfunktion The BonT

MARKERING

Radera markerade block e

BLOCK

Infoga blocken som finns i minnet —

BLOCK

Kopiera markerade block -

BLOCK
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4.4 Oppna och mata in program

TNC:ns sokfunktion

Med TNC:ns sokfunktion kan man sodka efter godtycklig text i ett
program och vid behov aven ersatta den med ny text.

Soka efter godtyckliga texter
Valj ett block, i vilket ordet som skall sdkas finns lagrat.

“ Valj sokfunktionen: TNC:n presenterar sokfonstret och
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i
softkeyraden (se tabellen Sokfunktioner)

G +40 Ange texten som skall sokas, beakta stora och smé
bokstaver

Inled sokningen: TNC:n visar de s6koptioner som
finns tillgdngliga i softkeyraden (se tabellen
Sokoptioner pa nasta sida)

CONTINUE

heLT Andra i féorekommande fall sdkoptionerna
Starta sokningen: TNC:n hoppar till ndsta block som
innehaller den sokta texten

Upprepa sokningen: TNC:n hoppar till ndsta block som
innehaller den sdkta texten

UTF&R

m Avsluta sékfunktionen
Sokfunktioner Softkey
Visa ett invéxlat fonster i vilket de sista senmsTe
sokelementen visas. Sokelementen kan véljas B

via pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

Visa ett invaxlat fonster i vilket det aktuella AkTUELLA
blockets mojliga sokelement finns lagrade. e
Sokelementen kan valjas via pilknapparna,

bekrafta med knappen ENT

Visa ett invaxlat fonster i vilket ett urval av de —
viktigaste NC-funktionerna visas. Sokelementen BLock
kan véljas via pilknapparna, bekrafta med

knappen ENT

Aktivera Sok/Ersatt-funktion o

+
ERSATT
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Sokoptioner Softkey

Bestamma sokriktning roar
[ueear ]

Bestdmma sokslut: Instéllning KOMPLETT séker o
fran det aktuella blocket och ater fram till det
aktuella blocket

Starta ny s6kning

Sok/Ersatt av godtyckliga texter

@ Funktionen sok/ersatt fungerar inte nar

Ett program éar skyddat
Néar programmet for tillfallet exekveras av TNC:n

Vid funktionen ERSATT ALLA maste man beakta att man
av forbiseende rékar radera textdelar som egentligen skall
vara oférandrade. Texter som har ersatts ar
oaterkalleligen forlorade.

4.4 Oppna och mata in program

Valj ett block, i vilket ordet som skall sékas finns lagrat.

Valj sokfunktionen: TNC:n presenterar sokfonstret och
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i
softkeyraden

SOK

oK Aktivera ersatt: TNC:n visar en ytterligare

ERsaTT inmatningsméjlighet for texten som skall infogas i ett
invaxlat fonster

+40 Ange texten som skall sokas, beakta stora och sma
bokstaver, bekrafta med knappen ENT

G +41 Ange texten som skall infogas, beakta stora och sma
bokstaver

Inled sékningen: TNC:n visar de sdkoptioner som
finns tillgéngliga i softkeyraden (se tabellen
Sokoptioner)

CONTINUE

e Andra i fdrekommande fall sékoptionerna

Starta s6kningen: TNC:n hoppar till nasta sdkta text

For att ersatta texten och sedan hoppa till nasta stélle
som texten férekommer pa: Tryck pé softkey
ERSATT, eller for att ersétta alla funna textstallen:
Tryck pa softkey ERSATT ALLA, eller for att inte
ersatta texten och hoppa till ndsta stélle som texten
férekommer pa: Tryck pa softkey ERSATT INTE

@ Avsluta sokfunktionen

UTFBR
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4.5 Programmeringsgrafi

4.5 Programmeringsgrafik

Medritning / ej medritning av
programmeringsgrafik

TNC:n kan presentera den programmerade konturen med en 2D-
streckgrafik samtidigt som ett program skapas.

For att vaxla till bildskarmsuppdelning med program till vanster och
grafik till hdger: Tryck pa knappen SPLIT SCREEN och softkey
PROGRAM + GRAFIK

Vixla softkey AUTOM. RITNING till PA. Samtidigt som
man matar in nya programrader kommer TNC:n
automatiskt att visa alla programmerade
konturrérelser i grafikfonstret till hoger.

AUTOMAT .
RITNING
v [Pa]

Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt staller man
in softkey AUTOM. RITNING pa AV.

Vid AUTOM. RITNING PA visas inte programdelsupprepningar.

Framstéllning av programmeringsgrafik for ett
program

Valj ett block med pilknapparna, fram till vilket grafiken skall
framstallas eller tryck pd GOTO och ange dnskat radnummer direkt

Skapa grafik: Tryck pa softkey RESET + START

Ytterligare funktioner:

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 V+@ Z-40%

NZo G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0%

Nde TS5 617 S500x

NS GO® G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7Q Z-20%

N8Q GOl G4l X+5 Y+30 F250%

NSe 26 RZ¥

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.485%
N11@ GOE X+55.505 Y+69.488x%

N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+2Z0%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 602 X+5 Y+30%

NgS999 627 RZ*

G | =

=

+”b

L

DIAGNOSIS

BORJAN sLutT SIDA

SIDA

START

START
ENKELBL .

RESET
.

START

Funktion Softkey
Framstall fullstandig programmeringsgrafik Reser
Framstall programmeringsgrafik blockvis steRT

ENKELBL .

Framstall fullstandig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START srart

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara d& TNC:n framstaller en
programmeringsgrafik

STOP
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Visa eller ta bort radnummer

e

E Vaxla softkeyrad: Se bilden uppe till hoger menELL oRzT | PROGRAM INMATNING E
o

Visa blocknummer: Vaxla softkey VISA / VISA INTE o vvaves 2o o ] 7]
i BLOCK-NR. till VISA = g)
Visa inte blocknummer: Véxla softkey VISA / VISA Nso 500 64 638 Z+s0- x') =

INTE BLOCK-NR. till VISA INTE oo o viam —— 1)

Radera grafik M =
_ - i o e oo 5 ©

E Vaxla softkeyrad: Se bilden uppe till hdger \ios oo xere mon vamt. 108 oo a
— Radera grafik: Tryck pd softkey RADERA GRAFIK Nes89s 627 Rex [ g
EORIERE] Q UPPDATERA RADERA LT o m
NonweR mro | oloocwe. | e | eRerm |l e )

Delforstoring eller delféorminskning <

Man kan sjélv vélja vilket omrade som skall visas i grafiken. Med en
ram véljer man ett lampligt omrade for delférstoring eller
delférminskning.

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING

%3803_1 671 *

-
Valj softkeyrad for delférstoring/delforminskning (andra raden, se e =
bilden i mitten till hoger) Nao T5 617 sse0s s '
NSe Geo G4e GIe Z+50x Lyp)
Dérvid stér foljande funktioner till férfogande: N0 x-30 V430 Hax -
N70 Zz-20x *"A‘

- Ng@e Ge1l G41 X+5 Y+3@ F25ex
Funktion Softkey o on0 s

Yaxla in ram och férskjut. Fér att forskjuta, hall - - it aos xeen.Son vae. aver

Onskad softkey intryckt

o=
Forminska ram — for att férminska hall softkey T o
intryckt t ' = = <« 20 || ||
Forstora ram — for att forstora hall softkey
intryckt

Med softkey FORSTORA DETALJ dverfors det valda
DL delomrédet

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstlla grafiken
till det ursprungliga omradet.
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4.6 Strukturera program

4.6 Strukturera program

Definition, anvandningsomraden

TNC:n ger dig mojlighet att kommentera bearbetningsprogrammet PEE—— T e
med lankningstexter. Lankningsblocken ar korta texter (max. 37
tecken) som i form av kommentarer eller 6verskrifter forklarar de et 671 I, (A

%= PrOGTam headsssssssssssxkxeskses

efterféljande programraderna.

N10 630 G17 X+2 Y+@ Z-40%

NZo 631 G390 X+100 Y+100 Z+2x

Ldnga och komplexa program blir dverskadligare och mer s L
lattforstaeliga da de kan forses med lampliga lankningsblock. D 8 () €5

Nse Goo Gao Gee z+z5ox ey +"b‘

Detta underlattar mycket vid senare férandringar av programmet. Man
kan infoga lénkninng|OCk pé gOdWCnga Sté”en i N78 Go1 2-5 F2e0x
bearbetningsprogrammet. De kan dven presenteras, men aven oo g xeeme e

bearbetas eller utdkas, i ett eget fonster. D B G
[ =)

N110 X+100 Y+50x

TNC:n férvaltar de infogade struktureringspunkterna i en separat fil ¥ FED B —
(extension .SEC.DEP). Darigenom ¢kas hastigheten vid navigering i
struktureringsfonstret.

BORJAN sLuT SIDA sIDA

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster

[ ProsRAM Visa struktureringsfonster: Valj bildskdrmsuppdelning
sEXTIONER PROGRAM + SEKTIONER
— Véxla det aktiva fonstret: Tryck pa softkey "Véxla
EE fonster”

Infoga lankningsblock i programfonstret (till

vanster)
Valj dnskat block, efter vilket ldankningsblocket skall infogas

[ wrosa Tryck pa softkey INFOGA SEKTION eller * pa ASCII-
sekTION knappsatsen

Skriv in lankningstexten med alfa-knappsatsen

— Andra i forekommande fall sektionsnivan via softkey

Vilj block i lankningsfonstret

Nar man bldddrar mellan blocken i lankningsfonstret kommer TNC:n
automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i programfonstret.
Pa detta satt kan man alltsé bladdra fram ett stort antal
bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.
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4.7 Infoga kommentarer

Anvandningsomrade

Varje block i ett bearbetningsprogram kan férses med kommentarer
for att forklara eller ge anvisningar om programsteg. Det finns tre olika
mojligheter att infoga kommentarer:

Kommentar under programinmatningen

"

Ange data for ett programblock, tryck sedan pa ”;” (semikolon) pa
alfa-knappsatsen — TNC:n visar da fragan Kommentar?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Infoga kommentar i efterhand

Vaélj blocket som kommentaren skall skrivas in i

Vélj det sista ordet i blocket med knappen pil-héger: Ett semikolon
visas vid blockets slut och TNC:n frdgar Kommentar?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Kommentar i ett eget block

Valj ett block, efter vilket en kommentar skall infogas

Oppna programmeringsdialogen med knappen “;" (semikolon) pa
alfa-knappsatsen

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END
Funktioner vid editering av en kommentar

Funktion Softkey

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
KOMMENTAR ?

%NEU G71 *

N18 638 G17 X+@ Y+@ 2-40%*
N2@ G31 G9O X+100 Y+100 Z+0%
* BV
T1 G17 S5000%

66O G408 GIO Z2+250%

X-30 Y+50%

681 2-5 F200%

681 X+@ Y+58 F750%

X+50 Y+100*

642 G25 R20*

X+188 Y+50%

X+58 Y+0*

626 R15%

X+0 Y+50%

N4©
N50
NE6O
N70
N80
NS9@
N100
N110
N120
N130
N140

BORJAN
-«

SLuT
—

SISTR
ORDET
<<

NSt INFOGA
oRD

I$Y SKRIV GUR

1
o
S
©
id
c
Q
:
[ l g
s J!> “:
T *““‘ E;,
L~
£
™
<

DIAGNOSIS

BN

Hoppa till kommentarens bdrjan BoRIAN

Hoppa till kommmentarens slut st

o

Hoppa till ett ords bdrjan. Ord atskiljs av ststa
blanksteg %
Hoppa till ett ords slut. Ord atskiljs av blanksteg NesTA

ORD
>

Vaxla mellan infoga och skriv dver

SKRIV BUR
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4.8 Skapa textfiler

4.8 Skapa textfiler

Anvandningsomrade

| TNC:n kan man skapa och bearbeta texter med en text-editor.

Typiska anvandningsomréaden:

Spara erfarenhetsvarden
Dokumentera bearbetningsprocedurer
Skapa formelsamlingar

Textfiler ar filer av typ .A (ASCII). Om man vill bearbeta andra filer

konverterar man forst dessa till typ .A.

Oppna och lamna textfiler

Valj driftart Programinmatning/Editering

Kalla upp filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .A: Tryck forst softkey VALJ TYP och darefter pa

softkey VISA A

Vilj fil och dppna med softkey VALJ eller knappen ENT eller 6ppna
en ny fil: Ange det nya namnet, bekrafta med knappen ENT

Nar man vill ldmna texteditorn kallar man upp filhanteringen och véljer
en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett

bearbetningsprogram.

Forflyttning av markoren

Softkey

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING

B BEGIN PGM 3518 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-80 Y-90 2-40
2 BLK FORM @.2 X+90 ¥+30 Z+@
3 TOOL DEF S0

4 TOOL CALL 1 Z S1400
S L z-20 R® F MAX

6 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+0 v+8@ RL F250

9 FPOL X+0 Y+@

10 FC DR- R8® CCX+D CCY+@

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+63,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R12 PDX+@ PDY+0 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+E69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?7,5

18 FCT DR- R CCX+@ CCY+0

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?,5

=

Comm HE,

-
t.

TNEOER] NASTA SISTA SIDA SIDA

ORD ORDET
SKRIV OUR 5> «

BORJAN

sLut

L

DIAGNOSIS

SOK.

Flytta markoren ett ord till hdger

NASTA

o
ol
]

Flytta markoren ett ord till vanster

SISTA
ORDET

~ v
~ v

Flytta markoren till ndsta sida

o
H
=1
D

Flytta markdoren till féregéende sida

I}
H
=}
D

Flytta markoren till filens borjan

BORJAN

Flytta markoren till filens slut

sLUT

II
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Editeringsfunktioner Knapp

Pabdrja en ny rad

Radera tecken till vdnster om markdren

Infoga ett mellanslag

Vaxla mellan stora och sma bokstaver
HIFT]| ISPACE|

‘

Editera text

| texteditorns forsta rad befinner sig ett informationsfélt som visar
filnamnet, markdrens position och cursorns (eng. insattningspunkt)
skrivsatt:

Fil: Textfilens namn

Rad: Markdrens aktuella radposition
Spalt: Markdrens aktuella kolumnposition
INSERT: Nya tecken infogas

OVERWRITE: Nya tecken skrivs 6ver den befintliga texten vid
insattningspunkten

Texten infogas pa det stalle som markdren befinner sig for tillfallet.
Med pilknapparna kan markoren forflyttas till en godtycklig position i
textfilen.

Raden som markéren befinner sig i framhavs med en annan farg. En
rad far innehélla maximalt 77 tecken och bryts med knappen RET
(Return) eller knappen ENT.

HEIDENHAIN iTNC 530

4.8 Skapa textfiler
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Radera tecken, ord och rader samt aterinfoga

Med texteditorn kan man radera hela ord och rader for att sedan infoga
dem pa ett annat stélle.

Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och
déarefter infogas pé ett annat stélle

Tryck pa softkey RADERA ORD alt. RADERA RAD: Texten tas bort
och sparas temporart

Flytta markoren till den position dar texten skall terinfogas och
tryck pa softkey INFOGA RAD/ORD

Funktion Softkey

Radera rad och lagra temporart

4.8 Skapa textfiler

RADERA
RAD

Radera ord och lagra temporart

RADERA
ORD

Radera tecken och lagra temporart

RADERA
TECKEN

Aterinfoga rad eller ord efter radering F

RAD /.
ORD

Bearbeta textblock

Man kan kopiera, radera och aterinfoga textblock av godtycklig storlek. R

. . . . . PROGRAM INMATNING
For att géra detta markerar man alltid forst det dnskade textblocket:

Markera textblock: Flytta markdren till tecknet som textmarkeringen o owemponsiem - X
Ska” borja V|d 2 BLK FORM 0.2 X+80 V480 240 —
F— Tryck pa softkey MARKERA BLOCK 3 Too S siee .\!)
BLOCK . ) 6 L X+@ Y+120 R@ F MAX M3
Forflytta markdren till tecknet dar textmarkeringen 2 RS e ! F“‘
skall sluta. Om man flyttar markéren med pil- S X e xed coven
knapparna direkt nedat eller uppat s kommer hela T R RS xeaa,202 cov_do
textraderna som ligger daremellan att markeras 1 REECT Z  vee oz0
fullstandigt —den markerade texten framhdvs meden |1 raeerz @
annan farg 17 FoT oR- 87,5
18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+@ BTAEasEs
Efter det att man har markerat dnskat textblock vidarebearbetar man D [GIES3E [ =
texten med foljande softkeys:
MARKERA RADERA INFOGA KOPIERA KOPIERA INFOGA
BLOCK BLOCK BLOCK BLOCK TILL FIL FRAN FIL
Funktion Softkey
Radera markerat block och lagra temporart
BLOCK

Lagra markerat block temporart, utan att radera N
(kopiera)
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Nar det temporart lagrade textblocket skall infogas péa ett annat stélle
utfér man foljande steg:

Forflytta markoren till en position dér det temporéart lagrade
textblocket skall infogas
Tryck pa softkey INFOGA BLOCK: Texten infogas

Sa lange texten ar temporart lagrad kan man infoga den ett godtyckligt
antal ganger.

Overfor markerat block till en annan fil
Markera textblocket pa tidigare beskrivet satt
Tryck pa softkey KOPIERA TILL FIL. TNC:n visar
i dialogen Malfil =

Ange malfilens s6kvag och namn. TNC:n infogar det
markerade textblocket i malfilen. Nar det inte
existerar nagon malfil med det angivna namnet sa
kommer TNC:n att skriva in den markerade textenien
ny fil

Infoga en annan fil vid markoérpositionen

Forflytta markoren till positionen, vid vilken den andra filen skall

infogas

F—— Tryck pé softkey INFOGA FRAN FIL. TNC:n visar
dialogen Filnamn =

Ange namn och sdkvéag for filen som skall infogas

Soka textdelar

Med texteditorns sdkfunktion kan man finna ord eller teckenkedjor.
TNC:n erbjuder tvd mojligheter.

Soka aktuell text
Med sokfunktionen skall man hitta ett ord, som motsvarar ordet som
markoren befinner sig i:

Forflytta markdren till dnskat ord

Valj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK

Tryck pa softkey SOK AKTUELLT ORD

Lamna sokfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

Soka godtycklig text

Valj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK. TNC:n visar dialogen Sék
text:

Skriv in den sokta texten
Sok text: Tryck pa softkey UTFOR
Lamna sokfunktionen, tryck pa softkey SLUT

HEIDENHAIN iTNC 530

4.8 Skapa textfiler

nenueLL orzeT | PROGRAM INMATNING
SOK TEXT : I

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-30 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 Z+0
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
5 L 2-20 RO F MAX

6 L X+@ Y+100 RO F MAX M3

7 L 2-20 RO F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

9 FPOL X+0 ¥+0

10 FC DR- R8® CCX+@ CCY+Q

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+63,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

18 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

Ed

- I
e |Om [l

SOK
AKTUELLT
ORD

STORA-/
SMA BOKST

(v ] pa

‘ UTFGR

i

DIAGNOSIS

SLUT

- @



4.9 Kalkylatorn

4.9 Kalkylatorn

Anvandning
TNC:n f('j_rfogaréve_r en kalkylator som innehaller de viktigaste weweL oxrT | PROGRANM INMATNING
matematiska funktionerna. KOORDINATER ?
. .. %ZNEU G71 * .
Man Oppnar och stanger kalkylatorn med knappen CALC N10 630 G17 X+8 Y+8 Z-40% P
" . . . N290 G31 G908 X+1900 Y+100 Z+0* —
Valj berakningfunktioner via kortkommandon med alfa-knappsatsen. NG 6l 6 LG -
Kortkommandona framhévs i kalkylatorn med en annan farg. N50 GBO G48 GI0 I \!)
NEB® X-30 Y+50%
= o N7@ 681 z-5 Fzele ! "b‘
Raknefunktion Kortkommando (knapp) e son weo ves ¢
L. N8B X+50 Y+188*j§jﬁ ﬂiﬁ
Addition + N180 G42 625 R2 _c|i» | ce| | of |2l
N110 X+100 Y+50%
Sub‘trak‘“on — N120 X+50 Y+0#*
N139 G26 R15%
- . N149 X+@ Y+50%
Multiplikation * N150 GO® G4@ X-20% premosE
[
Division : ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
G390 G91
Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-Sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT
Potens N
Kvadratroten ur Q
Invers /
Parentes ()
Pl (3.14159265359) P

Visa resultat =

Overfor beraknat varde till programmet
Valj det ord som det berdknade vardet skall dverféras till med
pilknapparna.
Oppna kalkylatorn med knappen CALC och utfér den énskade
berdkningen
Tryck pa knappen “Overfor ar-position”, TNC:n vaxlar in en
softkeyrad
Tryck pa softkey CALC: TNC:n overfor vardet till det aktiva
inmatningsfaltet och stédnger kalkylatorn
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4.10 Direkt hjalp vid NC-
felmeddelanden

Presentation av felmeddelanden

TNC:n presenterar automatiskt felmeddelanden vid

felaktigt inmatade uppgifter

logiska fel i programmet

ej utforbara konturelement

felaktig anvandning av avkannarsystemet

Orsaken till ett felmeddelande, som innehdller ett blocknummer,skall
sOkas i det blocket eller i blocken innan. Man raderar TNC-
felmeddelanden med knappen CE efter det att felorsaken har
atgardats.

For att erhalla mer information om ett felmeddelande som presenteras
trycker man pa knappen HELP. TNC:n visar da ett fonster i vilket
felorsaken och feldtgarden finns beskriven.

Visa hjalp

HELP

Visa hjalp: Tryck pa knappen HELP

Las igenom felbeskrivning och majliga felatgéarder. |
férekommande fall visar TNC:n aven
tillaggsinformation som ar hjalpfull vid felsdknig av
HEIDENHAIN-medarbetare. Man stanger hjalp-
fonstret med knappen CE och kvitterar samtidigt det
presenterade felmeddelandet.

Avhjalp felet i enlighet med beskrivningen i hjalp-
fonstret

Vid blinkande felmeddelanden visar TNC:n automatiskt hjalptexten.
Efter blinkande felmeddelanden maste man starta om TNC:n,
exempelvis genom att trycka pd END-knappen i 2 sekunder.

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

PGM-huvud ej editerbart

ZNE 7

Felo:

N10 Jou rars?kte 8Lt sndrs ett sy blocken BEGIN PGM (DIN/ISO:

N20 |5

N4 B |progrannann.

1ler END PGM (ISO: NS9999959%. t program.

eist
Froatanbsrian och progransiutet far inte sndras. Anusnd
i1

51let funktionen DOP hanteraren fér att andra

N50
NEB
N7@
N8o
Ng@e
N10@
N11@
N12@
N138
N140
N158

Goo G40 GSO Z2+250%
X-30 Y+50%

GB1l Z-5 F200%

GB1 X+0 Y+50 F750%
X+50 Y+100%

G42 G25 R20%
X+100 Y+50%

X+58 Y+0*

G26 R15%

X+8 Y+50%

GoO G40 X-20%

4.10 Direkt hjalp vid NC-felmeddelanden

L

DIAGNOSIS

BORJAN

SLUT sIpA sIDA
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4.11 Lista med alla felmeddelanden som star i ko

4.11 Lista med alla felmeddelanden
som star i ko

Funktion

Med denna funktion kan man lata visa ett invaxlat fonster i vilket TNC:n
presenterar alla felmeddelanden som star i k. TNC:n visar bade fel
som hérstammar fran NC:n och fel som din maskintillverkare har
genererat.

Visa fellista

Séa snart atminstone ett felmeddelande existerar kan du lata visa listan:

ﬂ Visa lista: Tryck pa knappen ERR

Med pilknapparna kan du vaélja ut ett av de samlade
felmeddelandena

Med knappen CE eller knappen DEL raderar du det
felmeddelande fran det invaxlade fonstret som
momentant ar selekterat. Om det bara existerar ett
felmeddelande, stdngs det invaxlade fonstret
samtidigt

Sténg det invéxlade fonstret: Tryck ater pa knappen
ERR. De samlade felmeddelandena behalls

@ Parallellt med fellistan kan man dessutom lata presentera
respektive tillhérande hjélptext i ett separat fonster: Tryck
pa knappen HELP.

MANUELL ORTFT | PGM-huvud ej editerbart

ZNE &

Felo:

N1@ pu Rsrsal;le stt snars ett au blocken BEGIN PGM (DIN/ISO:

N2@ |

1ler END PGM (ISO: NS9989995% tt program.

eiitg,
FEoaranbar 1an och programsiutet far inte sndras. Anuind

et funktionen DOP filhanteraren for att andra

N 4 @ |progrannann.

N50 GOO@ G40 G90 Z+250%
NE@ X-38 Y+50%

N70 G601 2-5 F200%

N80 GO1 X+8 Y+50 F750%

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G26 R15%

X+0 Y+50%

GoO G40 X-20%

sLuT sIDA sIpA
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Fonsterinnehall

Kolumn Betydelse
Nummer Felnummer (-1: inget felnummer definierat),
som HEIDENHAIN eller din maskintillverkare
har tilldelat
Klass Felklass: Bestdammer hur TNC:n skall
behandla detta fel:
ERROR

Programexekveringen avbryts av TNC:n
(INTERNT STOPP)

FEED HOLD

Matningsfrigivningen tas bort

PGM HOLD

Programexekveringen stoppas (STIB
blinkar)

PGM ABORT

Programexekveringen avbryts (INTERNT
STOPP)

EMERG. STOP

NODSTOPP loses ut

RESET

TNC:n utfér en varmstart

WARNING

Varningsmeddelande,
programexekveringen fortsatter

INFO

Info-meddelande, programexekveringen
fortsatter

Grupp Grupp. Bestammer fran vilken del av
operativsystemet felmeddelandet
genererades

OPERATING
PROGRAMMING
PLC

GENERAL

Felmeddelande Feltext som presenteras av TNC:n
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4.12 Paletthantering

4.12 Paletthantering

Anvandningsomrade

MANUELL ORIFT | EDITERA PROGRAM-TABELL

? Paletthanteringen ar en maskinavhangig funktion. Har
beskrivs standard-funktionsomfanget. Beakta dessutom
Er maskinhandbok.

PAL 120

PGM 1.H NULLTAB.D
PAL 130 =
PGM SLOLD.H
PGM FK1.H
PGM SLOLD.H
PGM SLOLD.H T
PAL 140

Palettabeller anvands i fleroperationsmaskiner med palettvaxlare:
Palettabellen anropar olika paletter med tillhérande

bearbetningsprogram och aktiverar nollpunktsforskjutningar resp.
nollpunktstabeller. &

D el

CONDODONRE

Man kan dven anvanda palettabeller for att exekvera olika program
med skilda utgdngspunkter i en féljd.

L

Palettfilen innehaller féljande uppgifter: ozasosts

PAL/PGM (obligatorisk uppgift): S
Markerar palett eller NC-program (valj med knappen ENT alternativt
NO ENT)

NAME (obligatorisk uppgift):

Palett-, alternativt programnamn. Palettnamnen bestdms av
maskintillverkaren (beakta maskinhandboken). Programnamnen
maste finnas lagrade i samma katalog som palettabellen annars
kravs att man anger hela sdkvagen till programmet

PRESET (uppgift om s& dnskas):

Preset-nummer fran preset-tabellen. Preset-numret som definieras
har tolkas av TNC:n som en palettutgdngspunkt (uppgift PAL i
kolumnen PAL/PGM) eller som arbetsstyckets utgangspunkt (uppgift
PGM i rad PAL/PGM)

DATUM (uppgift om sa dnskas):

Nollpunktstabellens namn. Nollpunktstabellen méaste finnas lagrad i
samma katalog som palettabellen annars kravs det att man anger
hela sdkvagen till nollpunktstabellen. Man aktiverar nollpunkterna
fran nollpunktstabellen med cykel G53 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING i
NC-programmet

X, Y, Z (uppgift om sa 6nskas, ytterligare axlar mojliga):

Vid palettnamn utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten. Vid NC-program utgar de programmerade
koordinaterna fran palettnollpunkten. Dessa uppgifter skrivs dver
den utgadngspunkt som man sist stéllde in i driftart Manuell drift.
Med tillaggsfunktion M104 kan man &ter aktivera den sist instéllda
utgangspunkten. Med knappen “Overfor ar-position” vaxlar TNC:n
in ett fonster i vilket man kan féra in olika typer av punkter i TNC:n
som utgangspunkt (se tabell).

LAGE TILL
N RADER
VID SLUT

FORMAT
EDITERA

Position Betydelse

Arvarde Fér in den aktuella verktygspositionens
koordinater i férhéallande till det aktiva
koordinatsystemet

Referensvarde  For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i férhallande till maskinens nollpunkt
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Position

Betydelse

Matvarde AR

For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda
utgangspunktens koordinater i forhallande till det
aktiva koordinatsystemet

Méatvarde REF

For in den, i driftart Manuell drift, sist avkadnda
utgangspunktens koordinater i férhallande till
maskinens nollpunkt

Med pilknapparna och knappen ENT véljer man den typ av position
som man vill éverféra. Dérefter véljer man med softkey ALLA
VARDEN att TNC:n skall lagra koordinaterna ifran alla aktiva axlar i
palett-tabellen. Med softkey AKTUELLT VARDE lagrar TNC:n
koordinaten ifrdn axeln som markoéren for tillfallet befinner sig pa i

palett-tabellen.

@ Om man inte har definierat ndgon palett fore ett NC-
program utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten. Om man inte definierar nagon uppgift
forblir den manuellt instéllda utgdngspunkten aktiv.

Editeringsfunktioner Softkey

G4 till tabellens bdrjan BoRJAN

G4 till tabellens slut stur

II

Ga till féregdende sida i tabellen

]
"
g
D

G4 till nasta sida i tabellen

@
H
=]
D

Infoga rad i tabellens slut F—

Radera rad i tabellens slut RADERA

Ga till borjan pa nésta rad

3 = ol
D D D
=] o S

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens Lase rac
Slut VID SLUT
Kopiera markerat falt (andra softkeyraden) KopzERa

FALT

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden) nFoca

FALT
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Vilj palett-tabell

Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering eller
Programkorning: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Valj palettfil med pilknapparna eller ange namnet for en ny fil
Godkéann valet med knappen ENT

Lamna palettfil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj annan filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP och softkey fér den
Onskade filtypen, t.ex. VISA .H

Vélj dnskad fil

4.12 Paletthantering
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Exekvera palettfil

Program, som exekveras via palettfilen, far inte innehalla
M30 (M02).

Via maskinparameter definieras om palettabellen skall
exekveras block for block eller kontinuerligt.

=y

Sé& snart verktygsanvandningskontroll har aktiverats via

maskinparameter 7246, kan du kontrollera kvarvarande

ingreppstid for de verktyg som anvands till en palett (se
"Verktygsanvandningskontroll” pa sidan 506).

Valj filhantering i driftart Program blockfoljd eller Program
enkelblock: Tryck pa& knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Valj palettabell med pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

Exekvera palettabell: Tryck pa knappen NC-start, TNC:n utfor
paletterna pa det satt som har definierats i maskinparameter 7683

Bildskdarmsuppdelning vid exekvering av palettfil

Om man vill se bade programmets innehall och palettfilens innehall
samtidigt sa valjer man bildskdrmsuppdelning PROGRAM + PALETT.
Under exekveringen visar da TNC:n programmet i den vanstra
bildskarmssidan och paletten i den hogra bildskdrmssidan. For att
kunna se programinnehallet innan exekveringen gér man pa foljande
satt:

Valj palettfil
Valj programmet som du vill kontrollera med pilknapparna

Tryck pa softkey OPPNA PROGRAM: TNC:n presenterar det valda
programmet i bildskarmen. Nu kan man bladdra i programmet med
hjalp av pilknapparna

Tillbaka till palettabellen: Tryck pa softkey END PGM
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4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

4.13 Palettdrift med
verktygsorienterad bearbetning

Anvandningsomrade
.. . . . a (PRI EDITERA PROGRAM-TABELL
@ Palettadministration i kombination med sLockraLuo |
verktygsorienterad bearbetning ar en_maskmtzeroende Fil:TNC:\DUMPPGH\PALETTE.P ;
funktion. Har beskrivs standard-funktionsomfanget. — W FIX__PGM P
Beakta dessutom Er maskinhandbok. —
Palett-ID: s
Metod: J)
Palettabeller anvands i fleroperationsmaskiner med palettvaxlare: Status: T e
4 kin -
Palettabellen anropar olika paletter med tillhorande S e 4
bearbetningsprogram och aktiverar nollpunktsforskjutningar resp. Metod:
nollpunktstabeller. Status: ‘
Man kan dven anvénda palettabeller for att exekvera olika program Palett-ID:
. . . o Metod:
med skilda utgangspunkter i en foljd. Tyt ]
DIAGNOSIS
Palettfilen innehéller féljande uppgifter: [ ==
PAL/PGM (obligatorisk uppgift): A [ e ||

Uppgiften PAL indikerar att det handlar om en palett, med FIX
markeras en fixturnivd och med PGM anger man ett arbetsstycke

W-STATE :

Aktuell bearbetningsstatus. Genom bearbetningsstatus fastlaggs
hur langt bearbetningen har utforts. Ange BLANK for ett obearbetat
arbetsstycke. Vid bearbetningen dndrar TNC:n denna uppgift till
INCOMPLETE och efter slutford bearbetning till ENDED. Med uppgiften
EMPTY markeras en plats dar det inte finns ndgot uppspéant
arbetsstycke eller dér ingen bearbetning skall utféras

METHOD (obligatorisk uppgift):

Anger enligt vilken metod programoptimeringen skall ske. Med WP0
sker bearbetningen arbetsstyckesorienterad. Med T0 sker
bearbetningen av delen verktygsorienterad. For att koppla ihop
efterféljande arbetsstycken i den verktygsorienterade
bearbetningen méste man anvanda uppgiften CT0 (continued tool
oriented). Verktygsorienterad bearbetning ar mojlig dver flera
fixturer pa en och samma palett, dock inte dver flera paletter.

NAME (obligatorisk uppgift):

Palett-, alternativt programnamn. Palettnamnen bestdms av
maskintillverkaren (beakta maskinhandboken). Programmen maste
finnas lagrade i samma katalog som palettabellen, annars méaste
man ange hela sdkvéagen till programmen.

PRESET (uppgift om s dnskas):

Preset-nummer fran preset-tabellen. Preset-numret som definieras
har tolkas av TNC:n som en palettutgadngspunkt (uppgift PAL i
kolumnen PAL/PGM) eller som arbetsstyckets utgdngspunkt (uppgift
PGM i rad PAL/PGM)

DATUM (uppgift om sa dnskas):

Nollpunktstabellens namn. Nollpunktstabellen maste finnas lagrad i
samma katalog som palettabellen annars kravs det att man anger
hela sokvagen till nollpunktstabellen. Man aktiverar nollpunkterna
fran nollpunktstabellen med cykel G53 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING i
NC-programmet
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X, Y, Z (uppgift om sa dnskas, ytterligare axlar mojliga):

Vid paletter och fixturer utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinens nollpunkt. Vid NC-program utgar de programmerade
koordinaterna fran palettens resp. fixturens nollpunkt. Dessa
uppgifter skrivs dver den utgangspunkt som man sist stallde in i
driftart Manuell drift. Med tilldggsfunktion M104 kan man ater
aktivera den sist instéllda utgangspunkten. Med knappen " Overfor
ar-position” vaxlar TNC:n in ett fonster i vilket man kan féra in olika
typer av punkter i TNC:n som utgangspunkt (se tabell).

Position Betydelse

Arvarde For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i férhéallande till det aktiva
koordinatsystemet

Referensvarde  For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i férhallande till maskinens nollpunkt

Métvarde AR For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda
utgangspunktens koordinater i férhéallande till det
aktiva koordinatsystemet

Matvéarde REF For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda
utgangspunktens koordinater i forhallande till
maskinens nollpunkt

Med pilknapparna och knappen ENT véljer man den typ av position
som man vill éverféra. Darefter véljer man med softkey ALLA
VARDEN att TNC:n skall lagra koordinaterna ifrén alla aktiva axlar i
palett-tabellen. Med softkey AKTUELLT VARDE lagrar TNC:n
koordinaten ifrdn axeln som markoéren for tillfallet befinner sig pa i
palett-tabellen.

% Om man inte har definierat ndgon palett fére ett NC-
program utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten. Om man inte definierar nagon uppgift
forblir den manuellt instéllda utgangspunkten aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530

4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

i @



4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

SP-X, SP-Y, SP-Z (uppgift om s& onskas, ytterligare axlar maojliga):
Sakerhetspositioner kan anges for axlarna. Dessa kan sedan lasas
frdn NC-makron via SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Med SYSREAD
FN18 ID510 NR 5 kan man utvardera huruvida ett varde har
programmerats i kolumnen eller inte. Forflyttning till den angivna
positionen sker endast om NC-makrot ldser detta varde och har
programmerats for att utfora forflyttningen.

CTID (uppgiften skrivs in av TNC:n):

Kontext-identitetsnumret tilldelas av TNC:n och innehéller
upplysningar om hur langt bearbetningen har utférts. Om uppgiften
raderas, alt. andras, ar en aterstart av bearbetningen inte mdjlig.

Editeringsfunktioner vid presentationssatt Softkey
tabell

Ga till tabellens borjan
Ga till tabellens slut

Ga till foregaende sida i tabellen

o
H
=}
D

o
H
=}
D

Ga till nasta sida i tabellen

Infoga rad i tabellens slut p—

Radera rad i tabellens slut RADERA

G4 till borjan pa nésta rad T

ol = a
D 5 D
o o o

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens Lase z
Slut VID SLUT
Editera tabellformat —

EDITERA

Edltern_?gsfunktloner vid presentationssatt Softkey
formuléar
Valj féregdende palett PALETT

Valj nasta palett PALETT

Valj foregaende fixtur FIxTuR

Val] nasta fixtur FIXTUR
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Editeringsfunktioner vid presentationssatt
formular

Softkey

Valj féregadende arbetsstycke

ARBSTYCKE

Valj ndsta arbetsstycke

ARBSTYCKE

II

Véxla till palettnivan

VISNING
PALETT-
NIVA

Vaxla till fixturnivan

VISNING
FIXTUR-
NIVA

Véxla till arbetsstyckesnivan

VISNING
ARBSTYCK-
NIVA

Valj standardpresentation palett

DETALJ
PALETT

Valj detaljpresentation palett

PALETT

Vélj standardpresentation fixtur

i |

Valj detaljpresentation fixtur

FIXTUR

Valj standardpresentation arbetsstycke

DETALJ
ARBSTYCKE

Valj detaljpresentation arbetsstycke

ARBSTYCKE

ARBSTYCKE

Infoga palett

INFOGA
PALETT

Infoga fixtur

INFOGA
FIXTUR

Infoga arbetsstycke

INFOGA
ARBSTYCKE

Radera palett

RADERA
PALETT

Radera fixtur

RADERA
FIXTUR

Radera arbetsstycke

RADERA
ARBSTYCKE

Radera buffertminne

RADERA
BUFFERT-
MINNE
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Editeringsfunktioner vid presentationssatt
formular

Softkey

Verktygsoptimerad bearbetning

VERKTYG
ORIENT .

Arbetsstyckesoptimerad bearbetning

ARBSTYCKE
ORIENT .

Anslut respektive separera bearbetningarna

ANSLUTEN

SEPARERAD

Markera nivan som tom plats

ToM
PLATS

Markera nivan som obearbetad

Vilja palettfil

Godkann valet med knappen ENT

4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning
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Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering eller
Programkorning: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Valj palettfil med pilknapparna eller ange namnet for en ny fil
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Visa palettfil med inmatningsformular

Palettdrift med verktygs- resp. arbetsstyckesorienterad bearbetning ar
indelad i tre nivaer:

Palettniva PAL
Fixturniva FIX
Arbetsstyckesniva PGM

Pa varje niva ar det mojligt att vaxla till en detaljpresentation. | den
normala presentationen kan man fastlagga bearbetningsmetod och
status for palett, fixtur och arbetsstycke. Om man editerar en befintlig
palett-fil sa visas de aktuella uppgifterna. Man anvéander
detaljpresentationen for instélining av palettfilen.

% Stéall in palettfilen sa att den motsvarar maskinens
konfiguration. Om du bara har en fixtur med flera
arbetsstycken racker det att definiera en fixtur FIX med
arbetsstycken PGM. Om en palett ar utrustad med flera
fixturer eller om en uppspanning skall bearbetas pa flera
sidor, maste man definiera en palett PAL med motsvarande
antal fixturnivaer FIX.

Med knappen for bildskdrmsuppdelningen kan man vaxla
mellan presentationssatt tabell och presentationssatt
formular.

Det grafiska stédet vid formularinmatning ar inte
tillgangligt annu.

De olika nivderna i inmatningsformularet kan nds med dérfor avsedda
softkeys. | inmatningsformularets statusrad markeras alltid den
aktuella nivan med en ljusare farg. Om man vaxlar till
tabellpresentationen, med knappen fér bildskarmsuppdelning,
kommer markoéren att befinna sig pd samma niva som vid
formularpresentationen.
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:ﬁx;m EDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?

Fil:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P "

_ [ M FIX__PGM D
Palett-ID: PAL4-206-4 s ‘
Metod: ARBETSSTY./VKT. ORIENT. LYLp)
Status: [RAAMNE |

T
5
Palett-ID: PAL4-208-11
Metod: VERKTYGSORIENTERAT
Status: [RAAMNE ]
Palett-ID: PAL3-208-6
Metod: VERKTYGSORIENTERAT
Status: [RAAMNE | pe——
[ S
PALETT PALETT VISNING PALETT INFOGA RADERA
FIXTUR- DETALJ
NIVA PALETT PALETT ARBSTYCKE
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4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning



) Stéllin palettniva

4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetnin

Palett-Id: Palettens namn visas

Metod: Man kan valja bearbetningsmetod WORKPIECE ORIENTED
resp. TOOL ORIENTED. Valet som gors éverfors till den dartill
hérande arbetsstyckesnivan och skriver eventuellt 6ver befintliga
uppgifter. | tabellpresentationen visas metoden
ARBETSSTYCKESORIENTERAD med WP0 och
VERKTYGSORIENTERAD med T0.
I% Uppgiften TO-/WP-ORIENTED kan inte stéllas in via
softkey. Den visas bara om olika bearbetningsmetoder har
stéllts in for arbetsstycket i arbetsstyckes- resp.
fixturnivan.

Om bearbetningsmetoden stélls in i fixturnivan, kommer
uppgiften att dverforas till arbetsstyckesnivan och
eventuella befintliga uppgifter att skrivas éver.

Status: Sofkey RAAMNE markerar paletten med tillhérande fixturer
resp. arbetsstycken som dnnu inte bearbetade, i faltet status skrivs
BLANK in. Anvand softkey TOM PLATS om du vill hoppa dver paletten
vid bearbetningen, i féltet status visas EMPTY

Instéllning av detaljer i palettnivan
Palett-Id: Ange palettens namn
No11punkt: Ange palettens nollpunkt

Nol1p.tab.: Ange namnet och sokvagen till arbetsstyckets
nollpunktstabell. Uppgiften dverfdrs till fixtur- och
arbetsstyckesnivan.

Sdaker hojd: (optional): Saker position for de olika axlarna i
forhallande till paletten. Forflyttning till den angivna positionen sker
endast om NC-makrot Idser detta varde och har programmerats for
att utfora forflyttningen.

. EDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?
Fil:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P m
_ M FIX__PGM D
Palett-ID: [PAL4-206-4 | s l.
Metod: ARBETSSTY./VKT. ORIENT. L)
Status: RAAMNE
T
%
Palett-ID: PAL4-208-11
Metod: VERKTYGSORIENTERAT
Status: RAAMNE ‘
Palett-ID: PAL3-208-6
Metod: VERKTYGSORIENTERAT
Status: RAFMNE ———
[ —
PALETT PALETT VISNING PALETT INFOGA ‘ RADERA
FIXTUR- DETALJ
NIVA PALETT PALETT ARBSTYCKE
e EDITERA PROGRAM-TABELL
PALETT / NC-PROGRAM?
Fil:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P o
Emm F1x__pen P
Palett-ID: PAL4-206-4 —
Nollpunkt: s ‘
)4120, 238 202,894 pa20, 326 LLp)
T
¢t
Nollp.tab.: TNC:\RK\TEST\TABLE®1.D

Ssker hsjd:
I Wwioo |

L

DIAGNOSIS

PALETT PALETT VISNING PALETT INFOBA

FIXTUR- DETALY
NIVA PALETT LS

RADERA
ARBSTYCKE
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Installning av fixturnivan

Fixtur: Fixturens nummer visas, efter snedstrecket visas antalet
fixturer inom denna niva.

Metod: Man kan vélja bearbetningsmetod WORKPIECE ORIENTED
resp. TOOL ORIENTED. Valet som gors éverfors till den dartill
hérande arbetsstyckesnivan och skriver eventuellt Gver befintliga
uppgifter. | tabellpresentationen indikeras uppgiften
ARBETSSTYCKESORIENTERAD med WP0 och
VERKTYGSORIENTERAD med T0.

Med softkey ANSLUT/SEPARERA markerar man fixturer som skall inga
i berdkningen av arbetsforloppet vid verktygsorienterad
bearbetning. Anslutna fixturer indikeras av en avbruten skiljelinje,
separerade fixturer av en genomgéaende linje. | tabellpresentationen
indikeras anslutna arbetsstycken med CT0 i kolumnen METOD.

% Uppgiften TO-/WP-ORIENTATE kan inte stéllas in via
softkey, den visas bara om olika bearbetningsmetoder har
stallts in for arbetsstycket i arbetsstyckesnivan.

Om bearbetningsmetoden stélls in i fixturnivan, kommer
uppgiften att dverforas till arbetsstyckesnivan och
eventuella befintliga uppgifter att skrivas éver.

Status: Med softkey RAAMNE markeras fixturen med de tillhérande
arbetsstyckena som annu inte bearbetade och i faltet status forst
BLANK in. Anvand softkey TOM PLATS om du vill hoppa 6ver fixturen
vid bearbetningen, i faltet status visas EMPTY

Instéllning av detaljer i fixturnivan

Fixtur: Fixturens nummer visas, efter snedstrecket visas antalet
fixturer inom denna niva.

Nol1punkt: Ange fixturens nollpunkt

Nol1p.tab.: Skriv in namnet och sdkvagen till nollpunktstabellen
som skall anvéndas vid bearbetningen av arbetsstycket. Uppgiften
overfors till arbetsstyckesnivan.

NC-makro: Vid verktygsorienterad bearbetning utfoérs makrot
TCTOOLMODE istéllet for det normala verktygsvéxlingsmakrot.

Sdker hojd: (optional): Sdker position for de olika axlarna i
férhallande till fixturen.

@ Sakerhetspositioner kan anges for axlarna. Dessa kan
sedan lasas fran NC-makron via SYSREAD FN18 ID510 NR
6. Med SYSREAD FN18 ID510 NR 5 kan man utvardera
huruvida ett varde har programmerats i kolumnen eller
inte. Forflyttning till den angivna positionen sker endast
om NC-makrot laser detta varde och har programmerats
for att utfora forflyttningen.
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i EDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?

Palett-ID:PAL4-206-4

PAL__[@®3 PGM " B
Fixtur: s ‘
Metod: ARBETSSTYCKESORIENTERAT Ly
Status: [RAAMNE |
T
Y
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Installning av arbetsstyckesnivan

Arbetsstycke: Arbetsstyckets nummer visas, efter snedstrecket
visas antalet arbetsstycken inom denna fixturniva.

Metod: Man kan valja bearbetningsmetod WORKPIECE ORIENTED
resp. TOOL ORIENTED. | tabellpresentationen indikeras uppgiften
ARBETSSTYCKESORIENTERAD med WP0O och
VERKTYGSORIENTERAD med TO0.

Med softkey ANSLUT/SEPARERA markerar man arbetsstycken som
skall inga i berdkningen av arbetsforloppet vid verktygsorienterad
bearbetning. Anslutna arbetsstycken indikeras av en avbruten
skiljelinje, separerade arbetsstycken av en genomgaende linje. |
tabellpresentationen indikeras anslutna arbetsstycken med CTO i
kolumnen METOD.

Status: Med softkey RARBMNE markeras arbetsstycket som dnnu inte

bearbetat och i faltet status fors BLANK in. Anvand softkey TOM

PLATS om du vill hoppa Gver ett arbetsstycke vid bearbetningen, i

faltet status visas Empty

I%_—, Stall in metod och status i palett- resp. fixturnivan,
uppgiften overfors for alla dartill hérande arbetsstycken.

Vid flera arbetsstyckesvarianter inom en och samma niva
skall arbetsstycken av samma variant anges efter
varandra. Vid verktygsorienterad bearbetning kan
arbetsstycken av respektive variant sedan markeras med
softkey ANSLUT/ATSKILJ och bearbetas gruppvis.

Installning av detaljer i arbetsstyckesnivan

Arbetsstycke: Arbetsstyckets nummer visas, efter snedstrecket
visas antalet arbetsstycken inom denna fixtur- resp. palettniva.

Nol1punkt: Ange arbetsstyckets nollpunkt

Nol1p.tab.: Skriv in namnet och sdkvagen till nollpunktstabellen
som skall anvandas vid bearbetningen av arbetsstycket. Om man
anvander samma nollpunktstabell till alla arbetsstycken, anger man
namnet och sdkvagen i palett- alt. fixturnivan. Uppgiften 6verfors
automatiskt till arbetsstyckesnivan.

NC-program: Ange sdkvagen till NC-programmet som behodvs for
bearbetningen av arbetsstycket.

Sdker hojd: (optional): Saker position for de olika axlarna i
férhallande till arbetsstycket. Forflyttning till den angivna positionen
sker endast om NC-makrot Idser detta varde och har programmerats
for att utféra forflyttningen.
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Forlopp vid verktygsorienterad bearbetning

% TNC:n utfor bara en verktygsorienterad bearbetning om
metoden har valts till VERKTYGSORIENTERAD och att
darigenom uppgiften TO resp. CTO star i tabellen.

TNC:n identifierar genom uppgiften TO resp. CTO i faltet Metod, att
den optimerade bearbetningen skall utféras vid dessa rader.

Palettadministrationen startar det NC-program som star i raden med
uppgiften TO.

Det forsta arbetsstycket bearbetas tills det ar dags for nédsta TOOL
CALL. | ett speciellt verktygsvéaxlingsmakro forflyttas verktyget bort
fran arbetsstycket.

| kolumnen W-STATE andras uppgiften BLANK till INCOMPLETE
och i faltet CTID skriver TNC:n in ett hexadecimalt varde.

@ Véardet som har forts in i falt CTID representerar for TNC:n
en entydig information om hur langt bearbetningen har
utforts. Om detta varde raderas eller andras ar inte langre
fortsatt bearbetning eller blockframlasning resp. aterstart
mojlig.

Alla andra rader i palettfilen, som har indikeringen CTO i faltet
METOD, exekveras pad samma satt som det forsta arbetsstycket.
Bearbetningen av arbetsstycket sker over flera fixturer.

TNC:n utfor efterféljande bearbetningssteg med nasta verktyg och
bdrjan fran raden som innehaller uppgiften TO, vid foljande
situationer:

| nasta rad star uppgiften PAL i faltet PAL/PGM
| ndsta rad star uppgiften TO eller WPO i faltet METOD

| den redan exekverade raden befinner sig ytterligare uppgifter
under METOD som inte har status EMPTY eller ENDED.

Tack vare vardet som har forts in i faltet CTID fortsatter NC-
programmet pa det stélle som har lagrats. Som regel utfors en
verktygsvaxling vid den férsta detaljen, vid de efterféljande
arbetsstyckena undertrycker TNC:n verktygsvaxlingen.

Uppgiften i faltet CTID uppdateras vid varje bearbetningssteg. Om
ett END PGM eller M02 utférs i NC-programmet, kommer en
eventuell kvarvarande uppgift att raderas och ENDED att foras in i
faltet bearbetningsstatus.

4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning
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Nar alla arbetsstycken inom en grupp med uppgifterna TO resp.
CTO har status ENDED, kommer nasta rad i palettfilen att utféras.

I% Vid en aterstart med blockframldsning ar bara
arbetsstyckesorienterad bearbetning mdjlig. Efterfoljande
detalj bearbetas enligt den angivna metoden.

Véardet som har forts in i faltet CT-ID behalls maximalt tva
veckor. Inom denna tid kan bearbetningen aterupptas vid
det lagrade stéllet. Darefter raderas vardet for att undvika
stora datamangder pa harddisken.

Vaxling av driftart ar tillatet efter exekvering av en grupp
uppgifter med TO resp. CTO.

Foljande funktioner ar inte tillatna:

Véaxling av rorelseomrade
PLC-nollpunktsforskjutning
M118

Lamna palettfil

Valj filhantering: Tryck p& knappen PGM MGT

Valj annan filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP och softkey for den
Onskade filtypen, t.ex. VISA .H

Valj 6énskad fil
Exekvera palettfil

I% | maskinparameter 7683 definierar man om palettabellen
skall exekveras block for block eller kontinuerligt (se
"Allménna anvandarparametrar” pa sidan 522).

Valj filhantering i driftart Program blockfoljd eller Program
enkelblock: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Valj palettabell med pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

Exekvera palettabell: Tryck pa knappen NC-start, TNC:n utfor
paletterna pa det satt som har definierats i maskinparameter 7683

4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning
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Bildskdarmsuppdelning vid exekvering av palettfil

Om man vill se bade programmets innehall och palettfilens innehall
samtidigt sa valjer man bildskarmsuppdelning PROGRAM + PALETT.
Under exekveringen visar da TNC:n programmet i den vanstra
bildskarmssidan och paletten i den hogra bildskarmssidan. For att
kunna se programinnehallet innan exekveringen gér man pa foljande
satt:

Valj palettfil
Valj programmet som du vill kontrollera med pilknapparna

Tryck pa softkey OPPNA PROGRAM: TNC:n presenterar det valda
programmet i bildskarmen. Nu kan man bladdra i programmet med
hjalp av pilknapparna

Tillbaka till palettabellen: Tryck pa softkey END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM BLOCKFOLJD

EDITERA
PROG.-TABELL.

)

PGM 1.H

PAL. 130

PGM SLOLD.H

FK1.H

PGM SLOLD.H

PGM SLOLD.H

N o oo s woN e
]
@
2

Py
"4

‘,"L\

C

PAL 140
8% S-IST 22:25
127% SCNm1

+13.163 Y -78.774 2 +1006.250
*a +0.000 %A +0.000B +0.000
*C +0.000 DIAGNOSIS

S1 ©.00680 Y
AR PR:(12_ | @[T & 2|s 2500 Fo ns /s S
VERKTYG oppnn | AUTOSTART [ oo .

£ mex ‘ EETH:;s- PROGRAM L /> hﬂ

PROGRAM BLOCKFOLJD EOLTERA
PROG.~TABELL.

11 FLT n D
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 PAL 120 - N
13 FLT PGM 1.H -
14 L Xx-20 v+5@ Ro FMAX PAL 130 E !
15 END PGM FK1 MM PGM SLOLD.H <)

FK1.H

PGM SLOLD.H

PGM SLOLD.H

N O a5 B NR S
k]
@
Ed

T

+"L\

PAL 140
8% S-IST 22:25
127% SCNm1

+38.163 Y -41.274 2 +100.250

Ha +0.000 A +0.000B +0.000

*+C +0.000 DIAGNOSIS

S1 ©0.000 &
R PR: 12 R s 2/s 2500 Fo ns /8 —
AUTOSTART |

‘ ‘ Eofora S

141

4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning






—= Programmering: Verktyg




5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

Matningen F &r den hastighet i mm/min (tum/min) med vilken
verktygets centrum forflyttar sig pa sin bana. Den maximala
matningen ar individuellt instélld for varje axel via maskinparametrar.

Inmatning

Man kan ange matningshastigheten i T-blocket (verktygsanrop) och i
alla positioneringsblock (se "Programmera verktygsrorelser for en
bearbetning” péa sidan 175).

Snabbtransport
Om snabbtransport énskas anger man G00.

Varaktighet

En med siffror programmerad matning galler énda tills ett block med
en ny matning programmeras. Om den nya matningen ar GO0
(snabbtransport), géller den senast med siffervarden programmerade
matningen ater vid ndsta block med GO1.

Andring under programkérning

Matningshastigheten kan justeras med hjalp av potentiometern for
matningsoverride F under programkérningen.

Spindelvarvtal S

Man anger spindelvarvtalet S i antal varv per minut (varv/min) i ett
godtyckligt block (t.ex. vid verktygsanropet).

Programmerad andring

| bearbetningsprogrammet kan man andra spindelvarvtalet med ett S-
block:

S Programmera spindelvarvtal: Tryck pa knappen S pa
alfa-knappsatsen.

Ange nytt spindelvarvtal

Andring under programkérning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av potentiometern for
spindeloverride S under programkorningen.
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5.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

5.2 Verktygsdata

Vanligen programmerar man koordinaterna fér konturrérelserna som

de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n da skall kunna

berdkna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en

verktygskompensering, maste man ange langd och radie for alla

anvanda verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen G99 direkt i 1 8 12 13 18

programmet eller separat i verktygstabell. Om man anvander sig av

verktygsdata i en tabell finns det fler verktygsspecifika informationer. 7 8

Nar bearbetningsprogrammet exekveras tar TNC:n hansyn till alla de \/ ¥

inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn (R]

Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 254. Om man -

arbetar med verktygstabell kan man anvanda hogre nummer och X

dessutom namnge verktygen med ett verktygsnamn. Verktygsnamn

far bestad av maximalt 32 tecken.

Verktyget med nummer 0 &r férutbestdmt som nollverktyg och har

ldngden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bor man darfor

definiera verktyg TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L

Verktygslangden L kan bestdmmas pé tva olika satt:

Differens mellan verktygets langd och langden pa ett nollverktyg V4 A

LO

Fortecken:

L>LO:  Verktyget &r langre &n nollverktyget 1 ] ]

L<LO: Verktyget ar kortare an nollverktyget °

Bestdmma langd: .
Forflytta nollverktyget till en utgadngsposition i verktygsaxeln (t.ex. AL<0
arbetsstyckets yta med Z=0) R\ -
Stall in positionsvardet i verktygsaxeln till noll (instélining av ' AL=0 AL>0 X
utgangspunkt)
Véxla in nasta verktyg

Forflytta verktyget till samma utgdngsposition som nollverktyget

Det presenterade positionsvéardet visar langdskillnaden mellan
verktyget och nollverktyget

Overfor vardet men knappen " Overfor ar-position” till 699-blocket
alt. till verktygstabellen

Bestamma langden L med hjalp av en forinstallningsapparat

Dé& anger man det uppmatta vardet direkt i verktygsdefinitionen G99
eller i verktygstabellen.
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5.2 Verktygsdata

Verktygsradie R

Verktygsradien R anges direkt.

Delta-varde for langd och radie
Delta-varden anvands for att definiera avvikelser i verktygets langd och
radie.

Ett positivt delta-vdrde motsvarar ett 6vermatt (DL, DR, DR2>0). Vid en
bearbetning med dvermatt anger man vardet for dvermattet vid
programmeringen av verktygsanropet med T.

Ett negativt delta-varde motsvarar ett undermatt (DL, DR, DR2<0). Ett
undermatt anges i verktygstabellen for att kompensera for forslitning
av ett verktyg.

Delta-varden anges som siffervarden, i ett T-block kan man dock aven
ange vardet med en Q-parameter.

Inmatningsomrade: Delta-vardet maste ligga inom omradet + 99,999
mm.

@ Delta-varden fran verktygstabellen paverkar den grafiska
presentationen av verktyget. Presentationen av
arbetsstycket i simuleringen forblir oférandrad.

Delta-varden fran T-block fordndrar arbetsstyckets
presenterade dimension i simuleringen. Den simulerade
verktygsstorleken forblir oférandrad.

Inmatning av verktygsdata i programmet

Man definierar det specifika verktygets nummer, ldngd och radie en
gang i bearbetningsprogrammet, i ett G99-block:

Valj verktygsdefinition: Tryck pa knappen TOOL DEF

Verktygsnummer Med verktygsnumret bestams ett
DEF verktyg entydigt

Verktygslédngd: Kompenseringsvarde for langden

Verktygsradie: Kompenseringsvéarde for radien

I% Under dialogen kan man overféra vardet for langden och
radien direkt till dialogfaltet: Tryck pa dnskad axel-softkey.

Exempel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Inmatning av verktygsdata i tabellen

| en verktygstabell kan man definiera upp till 30000 verktyg samt lagra
deras verktygsdata. Det antal verktyg som TNC:n lagger upp vid
Oppning av en ny tabell, definierar man via maskinparameter 7260.
Beakta dven editeringsfunktionerna langre fram i detta kapitel. For att
kunna ange flera kompenseringsdata for ett verktyg (indexerade
verktygsnummer), staller man in maskinparameter 7262 p& varde som
ejarO0.

Man maste anvanda verktygstabell da

Man vill anvénda indexerade verktyg sdsom exempelvis stegborr
med flera langdkompenseringar (Sida 152)
Din maskin ar utrustad med en automatisk verktygsvéxlare

Man vill mata verktyg automatiskt med TT 130, se bruksanvisning
Avkéannarcykler, kapitel 4

Man vill efterutvidga med bearbetningscykel G122 (se "GROVSKAR
(cykel G122)" pa sidan 349)

Man vill arbeta med bearbetningscyklerna G251 till G254 (se
"REKTANGULAR FICKA (cykel G251)" péa sidan 297)

Man vill arbeta med automatisk skardataberakning

Verktygstabell: Standard verktygsdata

Forkortn. Inmatning

Dialog

T Nummer, med vilket verktyget anropas i programmet (t.ex. 5,
indexerat: 5.2)

NAME Namn, med vilket verktyget anropas fran program Verktygsnamn ?

L Kompenseringsvarde for verktygslangden L Verktygslangd ?

R Kompenseringsvarde for verktygsradien R Verktygsradie R?
R2 Verktygsradie R2 for hornradiefrasar (endast for tre-dimensionell  Verktygsradie R2?

radiekompensering eller for grafisk simulering av bearbetning
med radiefrasar)

DL Delta-varde verktygslangd L Tillaggsmatt verktygslangd?
DR Delta-varde for verktygsradie R Tilldggsmatt verktygsradie?
DR2 Delta-varde for verktygsradie R2 Tilldggsmatt verktygsradie R2?
LCUTS Verktygets skarlangd for cykel G122 Skarlangd i verktygsaxeln ?
ANGLE Maximal nedmatningsvinkel for verktyget vid pendlande Maximal nedmatningsvinkel ?

nedmatning i cyklerna G122, G208 och G251 till G254

TL Verktygssparr (TL: for Tool Locked = eng. Sparrat verktyg) Vkt sparrat?
Ja = ENT / Nej = NO ENT
RT Nummer for ett systerverktyg — om det finns ndgot — som Systerverktyg?

ersattningsverktyg (RT: fér Replacement Tool = eng.
ersattningsverktyg); se dven TIME2
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5.2 Verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog
TIME1l Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna funktion &r Max. livsldngd?
maskinavhéangig och finns beskriven i maskinhandboken
TIME2 Verktygets maximala livslangd vid ett T-anrop i minuter: Uppnér Maximal livslédngd vid TOOL CALL ?
eller dverskrider den aktuella livslangden detta varde, kommer
TNC:n att vaxla in systerverktyget vid nasta T-anrop (se dven
CUR.TIME)
CUR.TIME Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n raknar sjélv upp den  Aktuell Tlivslangd ?
aktuella livslangden (CUR.TIME: for CURrent TIME = eng. aktuell/
|6pande tid) automatiskt. For redan anvéanda verktyg kan ett
startvarde anges
DOC Kommentar till verktyget (maximalt 16 tecken) Verktygskommentar ?
PLC Information om detta verktyg som skall dverforas till PLC PLC-status ?
PLC-VAL Véarde for detta verktyg som skall dverforas till PLC PLC-varde?
PTYP Verktygstyp for utvardering i platstabellen Verktygstyp for platstabell?
NMAX Begransning av spindelvarvtalet for detta verktyg. Overvakar badde ~ Maximalt varvtal [1/min]?
det programmerade véardet (felmeddelande) och en
varvtalsokning via potentiometer: Funktion inaktiv: — anges
LIFTOFF Bestdmmer om TNC:n skall frikora verktyget i positiv verktygsaxel — Lyftning verktyg Y/N ?
vid ett NC-stopp, for att undvika frasmarken pa konturen. Om Y &r
definierad, forflyttar TNC:n verktyget tillbaka frdn konturen med
0.1 mm, om denna funktion ar aktiverad med M148 i NC-
programmet (se “Automatisk lyftning av verktyget fran konturen
vid NC-stopp: M148" pa sidan 222)
P1 ... P3 Maskinberoende funktion: Overforing av ett varde till PLC. Beakta ~ Vérde?
anvisningarna i Er maskinhandbok
KINEMATIC Maskinberoende funktion: Kinematikbeskrivning for Ytterligare Kinematik
vinkelfrashuvuden, vilken adderas till den aktiva kinematiken beskrivning?
T-ANGLE Verktygets spetsvinkel. Anvands av cykel Centrering (cykel Spetsvinkel (typ DRILL+CSINK)?
G240), for att kunna berdkna centreringsdjupet utifran
diameteruppgiften
PITCH Verktygets gangstigning (for tillfallet utan funktion) Gangstigning (endast vkt-typ
TAP)?
148
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forslitning. Om det inmatade vardet overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Verktygstabell: Verktygsdata for automatisk verktygsmatning ®
)

@ Beskrivning av cykler for automatisk verktygsmatning: Se g
Bruksanvisning Avkannarcykler, kapitel 4. N

(22)

. . : >
Forkortn. Inmatning Dialog ;
CuT Antal verktygsskar (max. 20 skar) Antal skar ? E
LTOL Tillditen avvikelse fran verktygslangden L for att detektera Forslitningstolerans: Ldngd? >
N

T9)

RTOL Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera Forslitningstolerans: Radie?
forslitning. Om det inmatade véardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

DIRECT. Verktygets skarriktning for matning med roterande verktyg Skdrriktning (M3 = -)?

TT:R-OFFS Langdmatning: Forskjutning av verktyget fran avkénnarens Verktygsforskjutning radie ?
centrum till verktygets centrum. Foérinstéallning: Verktygsradie R
(knapp NO ENT ger R)

TT:L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsférskjutningen fran MP6530 Verktygsforskjutning langd ?
mellan avkdnnarens ¢verkant och verktygets underkant.
Foérinstallning: 0

LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera brott. Brott-tolerans: Langd?
Om det inmatade vardet 6verskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

RBREAK Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera brott. Om  Brott-tolerans: Radie?
det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget (status
L). Inmatningsomréade: 0 till 0,9999 mm

Verktygstabell: Verktygsdata for automatisk varvtals-/
matningsberiakning

Forkortn. Inmatning Dialog

TYP Verktygstyp: Softkey VALJ TYP (tredje softkeyraden); TNC:n Verktygstyp?
presenterar ett fonster, i vilkket man kan vélja verktygstypen. For
tillfallet ar endast verktygstyperna DRILL och MILL belagda

TMAT Verktygs-skarmaterial: Softkey VALJ VERKTYGSMATERIAL Verktygs-skarmaterial ?
(tredje softkeyraden); TNC:n presenterar ett fonster, i vilket man
kan vélja skarmaterial

cDT Skardatatabell: Softkey VALJ CDT (tredje softkeyraden); TNC:n Namn skdrdatatabell ?
presenterar ett fonster, i vilket man kan valja skardatatabell

HEIDENHAIN iTNC 530 149 @



o Verktygstabell: Verktygsdata for brytande 3D-avkdnnarsystem
- (endast nar Bit1i MP7411 = 1, se dven bruksanvisning
© Avkannarcykler)
©
g Forkortn. Inmatning Dialog
>~ CAL-OF1 TNC:n lagger vid kalibreringen in 3D-avkannarens Avkdnnare centrumforskjutning
; centrumfoérskjutning i huvudaxeln i denna kolumn, under huvudaxel?
— forutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
g kalibreringsmenyn
o CAL-OF2 TNC:n lagger vid kalibreringen in 3D-avkannarens Avkdnnare centrumforskjutning
= centrumforskjutning i komplementaxeln i denna kolumn, under komplementaxel?
o forutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
kalibreringsmenyn
CAL-ANG TNC:n lagger vid kalibreringen in spindelvinkeln, vid vilken 3D- Spindelvinkel vid kalibrering?
avkadnnaren kalibrerades, under forutsattning att ett
verktygsnummer har angivits i kalibreringsmenyn
150
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Editera verktygstabell

Det ar alltid verktygstabellen med filnamnet TOOL.T som &r aktiv vid
programkoérning. TOOL.T maste finnas lagrad i katalogen TNC:\ och
kan bara editeras i ndgon av maskindriftarterna. Verktygstabeller som
man vill arkivera eller anvanda for programtest ger man ett annat
godtyckligt filnamn med avslutningen .T .

Oppna verktygstabell TOOL.T:

V&lj ndgon av maskindriftarterna

— Vélj verktygstabell: Tryck pé softkey
VERKTYGS TABELL

— Satt softkey EDITERA till "PA”
[au] Pa

Oppna nagon annan verktygstabell
Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhantering
— Visa val av filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP
Visa filer av typ .T: Tryck péa softkey VISA .T

Véljenav filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann
med knappen ENT eller med softkey VALJ

Nar man har 6ppnat en verktygstabell for editering kan man forflytta
markdoren till en godtycklig position i tabellen med hjalp av
pilknapparna eller med softkeys. Man kan skriva éver tidigare sparade
varden eller lagga in nya varden i tabellen. Ytterligare
editeringsfunktioner finner du i den efterfoljande tabellen.

Om TNC:n inte kan presentera alla tabellens positioner samtidigt visas
ett falt hogst upp i tabellen med symbolerna ">>" alt. "<<".

Editeringsfunktioner for verktygstabeller Softkey

EDITERA VERKTYGSTRABELL

VERKTYGSLANGD 7

PROGRAM
INMATNING

@ 0 5w N RS

NULLWERKZEUG

PROBE 11256 +

|
N
©
o
o
I R <R

+0
+0.25

+0

+0
+e
+5
+e

8% S-IST 22:25
127% SCNm1

+163.031 Y +38.163 2 +73.353
+a +0.000*A +0.000 *B +0.000
*C +0.000
S1 0.000
R PR: 12 T s 2/s 7500 Fe ns /s
BORIAN sLut sIoA sIDA — soK -
Av uzi:(:':\;ss- TABELL

S

©
UL
1*‘1“ ?,
| =
B
SLUT‘

Ga till tabellens borjan aoRaAN

G4 till tabellens slut

@
L —
5

Ga till féregaende sida i tabellen

]
H
o
D

@
H
=}
D

G4 till nasta sida i tabellen

Sok efter verktygsnamn i tabellen so
VERKTYGS-

NAMN
Visa information om verktyg i kolumner eller visa
all information om ett verktyg pé en FORMULER

bildskarmssida

Hoppa till radens borjan Reo-

BORJAN
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5.2 Verktygsdata

Editeringsfunktioner for verktygstabeller Softkey

Hoppa till radens slut

Kopiera markerat falt KOPIERA

FALT

Infoga kopierat falt P

FALT

vs

e3
188

£

Infoga ett definierbart antal rader (verktyg) vid Lase TauL
tabellens slut uro sLur
Infoga rad med indexerat verktygsnummer efter ——

den aktuella raden. Funktionen ar bara aktiv om RaD
man far definiera flera kompenseringsdata for ett
verktyg (maskinparameter 7262 ej 0). TNC:n

infogar en kopia av verktygsdata efter det sista
tillgéngliga indexet och okar index med 1.

Anvandning: t.ex. stegborr med flera
langdkompenseringar

Radera aktuell rad (verktyg)

RAD

Visa / visa inte platsnummer PLATS R
DOLJ

Visa alla verktyg / visa endast verktyg som finns VERKTYS

lagrade i platstabellen

Lamna verktygstabell

Kalla upp filhanteringen och vélj en fil av annan typ, t.ex. ett
bearbetningsprogram

Beakta vid verktygstabeller

Via maskinparameter 7266.x definierar man vilka informationsfalt som
skall kunna anvéndas i verktygstabellen samt i vilken ordningsfoljd de
skall presenteras dar.

@ Man kan skriva dver enskilda kolumner eller rader i en
verktygstabell med innehallet frdn en annan fil.
Forutsattning:
Malfilen maste redan existera
Filen fran vilken kopieringen skall ske far bara innehélla
kolumnerna (raderna) som skall ersattas.

Enskilda kolumner eller rader kopierar man med softkey
ERSATT FALT (se "Kopiera enstaka fil" pa sidan 94).
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Skriv 6ver enstaka verktygsdata fran en extern
PC

Ett extra enkelt satt att skriva Over godtyckliga verktygsdata fran en
extern PC erbjuds via HEIDENHAIN datadverféringsprogramvara
TNCremoNT (se "Programvara for datadverforing” pa sidan 495).
Detta anvéandningsomréde galler ndr man mater upp verktygsdata i en
extern forinstallningsapparat och sedan vill dverfora dessa till TNC:n.
Beakta foljande tillvdgagangssatt:

Kopiera verktygstabellen TOOL.T i TNC:n, t.ex. till TST.T
Starta datadverféringsprogrammet TNCremoNT i PC:n
Anslut till TNC:n

Kopiera verktygstabellen TST.T till PC:n

Reducera filen TST.T med en lamplig texteditor till de rader och
kolumner som skall férandras (se bilden uppe till hoger). Beakta att
Overskriftsraden inte far andras och att data alltid maste vara
justerade till kolumnerna. Verktygsnummer (kolumn T) behdver inte
vara i I6pande foljd

Valj menypunkten <Extras> och <TNCcmd> i TNCremoNT:
TNCcmd startas

For att 6verfora filen TST.T till TNC:n anger man foljande kommando
och utfor det med Return (se bilden i mitten till hoger):

put tst.t tool.t /m

Lfé_' Vid 6verféringen skrivs endast de verktygsdata som ar
definierade i delfilen (t.ex. TST.T) 6ver. Alla andra
verktygsdata i tabellen TOOL.T forblir oférandrade.

HEIDENHAIN iTNC 530

BEGIN TST LT MM
T IAME L L

1 +12.5 +a

kK +23.15 +3.8
[END]

5.2 Verktygsdata

V4 iTNC530 - TNComd

TNCcmd — WIN3Z Command Line Client for HEIDENHAIN Controls — Uersion: 3.06
Connecting with iTNC538 <160.1.188.23). ..

Connection established with iTNC538, NG Softuare 348422 BOI

TNC:\> put tst.t tool.t /m.
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5.2 Verktygsdata

Platstabell for verktygsvaxlare

@ Maskintillverkaren anpassar platstabellens
funktionsomfang till den specifika maskinen. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

For en automatisk verktygsvaxlare behéver man platstabellen
TOOL_P.TCH. TNC:n férvaltar flera platstabeller med godtyckliga
filnamn. Den platstabell som man vill aktivera fér programkérningen
valjes i ndgon av programkdérnings-driftarterna via filhanteringen
(Status M). For att en platstabell skall kunna administrera flera magasin
(indexerade platsnummer), staller man in maskinparameter 7261.0 till
7261.3 pa ett varde som ej ar noll.

Editera platstabell i nagon av programkérnings-driftarterna

P Valj verktygstabell: Tryck pa softkey
VERKTYGSTABELL
Valj platstabell: Tryck pa softkey PLATSTABELL
Satt softkey EDITERA till PA
[au ] Pa
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Platstabell i driftart Programinmatning/editering valjs
Kalla upp filhantering
MGT .
. Visa val av filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP

Visa filer av typ .TCH: Tryck pa softkey TCH FILER
(andra softkeyraden)

Véljenav filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann
med knappen ENT eller med softkey VALJ

5.2 Verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog

P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -

T Verktygsnummer Verktygsnummer ?

ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = eng. specialverktyg);  Specialverktyg ?
om ditt specialverktyg blockerar flera verktygsplatser fére och efter sin plats,
sa sparrar man ett lampligt antal platser i kolumnen L (Status L)

F Verktyget véxlas alltid tillbaka till samma plats i magasinet F for Fixed = eng.  Fast plats? Ja = ENT /
fast) Nej = NO ENT

L Spaérra plats (L: for Locked = eng. spéarrad, se dven kolumn ST) Plats sparrad Ja = ENT /

Nej = NO ENT

PLC Information om denna verktygsplats som skall dverféras till PLC PLC-status ?

TNAME Presentation av verktygsnamn fran TOOL.T -

DOC Presentation av kommentar for verktyget fran TOOL.T -

PTYP Verktygstyp. Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta Verktygstyp for
informationen i maskinhandboken platstabell?

P1 ... P5 Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta informationen i Varde?
maskinhandboken

RSV Platsreservation for planmagasin Plats reserv.: Ja=ENT/

Nej = NOENT

LOCKED_ABOVE

Planmagasin: Sparra plats ovanfor

Sparra plats ovanfor?

LOCKED_BELOW

Planmagasin: Sparra plats nedanfér

Sparra plats under?

LOCKED LEFT

Planmagasin: Sparra plats till vanster

Sparra plats till
vanster?

LOCKED_RIGHT

Planmagasin: Sparra plats till hoger

Sparra plats till hdger?
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5.2 Verktygsdata

Editeringsfunktioner for platstabeller

Softkey

Ga till tabellens boérjan

BORJAN

Ga till tabellens slut

sLUT

II

Ga till foregdende sida i tabellen

]
H
g
3

Ga till nasta sida i tabellen

I}
H
=}
D

Aterstall platstabell

ATERSTALL
PLATS-
TABELL

Ga till borjan pé nasta rad

NASTA
RAD

Aterstall kolumn verktygsnummer T

ATERST .
SPALT
T
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Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i
bearbetningsprogrammet med foljande uppgifter:

Valj verktygsanrop med knappen TOOL CALL

p— Verktygsnummer Ange verktygets nummer eller namn.

Verktyget har man redan innan definierat i ett G99-
block eller i verktygstabellen. TNC:n placerar
automatiskt verktygsnamn inom citationstecken.
Namnet kopplas samman med ett namn i den aktiva
verktygstabellen TOOL .T. For att anropa ett verktyg
med andra kompenseringsdata anger man ocksa det
i verktygstabellen definierade indexet efter en
decimalpunkt

5.2 Verktygsdata

Spindelaxel parallell X/Y/Z ?: Ange verktygsaxel

Spindelvarvtal S: Ange spindelvarvtalet direkt eller
lat TNC:n berakna det om du arbetar med )
skardatatabeller. Tryck i sa fall pa softkey BERAKNA
S AUTOM.. TNC:n begransar spindelvarvtalet till det
maximala vardet som finns angivet i
maskinparameter 3515.

Matning F: Ange matningen direkt eller 1at TNC:n
berdkna den om du arbetar med skérdatatabeller.
Tryck i sa fall pa softkey BERAKNA F AUTOM.. TNC:n
begrédnsar matningen till den maximala matningen i
den "langsammaste axeln” (definierat i
maskinparameter 1010). F &r verksamt &nda tills man
programmerar en ny matning i ett positioneringsblock
eller i ett TOOL CALL-block.

Tillaggsmatt verktygslangd DL: Delta-varde for
verktygslangden

Tilldggsmatt verktygsradie DR: Delta-varde for
verktygsradien

Tillaggsmatt verktygsradie DR2: Delta-varde for
verktygsradie 2

Exempel: Verktygsanrop

Verktyg nummer 5 anropas med verktygsaxel Z, med spindelvarvtal
2500 varv/min samt en matning 350 mm/min. Overméattet for
verktygslangden och verktygsradie 2 motsvarar 0,2 respektive 0,05
mm, undermattet for verktygsradien 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

D:ET fore L och R star for delta-varde.

Forval av verktyg vid verktygstabell

Om man arbetar med verktygstabell kan det nastkommande verktyget
férvaljas med ett G51-block. | detta TOOL DEF-block anges bara
verktygsnumret, alternativt en Q-parameter eller ett verktygsnamn
inom citationstecken.

HEIDENHAIN iTNC 530 157 @



5.2 Verktygsdata

Verktygsvaxling

Verktygsvaxling ar en maskinavhangig funktion. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsvaxlingsposition

Verktygsvaxlingspositionen méaste kunna nas utan risk for kollision.
Med tillaggsfunktionerna M91 och M92 kan man ange en maskinfast
vaxlingsposition. Om T0 har programmerats fore det forsta
verktygsanropet kommer TNC:n att forflytta spindelaxeln till en
position som ar oberoende av verktygslangden.

Manuell verktygsvaxling
Innan en manuell verktygsvaxling utfors skall spindeln stoppas och
verktyget forflyttas till verktygsvéaxlingspositionen:
Programmerad korning till verktygsvaxlingspositionen
Avbrott i programkdrningen, se " Stoppa bearbetningen”, sida 478
Vaxla verktyget

Ateruppta programkorningen, se “Fortsatt programkorning efter ett
avbrott”, sida 480

Automatisk verktygsvaxling

Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte programexekveringen. Vid
ett verktygsanrop med T vaxlar TNC:n in det anropade verktyget fran
verktygsmagasinet.
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Automatisk verktygsvaxling da livslangden har overskridits:
M101

@ M101 &r en maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna
i Er maskinhandbok!

Om ett verktygs aktuella livslangd uppnéar TIME2 véaxlar TNC:n
automatiskt in ett systerverktyg. For att dstadkomma detta aktiveras
funktionen i programmets boérjan med tilldggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphdvas med M102.

Den automatiska verktygsvaxlingen sker
efter ndsta NC-block efter det att livslangden har 16pt ut, eller

senast nagon minut efter att livslangden har 16pt ut (berdkningen
géller for 100%-potentiometerinstallning)

@ Om livslangden I6per ut vid aktiv M120 (Look Ahead)b,
kommer TNC:n att vaxla verktyget forst efter det block
som du har upphavt radiekompenseringen i med ett RO-
block.

TNC:n utfor dven automatisk verktygsvaxling om en
bearbetningscykel exekveras vid vaxlingségonblicket.

TNC:n utfor inte ndgon automatisk verktygsvaxling sa
lange ett verktygsvaxlingsprogram exekveras.

Forutsattning for standard NC-block med radiekompensering
G40, G41, G42

Systerverktygets radie maste vara densamma som det ursprungliga
verktygets radie. Om radien inte &r densamma sa kommer TNC:n att
visa ett felmeddelande och véxlar inte in systerverktyget.
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5.3 Verktygskompensering

5.3 Verktygskompensering

Introduktion

TNC:n korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet for
verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i
bearbetningsplanet.

Nar man skapar bearbetningsprogrammet direkt i TNC:n, &r
kompenseringen for verktygsradien bara verksam i
bearbetningsplanet. TNC:n tar da hansyn till upp till fem axlar, inklusive
rotationsaxlar.

Kompensering for verktygslangd

Kompenseringen for verktygslangden aktiveras automatiskt sa fort ett
verktyg anropas och forflyttas i spindelaxeln. Den upphévs direkt da
ett verktyg med langden L=0 anropas.

Nar man upphéaver en positiv langdkompensering med
@5 T0,minskar avstandet mellan verktyget och arbetsstycket.

Efter ett verktygsanrop TOOL CALL andrar sig verktygets
programmerade strdcka i spindelaxeln med
langddifferensen mellan det gamla och det nya verktyget.

Vid ldngdkompenseringen tas hdnsyn till delta-vardet bade fran T-
blocket och det fran verktygstabellen.

Kompenseringsvarde = L + DLygo| caLL + DLtag med

L: Verktygslangd L fran G99-block eller verktygstabell

DL to0L cALL: Tillaggsmatt DL for langd fran T-block (inkluderas
inte i det presenterade positionsvardet)

DL 1aR: Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen
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Kompensering for verktygsradie

Programblock for verktygsrorelser innehaller

RL eller RR f6r en radiekompensering
R+ eller R—, for radiekompensering vid en axelparallell forflyttning
RO, da ingen radiekompensering skall utféras

Radiekompenseringen aktiveras sa snart ett verktyg har anropats och
forflyttas med ett ratlinjeblock i bearbetningsplanet med RL eller RR.

@ TNC:n upphaver radiekompenseringen nar man:

programmerar ett ratlinjeblock med R0
l&mna konturen med funktionen DEP
programmerar ett PGM CALL

kalla upp ett nytt program med PGM MGT

Vid radiekompensering tas hdnsyn till bade delta-vardet fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen:

Kompenseringsvérde = R + DRrgo caLL + DRyag med

R: Verktygsradie R fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell
DR 100 CALL: Tillaggsmatt DR for radie frdn TOOL CALL-block

(inkluderas inte i det presenterade
positionsvardet)

DR 1aR: Tillaggsméatt DR for radie frén verktygstabellen

Konturrorelser utan radiekompensering: RO

Verktyget forflyttar sig i bearbetningsplanet med sitt centrum péa den
programmerade konturen alt. till de programmerade koordinaterna.

Anvandningsomrade: Borrning, férpositionering.
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5.3 Verktygskompensering

Konturrorelser med radiekompensering: G42 och G41

G42 Verktyget forflyttas pa hoger sida om konturen
G41 Verktyget forflyttas pé vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas darvid pa ett avstand motsvarande
verktygsradien fran den programmerade konturen. "Hoger” och

"vanster” hanfor sig till verktygets lage, i forflyttningsriktningen, i
forhallande till arbetsstyckets kontur. Se bilderna till hoger.

@ Mellan tva programblock med olika radiekompenseringar
G42 och G41 maste det finnas minst ett forflyttningsblock
i bearbetningsplanet utan radiekompensering (alltsa G40).

En radiekompensering éar fullt aktiverad i slutet pa det
block som den programmeras i forsta gangen.

Man kan aven aktivera radiekompenseringen for
bearbetningsplanets tilldggsaxlar. Programmera i sadana
fall tilldggsaxlarna i varje efterfoljande block eftersom
TNC:n annars ater kommer att utféra
radiekompenseringen i huvudaxlarna.

Vid férsta blocket med radiekompensering G42/G41 och
vid upphéavande med G40 positionerar TNC:n alltid
verktyget vinkelratt mot den programmerade start- eller
slutpunkten. Positionera darfor verktyget i blocket innan
den férsta konturpunkten, resp. efter den sista
konturpunkten, sa att inga skador pa konturen uppstar.

Inmatning av radiekompenseringen
Radiekompenseringen anger man i ett GO1-block:

Verktygsrorelse till vanster om den programmerade
got konturen: Valj funktion G41, eller
Verktygsrorelse till hbger om den programmerade
Bz konturen: Valj funktion G42, eller
Verktygsrorelse utan radiekompensering resp.
G40 upphéva radiekompensering: Valj funktion G40
@ Avsluta block: Tryck pa knappen END
162
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Radiekompensering: Bearbeta horn

Ytterhorn:

Nar man har programmerat en radiekompensering forflyttar TNC:n
verktyget runt ytterhdrn pa en dvergangscirkel eller pa en spline
(valjes via MP7680). Om det ar nddvandigt kommer TNC:n att
minska matningshastigheten vid ytterhdrnet, exempelvis vid stora
riktningsférandringar.

Innerhorn:

Vid innerhorn berdknar TNC:n skarningspunkten mellan de
kompenserade banorna som verktygets centrum forflyttar sig pa.
Fran denna punkt forflyttas sedan verktyget pa nasta
konturelement. P4 detta satt skadas inte arbetsstycket vid
bearbetning av innerhérn. Den tilldtna verktygsradien begréansas
darfor av den programmerade konturens geometri.

Vid bearbetning av innerhérn far start- eller slutpunkten
@ inte ldggas vid konturhérnpunkten, da kan konturen
skadas.

Bearbeta horn utan radiekompensering

Da radiekompensering inte anvéands kan verktygsbanan och
matningshastigheten paverkas vid horn pa arbetsstycket med hjalp av
tillaggsfunktionen M90, Se "Rundning av hérn: M90", sida 209.
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3D-radiekompensering med verktygsor

5.4 Peripheral Milling

5.4 Peripheral Milling: 3D-
radiekompensering med
verktygsorientering

Anvandningsomrade

Vid Peripheral Milling férskjuter TNC:n verktyget vinkelratt mot
rorelseriktningen och vinkelrat mot verktygsriktningen med summan
av delta-vardena DR (verktygstabell och T-block).
Kompenseringsriktningen bestdmmer man med radiekompensering
G41/G42 (se bilden uppe till hoger, rérelseriktning Y+).

For att TNC:n skall kunna uppné den angivna verktygsorienteringen
maste man aktivera funktionen M128 (se "Bibehall verktygsspetsens
position vid positionering av rotationsaxlar (TCPM): M128 (software-
option 2)” pa sidan 228) och sedan aktivera
verktygsradiekompenseringen. TNC:n positionerar da maskinens
rotationsaxlar automatiskt sa att verktyget uppnar den med
rotationsaxlarnas koordinater faststéallda verktygsorienteringen med
den aktiva kompenseringen.

@ Denna funktion ar bara majlig i maskiner dar
rotationsaxlarnas konfiguration tillater att rymdvinkel
anvands. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

TNC:n kan inte positionera rotationsaxlarna automatiskt i
alla maskiner. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

@5 Kollisionsrisk!

Vid maskiner, vars rotationsaxlar endast tillater ett
begransat rorelseomrade, kan det upptrada rorelser vid
den automatiska positioneringen som kraver exempelvis
en 180°-vridning av bordet. Beakta aven kollisionsrisken
mellan huvudet och arbetsstycket eller spannanordningar.

Verktygsorienteringen kan man definiera i ett GO1-block enligt féljande
beskrivning.

Exempel: Definition av verktygsorienteringen med M128 och
rotationsaxlarnas koordinater

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GOl G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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Forpositionering
Aktivera M128
Aktivera radiekompensering

Forflytta rotationsaxel (verktygsorientering)
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5.5 Arbeta med skardatatabeller
Hanvisning

TNC:n maste forberedas for arbete med skardatatabeller
av maskintillverkaren.

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna funktioner
tillgédngliga - alternativt fler funktioner tillgdngliga. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Anvandningsomrade

Via skardatatabeller, i vilka godtyckliga kombinationer av
arbetsstyckes-/skdrmaterial finns definierade, kan TNC:n berdkna
spindelvarvtal S och banhastighet F med hjalp av skarhastighet V och
matning per tand fz. Grundléggande for berakningen ar att man anger
arbetsstyckets material i programmet samt olika verktygsspecifika
egenskaper i verktygstabellen.

@ Innan man later TNC:n berakna skardata automatiskt
maste man ha aktiverat den verktygstabell, fran vilken
TNC:n skall hamta de verktygsspecifika uppgifterna, i
driftart programtest (status S).

Editeringsfunktioner for skardatatabeller Softkey

DATEI: TOOL.T MM

T R CUT. TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vet

% ST65 HSS 40

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z S1273 F305

Fi

0.06

5.5 Arbeta med skardatatabeller

|nfoga rad INFOGA

RAD

Radera rad

RAD

G4 till boérjan pa nasta rad nesTA

RAD

Sortera tabell SoRTERA
B10OCK-
NUMMER

Kopiera markerat falt (andra softkeyraden) Kop1ERR

FALT

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden) ros

FALT

Editera tabellformat (andra softkeyraden) S

EDITERA
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

Tabeller for arbetsstyckets material

Man definierar arbetsstyckesmaterial i tabellen WMAT.TAB (se bilden wavveL orirt | EDITERA PROGRAM—TABELL
uppe till hoger). WMAT.TAB lagras standardmassigt i katalogen TNC:\ NAMN ?
och kan innehélla ett godtyckligt antal materialnamn. Materialnamnen " P
far vara maximalt 32 tecken langa (Gven mellanslag). TNC:n visar o =N
innehéllet i kolumnen NAME nér man bestdmmer arbetsstyckets 5 CREE Coeeraaen -
material i programmet (se efterfoljande avsnitt). 8 OEDo0 T ‘!‘)
5 16 MnCr S Einsatz-Stahl 1.7131
@ Om man vill féréndra standardtabellen for 5 Wmmo | Corhacm s
arbetsstyckesmaterial, maste man kopiera denna till en 0 BGDG CErmeemD
annan katalog. Annars skrivs dina dndringar 6ver med 5 BED0 Gty
HEIDENHAIN-standarddata vid en mjukvaru-uppdatering. e ez mmierora :oeets
Definiera i sddana fall sokvagen i filen TNC.SYS med B LT s Gimierstent L
nyckelord WMAT= (se "Konfigurationsfil TNC.SYS", sida e e L
‘I 7’] ) 19 34 CrAlNi ? Nitrier-Stahl 1.855@ ._
For att férhindra dataférlust skall man ta en backup pé filen =5 ‘ T ‘ I I Il el (s B
WMAT.TAB med jamna intervaller.

Ange arbetsstyckets material i NC-programmet

| NC-programmet véljer man arbetsstyckets material ur tabellen
WMAT.TAB med hjélp av softkey WMAT:

Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
FCT
Programmera arbetsstyckesmaterial: Tryck pa softkey
WMAT i driftart Programinmatning/Editering.
- Visa tabell WMAT.TAB: Tryck pa softkey VALJ
ARBETSMATERIAL, TNC:n visar

arbetsstyckesmaterialen som finns lagrade i
WMAT.TAB i ett Overlagrat fonster

Vélja arbetsstyckesmaterial: Forflytta markéren med
pilknapparna till det dnskade materialet och bekrafta
med knappen ENT. TNC:n éverfor
arbetsstyckesmaterialet till WMAT-blocket

Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END
I:'Ig_—. Om man andrar WMAT-blocket i ett program kommer
TNC:n att visa ett varningsmeddelande. Kontrollera om

skérdata som lagrats i TOOL CALL-blocket fortfarande &r
giltiga.
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Tabell for verktygsskarets material

Man definierar verktygsmaterialen i tabellen TMAT.TAB. TMAT.TAB
lagras standardmassigt i katalogen TNC:\ och kan innehélla ett
godtyckligt antal skarmaterialnamn (se bilden uppe till hdger).
Skarmaterialnamnet far vara maximalt 16 tecken langt (aven
mellanslag). TNC:n visar innehallet i kolumnen NAME ndr man
bestammer verktygets skarmaterial i verktygstabellen TOOL.T.
@ Om man vill férdndra standardtabellen for

verktygsmaterial, maste man kopiera denna till en annan
katalog. Annars skrivs dina andringar éver med
HEIDENHAIN-standarddata vid en mjukvaru-uppdatering.
Definiera i sddana fall sokvagen i filen TNC.SYS med
nyckelord TMAT= se “Konfigurationsfil TNC.SYS"”, sida
171.

Foér att forhindra dataforlust skall man ta en backup pa filen
TMAT.TAB med jamna intervaller.

Tabell for skiardata

Man definierar kombinationer av arbetsstyckes- och skdrmaterial med
tillhérande skéardata i en tabell med efternamnet .CDT (eng. cutting
data file: skardatatabell; se bilden i mitten till hoger). Du kan sjalv fritt
konfigurera uppgifterna i skardatatabellen. Forutom kolumnerna NR,
WMAT och TMAT, vilka alltid krévs, kan TNC:n hantera upp till fyra
kombinationer av skarhastighet (V) och matning (F).

| katalogen TNC:\ finns standardtabellen for skardata FRAES_2.CDT
lagrad. Man kan editera och utoka FRAES_2.CDT godtyckligt eller
lagga till ett godtyckligt antal nya skardatatabeller.

@ Om man vill férdndra standardtabellen for skardata, maste

man kopiera denna till en annan katalog. Annars skrivs

dina dndringar 6éver med HEIDENHAIN-standarddata vid
en mjukvaru-uppdatering (se "Konfigurationsfil
TNC.SYS", sida 171).

Alla skardatatabeller maste finnas lagrade i samma
katalog. Om katalogen inte &r standardkatalogen TNC:\,
maste man ange sokvagen till de egna skardatatabellerna
i filen TNC.SYS efter nyckelordet PCDT=.

For att forhindra dataforlust skall man ta en backup pa sina
skardatatabeller med jamna intervaller.
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MANUELL DRIFT

EDITERA PROGRAM-TABELL

NAMN 7
-
e HM beschichtet =
1 HC-P25 HM beschichtet
2z HC-Pas HM beschichtet 5
3 Hss
s HSSE-Co8 HSS + Kobalt
s HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt T
2 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet *”L
s HSSE/TiN TiN-beschichtet
e HT-P15 cernet
10 HT-M15 cernet
11 HU-K15 HM unbeschichtet
12 HU-K2S HM unbeschichtet
12 HU-P2S HM unbeschichtet
14 HU-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Uollhartmetall
LENDI
DIAGNOSIS
(=
ECRTE ‘ & ‘ Eng St INFOBA RADERA NASTA
‘ T ORDER
RAD RAD RAD
mANUELL DRIFT | EDITERA PROGRAM-TABELL
MATERIAL, ARBETSSTYCKE?
-
o HSSE/TiN a0 0,016 S5 @,020 =
1 st 33-1 HSSE/TiCN a0 2,018 S5 @,020
z st 33-1 HC-P25 100 @,200 130 @,250 5
2 st a7-2 HSSE-CoS 20 0,025 as @,030
a st 37-2 HSSE/TiCN a0 2,018 55 @,020 4!)
s st a7-2 HC-P2S 100 0,200 130 2,250
s st Se-2z HSSE/TiN a0 2,018 S5 @,020 T
2 st Se-2 HSSE/TiCN ae 0,018 S5 0,020 *"b
e st Se-2 HC-P25 100 e,200 130 e,250
s st Be-2 HSSE/TiN a0 0,016 S5 2,020
10 st Be-2 HSSE/TiCN a0 0,018 S5 e,020
11 st Be-2 HC-P25 100 @,200 130 @,250
12 c1s HSSE-CoS 20 0,040 a5 @,050
13 c1s HSSE/TiCN 26 2,040 35 @,050
14 c1s HC-Pas 7 0.0q0 100 o,050
15 ¢ as HSSE/TiN 26 2,040 35 @,050
16 cas HSSE/TiCN 28 0,040 35 o,050
17 ¢ as HC-P35 7 @,040 100 @,050
18 c se HSSE/TiN 28 0,040 35 0,050 FENEERE
18 ¢ o HSSE/TiCN 25 0,040 35 2,050
B » =
BoRIAN ‘ sLut ‘ s1oA s1on pr— RAoERA R
‘ T ORDER
RAD RAD RAD
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

Lagga in nya skardatatabeller
Valj driftart Programinmatning/Editering
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj katalogen som skéardatatabellerna alltid skall lagras i (standard:
TNCN)

Ange ett godtyckligt filnamn och filtypen .CDT, bekréafta med
knappen ENT

TNC:n 6ppnar en standard-skardatatabell eller visar i den hogra
bildskdrmshalvan olika tabellformat (maskinberoende), vilka ar olika
betraffande antal skarhastigheter/matningskombinationer. Forflytta i
detta fall markéren med pilknapparna till det dnskade tabellformatet
och bekrafta med knappen ENT. TNC:n genererar en ny tom
skardatatabell

Erforderliga uppgifter i verktygstabellen

Verktygsradie - kolumn R (DR)
Antal skér (endast vid frasverktyg) - kolumn CUT
Verktygstyp — kolumn TYP

Verktygstypen paverkar berdkningen av matningshastigheten:
Frasverktyg: F=S-f;-z

Alla andra verktyg: F =S - f

S: Spindelvarvtal

fz: Matning per tand

fu: Matning per varv

z: Antal skéar

Verktygsskarmaterial — kolumn TMAT

Namn pa skérdatatabellen som skall anvandas for detta verktyg —
kolumn CDT

Man valjer verktygstypen, verktygsskarmaterialet och namnet pa
skardatatabellen via softkeys i verktygstabellen (se "Verktygstabell:
Verktygsdata for automatisk varvtals-/matningsberakning”, sida
149).
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Tillvagagangssatt vid arbete med automatisk
berakning av varvtal/matning

1 Om detinte redan har skrivits in: Skriv in arbetsstyckets material i
filen WMAT.TAB

2 Omdetinte redan har skrivits in: Skriv in verktygets material i filen
TMAT.TAB

3 Omdetinte redan har skrivits in: Skriv in alla verktygsspecifika data
som kravs for skardataberdkningen i verktygstabellen:

Verktygsradie
Antal skar
Verktygstyp
Verktygs-skarmaterial
Till verktyget hoérande skardatatabell
4 Om det inte redan har skrivits in: Skriv in skardata i en godtycklig
skardatatabell (CDT-fil)

5 Driftart test: Aktivera verktygstabellen fran vilken TNC:n skall
hamta de verktygsspecifika uppgifterna (status S)

6 | NC-programmet: Bestdm arbetsstyckets material via softkey
WMAT

7 | NC-programmet: Lat spindelvarvtal och matning beraknas
automatiskt via softkey i TOOL CALL-blocket
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

Forandra tabellstruktur

For TNC:n ar skardatatabellerna sa kallade "fritt definierbara tabeller”. v oeirt | EDITERA TABELL
Man kan andra de fritt definierbara tabellernas format med struktur- Féltnamn?
editorn. "op
° € 18 @ Workeiece material? =\
. 1 TMAT c 18 2 Tool material?
@ TNC:n kan hantera maximalt 200 tecken per rad och R Tl 5 ‘
maximalt 30 kolumner. a vez N 7 3 cutting speed Ucz? D
5 F2 N ? 3 Feed rate Fz2?
Om man i efterhand infogar en kolumn i en befintlig tabell ! e

kommer TNC:n inte automatiskt att forskjuta redan
inmatade varden.

Kalla upp struktur-editor

Tryck pé softkey EDITERA FORMAT (andra softkeyraden). TNC:n
Oppnar editorfonstret (se bilden till hoger), i vilket tabellstrukturen
presenteras “vriden med 90°”. En rad i editorfénstret definierar en
kolumn i den tillhérande tabellen. Strukturkommmandonas (uppgift i
overskrift) betydelse kan utldsas i tabellen héar bredvid.

DIAGNOSIS

RADERA
RAD

NASTA

RAD RAD

Rl

BORJAN ‘ SsLUT ‘ SIDA ‘ sIDA P

Avsluta struktureditor

Tryck pa knappen END. TNC omvandlar uppgifterna som redan fanns
lagrade i tabellen till det nya formatet. Element som TNC:n inte kan
omvandla till den nya strukturen markeras med # (t.ex. om man har
forminskat kolumnbredden).

Strukturkommando  Betydelse

NR Kolumnnummer

NAME Kolumndverskrift

TYP N: Numeriska uppgifter
C: Alfanumerisk uppgift

WIDTH Kolumnens bredd. Vid typ N endast heltal,
komma och decimaler

DEC Antal decimaler (max. 4, endast verksam
vid typ N)

ENGLISH Sprakberoende dialog upp till (max. 32

till tecken)

HUNGARIA
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Dataoverforing av skardatatabeller

Om man laser ut en fil av filtypen .TAB eller .CDT via ett externt
datasnitt kommer TNC:n &ven att ldsa ut tabellens strukturdefinition.
Strukturdefinitionen bérjar med raden #STRUCTBEGIN och slutar med
raden #STRUCTEND. De enskilda kodordens betydelse kan utldsas i
tabellen "Struktur-kommando” (se "Fordndra tabellstruktur”, sida
170). Efter #STRUCTEND lagrar TNC:n tabellens egentliga innehll.

Konfigurationsfil TNC.SYS

Man méste anvanda konfigurationsfilen TNC.SYS nar de egna
skardata-tabellerna inte finns lagrade i standard-katalogen TNC:\. Da
fastlagger man sokvagen till de egna skardata-tabellerna i TNC.SYS.

@ Filen TNC.SYS maste finnas lagrad i rot-katalogen TNC:\.

Uppgifter i TNC.SYS  Betydelse

WMAT= Sokvég till tabeller for
arbetsstyckesmaterial

TMAT= Sokvég till tabeller for skarmaterial

PCDT= Sokvég till tabeller for skardata

Exempel pa TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Verktygsrorelser

6.1 Verktygsrorelser

Konturfunktioner

Ett arbetsstycke bestar oftast av flera sammanfogade konturelement,
sdsom exempelvis rata linjer och cirkelbagar. Med konturfunktionerna
programmerar man verktygsrorelser for ratlinjer och cirkelbagar.

Tillaggsfunktioner M

Med TNC:ns tillaggsfunktioner styr man

programférloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

Underprogram och programdelsupprepningar

Om en bearbetningssekvens skall utféras flera ganger i programmet
anger man denna en gang i form av ett underprogram eller en
programdelsupprepning. Om en del av programmet bara skall utforas
under vissa forutsattningar lagger man dven da denna
bearbetningssekvens i ett underprogram. Dessutom kan ett
bearbetningsprogram anropa och utféra ett annat
bearbetningsprogram.

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar
beskrivs i kapitel 9.

Programmering med Q-parametrar

| bearbetningsprogrammet anvands Q-parametrar som ersattare for
siffervarden: En Q-parameter tilldelas ett siffervarde péa ett annat
stélle. Med Q-parametrar kan man programmera matematiska
funktioner som paverkar programexekveringen eller beskriver en
kontur.

Dessutom kan man utféra matningar med 3D-avkannarsystem under
programexekveringen med hjélp av Q-parameterprogrammering.

Programmeringen med Q-parametrar beskrivs i kapitel 10.
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Programmera verktygsrorelser for en
bearbetning

Nar man skapar ett bearbetningsprogram programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement efter
varandra. Nar detta utférs anges oftast koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen beraknar
TNC:n verktygets verkliga rorelsebana.

TNC:n forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i
programblockets konturfunktion, samtidigt.

Rorelser parallella med maskinaxlarna
Programblocket innehaller en koordinatuppgift: TNC:n forflyttar
verktyget parallellt med den programmerade maskinaxein.

Beroende pa din maskins konstruktion ror sig antingen verktyget eller
maskinbordet med det uppspanda arbetsstycket vid bearbetningen.
Programmering av konturrérelserna skall dock alltid utféras som om
det vore verktyget som forflyttar sig.

Exempel:

N50 GOO X+100 *

N50 Blocknummer
GO0 Konturfunktion "Ratlinje med snabbtransport”
X+100 Slutpunktens koordinater

Verktyget behéller Y- och Z-koordinaten oférandrade och forflyttar sig
till positionen X=100. Se bilden uppe till hoger.

Rorelser i huvudplanet

Programblocket innehaller tva koordinatuppgifter: TNC:n forflyttar
verktyget i det programmerade planet.

Exempel:

N50 GOO X+70 Y+50 *

Verktyget behéller Z-koordinaten ofordndrad och forflyttas i XY-planet
till positionen X=70, Y=50. Se bilden i mitten till hdger.

Tredimensionell rorelse

Programblocket innehaller tre koordinatuppgifter: TNC:n forflyttar
verktyget i rymden till den programmerade positionen.

Exempel:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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zA

100

50

zA

6.2 Allmant om konturfunktioner

" @



6.2 Allmant om konturfunktioner

Inmatning av fler én tre koordinater
TNC:n kan styra upp till fem axlar simultant. Vid femaxlig bearbetning
forflyttas exempelvis tre linjara och tva roterande axlar samtidigt.

Bearbetningsprogrammet fér en sddan bearbetning genereras oftast i
ett CAD-system eftersom det ar for komplicerat for att kunna
programmeras direkt i maskinen.

Exempel:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

@ Rorelser med fler an 3 axlar kan inte simuleras grafiskt i
TNC:n.

Cirklar och cirkelbagar

Vid cirkulara rorelser forflyttar TNC:n tva maskinaxlar samtidigt:
Verktyget ror sig pa en cirkelbage i forhallande till arbetsstycket. Vid
cirkelrorelser kan man ange ett cirkelcentrum.

Med konturfunktionerna for cirkelbdgar programmmerar man cirklar i
huvudplanen: Huvudplanet definieras vid verktygsanropet genom att
spindelaxeln bestams:

Spindelaxel Huvudplan Cirkelcentrum
Z (G17) XY, dven 1, J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, dven K, 1
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, dven J, K
VW, YW, VZ

I% Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan kan
programmeras med funktionen “3D-vridning av
bearbetningsplanet” (se "BEARBETNINGSPLAN (cykel
G80, software-option 1)”, sida 403) eller med Q-
parametrar (se “Princip och funktionsoversikt”, sida 432).

Rotationsriktning for cirkelrorelser

Nar en cirkelrérelse inte ansluter tangentiellt till ett annat
konturelement anger man rotationsriktningen med foljande
funktioner:

Medurs vridning: G02/G12
Moturs vridning: G03/G13
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Radiekompensering

Radiekompenseringen maste sté i blocket som utfor forflyttningen
fram till det forsta konturelementet. Radiekompenseringen far inte
bérja i ett block med en cirkelbage. Den maste programmeras tidigare
i ett ratlinjeblock (se "Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater”, sida
182).

Forpositionering
Forpositionera verktyget i borjan av ett bearbetningsprogram pa ett
sadant satt att verktyg eller arbetsstycke inte kan skadas.
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6.3 Framkorning till och
frankorning fran kontur

Start- och slutpunkt

Verktyget forflyttas fran startpunkten till den férsta konturpunkten.
Krav pa startpunkten:

Programmerad utan radiekompensering

Gar att kora till utan kollisionsrisk

Nara den forsta konturpunkten

Exempel

Bilden uppe till hdger: Om man placerar startpunkten i det morkgra
omradet s& kommer konturen att skadas vid framkdrningen till den
forsta konturpunkten.

Forsta konturpunkten

Programmera en radiekompensering i verktygsrorelsen fram till den
forsta konturpunkten.

Forflyttning till startpunkten i spindelaxeln

Vid forflyttning till startpunkten bor verktyget forflyttas till arbetsdjupet
i spindelaxeln. Vid kollisionsrisk forflyttar man spindelaxeln separat till
startpunkten.

Exempel NC-block

N30 GOO G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *

6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur
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Slutpunkt
Forutsattningar for val av slutpunkt:

1 Gar att kora till utan kollisionsrisk

= Nara den sista konturpunkten

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

Exempel

Bilden uppe till hdger: Om man placerar slutpunkten i det moérkgra
omradet sd kommer konturen att skadas vid forflyttningen till
slutpunkten.

Lamna slutpunkten i spindelaxeln:

Vid frankorningen fran slutpunkten programmerar man spindelaxeln
separat. Se bilden i mitten till hoger.

Exempel NC-block
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Gemensam start- och slutpunkt
Man programmerar inte nadgon radiekompensering for en gemensam
start- och slutpunkt.

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

Exempel

Bilden uppe till hdger: Om slutpunkten placeras i det streckade
omradet kommer konturen att skadas vid forflyttning till den forsta
konturpunkten.

Tangentiell fram- och frankoérning

Med 626 (bilden i mitten till hdger) kan man kéra fram till arbetsstycket
tangentiellt och med 627 (bilden nere till hdger) kan man kora ifrén
tangentiellt. Darigenom undviker man frasmarken.

Start- och slutpunkt

Start- och slutpunkten ligger i narheten av den forsta respektive den
sista konturpunkten, utanfoér arbetsstycket och skall programmeras
utan radiekompensering.

Framkoérning

Ange 626 efter blocket som den forsta konturpunkten har
programmerats i: Det forsta blocket med radiekompensering G41/
G42

Frankorning

Ange G27 efter blocket som den sista konturpunkten har
programmerats i: Det sista blocket med radiekompensering G41/G42

6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur

%’ Man maste valja radien for G26 och 627 sa att TNC:n kan
utfora cirkelbagen mellan startpunkten och den forsta
konturpunkten samt mellan den sista konturpunkten och
slutpunkten.
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Exempel NC-block

6.3 Framkorning till och frélirning fran kontur

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

Startpunkt
Férsta konturpunkten
Tangentiell framkdrning med radie R = 5 mm

Sista konturpunkten
Tangentiell frankérning med radie R = 5 mm
Slutpunkt
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga
koordinater

Oversikt konturfunktioner

Verktygsrorelse Funktion Erforderliga uppgifter

Ratlinje med matning GO0 Koordinater for den réta linjens slutpunkt

Ratlinje med snabbtransport GO1

Fas mellan tva rata linjer G24 Faslangd R

- I,JK Koordinater for cirkelcentrum

Cirkelbdge medurs G02 Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt i kombination

Cirkelbdge moturs GO3 med I, J, K eller cirkelradie R

Cirkelbage enligt aktiv rotationsriktning GO5 Koordinater for cirkelbagens slutpunkt och
cirkelradie R

Cirkelbadge med tangentiell anslutning till foregadende G06 Koordinater for cirkelns slutpunkt

konturelement

Cirkelbadge med tangentiell anslutning till foregédende G25 Hornradie R
och efterféljande konturelement
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Ratlinje med snabbtransport GO0
Ratlinje med matning GO1F. ..

ter

©
TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran sin aktuella position till .E
den rata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det foregdende blockets YA ge]
slutpunkt. S
o
. 40 o
Programmering e ~
Koordinater for den rata linjens slutpunkt > AN
1 Ay ©
Om sa dnskas: " A .9
Radiekompensering G40/G41/G42 - E
Matning F .E
Tilldggsfunktion M ,E,
Ja\\ - S
Exempel NC-block NS4 00 X e
N70 601 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 10 l
N80 G91 X+20 Y-15 * 60 CI:J
N90 G90 X+60 G91 Y-10 * (o)
) -
Overfér ar-position =z
Med funktionen overfor ar-position kan man éverfoéra en godtycklig g
axelposition till ett block: —
| -
Forflytta verktyget, i driftart Manuell drift, till positionen som skall =
dverforas ‘E
Véxla bildskdarmspresentation till Programinmatning/Editering (o)
Valj det programblock som du vill dverféra axelpositionen till v
Valj funktionen Overfor ar-position: TNC:n visar de <
axlar som positionen kan dverforas ifrén i (D
softkeyraden
el Valj axel, t.ex. X: TNC:n skriver in den valda axelns
x aktuella position i det aktiva inmatningsfaltet
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6.4 Konturfunkt

Infoga fas mellan tva rata linjer
Fasningsfunktionen gor det maojligt att fasa av horn som ligger mellan
tva rata linjer.

| ratlinjeblocket fore och efter G24-blocket skall man alltid
programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall utforas i.

Radiekompenseringen fore och efter G24-blocket maste alltid vara
lika
Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.

Programmering

[G 24 Fasens lédngd: Fasens langd

Om sa 6nskas:
Matning F (endast verksam i G24-blocket)

Exempel NC-block

N70 GOl G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

I% En kontur far inte borja med ett G24-block.
En fas kan bara utforas i bearbetningsplanet.

Positionering till den av fasen avskurna hérnpunkten
kommer inte att utfdras.

En matningshastighet som programmeras i G24-blocket ar
bara aktiv i detta G24-block. Efter G24-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.

184
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Hornrundning G25

Funktionen G25 rundar av konturhorn.

Verktyget forflyttas pa en cirkelbage som ansluter tangentiellt bade till
det féregdende och till det efterféljande konturelementet.

Rundningsbagen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.

Programmering

25 Rundningsradie: Cirkelbagens radie

Om s& Onskas:
Matning F (endast verksam i G25-blocket)

Exempel NC-block

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

@ | det foregdende och det efterfoljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hérnrundningen
skall utféras i. Om man bearbetar konturen utan
verktygsradiekompensering sa maste man programmera

bearbetningsplanets bada koordinater.

Positionering till sjalva hérnpunkten kommer inte att
utforas.

En matningshastighet som programmeras i G25-blocket ar
bara aktiv i detta G25-block. Efter G25-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.

Ett G25-block kan dven anvandas for tangentiell
framkaorning till konturen, se “Tangentiell fram- och
frankdrning”, sida 180.
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6.4 Konturfunkt

Cirkelcentrum |, J
Cirkelcentrum definierar man for cirkelbdgar som programmeras med
funktionerna G02, GO3 eller GO5. For detta

anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater eller
overfoér den sist programmerade positionen med G29 eller
overfor koordinaterna med funktionen Gverfor ar-position

Programmering
I J Ange koordinaterna for cirkelcentrum eller
for att Overfora den senast programmerade
positionen: ange G29

Exempel NC-block
N50 I+25 J+25 *

eller

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programraderna N10 och N20 éverensstammer inte med bilden.

Varaktighet

Ett cirkelcentrum géller dnda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum. Ett cirkelcentrum kan aven definieras for tillaggs-
axlarna U, V och W.

Ange cirkelcentrum |, J inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater sd hanfor
sig cirkelcentrumets koordinater till den sist programmerade
verktygspositionen.

@ Med I och J definierar man en position som
cirkelcentrum: Verktyget forflyttas inte till denna position.

Cirkelcentrum CC anvédnds samtidigt som Pol for polara
koordinater.

Om man vill definiera parallella axlar som Pol, trycker man
forst pa knappen I (J) pa ASCll-knappsatsen och darefter
pa den orangefargade axelknappen for den dnskade
parallellaxeln.
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Cirkelbage G02/G03/G05 runt cirkelcentrum I, J

Definiera cirkelcentrum I, J innan cirkelbdgen programmeras. Den
senast programmerade verktygspositionen fore cirkelbagen ar
cirkelbagens startpunkt.

Rotationsriktning
Medurs: G02

Moturs: G03

Utan riktningsuppgift: G05. TNC:n utfor cirkelbdgen enligt den sist
programmerade rotationsriktningen.

Programmering
Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt

@ {J Ange koordinater for cirkelcentrum

3 Ange koordinater for cirkelbagens slutpunkt

Om sé& Onskas:
Matning F

Tilldggsfunktion M
Exempel NC-block

N50 I+25 J+25 *
N60 GOl G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Fullcirkel

Programmera samma koordinater for slutpunkten som for
startpunkten.

@ Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa
cirkelbagen.

Inmatningstolerans: upp till 0,016 mm (valbar via
MP7431)

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Cirkelbage G02/G03/G05 med bestamd radie

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.
Rotationsriktning
Medurs: G02

Moturs: G03

Utan riktningsuppgift: G05. TNC:n utfor cirkelbdgen enligt den sist
programmerade rotationsriktningen.

Programmering
{G 3 Ange koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

Radie R
Varning: Fértecknet bestdmmer cirkelbdgens storlek!

Om sé& oOnskas:
Matning F

Tilldggsfunktion M

Fullcirkel

For att dstadkomma en fullcirkel programmerar man tva CR-block efter
varandra:

Den forsta halvcirkelns slutpunkt ar den andra halvcirkelns startpunkt.
Den andra halvcirkelns slutpunkt ar den forstas startpunkt.

188
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Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R

Konturens startpunkt och slutpunkt kan férbindas med fyra olika
cirkelbagar, vilka alla har samma radie:

Mindre cirkelbdge: CCA<180°
Radien har positivt fértecken R>0

Storre cirkelbage: CCA>180°
Radien har negativt fortecken R<0

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbédgens valvning skall
vara utét (konvex) eller indt (konkav):

Konvex: Rotationsriktning G02 (med radiekompensering G41)
Konkav: Rotationsriktning G03 (med radiekompensering G41)

Exempel NC-block

6.4 Konturfunktioner - réit"?kliga koordinater

% Avstandet fran cirkelbagens start- och slutpunkt far inte
vara storre an cirkelns diameter.

Den maximala radien ar 99,9999 m.

Aven vinkelaxlar A, B och C kan anges.
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6.4 Konturfunkt

Cirkelbage G06 med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
foregdende programmerade konturelementet.

En anslutning &r “tangentiell” d& skarningspunkten mellan tva
konturelement ar mjuk och kontinuerlig. Det bildas alltsa inget synligt
horn i skarven mellan konturelementen.

Konturelementet som cirkelbdgen skall ansluta tangentiellt till skall
programmeras i blocket direkt fore G06-blocket. For detta behdvs
minst tva positioneringsblock

Programmering
{G 6 Ange koordinater for cirkelbagens slutpunkt

Om sa 6nskas:
Matning F

Tillaggsfunktion M
Exempel NC-block

N70 GOl G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

G0l Y+0 *

I%_—, G06-blocket och det foregdende programmerade
konturelementet skall innehalla bada koordinaterna i
planet som cirkelbagen skall utforas i!
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5 95

Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikdrning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
Férpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1, aktivera radiekompensering
G41

Tangentiell framkérning

Forflyttning till punkt 2

Punkt 3: forsta rata linjen for hérn 3

Programmering av fas med langd 10 mm

Punkt 4: andra rata linjen for horn 3, forsta réta linjen for horn 4
Programmering av fas med langd 20 mm

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra réata linjen fér hérn 4
Tangentiell frankérning

Frikdrning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering
Frikorning av verktyget, programslut
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6.4 Konturfunktioner - réitlkliga koordinater

Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikérning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1, aktivera radiekompensering
G41

Tangentiell framkdérning

Punkt 2: forsta rata linjen for horn 2

Infoga radie med R = 10 mm, matning: 150 mm/min
Forflyttning till punkt 3: Cirkelbagens startpunkt

Forflyttning till punkt 4: Slutpunkt for cirkelbagen med G02, radie
30mm

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 7: Cirkelbagens slutpunkt, cirkelbdge med
tangentiell anslutning till punkt 6, TNC:n beraknar sjalv radien

92 6 Programmering: Programmering av konturer @
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N170 GO1 X+5 * Forflyttning till sista konturpunkten 1

N180 G27 R5 F500 * Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Frikérning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering
N200 GOO Z+250 M2 * Frikdrning av verktyget i verktygsaxeln, programslut

N999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Definiera cirkelcentrum

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelbdgens startpunkt, radiekompensering G41
Tangentiell framkérning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Tangentiell frankorning

Frikérning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering
Frikérning av verktyget i verktygsaxeln, programslut
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6.5 Konturfunktioner — polara
koordinater

Oversikt konturfunktioner med poléra
koordinater
Med poléra koordinater definierar man en position via en vinkel H och

ett avstand R frén en tidigare definierad Pol I, J (se “Bestammande
av Pol och vinkelreferensaxel”, sida 84).

Polara koordinater anvdndes med fordel vid:

Positioner pé cirkelbéagar
Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid hélcirklar

Verktygsrorelse Funktion Erforderliga uppgifter

Ratlinje med matning G10 Polér radie, polar vinkel for ratlinjens slutpunkt
Ratlinje med snabbtransport G11

Cirkelbdge medurs G12 Polar vinkel for slutpunkten

Cirkelbdge moturs G13

Cirkelbage enligt aktiv rotationsriktning G15 Polar vinkel fér slutpunkten

Cirkelbdge med tangentiell anslutning till féregdende G16
konturelement

Poléar radie, polar vinkel for cirkelbadgens slutpunkt

Polara koordinaters utgangspunkt: Pol |, J

Pol I, J kan definieras pé ett godtyckligt stélle i
bearbetningsprogrammet, innan positioner anges med polara
koordinater. Definitionen av Pol programmeras pd samma satt som vid
ett cirkelcentrum.

Programmering

@ U Ange ratvinkliga koordinater for Pol eller
| for att dverféra den senast programmerade
positionen: ange G29. Definiera Pol innan du
programmerar poléra koordinater. Pol programmeras
endast i ratvinkliga koordinater. Pol ar aktiv dnda tills

du definierar en ny Pol.

Exempel NC-block
N120 I+45 J+45 *

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

Ratlinje med snabbtransport G10
Ratlinje med matning G11F . ..

Verktyget forflyttas pa en rat linje fran sin aktuella position till den rata
linjens slutpunkt. Startpunkten ar det foregdende blockets slutpunkt.

Programmering

G 11 Polér koordinatradie R: Ange avstandet fran den rata
linjens slutpunkt till Pol I, J

Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for den rata
linjens slutpunkt mellan —-360° och +360°

Fortecknet for H ar bestamd genom vinkelreferensaxeln och relateras
dartill:

For moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H >0
For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H<0
Exempel NC-block

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Cirkelbage G12/G13/G15 runt Pol |, J

Den polara koordinatradien R ar samtidigt cirkelbdgens radie. R &r
bestdmd genom avstédndet mellan startpunkten och Pol I, J. Den
senast programmerade verktygspositionen fore G12-, G13- eller G15-
blocket ar startpunkten for cirkelbagen.

Rotationsriktning
Medurs: G12
Moturs: G13

Utan riktningsuppgift: G15. TNC:n utfor cirkelbagen enligt den sist
programmerade rotationsriktningen.

Programmering

G 13 Polér koordinatvinkel H: Vinkelposition for cirkelbdgens
) slutpunkt mellan —=5400° och +5400°

Exempel NC-block

N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Cirkelbage G16 med tangentiell anslutning

Verktyget forflyttas pé en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
féregédende konturelementet.

Programmering

16 Polar koordinatradie R: Avstand fran cirkelbdgens
slutpunkt till Pol I, J

Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition fér cirkelbagens
slutpunkt

Exempel NC-block

N120 I+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GOl Y+0 *

@ Pol &r inte cirkelbdgens centrumpunkt!

Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje ar en kombination av en cirkular rérelse och en linjar
rorelse vinkelratt mot den cirkuléara rorelsen. Dessa rorelser dverlagras
och utférs samtidigt. Cirkelbagen programmeras i ett huvudplan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med poléra koordinater.

Anvandningsomrade
Inner- och yttergdngor med stora diametrar
Smorjspar

Berakning av skruvlinjen

For programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften om
den totala vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen samt
skruvlinjens totala hojd.

For berakning vid frasriktning nedifrdn och upp géller:

Antal géngor n Géngor + gangoverlapp vid
géangans bdrjan och slut
Total héjd h Stigning P x antal gdngor n
Inkremental Antal géangor x 360° + vinkel for
Total vinkel H géngans bdrjan + vinkel for gdngoverlapp
Startkoordinat Z Stigning P x (géngor + gangoverlapp vid

gangans borjan)

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

Skruvlinjens form

Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen, rotationsriktningen
och radiekompenseringen for olika konturformer.

- Arbets- Rotations- Radie-
GRS riktning riktning kompensering
hdgerganga Z+ G13 G41
vansterganga Z+ G12 G42
hégerganga Z- G12 G42
vansterganga /- G13 G41
Ytterganga
hégerganga Z+ G13 G42
vansterganga 7+ G12 G41
hdgerganga /- G12 G41
vansterganga /- G13 G42

Programmering av skruvlinje

L/é—' Ange rotationsriktningen och den inkrementala totala
vinkeln G91 H med samma fértecken, annars kan
verktyget beskriva en felaktig rorelse.

For den totala vinkeln G91 H kan man ange ett varde fran
-5400° till +5400°. Om gangan som skall frésas kommer
att innehalla fler an 15 varv sa programmerar man
skruvlinjen i en programdelsupprepning

(se "Programdelsupprepningar”, sida 418)

@ 12 Polar koordinatvinkel H: Ange den totala inkrementala
vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen.
Efter inmatning av vinkeln valjer man
verktygsaxeln med en av axelvalsknapparna.

Ange koordinat for skruvlinjens hojd inkrementalt
Ange radiekompensering G41/G42 enligt tabellen
Exempel NC-block: Gdnga M6 x 1 mm med 5 gangor
N120 I+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 z+5 *
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Raadmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera utgangspunkt for poldra koordinater
Frikérning av verktyget
Férpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet
Forflyttning till konturen vid punkt 1
Forflyttning till konturen vid punkt 1
Forflyttning till punkt 2

Forflyttning till punkt 3

Forflyttning till punkt 4

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 1

Tangentiell frankérning

Frikdrning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering

Frikdrning i spindelaxeln, programslut
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6.5 Konturfunktioner -oléira koordinater
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Overfor den sist programmerade positionen som Pol
Forflyttning till bearbetningsdjupet
Forflyttning till forsta konturpunkten
Anslutning

Forflyttning med Helix-interpolering
Tangentiell frankorning

Frikérning av verktyget, programslut

Tangentiell framkdrning
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N110 G98 L1 * Programdelsupprepningens borjan
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Ange stigning direkt som inkrementalt Z-varde
N130 L1,24 * Antal upprepningar (gangor)

N999999 %HELIX G71 *

6.5 Konturfunktioner - polara koordinater
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7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och G38

7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner
M och G38

Grunder

Med TNC:ns tilldggsfunktioner — dven kallade M-funktioner — kan man
styra:

programférloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom péslag och avstdngning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

@ Maskintillverkaren kan frige tillaggsfunktioner som inte
finns beskrivna i denna handbok. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Man kan ange upp till tva tillaggsfunktioner M i slutet av ett
positioneringsblock alternativt i ett separat block. TNC:n presenterar
déa féljande dialog: Til1ldggsfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den 6nskade
tilldaggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen s att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftarterna Manuell och El. Handratt anger man tilldggsfunktionerna
via softkey M.

av ett positioneringsblock, vissa andra i slutet, oberoende

ql_% Beakta att vissa tillaggsfunktioner blir verksamma i bérjan
av i vilken ordningsféljd de placeras i respektive NC-block.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det block som de
definierats i.

Vissa tilldaggsfunktioner ar bara aktiverade i det block de
har programmerats i. Nar tillaggsfunktioner inte bara ar
verksamma i det block de programmeras i s& maste du
upphéva dem i ndgot senare block med en separat M-
funktion, alternativt upphavs de automatiskt av TNC:n i
programslutet.

Ange tillaggsfunktion i STOP-block

Ett programmerat STOP-block avbryter programexekveringen
alternativt programtestet, t.ex. for att kontrollera verktyget. | ett STOP-
block kan man programmera en tilldaggsfunktion M:

Programmering av programkorningsstopp: Tryck pa
knappen STOP

Ange tilldggsfunktion M
Exempel NC-block

87 G38 M6
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72 Tillaggsfunktioner for kontroll

av programkorning, spindel och
kylvatska

Oversikt
M Verkan Aktiveras vid block - bdérjan End
MO0 Programexekvering STOPP

Spindel STOPP

Kylvatska AV
MO01 Valbart Stopp av programkdrningen
MO02 Programexekvering STOPP
Spindel STOPP
Kylvatska fran
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen
(avhangigt maskinparameter 7300)
MO03  Spindel TILL medurs
MO04 Spindel TILL moturs
MO05 Spindel STOPP
MO06 Verktygsvaxling
Spindel STOPP
Programexekvering STOPP
(avhangigt maskinparameter 7440)
M08 Kylvatska TILL
M09 Kylvatska AV
M13  Spindel TILL medurs
Kylvatska TILL
M14  Spindel TILL moturs
Kylvéatska till
M30 som MO02
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7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater:
M91/M92

Matskalans nollpunkt

Pa maétskalan finns ett referensmarke som indikerar méatskalans
nollpunkt.

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behdver man for féljande andamal:

Stélla in begrénsning av rérelseomradet (mjukvarubegrénsning)

Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex. position for
verktygsvéxling)

Instéllning av arbetsstyckets utgdngspunkt

| en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstandet fran
maétskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt fér varje enskild
axel.

Standardbeteende

TNC:n refererar koordinater till arbetsstyckets utgangspunkt, se
"Instéllning av utgangspunkt (utan 3D-avkdnnarsystem)”, sida 62.

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga fran maskinens
nollpunkt, istallet fér arbetsstyckets utgangspunkt, sd anger man M91
i dessa block.

Lfé—' Om du programmerar inkrementala koordinater i ett M91-
block sa utgar dessa koordinater fran den senast
programmerade M91-positionen. Om ingen M91-position
ar programmerad i det aktiva NC-programmet, sa utgar
koordinaterna fran den aktuella verktygspositionen.

TNC:n presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens nollpunkt. |
statuspresentationen valjer man koordinatvisning REF, se
"Statuspresentation”, sida 43.
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Beteende vid M92 — Maskinens utgangspunkt

? Férutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
definiera ytterligare en maskinfast position (Maskinens
utgangspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet fran
maskinens nollpunkt till maskinens utgangspunkt (se
maskinhandboken).

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga fran maskinens
utgdngspunkt, istallet for arbetsstyckets utgdngspunkt, sa anger man
M92 i dessa block.

Aven vid M91 och M92 kommer TNC:n att utféra korrekt
radiekompensering. Daremot sker inte kompensering for
verktygslangden.

Verkan

M91 och M92 ar bara aktiva i programblocken, i vilka M91 eller M92
har programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utgd frdn maskinens nollpunkt s& kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt spérras i en
eller flera axlar.

Om funktionen for instélining av arbetsstyckets utgangspunkt har
spérrats for alla axlar s& kommer TNC:n inte att visa softkey
INSTALLN. UTGANGSPUNKT i driftart Manuell drift.

Bilden till héger visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att aven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt méaste
man aktivera 6vervakningen av bearbetningsutrymmet och lata
radmnet presenteras i forhallande till den installda utgdngspunkten, se
"Presentation av rddmnet i bearbetningsrummet”, sida 508.
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7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

Aktivera den sist installda utgangspunkten:
M104

Funktion

Vid exekvering av palett-tabeller skriver i vissa fall TNC:n dver den sist,
av dig, installda utgangspunkten med varden fran palett-tabellen. Med
funktionen M104 aktiverar du ater den av dig sist instéllda
utgdngspunkten.

Verkan

M104 &r bara verksam i de programblock som den har programmerats
i.

M104 aktiveras i blockets slut.

Forflyttning till positioner i icke vridet
koordinatsystem vid 3D-vridet
bearbetningsplan: M130

Standardbeteende vid 3D-vridet bearbetningsplan

TNC:n hanfér koordinaterna i positioneringsblocken till det vridna
koordinatsystemet.

Beteende med M130

TNC:n hanfor koordinater i ratlinjeblock till det icke vridna
koordinatsystemet, aven nér vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

TNC:n positionerar da det vinklade verktyget till de programmerade
koordinaterna i det icke vridna systemet.

utfors ater i det tippade koordinatsystemet, vilket kan leda
till problem vid bearbetningscykler med absolut
férpositionering.

@5 Efterféljande positioneringsblock resp. bearbetningscykler

Funktionen M 130 ar endast tilldten nar funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

Verkan

M130 ar inte modal och bara verksam i ratlinjeblock utan
verktygskompensering.
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74 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Rundning av hérn: M90

Standardbeteende
Vid positioneringsblock utan radiekompensering stoppar TNC:n
verktyget under en kort tid vid horn (precisions-stopp).

Vid programblock med radiekompensering (RR/RL) infogar TNC:n
automatiskt en dvergangsbage vid ytterhorn.

Beteende med M90

Vid hérndvergédngar kommer verktyget att forflyttas med konstant
banhastighet: Hornen rundas av och arbetsstyckets yta blir jamnare.
Dessutom minskar detta bearbetningstiden. Se bilden i mitten till
hoger.

Anvandningsexempel: Ytor med korta linjara inkrement.

Verkan

MO0 &r bara aktiv i de programblock, i vilka M90 har programmerats.

MQ90 aktiveras i blockets bdrjan. Slapfelsreglering méste vara vald.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Infoga definierad rundningsbage mellan rata
linjer: M112

Kompatibilitet

Av kompatibilitetsskal ar funktionen M112 fortfarande tillganglig. For
att fastlagga toleransen vid snabb konturfrasning férordar dock
HEIDENHAIN anvéandning av cykeln TOLERANS, se “Specialcykler”,
sida 410.

Ta inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning
med icke kompenserade rata linjer: M124

Standardbeteende
TNC:n exekverar alla ratlinjer som finns angivna i programmet.

Beteende med M124

Vid exekvering av icke kompenserade ratlinjer med mycket korta
punktavstand kan man via parameter T definiera ett minimalt
punktavstand. Om punktavstandet ar kortare én det definierade vardet
utesluter TNC:n punkten vid exekveringen.

Verkan
M124 aktiveras i blockets borjan.
TNC:n aterstéller automatiskt M124 nar man vaéljer ett nytt program.

Inmatning M124

Nar man anger M124 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter det minimala punktavstandet T.

T kan aven definieras med hjalp av Q-parameter (se “Programmering:
Q-parameter” pa sidan 431).
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Bearbetning av sma kontursteg: M97

Standardbeteende
Vid ytterhorn infogar TNC:n en 6vergangsbage. Vid mycket sma
kontursteg kan detta medfdra att verktyget skadar konturen.

Vid sédana tillfallen avbryter TNC:n programkoérningen och presenterar
ett felmeddelande "Verktygsradie for stor”.

Beteende med M97

TNC:n beraknar konturskarningspunkten for konturelementen — pa
samma satt som vid innerhérn — och forflyttar verktyget via denna
punkt.

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhérnet.
@ Istallet fér M97 bor du anvanda den kraftfullare funktionen

M120 LA (se "Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120" pa sidan 216)!
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7.4 Tillaggsfunkti

Verkan

M97 &r bara verksam i det programblock som den har
programmerats i.

@ Konturhérn som bearbetas med M97 blir inte fullstandigt
bearbetade. Eventuellt maste konturhornet efterbearbetas
med ett mindre verktyg.

Exempel NC-block

2

12

Stor verktygsradie

Forflyttning till konturpunkt 13
Bearbetning av sma kontursteg 13 och 14
Forflyttning till konturpunkt 15
Bearbetning av sma kontursteg 15 och 16
Forflyttning till konturpunkt 17
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Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhérn:
M98

Standardbeteende

Vid innerhérn berdknar TNC:n skadrningspunkten for frdsbanorna och
andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Nar konturen ar 6ppen vid hérnet ger detta upphov till en ofullstandig
bearbetning:

Beteende med M98

Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar TNC:n verktyget sa langt att
varje konturpunkt blir fullstandigt bearbetad:

Verkan

M98 ar bara verksam i de programblock som den har programmerats i.

M98 aktiveras i blockets slut.

Exempel NC-block
Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10, 11 och 12:

N100 GOl G41 X ... Y... F... *
N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, oberoende av rérelseriktningen, med den
sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

TNC:n reducerar matningshastigheten vid rérelser i negativ riktning i
verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel FZMAX
begrénsas till en faktor F% av den sist programmerade
matningshastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103

Nar man anger M103 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter faktor F.

Verkan

M103 aktiveras i blockets bdrjan.
Upphav M103: Férnyad programmering av M103 utan faktor

@ M103 ar aven verksam vid tiltat bearbetningsplan.
Matningsreduceringen verkar da vid forflyttning i den
tiltade verktygsaxelns negativa riktning.

Exempel NC-block
Matning vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.

Verklig banhastighet (mm/min):

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500
N180 Y+50 * 500
N190 G91 z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500
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Matning i millimeter/spindelvarv: M136

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget med den i programmet definierade
matningen F i mm/min.

Beteende med M136

Med M136 forflyttar TNC:n inte verktyget i mm/min utan istéllet med
den i programmet definierade matningen F i millimeter/spindelvarv.
Om man forandrar varvtalet med potentiometern for spindel-override
kommer TNC:n automatiskt att anpassa matningen.

Verkan
M136 aktiveras i blockets bdrjan.

Man upphaver M136 genom att programmera M137.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Matningshastighet vid cirkelbagar: M109/M110/
M111

Standardbeteende

TNC:n hanfér den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbagar med M109

TNC:n anpassar hastigheten vid inner- och ytterbearbetning av
cirkelbagar s& att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

Beteende vid cirkelbagar med M110

TNC:n anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning av
cirkelbdgar s& att matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid
ytterbearbetning av cirkelbagar sker ingen matningsanpassning.

I% M110 ar aven verksam vid invandig bearbetning av
cirkelbagar med konturcykler. Om man definierar M109
resp. M110 fére anropet av en bearbetningscykel,
fungerar matningsanpassningen aven vid cirkelbagar inom
bearbetningscykeln. Vid slutet eller efter avbrott av en
bearbetningscykel aterstalls normaltillstandet.

Verkan

M109 och M110 aktiveras i blockets bdrjan.
M109 och M110 upphévs med M111.

Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardbeteende

Om verktygsradien &r storre an ett kontursteg som skall utféras med
radiekompensering s& avbryter TNC:n programexekveringen och
presenterar ett felmeddelande. M97 (se "Bearbetning av sma
kontursteg: M97" pé sidan 211) forhindrar felmeddelandet men ger
upphov till ett frasmarke och férskjuter dessutom hornet.

Om konturen innehaller sekvenser dar verktyget Gverlappar
efterkommande konturelement, forstér TNC:n i fdrekommande fall
konturen.
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Beteende med M120

TNC:n 6vervakar en radiekompenserad kontur sa att efter- och
Overskarningar inte uppstar samt beraknar verktygsbanan fram till det
aktuella blocket i forvag. Stéllen som verktyget skulle ha skadat
konturen vid férblir obearbetade (visas i bilden till héger med mdorkare
farg). Man kan aven anvdanda M120 for att férse digitaliserade data
eller data som genererats av ett externt programmeringssystem med
verktygsradiekompensering. Darigenom kan avvikelser fran den
teoretiska verktygsradien kompenseras.

Antalet block (maximalt 99), som TNC:n foérberaknar, definierar man
med LA (eng. Look Ahead: titta framat) efter M120. Ju stdrre antal
block som viljs, desto langre blir blockcykeltiden.

Inmatning

Nar man anger M120 i ett positioneringsblock sé& fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter antalet block LA som skall forberdknas.

Verkan
M120 méste anges i ett NC-block som dven innehaller
radiekompensering RL eller RR. M120 ar verksam fran detta block tills
man

upphaver radiekompenseringen med RO

programmerar M120 LAO

programmerar M120 utan LA

anropar ett annat program med PGM CALL

M120 aktiveras i blockets bdrjan.

Begransningar

Aterkéming till en kontur med M120 efter externt/internt stopp far
bara utforas med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N.

Om man anvander konturfunktionerna G25 och G24 far blocket fore
och efter G25 respektive G26 endast innehalla koordinater i
bearbetningsplanet

Fére anvandning av de nedan listade funktionerna méaste du
upphédva M120 och radiekompenseringen:

Cykel G60 Tolerans

Cykel G80 Bearbetningsplan

M114

M128

M138

M144

PLANE-Funktion (endast Klartext-dialog)
FUNCTION TCPM (endast Klartext-dialog)
WRITE TO KINEMATIC (endast Klartext-dialog)
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Overlagra handrattsrérelser under
programkorning: M118

Standardbeteende

| driftarterna for programkorning forflyttar TNC:n verktyget pa det séatt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M118

Funktionen M118 majliggdr manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Dértill programmerar man M118
och anger ett axelspecifikt varde (linjaraxlar eller rotationsaxlar) i mm.

Inmatning

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sé fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter de axelspecifika vardena. Anvand de
orangefargade axelknapparna eller ASCll-knappsatsen for
koordinatinmatning.

Verkan

Man upphaver handrattspositioneringen med en férnyad
programmering av M 118 utan koordinatinmatning.

M118 aktiveras i blockets borjan.

Exempel NC-block

Under programkoérningen énskas mojlighet till handrattsrorelser i
bearbetningsplanet X/Y med £1 mm och i rotationsaxeln B med +5°
frdn de programmerade vardena:

GOl G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

@ M118 verkar alltid i original-koordinatsystemet, aven om
funktionen 3D-vridning av bearbetningsplan ar aktiv!

M118 ar aven verksam i driftart Manuell positionering!

Nar M118 &r aktiv erbjuds inte funktionen MANUELL
FORFLYTTNING i samband med avbrott i
programexekveringen!
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Frankoérning fran konturen i verktygsaxelns
riktning: M140

Standardbeteende

| driftarterna for programkorning forflyttar TNC:n verktyget pa det satt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M140

Med M140 MB (move back) kan man kéra ifrdn konturen i
verktygsaxelns riktning med en definierbar stracka.

Inmatning

Nar man anger M140 i ett positioneringsblock séa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter hur lang stracka som verktyget skall koras
ifrdn konturen. Ange den dnskade strackan som verktyget skall
forflyttas fran konturen eller tryck pa softkey MAX for att kora till
rorelseomradets slut.

Dessutom kan man programmera matningen som verktyget skall
forflyttas med under den angivna strackan. Om man inte anger ndgon
matning forflyttar TNC:n den programmerade strackan med
snabbtransport.

Verkan

M140 ar bara verksam i de programblock som M140 har
programmerats i.

M140 aktiveras i blockets bdrjan.
Exempel NC-block
Block 250: Forflytta verktyget 50 mm bort frdn konturen

Block 251: Forflytta verktyget till rérelseomradets slut

N45 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N55 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

% M140 &r dven verksam nar funktionerna 3D-vridning av
bearbetningsplanet, M114 eller M128 ar aktiva. Vid
maskiner med vridbara spindelhuvuden forflyttar TNC:n da
verktyget i det vridna systemet.

Med funktionen FN18: SYSREAD ID230 NR6 kan man ta reda
pa avstandet fran den aktuella positionen till gransen for
rorelseomrédet i den positiva verktygsaxeln.

Med M140 MB MAX kan man bara frikdra i positiv riktning.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Avstingning av avkannarsystemets
overvakning: M141

Standardbeteende

Nar matstiftet ar paverkat visar TNC:n ett felmeddelande sa snart man
forsoker forflytta en maskinaxel.

Beteende med M141

TNC:n forflyttar maskinaxlarna dven nar avkannarsystemets matstift ar
paverkat. Denna funktion ar nédvandig nar man vill skriva en egen
matcykel i kombination med matcykel 3. Detta for att kunna frikora
avkannarsystemet med ett positioneringsblock efter utbdjningen.

Om man anvander funktionen M 141 maste man sakerstalla
@ att avkdnnarsystemet frikors i korrekt riktning.

M141 fungerar endast i forflyttningsrorelser med ratlinje-
block.

Verkan

M141 ar bara verksam i de programblock som M141 har
programmerats i.

M141 aktiveras i blockets borjan.
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Upphav modala programinformationer: M142

Standardbeteende
TNC:n aterstéller modala programinformationer i féljande situationer:
Vaélj ett nytt program

Utfor tillaggsfunktionerna M02, M30 eller blocket N999999 %....
(avhangigt maskinparameter 7300)

Foérnyad definition av cykeln med dess grundvarde

Beteende med M142

Alla modala programinformationer férutom grundvridning, 3D-rotation
och Q-parametrar upphavs.

@ Funktionen M142 ar inte tilldten vid en blocklasning (block
scan).

Verkan

M142 ar bara aktiv i det programblock som M142 har
programmerats i.

M142 aktiveras i blockets bdrjan.

Upphav grundvridning: M143

Standardbeteende

Grundvridningen forblir verksam anda tills man aterstéller den eller
skriver 6ver den med ett nytt varde.

Beteende med M143
TNC:n upphaver en programmerad grundvridning i NC-programmet.

QI—% Funktionen M143 ar inte tilldten vid en blocklasning (block
scan).

Verkan

M143 ar bara verksam i det programblock som M143 har
programmerats i.

M143 aktiveras i blockets bdrjan.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Automatisk lyftning av verktyget fran konturen
vid NC-stopp: M148

Standardbeteende

TNC stoppar alla forflyttningsrorelser vid ett NC-stopp. Verktyget
stannar vid avbrottspunkten.

Beteende med M148

? Funktionen M148 maste vara frigiven av
maskintillverkaren.

TNC:n forflyttar verktyget 0.1 mm tillbaka fran konturen i
verktygsaxelns riktning, under forutsattning att du i verktygstabellens
kolumn LIFTOFF har stallt in parametern Y for det aktiva verktyget (se
"Verktygstabell: Standard verktygsdata” pa sidan 147).

Beakta att, speciellt vid krokta ytor, konturskador kan
uppsta vid aterkorning till konturen. Frikor verktyget fore
aterkorningen!

Verkan
M148 &r verksam &nda tills funktionen deaktiveras med M149.

M148 aktiveras i blockets bdrjan, M149 vid blockets slut.
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Undertryck andlagesmeddelande: M150

Standardbeteende

TNC:n stoppar programexekveringen med ett felmeddelande om
verktyget skulle lamna det aktiva arbetsomradet i ett
positioneringsblock. Felmeddelandet genereras innan
positioneringsblocket utférs.

Beteende med M150

Om slutpunkten for ett positioneringsblock med M150 ligger utanfor
det aktiva arbetsomrédet sé& forflyttar TNC:n verktyget fram till
arbetsomrédets grans och fortsatter sedan programexekveringen utan
felmeddelande.

@ Kollisionsrisk!
Beakta att framkoérningsbanan till den position som har
programmerats efter M150-blocket i vissa fall kan
férandras markant!

M150 ar aven verksam for omradesbegransningar som du
har definierat via MOD-funktionen.

Verkan

M150 ar bara verksam i de programblock som M150 har
programmerats i.

M150 aktiveras i blockets bdrjan.
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7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

715 Tillaggsfunktioner for
rotationsaxlar

Matning i mm/min vid rotationsaxlar A, B, C:
M116 (software-option 1)

Standardbeteende

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade
matningshastigheten som grad/min. Banhastigheten ar darfor
avhangig avstandet mellan verktygscentrum och rotationsaxelns
centrum.

Ju stérre avstandet ar desto hogre blir banhastigheten.

Matning i mm/min vid rotationsaxlar med M116

? Maskintillverkaren méaste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7510 och framat.

M116 ar endast verksam vid rund- och vridbord. Vid
vridbara spindelhuvuden kan M116 inte anvandas. Om din
maskin skulle vara utrustad med en bord-/
huvudkombination, ignorerar TNC:n huvudets
rotationsaxlar.

M116 ar aven verksam vid aktivt tiltat bearbetningsplan.

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade
matningshastigheten som mm/min. For detta beréknar TNC:n, vid
varje blockbérjan, matningshastigheten for det specifika blocket.
Matningen i en rotationsaxel andrar sig inte inom ett block, dven om
verktyget forflyttas mot rotationsaxelns centrum.

Verkan

M116 verkar i bearbetningsplanet
Med M117 upphaver man M116; Likasa upphavs M116 vid
programmets slut.

M116 aktiveras i blockets borjan.
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Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar:
M126

Standardbeteende

TNC:ns standardbeteende vid positionering av rotationsaxlar, vilkas
positionsvarden har reducerats till ett varde mindre én 360°, ar
beroende av maskinparameter 7682. Déar definieras om TNC:n skall
forflytta till den programmerade positionen med differensen mellan
bor-position — ar-position eller om TNC:n standardmassigt (dven utan
M126) skall forflytta den kortaste vagen till den programmerade
positionen. Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Beteende med M126

Med M126 forflyttar TNC:n en rotationsaxel, vars positionsvarde har
reducerats till ett varde under 360°, den kortaste vagen. Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Verkan

M126 aktiveras i blockets bdrjan.
M126 upphéver man med M127; Likasa upphévs M126 vid
programmets slut.
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7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Minskning av positionsvarde i rotationsaxel till
ett varde under 360°: M94

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till det
programmerade vinkelvardet.

Exempel:

Aktuellt vinkelvarde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Faktisk vag: -358°

Beteende med M94

Vid blockets bdrjan reducerar TNC:n det aktuella vinkelvardet till ett
varde mindre an 360°. Darefter sker forflyttningen till det
programmerade vardet. Om det finns flera aktiva rotationsaxlar,
minskar M94 positionsvardet i alla rotationsaxlar. Alternativt kan en
specifik rotationsaxel anges efter M94. TNC:n reducerar d& bara
positions-vardet i denna axel.

Exempel NC-block

Reducera positionsvarde i alla aktiva rotationsaxlar:

N50 M94 *

Reducera endast positionsvardet i C-axeln:

N50 M94 C *

Reducera alla aktiva rotationsaxlar och forflytta darefter C-axeln till det

programmerade vardet:
N50 GOO C+180 M94 *

Verkan

M94 &r bara verksam i de positioneringsblock som den
programmeras i.

M94 aktiveras i blockets borjan.
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Automatisk kompensering for maskingeometrin
vid arbete med rotationsaxlar: M114 (software-
option 2)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position &ndrar sig i programmet
sa maste postprocessorn berdkna den darigenom uppkomna
forskjutningen i linjaraxlarna och kompensera detta i ett positionerings-
block. Eftersom dven maskingeometrin kommer att paverka detta
maste NC-programmet berdknas individuellt for olika maskiner.

Beteende med M114

Maskintillverkaren maste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7510 och framat.

Om en styrd rotationsaxels position andrar sig i programmet kommer
TNC:n automatiskt att kompensera for forskjutningen av verktyget
med en 3D-langdkompensering. Eftersom maskinens geometri har
angivits i maskinparametrar kommer TNC:n aven att kompensera for
den maskinspecifika forskjutningen. Postprocessorn behdver endast
berdkna programmet en gang, dven da det skall exekveras i olika
maskiner som &r utrustade med TNC-styrsystem.

Om din maskin inte ar utrustad med styrda rotationsaxlar (huvudet kan
endast vridas manuellt eller huvudet positioneras av PLC), kan man
ange spindelhuvudets aktuella position efter M114 (t.ex. M114 B+45,
Q-parametrar ar tillatna).

CAD-systemet resp. postprocessorn maste ta hansyn till
verktygsradiekompenseringen. En programmerad radiekompensering
G41/G42 ger upphov till ett felmeddelande.

Om verktygets langdkompensering berdknas av TNC:n, kommer den
programmerade matningshastigheten att galla verktygsspetsen
annars galler den verktygets utgdngspunkt.

% Om man har en maskin som ar utrustad med ett styrt
vridbart spindelhuvud gér det att avbryta
programexekveringen och andra vridningsaxelns
installning (t.ex. med handratten).

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N kan man
sedan ateruppta bearbetningsprogrammet vid stallet dar
avbrottet utfordes. Vid aktiv M114 tar TNC:n automatiskt
hansyn till rotationsaxlarnas nya installning.

For att andra rotationsaxlarnas installning under
programexekveringen med handratten anvander man sig
av M118 i kombination med M128.

Verkan

M114 aktiveras i blockets borjan, M115 vid blockets slut. M114 ar inte
verksam vid aktiv verktygsradiekompensering.

Man upphaver M114 med M115. Vid programslutet upphavs alltid
M114.
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7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM): M128
(software-option 2)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
s maste den darigenom uppkomna forskjutningen i linjaraxlarna
beraknas och kompenseras i ett positioneringsblock (se bilden vid
M114).

Beteende med M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Maskintillverkaren méaste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7510 och framat.

Om en styrd rotationsaxels position andrar sig i programmet séa forblir
verktygsspetsens position oférandrad i forhallande till arbetsstycket
under vridningsrorelsen.

Anvénd M128 i kombination med M118 om du vill féréandra
rotationsaxlarnas installning med handratten under
programexekveringen. Overlagringen av en handrattspositionering
sker vid aktiv M128 i det maskinfasta koordinatsystemet.

rotationsaxelns lage efter det att verktyget har frikorts.
Annars kan konturen skadas pa grund av rorelsen ur
kuggdelningen.

@5 Vid rotationsaxlar med Hirth-koppling: Andra bara

Efter M128 kan man dven ange en matning som TNC:n skall utféra
utjdmningsroérelsen i de linjara axlarna med. Om man inte anger ndgon
matning, eller om den &r stdrre an vardet som har definierats i

maskinparameter 7471, géller matningen fran maskinparameter 7471.

@ Fore positioneringar med M91 eller M92 och fére ett TOOL
CALL: Aterstéll M128.

For att undvika konturavvikelser far man endast anvdnda
radiefrasar vid M128.

Verktygsldangden maste utga fran radiefrasens
kulcentrum.

Nar M128 éar aktiv presenterar TNC:n symbolen l@_ i
statuspresentationen.
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M128 vid tippningsbord

Nar man programmerar en forflyttning av tippningsbord vid aktiv M128,
vrider TNC:n med koordinatsystemet i motsvarande grad. Vrider man
t.ex. C-axeln med 90° (genom positionering eller genom
nollpunktsférskjutning) och dérefter programmerar en rérelse i X-axeln
kommer TNC:n att utféra forflyttningen i maskinaxel Y.

TNC:n transformerar dven den instéllda utgdngspunkten eftersom
denna har forflyttats genom rundbords-rorelsen.

M128 vid tredimensionell verktygskompensering

Né&r man utfér en tredimensionell radiekompensering vid aktiv M128
och aktiv radiekompensering G41/642, positionerar TNC:n
rotationsaxlarna automatiskt vid vissa maskingeometrier.

Verkan

M128 aktiveras i blockets bdrjan, M129 vid blockets slut. M128 ar dven
verksam i de manuella driftarterna och forblir aktiv efter en vaxling av
driftart. Matningen for utjamningsroérelsen ar verksam dnda tills en ny
programmeras eller M128 upphavs med M129.

Man upphaver M128 med M129. TNC:n aterstéller sjalv M128 nar man
véljer ett nytt program i en programkorningsdriftart.

Exempel NC-block

Utfor utjgmningsrorelser med matning 1000 mm/min:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Precisionsstopp vid horn med icke tangentiella
overgangar: M134

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, sa
att ett Overgangselement infogas vid icke tangentiella Gvergangar.
Konturdvergdngen ar avhangig accelerationen, rycket och den
fastlagda toleransen for konturavvikelsen.

I:ﬂg_—, Man kan andra TNC:ns standardbeteende via
maskinparameter 7440 sa att M134 aktiveras automatiskt
nar ett program kallas upp, se “Allméanna
anvandarparametrar”, sida 522.

Beteende med M134
TNC forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, sa att

ett precisionsstopp utférs vid icke tangentiella dvergangar.

Verkan
M134 aktiveras i blockets bdrjan, M135 vid blockets slut.

Man upphaver M134 med M135. TNC:n aterstéller sjalv M134 nar
man valjer ett nytt program i en programkdérningsdriftart.

Val av rotationsaxlar: M138

Standardbeteende

TNC:n tar vid funktionerna M114, M128 och tippning av
bearbetningsplanet hansyn till rotationsaxlarna som Er
maskintillverkare har definierat i maskinparametrarna.
Beteende med M138

TNC:n tar vid de ovan angivna funktionerna hansyn till endast de
rotationsaxlar som man har definierat med M138.

Verkan

M138 aktiveras i blockets bdrjan.

Man aterstéller M 138 genom att programmera M 138 igen utan uppgift
om rotationsaxlar.

Exempel NC-block

Ta endast hansyn till rotationsaxel C vid de ovan angivna funktionerna:

N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-
positioner vid blockslutet: M144 (software-
option 2)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
sd maste den darigenom uppkomna forskjutningen i linjaraxlarna
berdknas och kompenseras i ett positioneringsblock.

Beteende med M144

TNC:n tar hansyn till en andring av maskinens kinematik, som uppstar
genom exempelvis invaxling av en tillsats-spindel, i det presenterade
positionsvardet. Om en styrd rotationsaxels position andrar sig sa
andrar sig ockséa verktygsspetsens position i forhallande till
arbetsstycket under vridningsrorelsen. Den uppkomna forskjutningen
avraknas i det presenterade positionsvardet.

@ Positioneringar med M91/M92 ar tillatna vid aktiv M144.

Visningen av positionsvardet i driftart BLOCKFOLJD och
ENKELBLOCK andrar sig forst efter att rotationsaxlarna
har natt sina slutpositioner.

Verkan

M144 aktiveras i blockets bdrjan. M144 fungerar inte i kombination
med M114, M128 eller 3D-vridning av bearbetningsplanet.

Man upphaver M144 genom att programmera M145.

% Maskintillverkaren maste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7502 och framat. Maskintillverkaren
bestdmmer funktionssattet for automatik-driftarterna och
fér de manuella driftarterna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.
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7.6 Tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

7.6 Tillaggsfunktioner for
laserskarmaskiner

Princip

TNC:n kan styra laserns effekt via S-analogutgangens spanningsvarde.

Med M-funktionerna M200 till M204 ges mdjlighet till reglering av
lasereffekten under programexekveringen.

Inmatning av tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

Né&r man anger en M-funktion for laserskarmaskiner i ett
positioneringsblock sa fortsatter TNC:n dialogen och fragar efter
tillaggsfunktionens aktuella parametrar.

Alla tillaggsfunktioner for laserskdrmaskiner aktiveras i blockets
borjan.

Direkt utmatning av programmerad spanning:
M200

Beteende med M200

TNC:n matar ut vardet, vilket programmerats efter M200, som
spanning V.

Inmatningsomréade: 0 till 9.999 V

Verkan

M200 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,

M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av strackan: M201

Beteende med M201

M201 matar ut spanning beroende av den tillryggalagda strackan.
TNC:n 6kar eller minskar den aktuella spanningen linjart till det
programmerade vardet V.

Inmatningsomréade: 0 till 9.999 V

Verkan

M201 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,

M202, M203 eller M204.
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Spanning som funktion av hastigheten: M202

Beteende med M202

TNC:n matar ut spanningen som en funktion av hastigheten.
Maskintillverkaren definierar, via maskinparametrar, upp till tre
karaktaristik-kurvor FNR. i vilka specifika matningshastigheter tilldelas
bestdmda spanningar. Med M202 valjs vilken karaktaristik-kurva FNR.
som TNC:n skall anvanda vid berdkningen av spanningen.

Inmatningsomrade: 1 till 3

Verkan

M202 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av tid (tidsberoende
ramp): M203

Beteende med M203

TNC:n matar ut spanningen V som en funktion av tiden TIME. TNC:n
Okar eller minskar den aktuella spanningen linjart under den
programmerade tiden TIME till det programmerade spanningsvardet
V.

Inmatningsomrade

Spanning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder

Verkan

M203 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av tid (tidsberoende
puls): M204

Beteende med M204

TNC:n matar ut en programmerad spanning som en puls under den
programmerade tiden TIME.

Inmatningsomrade
Spanning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder

Verkan

M204 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.
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8.1 Arbeta med cykler

8.1 Arbeta med cykler

Ofta dterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar flera
bearbetningssteg, finns lagrade i TNC:n i form av cykler. Aven
koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns tillgangliga
som cykler (se tabellen pa néasta sida).

Bearbetningscykler med nummer frdn 200 anvander Q-parametrar
som inmatningsparametrar. Parametrar som TNC:n behdéver for de
olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer da de har
samma funktion: exempelvis & Q200 alltid sdkerhetsavstandet, Q202
ar alltid skardjupet osv.

For att undvika felaktiga uppgifter vid cykeldefinitionen bor
@5 man utfora ett grafiskt programtest fore exekveringen (se
"Programtest” pa sidan 474)!

Maskinspecifika cykler

| manga maskiner star cykler till férfogande som din maskintillverkar
har implementerat i TNC:n utéver HEIDENHAIN-cyklerna. Dessa finns
tillgdngliga i en separat cykel-nummerserie:

Cykel G300 till G399
Maskinspecifika cykler som definieras via knappen CYCLE DEF

Cykel G500 till G599
Maskinspecifika avkannarcykler som definieras via knappen TOUCH
PROBE

@ Beakta har respektive funktionsbeskrivning i
maskinhandboken.

| vissa fall anvdnder sig maskinspecifika cykler av samma
Overforingsparametrar som redan anvands i HEIDENHAIN
standardcykler. For att undvika problem vid samtidig anvandning av
DEF-aktiva cykler (cykler som TNC:n automatiskt exekverar vid
cykeldefinitionen, se dven "Anropa cykler” péa sida 239) och CALL-
aktiva cykler (cykler som du méste anropa for att de skall utféras, se
dven "Anropa cykler” péa sida 239) betraffande dverskrivning av
Overféringsparametrar som anvands dubbelt, beakta foljande
tillvdgagangssatt:

Programmera av princip DEF-aktiva cykler fére CALL-aktiva cykler

Programmera bara en DEF-aktiv cykel mellan definitionen av en
CALL-aktiv cykel och dess respektive cykelanrop, nar inga
Overlappningar férekommer mellan 6verféringsparametrar i dessa
bada cykler.
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Definiera cykel via softkeys
) > Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna r——
DEF

> Vélj cykelgrupp, t.ex. borrcykler N120 x+50 vrox

> Valj cykel, t.ex. BORRNING. TNC:n 6ppnar en dialog e x:0 visor
- och fragar efter alla inmatningsvérden; samtidigt A
presenterar TNC:n en hjalpbild i den hogra 5265 HELIX-BORRGRENGFRAE.
bildskarmsdelen. | denna hjalpbild visas parametern CEESHD A, G

. . M ;STIGNING
som skall anges med en ljusare farg.

Q201=-18  ;GAENGDJUP

0253=+750 ;NEDMATNINGSHASTIGHET

8.1 Arbeta med cykler

» Ange alla parametrar som TNC:n fragar efter och
avsluta varje inmatning med knappen ENT. oase=s0  soFFSET FRasIOn
. ) 0360=+0 FOERSRENKNING
P TNC:n avslutar dialogen dé alla erforderliga data har ces=ez  semcemeTswsTame >
matatS in N16@ Z+100 M2x

m
x
o
3
=
e
=2
(¢]
=
o
(1)
=
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8.1 Arbeta med cykler

Cykelgrupp Softkey
Cykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning, oRmNe,
férsankning, gangning, gédngskarning och gangfrasning GANGNING
Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar oo/
Cykler for att skapa punktmdnster, t.ex. hélcirkel eller k-
halrader HoNSTER
SL-cykler (Subcontur-List), med vilka konturer som o
byggs upp med flera dverlagrade delkonturer kan CYKLER

bearbetas konturparallellt, cylindermantel-
interpolering

Cykler for uppdelning av plana eller vridna ytor

YTOR

Cykler for koordinatomrékning, med vilka godtyckliga CoORDINAT
konturer kan forskjutas, vridas, speglas, forstoras och OMRAKNING
forminskas

Specialcykler for véantetid, programanrop, —
spindelorientering, tolerans CYKLER

@ Om man anvander indirekt parameter-tilldelning vid
bearbetningscykler med nummer hogre an 200 (t.ex. D00
Q210 = Q1), kommer en andring av den tilldelade
parametern (t.ex. Q1) efter cykeldefinitionen inte att vara
verksam. Definiera i sddana fall cykelparametern (t.ex. D00
Q210 = 5) direkt.

For att aven kunna exekvera bearbetningscyklerna G83 till
G86, G74 till G78 och G56 till G59 i dldre TNC-
kurvlinjestyrsystem behdver man programmera ett

negativt fortecken vid sdkerhetsavstandet och skardjupet.
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Anropa cykler

% Forutsattning
Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:
G30/G31 for grafisk presentation (behdvs endast for
testgrafik)
Verktygsanrop
Spindelns rotationsriktning (tilldggsfunktion M3/M4)
Cykeldefinition

Beakta dven de ytterligare forutsattningarna som finns
inférda vid de efterfoljande cykelbeskrivningarna.

8.1 Arbeta med cykler

Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i
bearbetningsprogrammet. Dessa cykler kan och far inte anropas:

Cyklerna G220 punktmonster pa cirkel och G221 punktmonster pa
linjer

SL-cykel G14 KONTUR

SL-cykel G20 KONTURDATA

Cykel G62 TOLERANS

Cykler for koordinatomrakning

Cykel G04 VANTETID

Alla andra cykler kan anropas med funktioner som forklaras i
efterfoljande beskrivning.

Cykelanrop med G79 (CYCL CALL)

Funktionen G79 som galler i det block den har programmerats i anropar
den senast definierade bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for
cykeln ar den position som programmerades senast fore G79-blocket.

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL
G CALL

Ange cykelanrop: Tryck pa softkey CYCL CALL M

Ange i forekommande tilldggsfunktion M (t.ex. M3 for
att starta spindeln), eller avsluta dialogen med
knappen END

Cykelanrop med G79 PAT (CYCL CALL PAT)

Funktionen G79 PAT anropar den senast definierade
bearbetningscykeln vid alla positioner som finns angivna i en
punkttabell (se "Punkttabeller” pa sidan 242).

HEIDENHAIN iTNC 530 239 @



8.1 Arbeta med cykler

Cykelanrop med G79:G01 (CYCL CALL POS)

Funktionen G79:G01 som anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln ar den position
som du har definierat i G79:601-blocket.

TNC:n utfor forflyttningen till den i CYCL CALL P0S-blocket angivna
positionen med positioneringslogik:

Om den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln ar storre an
arbetsstyckets yta (Q203), utfér TNC:n forst positioneringen i
bearbetningsplanet till den programmerade positionen och darefter
i verktygsaxeln.

Om den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln ligger under
arbetsstyckets yta (Q203), utfér TNC:n forst positionering i
verktygsaxeln till sdkerhetshojden och dérefter i bearbetningsplanet
till den programmerade positionen.

I%_—, | G79:G01-blocket maste alltid tre koordinataxlar vara
programmerade. Via koordinaten i verktygsaxeln kan du pa
ett enkelt satt forandra startpositionen. Den fungerar som
en extra nollpunktsforskjutning.

Den i 679:601-blocket definierade matningen galler endast
vid framkérningen till den i detta blocket programmerade
startpositionen.

TNC:n utfor forflyttningen till den i 6G79:G01-blocket
definierade positionen med inaktiv radiekompensering
(RO).

Om du anropar en cykel med G79:G01 som har en egen
startposition definierad (t.ex. cykel 212), s& fungerar den i
cykeln definierade positionen som en extra férskjutning av
deniG79:G01-blocket definierade positionen. Darfor bor du
alltid definiera startpositionen som skall anges i cykeln till
0.

Cykelanrop med M99/M89

Funktionen M99 som géller i det block den har programmerats i anropar
den senast definierade bearbetningscykeln en gang. M99 kan man
programmera i slutet av ett positioneringsblock, TNC:n utfér da
forflyttningen till denna position och anropar darefter den senast
definierade bearbetningscykeln.

Om TNC:n automatiskt skall utféra cykeln efter varje
positioneringsblock, programmerar man cykelanropet med M89
(beroende av maskinparameter 7440).

Inverkan av M89 upphéver man genom att programmera

M99 i det positioneringsblock som man utfor forflyttningen till den
sista startpunkten, eller
G79, eller

Man definierar en ny bearbetningscykel med CYCL DEF
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Arbeta med tillaggsaxlar U/V/W

TNC:n utfér anséattningsrérelserna i den axel som man har definierat
som spindelaxel i TOOL CALL-blocket. Rorelser i bearbetningsplanet
utfér TNC:n standardmaéssigt i huvudaxlarna X, Y eller Z. Undantag:

Om man direkt programmerar tilldggsaxlar for sidornas langder i
cykel G74 SPARFRASNING och i cykel G75/G76 FICKFRASNING

Om man har programmerat tilldggsaxlar i konturunderprogrammet
vid SL-cykler

Vid cyklerna G77/G78 (CIRKELURFRASNING), G251 .
(REKTANGULAR FICKA), G252 (CIRKULAR FICKA), G253 (SPAR)
och G254 (CIRKULART SPAR) utfér TNC:n cykelnide axlar som man
har programmerat i det senaste positioneringsblocket fére
respektive cykelanrop. Vid aktiv verktygsaxel Z ar foljande
kombinationer tillatna:

XY
XN
usry
UN
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8.2 Punkttabeller

8.2 Punkttabeller

Anvandningsomrade

Om man vill utféra en cykel, alt. flera cykler efter varandra, péa ett
oregelbundet punktmodnster sa skapar man punkttabeller.

Om man anvander borrcykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen koordinaterna fér verktygets centrum. Om
man anvander frascykler motsvarar bearbetningsplanets koordinater i
punkttabellen startpunktens koordinater for respektive cykel (t.ex.
centrum-koordinaterna for en cirkular ficka). Koordinaten i spindelaxeln
motsvarar koordinaten for arbetsstyckets yta.

Ange punkttabell

Valj driftart Programinmatning/editering:

Kalla upp filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
MGT

FILNAMN?

Ange punkttabellens namn och filtyp, bekrafta med

NEU.PNT knappen ENT
ENT
Valja mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
i TNC:n vaxlar till programfdnstret och visar en tom

punkttabell.

— Infoga en ny rad med softkey INFOGA RAD och ange
RAD koordinaterna for den 6nskade
bearbetningspositionen

Upprepa forfarandet tills alla 6énskade koordinater har angivits.

@. Med softkey X AV/PA, Y AV/PA, Z AV/PA (andra
softkeyraden) bestammer man vilka koordinater som skall
kunna anges i punkttabellen.
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Hoppa over enskilda punkter vid bearbetningen

| punkttabellen kan du via kolumnen FADE markera punkten som ar
definierad i respektive rad sa att denna hoppas Over vid bearbetningen
(se "Hoppa 6ver block” péa sidan 485).

Valj punkten i tabellen som skall hoppas over

. Vaélj kolumnen FADE
-
Aktivera Overhoppningen, eller

|g| Deaktivera éverhoppningen

Vilja punkttabell i programmet

Valj, i driftart Programinmatning/Editering, det program som
punkttabellen skall aktiveras for:

Kalla upp funktionen for val av punkttabell: Tryck pa
CALL knappen PGM CALL

- Tryck pa softkey PUNKTTABELL

TABELL.

Ange punkttabellens namn, bekrafta med knappen ENT

Exempel NC-block
N72 %:PAT: "NAMN"*
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8.2 Punkttabeller

Anropa cykel i kombination med punkttabeller

%. Med G79 PAT exekverar TNC:n den punkttabell som man
senast definierade (aven nar man har definierat
punkttabellen i ett program som har lankats med %).

TNC:n anvander koordinaten i spindelaxeln som verktyget
befinner sig pa vid cykelanropet som sakerhetshojd. En i
en cykel separat definierad Sakerhetshojd resp. 2.
sakerhetsavstand far inte vara storre an den globala
Pattern-sakerhetshojden.

Om TNC:n skall anropa den senast definierade bearbetningscykeln vid
punkterna som ar definierade i en punkttabell, programmerar man
cykelanropet med G79 PAT:

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL
CALL CALL

Anropa punkttabell: Tryck pa softkey CYCL CALL PAT

Ange med vilken matning TNC:n skall forflytta mellan
punkterna (ingen uppgift: Forflyttning med den senast
programmerade matningen)

Vid behov anges tillaggsfunktion M, bekréfta med
knappen END

TNC:n lyfter verktyget frén startpunkten tillbaka till sékerhetshéjd
(Sakerhetshojd = Spindelaxelkoordinat vid cykelanrop). For att aven
kunna anvanda detta arbetssatt vid cykler med nummer 200 och hogre
maste man definiera det andra sékerhetsavstandet (Q204) med 0.

Om man vill forflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
forpositionering anvander man sig av tillaggsfunktionen M103 (se
"Matningsfaktor vid nedmatningsrérelse: M103" pa sidan 214).

Punkttabellens beteende med cykler G83, G84 och G74 till G78

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna for
verktygets centrum. Koordinaten i spindelaxeln bestammer
arbetsstyckets dverkant s& att TNC:n kan fdrpositionera automatiskt
(Ordningsféljd: bearbetningsplanet, sedan spindelaxeln).

Punkttabellens beteende med SL-cykler och cykel G39
TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunktsforskjutning.
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Punkttabellens beteende med cykler G200 till G208 och G262 till
G267

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna for
verktygets centrum. Om man vill anvanda de i punkttabellen
definierade koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-koordinater
maste man definiera arbetsstyckets yta (Q203) med 0.

Punkttabellens beteende med cykler G210 till G215

TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunktsférskjutning. Om man
vill anvanda de i punkttabellen definierade punkterna som startpunkts-
koordinater maste man programmera startpunkten och arbetsstyckets
yta (Q203) i respektive frascykel med 0.

Punkttabellens beteende med cykler G251 till G254

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna for
cykelns startposition. Om man vill anvénda de i punkttabellen
definierade koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-koordinater
maste man definiera arbetsstyckets yta (Q203) med 0.
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® 8.3 Cykler for borrning, gangning

8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasni

och gangfrasning

Oversikt

TNC:n erbjuder totalt 16 cykler for olika typer av borrningsbearbetning:
Cykel Softkey
G240 CENTRERING 20
Med automatisk férpositionering, 2
2. sakerhetsavstand, valbar inmatning av
centrerdiameter/centrerdjup
G200 BORRNING zo0 |
Med automatisk férpositionering, 2. sdkerhetsavstand [ ¢ ]
G201 BROTSCHNING o1y
Med automatisk forpositionering, 2. sdkerhetsavstand [ [ ]
G202 URSVARVNING zez |
Med automatisk férpositionering, 2. sdkerhetsavstand il
G203 UNIVERSAL-BORRNING zes |
Med automatisk forpositionering, 2. sakerhetsavstand, [ ¢ ]
spanbrytning, minskning av skérdjup
G204 BAKPLANING zo0 ]
Med automatisk férpositionering, 2. sdkerhetsavstand [ § |
G205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING zos | 1))
Med automatisk forpositionering, 2. sakerhetsavstand, [ ¢ ]
spanbrytning, stoppavstand
G208 BORRFRASNING o )
Med automatisk férpositionering, 2. sakerhetsavstand e
G206 GANGNING NY Py
Med flytande génghuvud, med automatisk [ 5 ]
forpositionering, 2. sdkerhetsavstand
G207 SYNKRONISERAD GANGNING NY 207 1L w1
Utan flytande ganghuvud, med automatisk [ 5 |
forpositionering, 2. sékerhetsavstand
G209 GANGNING SPANBRYTNING Y
Utan flytande ganghuvud, med automatisk sl
forpositionering, 2. sékerhetsavstand; spanbrytning
G262 GANGFRASNING
Cykel for frasning av en génga i foérborrat material =2
G263 FORSANK-GANGFRASNING =g
Cykel for frasning av en ganga i forborrat material samt a8

skapande av en forsankningsfas
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Cykel Softkey
G264 BORR-GANGFRASNING
Cykel for borrning direkt i materialet och darefter [ S |
frasning av gdngan med ett och samma verktyg

G265 HELIX-BORRGANGFRASNING
Cykel for frasning av gangan direkt i materialet (& ]
G267 UTVANDIG GANGFRASNING 27
Cykel for frasning av en utvandig gadnga samt skapande aa

av en férsdankningsfas

8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning
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8.3 Cykler for borrn

CENTRERING (cykel 240)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sdkerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX

2 \Verktyget centrerar med programmerad matning F till den angivna
centrerdiametern, resp. till det angivna centrerdjupet

3 Om det har definierats vantar verktyget vid centreringsbotten

4 Slutligen forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet eller — om sé
har angivits — till det andra sékerhetsavstandet med FMAX.

I%_—, Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Fortecknet i cykelparameter Q344 (diameter), resp. Q201
(djup) bestammer arbetsriktningen. Om man
programmerar Diameter eller Djup = 0 sa utfor TNC:n inte
cykeln.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@5 skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angiven diameter resp. positivt angivet
Djup. Verktyget forflyttas alltsd med snabbtransport i
verktygsaxeln till sékerhetsavstandet under
arbetsstyckets yta!
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200 Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block

[ ¢ ] verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde N100 GOO Z+100 G40
Val djup/diameter (0/1) Q343: Valavom N110 G240 CENTRERING
centreringen skall ske till det angivna djupet eller till 0200=2 s SAEKERHETSAVST.
den angivna diametern. Om centreringen skall ske till
den angivna diametern, maste du definiera verktygets Q343=1  ;VAL DJUP/DIAMETER
i%e(gsl_viTnkel i kolumnen CUT. i verktygstabellen 0201=+0  ;DJUP

Q344=-9 sDIAMETER
Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta -
— centreringens botten (centrerarens spets). Endast 0206=250 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
verksam nar Q343=0 &r definierad Q211=0.1 ;VAENTETID NERE

Diameter (fortecken) Q344: Centr_er_ingsdiameter. Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Endast verksam nar Q343=1 ar definierad 0204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets N120 X+30 Y+20 M3 M99
forflyttningshastighet vid centrering i mm/min

w . . , N130 X+80 Y+50 M99
Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten N140 Z+100 M2

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning
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8.3 Cykler for borrn

BORRNING (cykel G200)

1

2

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport.

Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den
programmerade Matningen F.

TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet med
snabbtransport, vantar dar - om sa har angivits - och forflyttar det
slutligen tillbaka med snabbtransport till en position motsvarande
sakerhetsavstandet dver det forsta skardjupet.

Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skérdjup med den angivna
Matningen F.

TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas.

Fran halets botten forflyttas verktyget med snabbtransport till
sakerhetsavstandet eller — om séa har angivits — till det

2. sakerhetsavstand

I% Att beakta fore programmering

Positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt) i
bearbetningsplanet med radiekompensering G40
programmeras:

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning

@5 Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal!
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20 Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block

[ ¢ ] verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde N100 GOO Z+100 G40
Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta N110 G200 BORRNING
— hélets botten (verktygets spets) Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Nedmatningshastighet Q206: Verktygets Q291=-15 ;DJUP

forflyttningshastighet vid borrningen i mm/min

Q206=250 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket z 5
verktyget skall stegas nedéat. Djup behdéver inte vara Ly LG
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar 0210=0 sVAENTETID UPPE
verktyget i en sekvens direkt till Djup om: 203=+20 ;KOORD. OEVERYTA

Skardjup och Djup ar lika 0204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.
Skardjup &r storre &n Djup Q211=0.1 ;VAENTETID NERE
Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid sékerhetsavstandet, efter det att Y A e W bR
TNC:n har lyft det ur halet for urspéning N130 X+80 Y+50 M99

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat N140 Z+100 M2
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning
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8.3 Cykler for borrn

BROTSCHNING (cykel G201)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

2 \Verktyget brotschar ner till det angivna Djupet med den
programmerade Matningen F.

3 Vid halets botten vantar verktyget, om sa har angivits.

4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till Sékerhetsavstandet
med Matning F och darifrdn — om sa har angivits — med
snabbtransport till det andra Sékerhetsavstandet.

&

252

Att beakta féore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid dtergang upp ur halet i mm/
min. Om Q208 = 0 anges kommer atergadngen att ske
med matning brotschning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

N100 GOO Z+100 G40

N110 G201 BROTSCHNING
0200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-15 ;DJUP
Q206=100 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Q211=0.5 ;VAENTETID NERE
Q208=250 ;MATNING TILLBAKA
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99

N140 GOO Z+100 M2

8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning
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8.3 Cykler for borrn

URSVARVNING (cykel G202)

? Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren for cykel G202.

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport.

Verktyget borrar ner till Djup med den programmerade
borrmatningen.

Vid halets botten vantar verktyget — om sa har angivits — med
roterande spindel for friskarning.

Dérefter utfér TNC:n en spindelorientering till den position som har
definierats i parameter Q336.

Om frikérning har valts kommer TNC:n att forflytta verktyget 0,2
mm (fast varde) i den angivna riktningen.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till Sékerhetsavstandet
med Matning tillbaka och darifrdn — om sa har angivits — med
snabbtransport till det andra Sékerhetsavstandet. Om Q214=0 sker
returen pa halets vagg.

I%_—, Att beakta féore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Vid cykelslutet aterstéller TNC:n kylvatske- och
spindeltillstandet som var aktivt fére cykelanropet.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@5 skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal!
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid dtergang upp ur halet i mm/
min. Om Q208 = 0 anges kommer atergadngen att ske
med nedmatningshastigheten

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214:
Bestdmmer i vilken riktning TNC:n skall frikora
verktyget vid hélets botten (efter
spindelorienteringen)

Ingen frikdrning av verktyget

Frikérning av verktyget i huvudaxelns minusriktning
Frikdrning av verktyget i komplementaxelns minusriktning
Frikdrning av verktyget i huvudaxelns plusriktning
Frikdrning av verktyget i komplementaxelns plusriktning

Kollisionsrisk!

Valj frikdrningsriktningen sa att verktyget forflyttar sig fran
hélets innervagg.

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig
efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (t.ex. i driftart Manuell
positionering). Vélj vinkeln sa att verktygsspetsen star
parallellt med en koordinataxel.

Vid frikérningen tar TNC:n automatiskt hansyn till en aktiv
vridning av koordinatsystemet.

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fére
frikdrningen

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel:

N100 GOO Z+100 G40

N110 G202 URSVARVNING
0200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-15 ;DJUP
Q206=100 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Q211=0.5 ;VAENTETID NERE
Q208=250 ;MATNING TILLBAKA
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.
0214=1 s FRIKOERN. -RIKTNING
0336=0 s VINKEL SPINDEL

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

N140 L X+80 Y+50 FMAX M99

asning

h gangfr

ing, gangning oc
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8.3 Cykler for borrn

UNIVERSAL-BORRNING (cykel G203)

1

2

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den
programmerade Matningen F.

Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagdng. Om man arbetar utan
spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sékerhetsavstandet med Matning tillbaka, vantar dér — om sa har
angivits —och forflyttar det slutligen tillbaka med snabbtransport till
en position motsvarande sakerhetsavstédndet Over det forsta
Skardjupet.

Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skérdjup med Matning.
Skardjupet minskas for varje ny ansattning med Minskningsvardet
—om sa har angivits.

TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

Vid hélets botten véntar verktyget — om sa har angivits — for
spanbrytning och forflyttas efter Vantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar darefter TNC:n verktyget
dit med snabbtransport.

&

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal!
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Q203
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Q210

Q200

%

Q202
Q201

-
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Exempel: NC-block

N110 G203 UNIVERSAL-BORRNING

200=2
0201=-20
Q206=150
0202=5
0210=0
Q203=+20
Q204=50
0212=0.2
Q213=3
205=3
0211=0.25
208=500
0256=0.2

s SAEKERHETSAVST.
sDJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
s SKAERDJUP
sVAENTETID UPPE
sKOORD. OEVERYTA
32. SAEKERHETSAVST.
sMINSKNINGSVAERDE

s SPAANBRYTNING
sMIN. SKAERDJUP
sVAENTETID NERE
sMATNING TILLBAKA
sAVST VID SPAANBRYT
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zes Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
[ ¢ ] verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
- hélets botten (verktygets spets)

asning

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrningen i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedéat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

h gangfr

Skardjup och Djup ér lika
Skérdjup ar storre an Djup
Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken

verktyget vantar vid sakerhetsavstandet, efter det att
TNC:n har lyft det ur halet for urspaning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

ing, gangning oc

2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinati
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde med
vilket TNC:n minskar skardjupet Q202 vid varje ny
ansattning

Ant. spanbrytningar innan atergang Q213: Antal
spanbrytningar innan TNC:n skall lyfta verktyget ur
halet for urspaning. For att bryta spanor lyfter TNC:n
verktyget tillbaka med avstand for spanbrytning Q256

Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett férminskningsvarde begransar TNC:n
minskningen av Skardjupet till det med Q205 angivna
vardet

8.3 Cykler for borrn

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hélets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet i mm/
min. Om man anger Q208=0 s& utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q206

Tillbakagéang vid spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Vérde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

HEIDENHAIN iTNC 530 257 @
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8.3 Cykler for borrn

BAKPLANING (cykel G204)

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

Cykeln fungerar endast med sé kallade
bakplaningsverktyg.

Med denna cykel skapar man férsankningar som ar placerade pa
arbetsstyckets undersida.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sdkerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport.

2 Dar utfér TNC:n en spindelorientering till 0°-positionen och
forskjuter verktyget med excentermattet.

3 Darefter fors verktyget ner i det forborrade halet med Matning
forpositionering, tills skaret befinner sig pa Sékerhetsavstandet
under arbetsstyckets underkant.

4 TNC:n forflyttar da verktyget tillbaka till halets centrum, startar
spindeln och i fdrekommande fall &ven kylvatskan for att darefter
utfora forflyttningen till angivet Djup férsankning med Matning
forsankning.

5 Om sé har angivits vantar verktyget vid forsankningens botten och

forflyttas sedan ut ur halet, dar genomférs en spindelorientering
och en forskjutning pa nytt med excentermattet.

6 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet
med Matning férpositionering och déarifrdn — om sa har angivits —
till det andra sékerhetsavstdndet med snabbtransport.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen vid férsankningen. Varning: Positivt
fortecken forsénker i spindelaxelns positiva riktning.

Ange verktygslangden sa att mattet inte avser skaret utan
istallet borrstdngens underkant.

Vid berdkningen av férsankningens startpunkt tar TNC:n
hansyn till borrstdngens skarlangd och materialets
tjocklek.
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204 Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block
[ § | verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

) N110 G204 BAKPLANING
Djup forsankning Q249 (inkrementalt): Avstand

arbetsstyckets underkant — forsénkningens botten. 0200=2 3 SAEKERHETSAVST.
Positivt fortecken ger forsédnkning i spindelaxelns Q249=+5  ;DJUP FOERSAENKNING

positiva riktning.

Q250=20 sMATERIALTJOCKLEK
Q251=3.5 ;EXCENTERMAAT
Q252=15 s SKAERHOEJD

Materialtjocklek Q250 (inkrementalt):
Arbetsstyckets tjocklek

Excentermatt Q2571 (inkrementalt): Borrstdngens

excentermatt; vardet hamtas fran verktygets datablad Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Skiarhéjd Q252 (inkrementalt): Avstand borrstangens 0254=200 ;MATNING FORSAENKNING
underkant — huvudskaéret; vardet hdmtas frén 255=0 SVAENTETID

verktygets datablad

. . - . Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Matning forpositionering Q253: Verktygets

férflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket 0204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min 0214=1 s FRIKOERN. -RIKTNING
Matning forsdankning Q254: Verktygets 0336=0 sVINKEL SPINDEL

forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min

Vantetid Q255: Vantetid i sekunder vid
forsankningens botten

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214:
Bestdmmer i vilken riktning TNC:n skall forskjuta
verktyget med excentermattet (efter
spindelorienteringen); Inmatning av 0 ar inte tillatet

1 Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

2 Frikdérning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3 Frikérning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

4 Frikoérning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for borrn
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Kollisionsrisk!

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig
efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (t.ex. i driftart Manuell
positionering). Valj vinkeln sa att verktygsspetsen star
parallellt med en koordinataxel. Valj frikdrningsriktningen
sa att verktyget forflyttar sig fran halets innervagg.

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fore
nedmatningen och fére lyftningen ur halet.
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UNIVERSAL-DJUPBORRNING (cykel G205)

1

2

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den
programmerade Matningen F.

Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagdng. Om man arbetar utan
spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med snabbtransport och darefter ater med
snabbtransport till det angivna Sakerhetsavstandet for urspaning
Over det forsta skardjupet.

Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med Matning.
Skardjupet minskas for varje ny ansattning med Minskningsvardet
—om s& har angivits.

TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

Vid hélets botten véntar verktyget — om sa har angivits — for
spanbrytning och forflyttas efter Véantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar darefter TNC:n verktyget
dit med snabbtransport.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@ skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN iTNC 530
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205 1)) Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
[ ¢ ] verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten (verktygets spets)

asning

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrningen i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

h gangfr

Skardjup och Djup ér lika
Skérdjup éar storre an Djup

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde med
vilket TNC:n minskar skardjupet Q202

Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett féorminskningsvarde begréansar TNC:n
minskningen av Skardjupet till det med Q205 angivna
vardet

ing, gangning oc

Sédkerhetsavst. uppe vid urspaning Q258
(inkrementalt): Sékerhetsavstand for positionering
med snabbtransport ndr TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet; Varde for det forsta skardjupet

Sdkerhetsavst. nere vid urspaning Q259
(inkrementalt): Séakerhetsavstand for positionering
med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet; Varde for det sista skardjupet

8.3 Cykler for borrn

@ Om man anger ett annat varde for Q258 an for Q259 sa
kommer TNC:n att forandra forstopp-avstandet mellan det
forsta skardjupet och det sista skardjupet linjart.
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Exempel: NC-block

N110 G205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-80 ;DJUP
Q206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Q202=15  ;SKAERDJUP
Q203=+100 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q212=0.5 ;MINSKNINGSVAERDE
Q205=3 sMIN. SKAERDJUP
Q258=0.5 ;FOERSTOPP AVST UPPE
Q259=1 s FOERSTOPP AVST NERE
Q257=5 sBORRDJUP SPAANBRYT
Q256=0.2 ;AVST VID SPAANBRYT
Q211=0.25 ;VAENTETID NERE
Q379=7.5 ;STARTPUNKT
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
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Matningsstrdacka till spanbryt. Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra
en spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges

Tillbakagdng vid spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

Fordjupad startpunkt Q379 (inkrementalt i
férhallande till arbetsstyckets yta): Startpunkt for den
egentliga borrningen om férborrning redan har utforts
till ett bestdmt djup med ett kortare verktyg. TNC:n
utfor forflyttningen fran sékerhetsavstandet till den
fordjupade startpunkten med Matning
forpositionering

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid positionering frén
sdkerhetsavstandet till en fordjupad startpunkt i mm/
min. Endast verksam om Q379 inte &r 0

@ Nar man anger en foérdjupad startpunkt via Q379, kommer
TNC:n bara att férandra startpunkten for
ansattningsrorelsen. Returrérelsen fordndras inte av
TNC:n och utgar alltsa fran koordinaten for arbetsstyckets
yta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for borrn

BORRFRASNING (cykel G208)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln med snabbtransport till
det angivna sékerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta och
forflyttar till den angivna diametern pa en rundningsbéage (om det
finns utrymme).

Verktyget fraser med den angivna matningen F pa en skruvlinje ner
till det angivna borrdjupet.

Nar borrdjupet har uppnatts utfér TNC:n ater en forflyttning pa en
fullcirkel for att ta bort materialet som har blivit kvar efter
nedmatningen

Darefter positionerar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum

Slutligen utfér TNC:n en forflyttning tillbaka till sdkerhetsavstandet
med snabbtransport. Om ett andra Sakerhetsavstand har angivits,
forflyttar darefter TNC:n verktyget dit med snabbtransport.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s utfor
TNC:n inte cykeln.

Om man har angivit en haldiameter som &r samma som
verktygsdiametern kommer TNC:n att borra direkt till det
angivna djupet utan skruvlinjeinterpolering.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@5 skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

264
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208 *

Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygets underkant — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrningen péa skruvlinjen i
mm/min

Nedmatning per skruvlinje Q334 (inkrementalt):
Matt med vilket verktyget stegas nedat pa en
skruvlinje (=360°)

Beakta att ditt verktyg och aven arbetsstycket skadas vid
for stort skardjup.

For att undvika inmatning av ett for stort skardjup anger
man verktygets storsta mojliga nedmatningsvinkel i
verktygstabellens kolumn ANGLE, se “Verktygsdata”, sida
145. TNC:n berdknar d& automatiskt det maximalt tilldtna
skardjupet och andrar i forekommande fall ditt inmatade
varde.

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinati
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Nominell diameter Q335 (absolut): Halets diameter.
Om man har angivit en bor-diameter som ar samma
som verktygsdiametern kommer TNC:n att borra
direkt till det angivna djupet utan
skruvlinjeinterpolering.

Forborrad diameter Q342 (absolut): Om man anger
ett varde i Q342 som ér storre an 0, utfor TNC:n inte
langre nagon kontroll betraffande forhallandet mellan
bor-diameter och verktygets diamter. Darigenom kan
man fréasa hal som har mer én dubbelt s& stor
diameter som verktygets diameter.
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E I: NC-block
xempe oc ™
N120 G208 BORRFRAESNING 00
0200=2  ;SAEKERHETSAVST.
0201=-80 ;DJUP
0206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
0334=1.5 ;SKAERDJUP

Q203=+100 ;KOORD. OEVERYTA
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Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q335=25  ;NOMINELL DIAMETER
Q342=0 s FOERBORRAD DIAMETER
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GANGNING NY med flytande ganghuvud
(cykel G206)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

2 \Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Dérefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyttas,

efter vantetiden, tillbaka till sdkerhetsavstdndet. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar darefter TNC:n verktyget
dit med snabbtransport.

4 Vid sdkerhetsavstandet véxlas spindelns rotationsriktning tillbaka
pa nytt.

&

266

Att beakta féore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare med
langdutjamningsmojlighet. Den flytande
gangtappshallaren kompenserar eventuella skillnader
mellan matningshastigheten och spindelvarvtalet under
gangningen.

Nar cykeln exekveras ar potentiometern for
spindelvarvtals-override inte verksam. Potentiometern for
matnings-override ar verksam men inom ett begransat
omrade (definierat av maskintillverkaren, beakta
maskinhandboken).

For hogergdnga skall spindeln startas med M3, for
vansterganga med M4.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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Avstand arbetsstyckets yta — gdngans slut

Matning F Q206: Verktygets forflyttningshastighet vid
géngning Q200

Viantetid nere Q211: Ange ett varde mellan 0 och

0,5 sekunder for att forhindra verktygsbrott vid

forflyttning tillbaka Q201
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat @

arbetsstyckets yta 92 1 =

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

205 Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
[ & ] verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta; Z A
Riktvarde: 4x gdngans stigning
Borrdjup Q201 (géngans ldngd, inkrementalt):
Q204
Q203

Exempel: NC-block
Berakning av matning: F=S x p
. . N250 G206 GAENGNING NY
F: Matning (mm/min)

S: Spindelvarvtal (varv/min) 0200=2 ;SAEKERHETSAVST.
p: Géangstigning (mm) Q201=-20 ;DJUP

Frikorning vid avbrott i programexekveringen 0206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET

Om man trycker pa& den externa Stopp-knappen i samband med Q211=0.25 ;VAENTETID NERE
gangning, kommer TNC:n att presentera en softkey med vilken 0203=+25 ;KOORD. OEVERYTA

verktyget kan frikoras.
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.

8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning
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8.3 Cykler for borrn

SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande
ganghuvud NY (cykel G207)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

TNC:n utfor gangningen, i ett eller i flera arbetssteg, utan att flytande
gangtappshallare behdver anvandas.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet éver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

2 \Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyttas,
efter vantetiden, tillbaka till sdkerhetsavstandet. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar darefter TNC:n verktyget
dit med snabbtransport.

4 Pa sakerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.

=y

268

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n beraknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvander potentiometern for
spindel-override under gangningen, kommer TNC:n
automatiskt att anpassa matningshastigheten.

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv.

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln med
M3 (alt. M4) fore ndsta bearbetning.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

8 Programmering: Cykler @



207 10 Rr Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
[ & ] verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Borrdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets yta — gangans slut

Stigning Q239

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+ = HOgerganga

- = Vansterganga

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Frikérning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRIKORNING.
Om man trycker pAMANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikdras
kontrollerat. For att géra detta trycker man pa positiv
axelriktningsknapp for den aktiva spindelaxeln.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q204
Q203
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Exempel: NC-block

N26 G207
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 ;DJUP
Q239=+1  ;GAENGSTIGNING
Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.

8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning
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8.3 Cykler for borrn

GANGNING SPANBRYTNING (cykel G209)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

TNC:n skéar gangan i flera ansattningar ner till det angivna djupet. Via
en parameter kan man fastlagga huruvida verktyget skall kéras ur halet
helt och héllet vid spanbrytning eller inte.

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
och utfér dar en spindelorientering.

Verktyget forflyttas till det angivna skardjupet, véxlar spindelns
rotationsriktning och forflyttas — beroende pa definitionen — ett
bestamt varde tillbaka eller upp ur halet for urspaning.

Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning pa nytt och verktyget
forflyttas till nasta skardjup.

TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 3) tills det angivna Gangdjupet
uppnas.

Darefter lyfts verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet. Om ett
andra Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar darefter TNC:n
verktyget dit med snabbtransport.

Pa sékerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(hélets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Gangdjups fértecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n beraknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvander potentiometern for
spindel-override under gangningen, kommer TNC:n
automatiskt att anpassa matningshastigheten.

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv.

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln med
M3 (alt. M4) fore ndsta bearbetning.

skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning

@5 Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

270
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208 1L 1 Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand o))
[ s [N verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta c
Giangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand c
arbetsstyckets yta — gangans slut N
Z A : d 51+
Stigning Q239 _ .,t
Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller o))
vansterganga: Q204 c
+ = HOgerganga H o+
- = Vinsterginga Q203 (5/ )]
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat Q201 -
arbetsstyckets yta 8
2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i o
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och ? - -
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske X -E
Matningsstrdacka till spanbryt. Q257 o))
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra ~ Exempel: NC-block c
en spanbrytning. 1
) . ) N260 6207 SYNKR. GAENGNING NY o
Tillbakagang for spanbrytning Q256: TNC:n
multiplicerar stigningen Q239 med det angivna vérdet 0200=2 3 SAEKERHETSAVST. 53
och lyfter tillbaka verktyget med detta framréknade 0201=-20 ;DJUP c
varde. Om man anger Q256 = 0 kommer TNC:n att " —
lyfta verktyget helt ur halet fér urspaning (till 0239=+1  ;GAENGSTIGNING E
sakerhetsavstandet). 0203=+25 ;KOORD. OEVERYTA B
Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut): 0204=50 ;2. SAEKERHETSAVST. 0
Vinkel som TNC:n positionerar verktyget till fore -
gangningsforloppet. Darigenom kan man Q0
efterbearbeta gdngan om sa 6nskas. b
S
Frikorning vid avbrott i programexekveringen 2
Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med =
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRIKORNING. >
Om man trycker psAMANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikdras o
kontrollerat. Fér att géra detta trycker man pa positiv o
axelriktningsknapp for den aktiva spindelaxeln. w
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8.3 Cykler for borrn

Grunder for gangfrasning

Forutsattning

Maskinen bor vara utrustad med invandig kylvatsketillférsel genom
spindeln (kylvatska min. 30 bar, tryckluft min. 6 bar).

Eftersom det vid gangfrasning ar vanligt att det uppstar
deformationer av gangprofilen kravs ofta verktygsspecifika
kompenseringar. Dessa kan man utlasa i verktygskatalogen eller
frdga efter hos verktygstillverkaren. Kompenseringen sker i
samband med verktygsanropet via delta-radien DR.

Cyklerna 262, 263, 264 och 267 kan bara anvdndas med medurs
roterande verktyg. | cykel 265 kan man anvénda bade medurs och
moturs roterande verktyg.

Arbetsriktningen framgar av féljande inmatningsparametrar:
Fortecken for gdngans Stigning Q239 (+ = hdgergénga /- =
vansterganga) och Frasmetod Q351 (+1 = medfrasning /-1 =
motfrasning). Med ledning av féljande tabell kan man utlésa
forhallandet mellan inmatningsparametrarna vid medurs roterande
verktyg.

Innerganga Stigning Frasmetod Arbetsriktning
hogerganga + +1(RL) Z+
vansterganga - -1(RR) Z+
hdgerganga + -1(RR) /-
vansterganga - +1(RL) /-
Ytterganga Stigning Frasmetod Arbetsriktning
hégerganga + +1(RL) -
vansterganga - -1(RR) -
hdgerganga + -1(RR) Z+
vansterganga - +1(RL) Z+
272
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@ Kollisionsrisk!

Programmera alltid samma fortecken i de olika
nedmatningsdjupen eftersom cyklerna innehaller flera
sekvenser som ar oberoende av varandra. Rangordningen
som avgor arbetsriktningen finns beskriven i respektive
cykel. Om man vill upprepa t.ex. ett férsankningsforlopp sa
anger man 0 i gdngdjup, arbetsriktningen bestams da via
forsankningsdjupet.

asning

h gangfr

Beteende vid verktygsbrott!

Om det sker ett verktygsbrott under gangskarningen sa
stoppar man programexekveringen, vaxlar till driftart
Manuell positionering (MDI) och forflyttar dar verktyget till
halets centrum med en linjar forflyttning. Darefter kan man
frikdra verktyget i verktygsaxeln och vaxla ut det.

@ Vid gangfrasning hanfér TNC:n den programmerade
matningshastigheten till verktygsskaret. Eftersom TNC:n
presenterar centrumbanans matningshastighet stammer
dock det presenterade vardet inte med det
programmerade vardet.

ing, gangning oc

Gangans rotationsriktning andrar sig om man exekverar en
gangfrasningscykel i kombination med cykel 8 SPEGLING
dar speglingen bara har definierats i en axel.

8.3 Cykler for borrn
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8.3 Cykler for borrn

GANGFRASNING (cykel G262)

1

2

=y

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna

Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

Verktyget forflyttas med programmerad Matning forpositionering
till startnivan, vilken framgar av fortecknet i gdngans Stigning,
Frasmetoden och Antal gdngor per steg.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter. Darvid utfors ytterligare en
utjamningsforflyttning i verktygsaxeln fére helix-
framkorningsrorelsen, for att borja gdngbanan pa den
programmerade startnivan.

Beroende péa parameter Antal gédngor per steg fraser verktyget
géngan i en kontinuerlig skruvlinjerdrelse eller i flera forskjutna
skruvlinjerérelser.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sé har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Gangdjup = 0 sa
utfér TNC:n inte cykeln.

Framkdrningsrorelsen till gangans diameter sker pa en
halvcirkel ut fran centrum. Om verktygsdiametern och 4
ganger stigningen ar mindre an gangans diameter kommer
en forpositionering i sidled att utforas.

@5 Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n

skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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P Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+ = Hégerganga

- = Vanstergédnga

asning

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

h gangfr

Gangor per steg Q355: Antal gdngor som verktyget
férskjuts med, se bilden nere till hdoger

0 = en 360° skruvlinje ner till gdngdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gdngans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankdrning,
daremellan forskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

ing, gangning oc

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

] N250 G262 GAENGFRAESNING
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta 0335=10  ;NOMINELL DIAMETER

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinati RS BRI
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och Q201=-20 ;GAENGDJUP
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske 0355=0 .GAENGOR PER STEG
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q351=+1 s FRAESMETOD

Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 32. SAEKERHETSAVST.
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

8.3 Cykler for borrn
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8.3 Cykler for borrn

FORSANK-GANGFRASNING (cykel G263)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

Foérsankning

2

3

4

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsdnkningsdjupet minus sékerhetsavstandet och darifran med
Matning férsankning till Férsankningsdjupet.

Om ett Sakerhetsavstand sida har angivits, positionerar TNC:n
verktyget pa samma sétt med Matning férpositionering till
Forsankningsdjupet.

Beroende pa platsforhallandet forflyttar darefter TNC:n verktyget
frdn mitten och tangentiellt ut mot karndiametern eller via en
forpositionering i sidled och utfor sedan en cirkelrérelse.

Forsankning framsida

5

6

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsénkningsdjup framsida.
TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via en

halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsankning.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pa en
halvcirkel.

276

8 Programmering: Cykler @



Gangfrasning

8 TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av fértecknet
i gangans Stigning och Frasmetoden.

9 Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter och fraser gdngan med en 360°-
skruvlinjerorelse.

10 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det andra
sdkerhetsavstandet.

=y

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Forsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestams enligt nedanstaende
ordningsfaljd:

1. Gangdjup

2. Forsankning djup

3. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommmer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Om man vill forsanka med verktygets framsida sa
definierar man 0 i parameter Forsankningsdjup.

Programmera gangans djup minst en tredjedel av gangans
stigning mindre an férsankningsdjupet.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for borrn

263 ¢

278

Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gdngstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hdger- eller vansterganga:

+ = Hégerganga

- = Vanstergdnga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Forsdnkning djup Q356: (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Sakerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsskaret och hélets véagg

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
férsankningsforlopp med verktygets framsida

Forsdnkning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
frdn hélets mitt

Yi

Q207

QD

Q356

Z A

<

MMMV

Q358

| B

Q357
| =000
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Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat ~ Exempel: NC-block

arbetsstyckets yta
N250 G263 FOERSAENK-GAENGFRAES
2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i

spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och 0335=10  ;NOMINELL DIAMETER
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske 0239=+1.5 ;STIGNING
Matning forsankning Q254: Verktygets Q201=-16 ;GAENGDJUP

farfiviminashastiahet vid forsankning i .
orflyttningshastighet vid forsankning i mm/min Q356=-20 ;FOERSAENKNING DIUP

Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q351=+1  ;FRAESMETOD

Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q357=0.2 ;SAEK.AVSTAAND SIDA
Q358=+0  ;DJUP FRAMSIDA
Q359=+0  ;OFFSET FRAMSIDA
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q254=150 ;MATNING FORSAENKNING
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

BORR-GANGFRASNING (cykel G264)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

Borrning

2 \Verktyget borrar ner till det forsta Skérdjupet med den angivna
Nedmatningshastigheten.

3 Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagdng. Om man arbetar utan
spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med snabbtransport och darefter dter med
shabbtransport till det angivna Sakerhetsavstandet for urspaning
Over det forsta skardjupet.

4 Dérefter borrar verktyget ner till nésta Skardjup med matning.

5 TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning

Forsankning framsida
6 Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsadnkningsdjup framsida.

7 TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsankning.

8 Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pa en
halvcirkel.
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Gangfrasning

9 TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av foértecknet
i gdngans Stigning och Frasmetoden.

10 Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter och fraser gdngan med en 360°-
skruvlinjerorelse.

11 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

12 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.

&
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Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(hélets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Férsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestdams enligt nedanstaende
ordningsféljd:

1. Gangdjup

2. Borrdjup

3. Djup framsida

Om man anger 0i en av djup-parametrarna kommer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Programmera géangans djup minst en tredjedel av gangans
stigning mindre an borrdjupet.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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264 ¢

Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+ = Hégerganga

- = Vanstergédnga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Borrdjup Q356: (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och halets botten

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedéat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika
Skérdjup ar storre an Djup

Sédkerhetsavst. uppe vid urspaning Q258
(inkrementalt): Sékerhetsavstand for positionering
med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet

Matningsstrdacka till spanbryt. Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra
en spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges

Tillbakagéng vid spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
férsankningsforlopp med verktygets framsida

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n férskjuter verktygets centrum
fran halets mitt
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8.3 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning
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> Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

I Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrningen i mm/min

» Matning frdsning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

m
X
)
3

=
Q
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0
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o
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HELIX- BORRGANGFRASNING (cykel G265)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

Forsankning framsida

2

Vid férsankning fore géngningen forflyttas verktyget till
Forsankningsdjup framsida med Matning forsankning. Vid
férsankning efter géngningen forflyttar TNC:n verktyget till
Forsankning djup med Matning forpositionering.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsénkning.

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pa en
halvcirkel.

Gangfrasning

5

6

TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter.

TNC:n forflyttar verktyget nedat pa en kontinuerlig skruvlinje tills
gangdjupet uppnas.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sakerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sékerhetsavstandet.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
G40.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup och Djup framsida
bestammer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bestams
enligt nedanstaende ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommmer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Frasmetoden (mot-/medfrasning) bestams av gangan
(hoger-/vansterganga) och verktygets rotationsriktning
eftersom endast arbetsriktning fran arbetsstyckets yta och
in i detaljen ar mojlig.
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8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning

[
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Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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w5 > Nominell diameter Q335: Géngans bor-diameter o
L= > Gangstigning Q239: Géngans stigning. Fortecknet Y .E
anger hoger- eller vansterganga: c
+ = Hogerginga )
- = Vansterganga E
[
> Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan o))
arbetsstyckets yta och gangans botten c
> Matning forpositionering Q253: Verktygets g-’
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min -8
> Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstdnd mellan (]
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid o
forsankningsfoérlopp med verktygets framsida X -
b Forsdnkning offset framsida Q359 (inkrementalt): 'E
Avstand som TNC:n férskjuter verktygets centrum o))
fran halets mitt c
. =] Ho
> Forsankning Q360: Utférande av fasen [ ™ U',.
0 = fore gangningen N Q N
1 = efter gédngningen o
I Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand .E
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta [
=
o
ol
-
:0
(¥
S
o
=
o
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z g8
> l<:|0359
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Q358 =
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8.3 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning
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I Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

> Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsdnkning i mm/min

b Matning frdsning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min
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X
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UTVANDIG GANGFRASNING (cykel G267)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport.

Forsankning framsida

2

TNC:n forflyttar verktyget i bearbetningsplanets huvudaxel fran
tappens centrum till startpunkten for forsankningen som skall
utféras med verktygets framsida. Startpunktens lage erhalles fran
gangans radie, verktygsradien och stigningen.

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsénkning.

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till startpunkten pa en
halvcirkel.

Gangfrasning

6

10

TNC:n positionerar verktyget till startpunkten om inte férsankning
pa framsidan utfordes forst. Startpunkt gdngfréasning = startpunkt
férsankning framsida.

Verktyget forflyttas med programmerad Matning forpositionering
till startnivan, vilken framgar av fértecknet i gdngans Stigning,
Frasmetoden och Antal gangor per steg.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter.

Beroende pa parameter Antal gangor per steg fraser verktyget
gangan i en kontinuerlig skruvlinjerérelse eller i flera forskjutna
skruvlinjerorelser.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.
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8.3 Cykler for borrn

11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sdkerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sékerhetsavstandet.

&
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Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(tappens centrum) i bearbetningsplanet med
radiekompensering G40.

Den nédvandiga forskjutningen for forsdnkning framsida
maste faststéllas i forvdg. Man méaste ange vardet fran
tappens centrum till verktygets centrum (okompenserat
varde).

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Férsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestdms enligt nedanstdende
ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommer TNC:n
inte att utféra detta arbetssteg.

Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal!

8 Programmering: Cykler @



267 L

Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+ = Hégerganga

- = Vanstergédnga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Gangor per steg Q355: Antal gdngor som verktyget
skall férskjutas med, se bilden nere till hdger

0 = en skruvlinje ner till gangdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gdngans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankdrning,
daremellan forskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning

Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta
) N250 G267 UTVAENDIG GAENGFRAES
Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstdnd mellan

arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid 335=10  ;NOMINELL DIAMETER
forsankningsforlopp med verktygets framsida 0239=+1.5 ;STIGNING
Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt): Q201=-20 ;GAENGDJUP

Avst TNC:n forskj k
frgf\tggpzzr:mmc n forskjuter verktygets centrum 03550 TG

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat peaEy ALLILELT FUIELS.

arbetsstyckets yta Q351=+1  ;FRAESMETOD
2. Sidkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och 358=+0  ;DJUP FRAMSIDA

arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

. I . Q359=+0 sOFFSET FRAMSIDA
Matning forsankning Q254: Verktygets

forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Matning frdsning Q207: Verktygets 0204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min 0254=150 ;MATNING FORSAENKNING

Q207=500 ;MATNING FRAESNING
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Frikdrning av verktyget
Cykeldefinition

[

e

e

3

Raamnesdefinition o
:0

(¥

Verktygsdefinition th
Verktygsanro —
37¢) p ~

S

(&)

™

(o 0)

HEIDENHAIN iTNC 530 291 @



8.3 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning

N

92

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Forpositionering i spindelaxeln, cykelanrop
Forflyttning till andra halet, Cykelanrop
Frikérning av spindelaxeln

Forflyttning till hal 3

Forpositionering i spindelaxeln, cykelanrop
Forflyttning till fjarde halet, Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
Cykelanrop
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ing

Programforlopp

W Gangskarningscykel ar programmerad i
huvudprogrammet
" Bearbetningen ar programmerad i

underprogrammet, se “Underprogram”, sida
417
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100

70+

20+

20 70 100

ing och gangfrasn

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikorning av verktyget

Cykeldefinition Gangskarning

Forflyttning till hal 1

Anropa underprogram 1

Forflyttning till andra halet

Anropa underprogram 1

Frikdrning av verktyget, Slut pa huvudprogrammet
Underprogram 1: Gangskarning

Definition av spindelvinkel for orientering
Spindelorientering (mojliggdr upprepad gangskarning)

ing, ﬁgn

8.3 Cykler for borrn

Forskjutning av verktyget for kollisionsfri nedmatning (beroende av

kdrndiametern och verktyget)

Forflyttning till startdjupet

Forflyttning av verktyget tillbaka till halets mitt
Anropa cykel 18

Frikorning

Slut pa underprogram 1
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8.3 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning

Halens koordinater finns lagrade i punkttabellen
TAB1.PNT och anropas av TNC:n med G79 PAT.

Verktygsradierna har valts sa att alla arbetssteg
kan presenteras i testgrafiken.

Programforlopp
= Centrering

= Borrning
= Gangning

N

94

1020 40 80 90100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition centrerborr

Verktygsdefinition borr

Verktygsdefinition gangtapp

Verktygsanrop centrerborr

Forflytta verktyget till sdker hojd (F programmeras med vérde,
TNC:n positionerar till saker hojd efter varje cykel)

Definition av punkttabell

Cykeldefinition centrumborrning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 méste anges, verksam fran punkttabellen
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Punkttabell TAB1.PNT

HEIDENHAIN iTNC 530

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT,
Matning mellan punkterna: 5000 mm/min

Frikérning av verktyget, verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Forflytta verktyget till séker hojd (F programmeras med varde)
Cykeldefinition borrning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 maste anges, verksam fran punkttabellen

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget, verktygsvaxling
Verktygsanrop gangtapp

Forflytta verktyget till sdker hojd

Cykeldefinition gangning

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget, programslut

ing

ing och gangfrasn

ing, ign
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

8.4 Cykler for att frasa fickor, oar

och spar
Oversikt

Cykel

G251 REKTANGULAR FICKA
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och helix-formad nedmatning

N
a
a

o
(= |2
alF

G252 CIRKULAR FICKA
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och helix-formad nedmatning

252 |

G253 SPARFRASNING
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och pendlande/helix-formad
nedmatning

¥ b

G254 CIRKULART SPAR
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och pendlande/helix-formad
nedmatning

G212 FICKA FINSKAR (rektangular)

fehel '
Finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering,
2. Sakerhetsavstand
G213 O FINSKAR (rektangulr) =
Finbearbetningscykel med automatisk i
forpositionering,
2. Sakerhetsavstand
G214 CIRKULAR FICKA FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering,
2. Sakerhetsavstand
G215 CIRKULAR O FINSKAR =
Finbearbetningscykel med automatisk A
forpositionering,
2. sékerhetsavstand
G210 SPAR PENDLING e
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk (]
forpositionering, pendlande ansattningsrorelse
G211 CIRKULART SPAR e
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk (—]

forpositionering, pendlande ansattningsrorelse

296
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REKTANGULAR FICKA (cykel G251)

Med cykel G251 Rektangular ficka kan man bearbeta en rektangular
ficka fullstandigt. Beroende av cykelparametrarna star foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning botten,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning
Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

@ Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata ner
vinkelratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Grovbearbetning

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid fickans mitt och forflyttas
ner till det forsta Skardjupet. Man bestdmmer
nedmatningsstrategien via parameter Q366

2 TNC:n vidgar fickan inifrdn och ut med hénsyn tagen till
Overlappningsfaktorn (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskér (parameter Q368 och Q369).

3 Vid urfrasningens slut forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt bort
fran fickans vagg, forflyttar till sdkerhetsavstandet 6ver det aktuella
skardjupet och déarifran med snabbtransport tillbaka till fickans mitt

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for fickan
uppnas.

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n forst
fickans vaggar, om sé& har angivits med flera anséattningar.
Forflyttningen till fickans vagg sker da tangentiellt

6 Darefter finbearbetar TNC:n fickans botten inifran och ut.
Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt

&

298

Att beakta fore programmering

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO. Beakta
parameter Q367 (fickans lage).

TNC:n utfor cykeln i de axlar (bearbetningsplan) som man
har utfort forflyttningen till startpositionen med. T.ex. i X
och Y, om man har programmerat G79:601 X... Y... och

i U ochV, om man har programmerat G79:G01 U... V....

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sakerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till startpositionen vid
cykelns slut.

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport tillbaka
till fickans mitt vid urfasningens slut. Verktyget befinner
sig da pa sakerhetsavstandet 6ver det aktuella skardjupet.
Ange sakerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal!
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=1 Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestdmmer
bearbetningsomfanget: Y
0: Grovbearbetning och finbearbetning Q218

1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning
Finbearbetning sida och finbearbetning botten utférs

bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning s, \
(Q368, Q369) har definierats N

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Fickans ldngd,

Q
n
o
~
~— Q219 —=

-

(G

Q

7]

N

[+ ]

o

-

(1]

:0

parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel \_ I]DDDDJ o

2. Sidans lédngd Q219 (inkrementalt): Fickans langd, g

parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel T}

“ | -

Hornradie Q220: Radie for fickans hérn. Om inget % X -

anges satter TNC:n hornradien lika med @©

verktygsradien. “g

Finbearbetsmdn sida Q368 (inkrementalt): -—

Arbetsman for finbearbetning i bearbetningsplanet v v 1:.,

Vridningslage Q224 (absolut): Vinkel som hela fickan [

vrids med. Vridningscentrum ligger i den position som .

verktyget befinner sig i vid cykelanropet £Q367=0 :0

Fickans ldge Q367: Fickans lage i forhallande till L Q367=1 L Q367=2 :

verktygets position vid cykelanropet (se bilden i ; = Q

mitten till hoger): E

0: Verktygsposition = fickans centrum Y v A S~

1: Verktygsposition = vanstra nedre hornet QO

2: Verktygsposition = hdgra nedre hdérnet Q36723 Q367=4

3: Verktygsposition = hogra dvre hornet [j D <|'

4: Verktygsposition = vanstra évre hornet (o0]
Matning frasning Q207: Verktygets N - N -
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min X X

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrésning

Yi
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Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar stdrre
an 0

Finbearbetsmian djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min

Skdardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

5 qe06
]
zh ~
Q338
Q202 4
Q201
o
X
zA
Q200 Gaes Q204
{1 aseo
Q203
P ALY ~
X
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> Banéverlappning faktor Q370: Q370 x
Verktygsradien ger ansattningen i sida k

> Nedmatningsstrategie Q366: Typ av
nedmatningsstrategie:

0 = lodrat nedmatning. | verktygstabellen méaste
nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva verktyget
vara definierad till vardet 90°. Annars kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

=1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE vara definierad till
ett varde som inte ar 0. Annars kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

W 2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte &r O.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande. Pendlingsléngden beror pa
nedmatningsvinkeln, som minimivarde anvander
sig TNC:n av den dubbla verktygsdiametern

> Matning finbearbetning Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och
botten mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

CIRKULAR FICKA (cykel G252)

Med cykel 252 Cirkular ficka kan man bearbeta en cirkular ficka
fullstdndigt. Beroende av cykelparametrarna star foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning botten,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning
Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

@ Vid inaktiv verktygstabell maste du alltid mata ner

vinkelratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Grovbearbetning

1

Verktyget matas ned i arbetsstycket vid fickans mitt och forflyttas
ner till det forsta Skardjupet. Man bestdmmer
nedmatningsstrategien via parameter Q366

TNC:n vidgar fickan inifrdn och ut med hdnsyn tagen till
Overlappningsfaktorn (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskér (parameter Q368 och Q369).

Vid urfrasningens slut forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt bort
fran fickans vagg, forflyttar till sdkerhetsavstandet dver det aktuella
skardjupet och darifran med snabbtransport tillbaka till fickans mitt

Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for fickan
uppnas.

302
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Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskéar har definierats finbearbetar TNC:n forst
fickans vaggar, om sé& har angivits med flera anséattningar.
Forflyttningen till fickans vagg sker da tangentiellt

6 Darefter finbearbetar TNC:n fickans botten inifran och ut.
Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt

o=y

Att beakta fore programmering

Forpositionera verktyget till startpositionen (cirkelns
centrum) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

TNC:n utfor cykeln i de axlar (bearbetningsplan) som man
har utfort forflyttningen till startpositionen med. T.ex. i X
och 'Y, om man har programmerat 679:601 X... Y... och
i U och V, om man har programmerat 679:G01 U... V...

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sakerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till startpositionen vid
cykelns slut.

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport tillbaka
till fickans mitt vid urfasningens slut. Verktyget befinner
sig da pa sakerhetsavstandet 6ver det aktuella skardjupet.
Ange sakerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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252 |

304

Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestdmmer
bearbetningsomfanget:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning sida och finbearbetning botten utférs
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

Cirkeldiameter Q223: Diameter for den
fardigbearbetade fickan

Finbearbetsman sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning i bearbetningsplanet

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid MO03:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som &r stdrre
an 0

Finbearbetsmdn djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min

Skdardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
anséattning

YA
{pw
Q207
(2]
A -
X
% Q206
|
zZh 7
Q338
Q202 {}
Q201
|
X
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta A
Z
Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta
2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske
Banéverlappning faktor Q370: Q370 x Q200 Q368 Q204

Verktygsradien ger ansattningen i sida k

Nedmatningsstrategie Q366: Typ av —— {J aseo

nedmatningsstrategie: Aj{
f

0 = lodrdt nedmatning. | verktygstabellen maste
nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva verktyget
vara definierad till vardet 90°. Annars kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE vara definierad till
ett varde som inte ar 0. Annars kommer TNC:n att

>
X

Exempel: NC-block
N10 G252 CIRKELFICKA

presentera ett felmeddelande. Q215=0 sBEARBETNINGSTYP
Matning finbearbetning Q385: Verktygets Q223=60  ;CIRKELDIAMETER
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och 0368=0.2 ;TILLAEGG SIDA

botten mm/min
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

Q351=+1  ;FRAESMETOD

Q201=-20 ;DJUP

Q202=5 s SKAERDJUP

0369=0.1 ;TILLAEGG DJUP

Q206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET

0338=5 s SKAERDJUP FINBEARB.

Q200=2 s SAEKERHETSAVST.

Q203=+0  ;KOORD. OEVERYTA

Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.

Q370=1 sBANOEVERLAPP

0366=1 sNEDMATNING

Q385=500 ;MATNING FINSKAER
N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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1

N

w

SPARFRASNING (cykel 253)

Med cykel 253 kan man bearbeta ett spar fullstdndigt. Beroende av
cykelparametrarna star foljande bearbetningsalternativ till férfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning botten,

finbearbetning sida

Endast grovbearbetning
Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

@ Vid inaktiv verktygstabell méste du alltid mata ner

vinkelratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Grovbearbetning

Verktyget pendlar utifrén den vanstra sparcirkelns mittpunkt med
den i verktygstabellen definierade nedmatningsvinkeln till det
forsta skardjupet. Man bestammer nedmatningsstrategien via
parameter Q366

TNC utvidgar spéret inifrdn och ut med hansyn tagen till
tillaggsmatten for finskar (parameter Q368 och Q369)
Detta forlopp upprepas tills det programmerade spardjupet
uppnas.

306
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Finbearbetning

4 Nar tillagg for finskéar har definierats finbearbetar TNC:n forst
sparets vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt i den hogra
sparcirkeln

5 Darefter finbearbetar TNC:n sparets botten inifrdn och ut.
Forflyttningen till sparets botten sker da tangentiellt

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

@ Att beakta fore programmering

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO. Beakta
parameter Q367 (sparets lage).

TNC:n utfor cykeln i de axlar (bearbetningsplan) som man
har utfort forflyttningen till startpositionen med. T.ex. i X
och Y, om man har programmerat G79:G01 X... Y... och
i U och V, om man har programmerat G79:G01 U... V...

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sédkerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Om sparets bredd ar storre an dubbla verktygsdiametern
kommer TNC:n kommer TNC:n att vidga sparet inifran och
ut. Du kan alltsa aven frasa valfria spar med sma verktyg.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@ skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestdmmer
bearbetningsomfanget:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning sida och finbearbetning botten utférs
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

Sparlangd Q218 (varde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange spéarets langre
sida

Sparbredd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange spéarets
bredd; om sparets bredd &r densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utfora
grovbearbetningen (frasning av langhal). Maximal
sparbredd vid grovbearbetning: Dubbla
verktygsdiametern

Finbearbetsman sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning i bearbetningsplanet

Vridningsldage Q224 (absolut): Vinkel som hela sparet
vrids med. Vridningscentrum ligger i den position som
verktyget befinner sig i vid cykelanropet

Sparets ldge (0/1/2/3/4) Q367: Sparets lage i
forhallande till verktygets position vid cykelanropet
(se bilden i mitten till hoger):

0: Verktygsposition = sparets mitt

1: Verktygsposition = sparets vanstra ande

2: VVerktygsposition = centrum pa den vénstra
sparcirkeln

3: Verktygsposition = centrum pé& den hogra
sparcirkeln

4: \Verktygsposition = sparets hogra dnde

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

Yi

a21®
Q224
<
s\
o
N\ o
X
YA Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
N - N -
X X
YA Y
Q367=3 Q367=4
N - B\ -
X X
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Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket —
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar stdrre B
M =]
an 0 Z A ~
Finbearbetsman djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av botten

Q338
Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/ Q202
min Q201
Skdardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt

med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

=Y

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Nedmatningsstrategie Q366: Typ av
nedmatningsstrategie:

0 = lodrdt nedmatning. | verktygstabellen méaste
nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva verktyget
vara definierad till vardet 90°. Annars kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE vara definierad till
ett varde som inte ar 0. Annars kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande. Mata bara ner
helixformat nar det finns tillrackligt med plats

2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Matning finbearbetning Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och
botten mm/min

zA
Q200 GE Q204

{1 aseo

Q203

A ~
X

Exempel: NC-block

N10 G253 SPAARFRAESNING

0215=0
0218-=80
0219-12
0368=0.2
0224=+0
0367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
0369=0.1
0206=150
0338=5
0200=2
Q203=+0
0204=50
Q366=1
0385=500

sBEARBETNINGSTYP

s SPAARLAENGD

s SPAARBREDD
sTILLAEGG SIDA
sVRIDNINGSLAEGE

s SPAARLAEGE

sMATNING FRAESNING

s FRAESMETOD

sDJUP

s SKAERDJUP

sTILLAEGG DJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
sSKAERDJUP FINBEARB.
s SAEKERHETSAVST.

s KOORD. OEVERYTA

52. SAEKERHETSAVST.
sNEDMATNING

sMATNING FINSKAER

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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CIRKULART SPAR (cykel 254)

Med cykel 254 kan man bearbeta ett cirkulart spar fullstandigt.
Beroende av cykelparametrarna star foljande bearbetningsalternativ
till forfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning botten,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning
Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

@ Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata ner
vinkelratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Grovbearbetning

1 Verktyget pendlar i sparets centrum med den i verktygstabellen
definierade nedmatningsvinkeln till det férsta skardjupet. Man
bestdmmer nedmatningsstrategien via parameter Q366

2 TNC utvidgar sparet inifrdn och ut med hénsyn tagen till
tillaggsmatten for finskar (parameter Q368 och Q369)

3 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spardjupet
uppnas.
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Finbearbetning

4 Nar tillagg for finskéar har definierats finbearbetar TNC:n forst
sparets vaggar, om sa har angivits med flera anséattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt

Darefter finbearbetar TNC:n spérets botten inifrdn och ut.
Forflyttningen till sparets botten sker da tangentiellt

(3]

I:Wg_—, Att beakta fore programmering

Forpositionera verktyget i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO. Definiera parameter Q367
(Referens for sparldge) i enlighet med detta.

TNC:n utfor cykeln i de axlar (bearbetningsplan) som man
har utfort forflyttningen till startpositionen med. T.ex. i X

och Y, om man har programmerat G79:601 X... Y... och
i U ochV, om man har programmerat G79:G01 U... V....

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sakerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Om sparets bredd ar storre an dubbla verktygsdiametern
kommer TNC:n kommmer TNC:n att vidga sparet inifran och
ut. Du kan alltsa dven frasa valfria spar med sma verktyg.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

(&

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestdmmer
bearbetningsomfénget:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning sida och finbearbetning botten utférs
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

Sparbredd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange spérets
bredd; om sparets bredd &r densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utféra
grovbearbetningen (frasning av langhal). Maximal
sparbredd vid grovbearbetning: Dubbla
verktygsdiametern

Finbearbetsman sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning i bearbetningsplanet

Cirkelsegment diameter Q375: Ange
cirkelsegmentets diameter

Referens for sparets ldage (0/1/2/3) Q367: Sparets
lage i forhallande till verktygets position vid
cykelanropet (se bilden i mitten till hoger):

0: Ingen hénsyn tas till verktygets position. Sparets
ldge ges av angivet centrum for cirkelsegmentet och
startvinkeln

1: Verktygsposition = centrum pa den vanstra
sparcirkeln. Startvinkel Q376 utgér fran denna
position. Ingen hansyn tas till angivet centrum for
cirkelsegmentet

2: Verktygscentrum = mittaxelns centrum. Startvinkel
Q376 utgar fran denna position. Ingen hansyn tas till
angivet centrum for cirkelsegmentet

3: Verktygsposition = centrum pé den hogra
sparcirkeln. Startvinkel Q376 utgér fran denna
position. Ingen hansyn tas till angivet centrum for
cirkelsegmentet

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. Endast
verksam om Q367 =0

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.
Endast verksam om Q367 =0

Startvinkel Q376 (absolut): Ange polar vinkel for
startpunkten

Sparets oppningsvinkel Q248 (inkrementalt): Ange
spérets Oppningsvinkel

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for a!frésa fickor, 6ar och spar

314

I Vinkelsteg Q378 (inkrementalt): Vinkel som hela
sparet vrids med. Vridningscentrum ligger i
cirkelsegmentets centrum

> Antal bearbetningar Q377: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet

> Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frédsning i mm/min

> Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

» Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

P Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat; Ange ett varde som ar storre
an 0

» Finbearbetsman djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av botten

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min

> Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

Q206

Q338

Q202

Q201

8 Programmering: Cykler @



Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Nedmatningsstrategie Q366: Typ av
nedmatningsstrategie:

0 = lodrat nedmatning. | verktygstabellen maste
nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva verktyget
vara definierad till vardet 90°. Annars kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE vara definierad till
ett varde som inte ar 0. Annars kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande. Mata bara ner
helixformat nar det finns tillrackligt med plats

2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Matning finbearbetning Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och
botten mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

N10 G254 RUNT SPAAR
Q215=0 sBEARBETNINGSTYP
0Q219=12  ;SPAARBREDD
0368=0.2 ;TILLAEGG SIDA
Q375=80  ;CIRKELSEGMENTDIA.
Q367=0 sREFERENS SPAARLAEGE
0216=+50 ;MITT 1:A AXEL
Q217=+50 ;MITT 2:A AXEL
Q376=+45 ;STARTVINKEL
0248=90  ;OEPPNINGSVINKEL
Q378=0 s VINKELSTEG
Q377=1 sANTAL BEARBETNINGAR
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q351=+1  ;FRAESMETOD
Q201=-20 ;DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
0369=0.1 ;TILLAEGG DJUP
Q206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
0338=5 s SKAERDJUP FINBEARB.
Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q203=+0  ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
0366=1 sNEDMATNING
Q385=500 ;MATNING FINSKAER

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

FICKA FINSKAR (cykel G212)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sékerhetsavstandet, eller — om s& har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och darefter till fickans centrum.

Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berakningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till tilldaggsmattet och verktygsradien. |
forekommande fall matar TNC:n ned i fickans centrum.

Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
snabbtransport och darifran med Nedmatningshastigheten till det
forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och féljer denna ett varv med medfrasning.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
Sakerhetsavstandet eller — om s& har angivits — till det andra
Sékerhetsavstadndet och slutligen till fickans centrum (slutposition
= startposition).

I%_—, Att beakta fore programmering

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela fickan, krévs en borrande fras med ett skar éver
centrum (DIN 844) och att en liten Nedmatningshastighet
anges.

Fickans minsta storlek: tre ganger verktygsradien.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@5 skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min. Om nedmatningen sker i materialet skall man
ange ett mindre varde an det som har definierats i
Q207

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar storre
an 0

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Fickans centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel.

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Fickans centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel.

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Fickans ldngd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2. Sidans 1lédngd Q219 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

Hornradie Q220: Radie for fickans hérn. Om inget
anges satter TNC:n hornradien lika med
verktygsradien.

Tillaggsmatt 1l:a axel Q221 (inkrementalt):
Tillaggsmatt for berdkning av forpositioneringen i
bearbetningsplanets huvudaxel, utgdende fran
fickans langd.

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

N350 G212 FICKA FINSKAER

Q200=2
0201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
0203=+30
0204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
0219=60
Q220=5
Q221=0

s SAEKERHETSAVST.
;DJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
s SKAERDJUP

sMATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL
sMITT 2:A AXEL

;1. SIDANS LAENGD
;2. SIDANS LAENGD
sHOERNRADIE
sTILLAEGGSMAATT

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

O FINSKAR (cykel G213)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sékerhetsavstandet, eller — om s& har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och déarefter till 6ns centrum.

Fran 6ns centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Startpunkten befinner sig ca 3,5-
ganger verktygsradien till hdger om 6n.

Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
snabbtransport och darifrdin med Nedmatningshastigheten till det
forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och féljer denna ett varv med medfrasning.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
Sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till tappens centrum
(slutposition = startposition).

@ Att beakta fore programmering

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela 6n, kravs en borrande fras med ett skar éver centrum
(DIN 844). Ange i sadana fall en liten
Nedmatningshastighet.

skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning

@5 Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— 6ns botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min. Om nedmatningen sker i materialet skall ett litet
varde anges; om nedmatningen sker i luften kan ett
hogre varde anges

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedéat. Ange ett varde som ar
stérre &n O

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Ons centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Ons centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. Sidans 1angd Q218 (inkrementalt): Ons langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2. Sidans 1langd Q219 (inkrementalt): Ons langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

Hornradie Q220: Radie for 6ns horn

Tilldggsmatt 1l:a axel Q221 (inkrementalt):
Tillaggsmatt for berakning av férpositioneringen i
bearbetningsplanets huvudaxel, utgédende fran 6ns
langd.

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

N350 G213 FINSKAER OE

Q200=2
0291=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
0203=+30
0294=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
0219=60
Q220=5
Q221=0

s SAEKERHETSAVST.
;DJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
s SKAERDJUP

sMATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL
sMITT 2:A AXEL

;1. SIDANS LAENGD
;2. SIDANS LAENGD
sHOERNRADIE
sTILLAEGGSMAATT

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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CIRKELFICKA FINSKAR (cykel G214)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sékerhetsavstandet, eller — om séa har angivits - till det andra YA
Sakerhetsavstandet och darefter till fickans centrum.

2 Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berakningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till rAdmnets diameter och verktygets radie. Om
rddmnets diameter anges till 0 kommer TNC:n att utféra
nedmatningen i fickans mitt.

3 Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sdkerhetsavstandet med
snabbtransport och dérifrdan med Nedmatningshastigheten till det
forsta Skardjupet.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och féljer denna ett varv med medfrésning.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt frdn konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till

sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det —
andra sakerhetsavstédndet och sedan till fickans mitt (slutposition = % Q206

startposition). zA N

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Att beakta fore programmerin
=y . Y Q200 Q204

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i Q203
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet. Q202

Cykelparametern Djups fortecken bestammer e

arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela fickan, kravs en borrande fras med ett skar dver
centrum (DIN 844) och att en liten Nedmatningshastighet
anges.

<Y

Y

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@5 skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen Q217
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!

Q216

320 8 Programmering: Cykler @




za g Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

) N420 G214 CIRKELFICKA FINSKAER
Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten Q200=2 s SAEKERHETSAVST.

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets 0201=-20 ;DJup
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/ Q206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
min. Om nedmatningen sker i materialet skall man =

ange ett mindre varde an det som har definierats i 0202=5 s SKAERDJUP

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Q207 Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
verktyget skall stegas nedat. 204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Matning frasning Q207: Verktygets Q216=+50 ;MITT 1:A AXEL
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min : :

. Q217=+50 ;MITT 2:A AXEL
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta Q222=79 ;RAAMNE DIAMETER
2. Sikerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat | 0223=80  ;FAERDIG DIAMETER

spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Fickans centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel.

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Fickans centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel.

Radmnets diameter Q222: Den forbearbetade fickans
diameter for berdkning av forpositioneringen; Ange
ett mindre varde for rddmnets diameter an for
diameter fardig detalj

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
fickans diameter; Ange ett storre varde for diameter
fardig detalj an for rdédmnets diameter och stdrre an
verktygets diameter
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

CIRKULAR O FINSKAR (cykel G215)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sékerhetsavstandet, eller — om s& har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet och darefter till dns centrum.

Fran 6ns centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Startpunkten befinner sig ca 2-
ganger verktygsradien till hdger om 6n.

Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
snabbtransport och darifrdin med Nedmatningshastigheten till det
forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och féljer denna ett varv med medfrasning.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
Sakerhetsavstandet eller - om sa har angivits - till det andra
Sakerhetsavstandet och slutligen till fickans centrum (slutposition
= startposition).

@ Att beakta fore programmering

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela 6n, kravs en borrande fras med ett skar éver centrum
(DIN 844). Ange i sadana fall en liten
Nedmatningshastighet.

skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning

@5 Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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215 g Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block
AA verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

) N430 G215 CIRKEL OE FINSKAER
Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— éns botten Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets 0201=-20 ;DJup
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/ Q206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
min. Om nedmatningen sker i materialet skall ett litet =

varde anges; om nedmatningen sker i luften kan ett 0202=5 s SKAERDJUP

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

hogre varde anges Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
ggrgtyget stegas nedat; Ange ett varde som ar storre 020450 ;2. SAEKERHETSAVST.
=+ . g
Matning frasning Q207: Verktygets 0216=+50 MITT 1:A AXEL
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min Q217=+50 ;MITT 2:A AXEL
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut); Koordinat Q222=81  ;RAAMNE DIAMETER
arbetsstyckets yta Q223=80  ;FAERDIG DIAMETER

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Mitt 1:a axel Q216 (absolut): Ons centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q217 (absolut): Ons centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel

Radmnets diameter Q222: Den forbearbetade 6ns
diameter fér berdkning av forpositioneringen; Ange
ett storre varde for rédmnets diameter an for
diameter fardig detalj

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
ons diameter; Ange ett mindre varde for diameter
fardig detalj an for rddmnets diameter
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

SPAR (langhal) med pendlande nedmatning
(cykel G210)

Grovbearbetning

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra
Sékerhetsavstadndet och darefter dver den vénstra cirkelns
centrum med snabbtransport; darifrdn positionerar TNC:n
verktyget till Sdkerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta.

Verktyget forflyttas till arbetsstyckets yta med Matning frasning;
darifran forflyttas frasen i sparets langdriktning — samtidigt som det
matas ner snett i materialet — till den hogra cirkelns centrum.

Darefter forflyttas verktyget tillbaka till den vénstra cirkelns
centrum, fortfarande under sned nedmatning; detta forlopp
upprepas tills det programmerade frasdjupet uppnas.

Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till
sparets andra dnde och sedan tillbaka till sparets mitt.

Finbearbetning

5 TNC:n positionerar verktyget till den vanstra sparcirkelns mittpunkt

och darifran tangentiellt till den vanstra sparanden; darefter
finbearbetar TNC:n konturen med medfrasning (vid M3) och om s&
har angivits aven med flera anséattningar.

Vid konturens slut forflyttas verktyget — tangentiellt fran konturen
— till den vanstra sparcirkelns mitt.

Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet med
shabbtransport eller — om séa har angivits — till det andra
Sakerhetsavstandet.

I:Wg_—, Att beakta fore programmering

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

Vid grovbearbetning matas verktyget ner snett i materialet
samtidigt som det pendlar frdn ena dnden till den andra
anden pa sparet. Forborrning ar darfér inte nddvandig.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Valj en frasdiameter som &r mindre &n SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre an halva sparets langd:
Annars kan TNC:n inte utfora pendlande nedmatning.
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Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@ skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

210 g Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
= verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Totalt matt med vilket
verktyget matas nedat i spindelaxeln under en hel
pendlingsroérelse

Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestammer
bearbetningsomfénget:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt):
Z-koordinat vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. Sidans 1angd Q218 (varde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange sparets ldngre
sida

2. Sidans ladngd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange spérets
bredd; om sparets bredd ar densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utfora
grovbearbetningen (frésning av langhal)

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

N510 G210 SPAAR PENDLING

200=2
0201=-20
Q207=500
0202=5
0215=0
0203=+30
204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
0219=12
0224=+15
0338=5
Q206=150

s SAEKERHETSAVST.
sDJUP

sMATNING FRAESNING
s SKAERDJUP
sBEARBETNINGSTYP

s KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL
sMITT 2:A AXEL

s1. SIDANS LAENGD
s2. SIDANS LAENGD

s VRIDNINGSLAEGE

s SKAERDJUP FINBEARB.

sNEDMATNINGSHASTIGHET

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

326

Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel till vilken hela
sparet skall vridas; vridningscentrum ligger i sparets
centrum

Skdardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
anséattning

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning mot Djup i mm/
min. Endast verksam vid finbearbetning om Skardjup
for finbearbetning har angivits
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CIRKULART SPAR med pendlande nedmatning
(cykel G211)

Grovbearbetning

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det andra
Sakerhetsavstandet och darefter dver den hdgra cirkelns centrum
med snabbtransport. Darifran positionerar TNC:n verktyget till det
angivna Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta.

2 \Verktyget forflyttas med Matning frasning till arbetsstyckets yta;
darifran forflyttas frasen — samtidigt som den matas ner snett i
materialet — till sparets andra dnde.

3 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till startpunkten, fortfarande
under sned nedmatning; detta forlopp (2 till 3) upprepas tills det
programmerade frasdjupet uppnas.

4 Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, fér planfrasning, till
sparets andra ande.

Finbearbetning

5 Fran sparets mitt forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt till den
slutliga konturen; darefter finbearbetar TNC:n konturen med
medfrasning (vid M3) och om sé& har angivits aven med flera
ansattningar. Finbearbetningens startpunkt ligger i den hogra
cirkelns centrum.

6 Vid konturens slut forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen.
7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet med

shabbtransport eller — om sa har angivits — till det andra
Sékerhetsavstandet.

@ Att beakta fore programmering

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

Vid grovbearbetning matas verktyget ner i materialet med
en HELIX-rorelse samtidigt som det pendlar fran ena
anden till andra dnden pa sparet. Férborrning ar darfor inte
nodvandig.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Vélj en frasdiameter som &r mindre &n SPARETS BREDD
och stérre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre an halva sparets langd.
Annars kan TNC:n inte utféra pendlande nedmatning.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

[

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdakningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

211 | Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand

(—] verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Totalt matt med vilket
verktyget matas nedat i spindelaxeln under en hel
pendlingsrorelse

Bearbetningssatt (0/1/2) Q215: Bestammer
bearbetningsomfanget:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt):
Z-koordinat vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel

Cirkelsegment diameter Q244: Ange
cirkelsegmentets diameter

2. Sidans léangd Q219: Ange sparets bredd; om
sparets bredd &r densamma som verktygets diameter
kommer TNC:n bara att utféra grovbearbetningen
(frdsning av l&nghal)

328

Exempel: NC-block

N520 G211 RUNT SPAAR

200=2
0201=-20
Q207=500
0202=5
Q215=0
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
0244=80
0219-12
0245=+45
248=90
0338=5
Q206=150

s SAEKERHETSAVST.
sDJUP

sMATNING FRAESNING

s SKAERDJUP
sBEARBETNINGSTYP
sKOORD. OEVERYTA

32. SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL

sMITT 2:A AXEL
sCIRKELSEGMENTDIA.
;2. SIDANS LAENGD

s STARTVINKEL
;OEPPNINGSVINKEL
sSKAERDJUP FINBEARB.
sNEDMATNINGSHASTIGHET
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Startvinkel Q245 (absolut): Ange polar vinkel for
startpunkten

Sparets oppningsvinkel Q248 (inkrementalt): Ange
spéarets Oppningsvinkel

Skdardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning mot Djup i mm/
min. Endast verksam vid finbearbetning om Skardjup
for finbearbetning har angivits

8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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8.4 Cykler for a'résa fickor, 6ar och spar

i X
50 100 -40 -30 -20

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsdefinition sparfras
Verktygsanrop grov/fin

Frikérning av verktyget
Cykeldefinition utvandig bearbetning

w
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Cykelanrop utvandig bearbetning
Cykeldefinition cirkelurfrasning

Cykelanrop cirkelurfrasning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop sparfras
Cykeldefinition spar

Ingen forpositionering behdvs i X/Y

Startpunkt spar 2

8.4 Cykler for irésa fickor, 6ar och spar
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8.4 Cykler for a'résa fickor, 6ar och spar

w

32

Cykelanrop spar
Frikérning av verktyget, programslut
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8.5 Cykler for att skapa
punktmonster

Oversikt

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan férdigstalla punktmonster
direkt:

Cykel Softkey
G220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL = o
G221 PUNKTMONSTER PA LINJER =

Foljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel G220 och
cykel G221:

% Nar man vill bearbeta oregelbundna punktmonster
anvander man sig av punkttabeller med G79 "PAT" (se
"Punkttabeller” pa sidan 242).

Cykel G240 CENTRERING

Cykel G200 BORRNING

Cykel G201 BROTSCHNING

Cykel G202 URSVARVNING

Cykel G203 UNIVERSAL-BORRNING

Cykel G204 BAKPLANING

Cykel G205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING

Cykel G206 GANGNING NY med flytande géngtappshallare

Cykel G207 SYNKRONISERAD GANGNING NY utan flytande
géngtappshallare

Cykel G208 BORRFRASNING

Cykel G209 GANGNING SPANBRYTNING

Cykel G212 FICKA FINSKAR

Cykel G213 O FINSKAR

Cykel G214 CIRKULAR FICKA FINSKAR

Cykel G215 CIRKULAR O FINSKAR

Cykel G251 REKTANGULAR FICKA

Cykel G252 CIRKULAR FICKA

Cykel G253 SPARFRASNING

Cykel G254 CIRKULART SPAR (kan inte kombineras med cykel
220)

Cykel G262 GANGFRASNING

Cykel G263 FORSANK-GANGFRASNING
Cykel G264 BORR-GANGFRASNING

Cykel G265 HELIX-BORRGANGFRASNING
Cykel G267 UTVANDIG GANGFRASNING

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel G220)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen till
startpunkten for den forsta bearbetningen med snabbtransport.

Ordningsfdljd:

2. Sakerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

Forflyttning till sékerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.
3 Darefter positionerar TNC:n verktyget, med ratlinjeforflyttning, till

startpunkten for ndsta bearbetning; Verktyget befinner sig da pa
Sakerhetsavstandet (eller det andra Sékerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har utforts.

=y

334

Att beakta féore programmering

Cykel G220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel G220
automatiskt anropar den senast definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna G200 till
G209, G212 till G215 och Q262 till G267 med cykel G220
sa hamtas sakerhetsavstandet, arbetsstyckets yta och det
andra sakerhetsavstandet fran cykel G220.

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel

Cirkelsegment diameter Q244: Cirkelsegmentets
diameter

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den forsta bearbetningen pa cirkelsegmentet

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den sista bearbetningen pa cirkelsegmentet (géller
inte vid fullcirkel); ange en Slutvinkel som skiljer sig
frdn Startvinkel; om man anger en Slutvinkel som ar
storre an Startvinkel sa utfors bearbetningen moturs,
annars medurs

Q217

Q216

Q203

Z A

Q200 Q204

=¥

8 Programmering: Cykler @



Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva Exempel: NC-block
bearbetningar pa cirkelsegmentet; om Vinkelsteg ar
lika med noll s berdkna TNC:n sjélv Vinkelsteget ur N530 G220 MOENSTER CIRKEL

Startvinkel, Slutvinkel och Antal bearbetningar; om ett Q216=+50 ;MITT 1:A AXEL

Vinkelsteg anges séa tar TNC:n inte hansyn till :
Slutvinkel: fértecknet for Vinkelsteg bestdmmer Q217=+50 ;MITT 2:A AXEL
bearbetningsriktningen (— = I\/Iedurs) Q244=80 ;CIRKELSEGMENTDIA.

Antal bearbetningar Q241: Antal bearbetningar pa 0245=+0  ;STARTVINKEL

cirkelsegmentet

Sdakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta; ange

0246=+360 ;SLUTVINKEL
Q247=+0  ;VINKELSTEG

ett positivt varde Q241-=8 sANTAL BEARBETNINGAR

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
arbetsstyckets yta Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA

2. Sédkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och — :
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske; ange Q203=1 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
ett positivt varde 0365=0  ;FOERFLYTTNINGSTYP

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

0: Forflyttning till sdkerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet
mellan matpunkterna

Forflyttningstyp? Ritlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdmmer med vilken konturfunktion verktyget skall
forflyttas mellan bearbetningarna:

0: Forflyttning pa en réatlinje mellan bearbetningarna
1: Forflyttning pa en cirkelbdge pa cirkelsegmentets
diameter mellan bearbetningarna

8.5 Cykler for att skapa punktmonster
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel G221)

I%_—, Att beakta fore programmering

Cykel G221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel G221
automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna G200 till
G209, G212 till G215 och Q262 till G267 med cykel G221
sa hamtas sakerhetsavstandet, arbetsstyckets yta och det
andra sakerhetsavstandet fran cykel G221.

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten for den férsta bearbetningen.

Ordningsfdljd:
2. Sékerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till sékerhetsavstadndet Over arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den sist definierade

bearbetningscykeln.
3 Darefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva

riktning till startpunkten for nasta bearbetning; verktyget befinner

sig da pa Sakerhetsavstandet (eller pa det andra
Sékerhetsavstandet).
4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna pa den

forsta raden har utforts; verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden.

5 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista punkt

och utfér dar bearbetningen.

6 Darifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten fér nasta bearbetning.

7 Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den andra

raden har utforts.

8 Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nasta rad.
9 Med den beskrivna pendlande rérelsen kommer alla andra rader att

utforas.
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221 Startpunkt 1:a axel Q225 (absolut): Koordinat for Exempel: NC-block
= startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel
) N540 G221 MOENSTER LINJER
Startpunkt 2:a axel Q226 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets komplementaxel 0225=+15 ;STARTPUNKT 1:A AXEL :
Avstand 1:a axel Q237 (inkrementalt): Avsténd Q226=+15 ;STARTPUNKT 2:A AXEL
mellan de enskilda punkterna péa raden Q237=+10 ;AVSTAAND 1:A AXEL
Avstand 2:a axel Q238 (inkrementalt): Avstand 0238=+8  ;AVSTAAND 2:A AXEL
mellan de enskilda raderna 02426 - ANTAL KOLUMNER
Antal kolumner Q242: Antal bearbetningar per rad 0243=4 -ANTAL RADER
Antal rader Q243: Antal rader 0224=+15 ;VRIDNINGSLAEGE
Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel som hela 0200=2 s SAEKERHETSAVST.
halbilden skall vridas med; vridningscentrum ligger i
startpunkten Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA

Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand A B ShI G
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta Q301=1 sFOERFLYTTNING TILL S. HOEJD

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

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

0: Forflyttning till sdkerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet
mellan matpunkterna

8.5 Cykler for att skapa punktmonster
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8.5 Cykler 'att skapa punktmonster
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70+

25+

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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Cykeldefinition halcirkel 1, CYCL 200 anropas automatiskt,

Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Cykeldefinition halcirkel 2, CYCL 200 anropas automatiskt,

Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Frikdrning av verktyget, programslut

8.5 Cykler liaﬂ skapa punktmonster
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8.6 SL-cykler

8.6 SL-cykler

Grunder

Med SL-cyklerna kan man sammansétta komplexa konturer som
bestar av upp till 12 delkonturer (fickor eller 6ar). De individuella
delkonturerna definierar man i form av underprogram. Fran listan med
delkonturer (underprogramnummer), som man anger i cykel G37
KONTUR, beraknar TNC:n den sammansatta konturen.

% Minnet for en SL-cykel (alla kontur-underprogram) ar
begransat. Antalet mojliga konturelement beror pa
konturtypen (invandig/utvandig kontur) och antalet
delkonturer, exempelvis motsvarar detta ca 1024
ratlinjeblock.

SL-cykler utfér internt omfattande och komplexa
berakningar samt de darav resulterande bearbetningarna.
Utfor alltid ett grafiskt programtest fore exekveringen for
sakerhets skull! Darigenom kan du pa ett enkelt satt
konstatera om den av TNC:n beréknade bearbetningen
forloper pa ett korrekt satt.

Underprogrammens egenskaper

m Koordinatomrakningar ér tillatna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de dven verksamma i efterféljande underprogram,
men behover inte aterstallas efter cykelanropet.

= TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M

= TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pa
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering G42.

= TNC:n identifierar en & om man programmerar forflyttning pa
utsidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering G41.

= Underprogrammen far inte innehalla ndgra koordinater i
spindelaxeln.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastlagger man
bearbetningsplanet. Tillaggsaxlar U,V,W ér tillatna

M Om du anvander Q-parametrar sa utfor de olika berdkningarna och
tilldelningarna inom respektive konturunderprogram
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Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand fore
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frdsmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrédsning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex.: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X)

TNC:n bearbetar konturen genomgéaende med medfrésning
alternativt med motfrasning.

8.6 SL-cykler

% Med MP7420 definierar man vart TNC:n skall positionera
verktyget efter att cyklerna G121 till 124 har slutforts.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt och
sdkerhetsavstand anges centralt i cykel G120 som KONTURDATA.
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Oversikt SL-cykler

Cykel

Softkey

G37 KONTUR (obligatorisk)

a7

LBL 1...N

G120 KONTURDATA (obligatorisk)

8.6 SL-cykler

120
KONTUR-
DATA

G121 FORBORRNING (valbar)

G122 GROVSKAR (obligatorisk)

G123 FINSKAR DJUP (valbar)

G124 FINSKAR SIDA (valbar)

Ytterligare cykler:
Cykel

G125 KONTURLINJE

G127 CYLINDERMANTEL

G128 CYLINDERMANTEL spérfrasning

G129 CYLINDERMANTEL kamfrasning

G139 CYLINDERMANTEL frasning utvandig kontur
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KONTUR (cykel G37)

| cykel G37 KONTUR listar man alla underprogram som skall verlagras
for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen.

% Att beakta fore programmering

Cykel G37 &r DEF-aktiv, detta innebér att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

8.6 SL-cykler

| cykel G37 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

ED Labelnummer foér kontur: Ange alla labelnummer for

LBL 1N de olika underprogrammen som skall 6verlagras for
att skapa en kontur. Bekrafta varje nummer med
knappen ENT och avsluta sedan inmatningen med
knappen END.

YA

&

Exempel: NC-block

=<V

N120 G37 P01 1 P02 5 P03 7 PO4 8 *
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8.6 SL-cykler

Overlagrade konturer

Man kan Overlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en 6verlagrad ficka eller minskas med en
Overlagrad 6.

Underprogram: Overlappande fickor

@ De efterfoljande programexemplen ar
konturunderprogram som anropas i ett huvudprogram fran
cykel G37 KONTUR.

Fickan A och B &verlappar varandra.

TNC:n beraknar skarningspunkterna S1 och S2, man behover inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Underprogram 1: Ficka A

Underprogram 2: Ficka B

w

44

8 Programmering: Cykler @



“Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Overlappade ytan
skall bearbetas:

" Ytorna A och B maste vara fickor.
= Den forsta fickan (i cykel G37) maste borja utanfor den andra.

Yta A:

Yta B:

"Differens”-yta
Ytan A skall bearbetas forutom den av B 6verlappade delen:

Yta B:
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8.6 SL-cykler

"Snitt”-yta
Den av A och B dverlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara tacks
av en ficka skall lamnas obearbetade.)

M A och B maste vara fickor.
= A maste borja inuti B.

Yta A:

Yta B:

w
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KONTURDATA (cykel G120)

| cykel G120 anger man bearbetningsinformation for
underprogrammen som innehaller delkonturerna.

@ Att beakta fore programmering

Cykel G120 &r DEF-aktiv, detta innebar att cykel G120

aktiveras direkt efter sin definition i
bearbetningsprogrammet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor

TNC:n inte den aktuella cykeln.

Den i cykel G120 angivna bearbetningsinformationen géller

for cyklerna G121 till G124.

Om man anvander SL-cykler i Q-parameterprogram, far
inte parameter Q1 till Q19 anvandas som program-

parametrar.

120
KONTUR-
DATA

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — fickans botten.

Banoverlapp Faktor Q2: Q2 x Verktygsradien ger
ansattningen i sida k.

Finbearbetsman sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman
for finskar i bearbetningsplanet.

Finbearbetsman djup Q4 (inkrementalt): Arbetsman
for finskar i botten.

Koordinat arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta

Sdkerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Sdakerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hojd, péa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan ske
(for mellanpositioneringar och atergang vid cykelslut)

Radie innerhérn Q8: Rundningsradie for inner-
"horn”; Detangivna vardet avser verktygscentrumets
bana.

Rotationsriktning ? Medurs = -1 Q9:
Bearbetningsriktning for fickor

medurs (Q9 = -1 motfrasning for fickor och 6ar)
moturs (Q9 = +1 medfrasning for fickor och ar)

Vid ett programstopp kan bearbetningsparametrarna kontrolleras och,
om sa onskas, skrivas Gver.
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=<V

=V

Exempel: NC-block

N57 G120 KONTURDATA

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
08=0.5
Q9=+1

s FRAESDJUP
sBANOEVERLAPP
sTILLAEGG SIDA
sTILLAEGG DJUP
;KOORD. OEVERYTA

s SAEKERHETSAVST.

s SAEKERHETSHOEJD
sRUNDNINGSRADIE
sROTATIONSRIKTNING
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8.6 SL-cykler

FORBORRNING (cykel G121)

&

TNC:n tar inte hansyn till ett eventuellt deltavarde DR som
har programmerats i T-blocket vid berdkningen av
nedmatningspunkten.

Vid avsmalnande stallen kan TNC:n i vissa lagen inte
forborra med ett verktyg som ar storre an
grovbearbetningsverktyget.

Cykelforlopp

Samma som for cykel G83 Djupborrning, se “Cykler fér borrning,
géngning och gangfrasning”, sida 246.

Anvandningsomrade

Cykel G121 FORBORRNING tar hansyn till Tillaggsmatt finskar sida och
Tillaggsmatt finskar djup samt urfrasningsverktygets radie da
nedmatningspunkten beraknas. Nedmatningspunkten ar samtidigt
startpunkt for urfrasningen.

121

348

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat (fortecken vid negativ
arbetsriktning “-")

Nedmatningshastighet Q11: Borrmatning i mm/min

Grovskdr verktygsnummer Q13: Numret pa verktyget
som skall anvandas vid grovbearbetningen

Yi

Exempel: NC-block

N58 G121 FOERBORRNING

Q10=+5
Q11=100
013=1

s SKAERDJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
sURFRAESNINGSVERKTYG
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GROVSKAR (cykel G122)

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 Padet forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
konturen inifrdn och ut.

3 Forst frifrases 6arnas konturer (har: C/D) for att darefter utvidga
fickan utat mot fickornas konturer (har: A/B).

4 Slutligen fardigstaller TNC:n fickans kontur och verktyget aterfors
till Sédkerhetshojden.

=y

Att beakta fore programmering

| forekommande fall skall en borrande fras med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844), alt forborrning via cykel

Om du definierar en nedmatningsvinkel i
verktygstabellens kolumn ANGLE for
grovbearbetningsverktyget sa utfér TNC:n forflyttningen
till respektive urfrdsningsnivé pa en skruvlinje (helix) (se
"Verktygstabell: Standard verktygsdata” pa sidan 147)

Skardjup Q10 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget skall stegas nedéat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet nedat
i mm/min

Matning frasning Q12: Frasmatning i mm/min

Forbearbetningsverktyg nummer Q18: Nummer pa
verktyget som TNC:n redan har anvant for
forurfrasning. Om ingen tidigare urfrasning har utforts
anges "0”; om man anger ett nummer har, utfor
TNC:n endast urfrasning vid de delar som inte kunde
bearbetas med forbearbetningsverktyget.

Om det inte gar att forflytta verktyget i sidled till det
omrade som skall efterbearbetas kommer TNC:n att
utféra pendlande nedmatning; pa grund av detta
maste man ange skarlangden LCUTS och
nedmatningsvinkeln ANGLE for verktyget i
verktygstabellen TOOL.T, (se "Verktygsdata”, sida
145). Om detta inte har definierats kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Matning pendling Q19: Pendlingsmatning i mm/min

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter bearbetningen
mm/min. Om man anger Q208=0 sa utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q12

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

N59 G122 GROVSKAER
Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100  ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Q12=350  ;MATNING FRAESNING
Q18=1 s FOERBEARBETNINGSVERKTYG
Q19=150  ;MATNING PENDLING
0Q208=99999 ;MATNING TILLBAKA
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8.6 SL-cykler

FINSKAR DJUP (cykel G123)

@ TNC:n beraknar sjélv startpunkten for finbearbetningen.

Startpunkten paverkas av utrymmesférhallandena i fickan.

TNC:n forflyttar verktyget pa en vertikal tangentiellt anslutande
cirkelbage ner till ytan som skall bearbetas. Déarefter frases det vid
grovbearbetningen kvarldamnade finskarsmattet bort.

123 § Nedmatningshastighet Q11: Verktygets
= forflyttningshastighet vid nedmatning

Matning frasning Q12: Frasmatning

350

zA

% o, Q12
&2 ml

A
7

=Y

Exempel: NC-block

N60 G123 FINSKAER DJUP
Q11=100  ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Q12=350  ;MATNING FRAESNING

8 Programmering: Cykler @



FINSKAR SIDA (cykel G124)

TNC:n forflyttar verktyget pa en tangentiellt anslutande cirkelbage
fram till delkonturerna. Varje delkontur finbearbetas separat.

=y

Att beakta fore programmering

Summan av Tillagg for finskar sida (Q14) och
finbearbetningsverktygets radie maste vara mindre an
summan av Tilldgg for finskar sida (Q3, cykel G120) och
grovbearbetningsverktygets radie.

Om cykel G124 anvands utan att urfrasning med cykel G122
har utforts forst, géller &nda ovanstadende berdkning; i
formeln skall da vardet "0"” anvéndas for radien pa
grovbearbetningsverktyget.

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i fickan.

Du kan aven anvanda cykel G124 for konturfrasning. Da
behover du

definiera konturen som skall frasas som en ¢ (utan att
begréansas av en ficka) och

ange tillagg for finskar (Q3) i cykel G120 stdrre &n
summan av tillagg for finskar Q14 + radien for det
anvanda verktyget

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten beror pa fickans utrymmesforhallande och
det i cykel G120 programmerade tillaggsmattet.

Rotationsriktning ? Medurs = -1 Q9:
Bearbetningsriktning:

+1: Rotation moturs

-1:Rotation medurs

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Nedmatningshastighet
Matning frasning Q12: Frasmatning

Finbearbetsmian sida Q14 (inkrementalt): Arbetsméan
vid upprepade finskar; den sista arbetsméanen
kommer att frdsas bort om man anger Q14 =0
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S

Exempel: NC-block

N61 G124 FINSKAER SIDA
Q9=+1 sROTATIONSRIKTNING
Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100  ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Q12=350  ;MATNING FRAESNING
Q14=+0 sTILLAEGG SIDA
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8.6 SL-cykler

KONTURLINJE (cykel G125)

Med denna cykel kan “dppna” konturer bearbetas i kombination med
cykel G37 KONTUR: konturens bérjan och slut sammanfaller inte.

Cykel 6125 KONTURLINJE erbjuder betydande férdelar gentemot
vanliga positioneringsblock vid bearbetning av en dppen kontur:

TNC:n 6vervakar bearbetningen for att undvika underskarning och
konturskador. Kontrollera konturen med testgrafiken innan
programkorning.

Om verktygsradien ar for stor s& maste eventuellt konturens
innerhorn efterbearbetas.

Bearbetningen kan genomgéende utforas med medfrasning eller
motfrasning. Frasmetoden bibehalles dven om konturen speglas.
Vid flera anséattningar kan TNC:n forflytta verktyget fram och tillbaka:
darigenom reduceras bearbetningstiden.

Man kan ange en arbetsman vilket mojliggor flera arbetssteg for
grov- respektive finbearbetning.

@ Att beakta féore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n tar bara hansyn till den forsta Labeln i cykel G37
KONTUR.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 1024
ratlinjeblock i en SL-cykel.

Cykel G120 KONTURDATA behovs inte.

Positioner som programmeras inkrementalt direkt efter
cykel G125 utgar ifran verktygets position efter cykelns
slut.

@ Varning kollisionsrisk!
For att undvika kollisioner:

Programmera inte nagra inkrementala matt direkt efter
cykel G125, eftersom inkrementala matt utgar ifran
verktygets position efter cykelns slut.

Kor till en definierad (absolut) position i alla huvudaxlar
eftersom verktygets position vid cykelns slut inte ar
samma position som vid cykelns start.
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125 Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan Exempel: NC-block
[o¥a arbetsstyckets yta och konturens botten

) N62 G125 KONTURLINJE
Finbearbetsman sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman

for finskar i bearbetningsplanet 01=-20 s FRAESDJUP

Koord. arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Abslut 03=+0 sTILLAEGG SIDA
koordinat for arbetsstyckets yta i foérhallande till Q5=+0 sKOORD. OEVERYTA

arbetsstyckets nollpunkt Q7=+50 . SAEKERHETSHOEJD
Sdkerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hojd, péa vilken z !
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan LR LG

8.6 SL-cykler

ske; verktygets dtergangsposition vid cykelns slut Q11=100 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket Q12=350  ;MATNING FRAESNING
verktyget skall stegas nedat Q15=-1 - FRAESMETOD

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Frasmetod? Motfrdasning = -1 Q15:
Medfrasning: Inmatning = +1

Motfrasning: Inmatning = -1

Véxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar: Inmatning = 0
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8.6 SL-cykler

CYLINDERMANTEL (cykel G127, software-
option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pa en
cylindermantel. Anvénd cykel G128 om du vill frésa styrspar pa
cylindern.

Konturen beskriver man i ett underprogram som anges i cykel G37
(KONTUR).

Underprogrammet innehaller koordinater i en vinkelaxel (t.ex. C-axeln)
och en dartill parallellt Idpande axel (t.ex. spindelaxeln). Som
konturfunktioner star G1, G11, G24, G25 och G2/G3/G12/G13 med R
till forfogande.

Mattuppgifterna i vinkelaxeln kan anges antingen i grader eller i mm
(tum) (véljes vid cykeldefinitionen).

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 Padet forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
langs den programmerade konturen.

3 Vid konturens slut forflyttar TNC:n verktyget till
sakerhetsavstandet och tillbaka till nedmatningspunkten.

4 Steg 1 till 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

5 Darefter forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet.
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Att beakta fore programmering

Programmera alltid badda cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet fér en SL-cykel ar begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 1024
ratlinjeblock i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Anvand en borrande frads med ett skar dver centrum (DIN
844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sé inte &r fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfér rotationsaxelns
positionsomrade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande “Konturprogrammeringsfel” satter
man i férekommande fall MP 810.x = 0.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermanteln och konturens botten

Finbearbetsman sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman
for finskar i det utrullade mantelplanet; tillaggsmattet
verkar i radiekompenseringens riktning

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och cylindermantelns yta

Skardjup Q10 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget skall stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad =0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)
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Exempel: NC-block
N63 G127 CYLINDERMANTEL

Q1=-8 ; FRAESDJUP
03=+0 ;TILLAEGG SIDA

06=+0 ; SAEKERHETSAVST.
Q10=+3  ;SKAERDJUP

Q11=100  ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Q12=350  ;MATNING FRAESNING
016=25  ;RADIE

Q17=0 sMAATTYP

355

8.6 SL-cykler



8.6 SL-cykler

CYLINDERMANTEL sparfrasning (cykel G128,
software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan ett normalt definierat spar projiceras pa en
cylinders mantel. | motsats till cykel G127 ansatter TNC:n verktyget vid
denna cykel pa ett sddant satt att vdggarna, vid aktiv
radiekompensering, alltid ar parallella i forhallande till varandra.
Programmera konturens centrumpunktsbana med uppgift om
verktygsradiekompenseringen. Via radiekompenseringen fastlagger
man om TNC:n skall tillverka sparet via med- eller motfrasning:

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver
nedmatningspunkten.

2 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
langs sparets vagg; darvid tas hansyn till Tillaggsmatt finskar sida.

3 Vid konturens slut forskjuter TNC:n verktyget till den motsatta
sparvaggen och forflyttar tillbaka till nedmatningspunkten.

4 Steg 2 och 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

5 Darefter forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet.

=y
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Att beakta fore programmering

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 1024
ratlinjeblock i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Anvand en borrande frds med ett skar 6ver centrum (DIN
844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sé inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utfora vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfér rotationsaxelns
positionsomrade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande "Konturprogrammeringsfel” satter
man i férekommande fall MP 810.x = 0.
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verktygsspetsen och cylindermantelns yta Q10=+3 . SKAERDIUP

Q11=100  ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Q12=350  ;MATNING FRAESNING

125 | Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan Exempel: NC-block S
[ ) cylindermanteln och konturens botten 9

) N63 G128 CYLINDERMANTEL x

Finbearbetsmdn sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman S

for finskér i det utrullade mantelplanet; tillaggsmaéttet 01=-8 s FRAESDJUP T

verkar i radiekompenseringens riktning 03=+0 sTILLAEGG SIDA |
Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstdnd mellan 06=+0 s SAEKERHETSAVST. wn

©

o0

Skdrdjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid

forflyttningar i spindelaxeln Q16=25 sRADIE
Matning frasning Q12: Matningshastighet vid Q17=0 sMAATTYP
forflyttningar i bearbetningsplanet 020=12 s SPAARBREDD
Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken 021=0 s TOLERANS

konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad =0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)

Sparbredd Q20: Bredd for sparet som skall skapas

Tolerans? Q21: Om du anvander ett verktyg som ar
mindre dn den programmerade sparbredden Q20,
uppstar rorelsebetingade avvikelser pa sparets vagg
vid cirklar och sneda linjer. Nar du har definierat
tolerans Q21, sa approximerar TNC:n spéaret i ett
efterféljande frasforlopp pa ett sddant satt som om
sparet skulle ha frasts med ett verktyg som ar exakt
lika stort som sparets bredd. Med Q21 definierar du
den tillatna avvikelsen fran detta idealiska spar.
Antalet efterbearbetningssteg beror pa
cylinderradien, det anvanda verktyget och spéarets
djup. Ju mindre tolerans som har defineriats desto
exaktare blir sparet, men istéllet tar
efterbearbetningen ocksa langre tid.
Rekommendation: Anvand tolerans 0.02 mm
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8.6 SL-cykler

CYLINDERMANTEL kamfrasning (cykel G129,
software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan ett normalt definierat kam projiceras pé en
cylinders mantel. TNC:n anséatter verktyget vid denna cykel pa ett
sddant satt att vdggarna, vid aktiv radiekompensering, alltid ar
parallella i forhallande till varandra. Programmera kammens
centrumpunktsbana med uppgift om verktygsradiekompenseringen.
Via radiekompenseringen bestdmmer du om TNC:n skall tillverka
kammen via med- eller motfrasning.

Vid kammens slut lagger TNC:n alltid till en halvcirkel, vars radie
motsvarar halva kammens bredd.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position Over bearbetningens
startpunkt. TNC:n berédknar startpunkten utifrdn kammens bredd
och verktygets diameter. Den ligger forskjuten motsvarande halva
kammens bredd och verktygets diameter bredvid den punkt som
har definierats forst i konturunderprogrammet.
Radiekompenseringen avgdr om starten sker till vanster (1,
RL=medfrasning) eller till hdger om kammen (2, RR=motfrasning)
(se bilden i mitten till hdger)

2 Efter det att TNC:n har positionerat till det férsta skardjupet,
forflyttas verktyget pa en cirkelbage med frasmatning Q12
tangentiellt till kammens vagg. | férekommande fall tas aven
hansyn till tillaggsmattet for finskar

3 Padet forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12
ldngs med kammens vagg, anda tills hela kammen har framstallts

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran kammens vagg
tillbaka till startpunkten for bearbetningen

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

6 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka i verktygsaxeln till
sakerhetshojden och pa denna hojd till den position som senast
programmerades fore cykeln (beroende pd maskinparameter
7420)
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Att beakta fore programmering

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Kontrollera att verktyget verkligen har tillrackligt mycket
utrymme i sidled for fram- och frankérningsrérelsen.

Minnesutrymmet for en SL-cykel &r begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 1024
ratlinjeblock i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfér rotationsaxelns
positionsomréade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande "Konturprogrammeringsfel” satter
man i férekommande fall MP 810.x = 0.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermanteln och konturens botten

Finbearbetsman sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman
for finskar avkammens végg. Tillagget for finskar dkar
kammens bredd med det dubbla angivna vardet.

Sdakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och cylindermantelns yta

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad =0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)

Kambredd Q20: Bredden pa kammen som skall
tillverkas

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

N50 G129 CYLINDERMANTEL KAM

Q1=-8
Q3=+0
06=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

s FRAESDJUP

sTILLAEGG SIDA

s SAEKERHETSAVST.

s SKAERDJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
sMATNING FRAESNING
sRADIE

sMAATTYP

s KAMBREDD
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8.6 SL-cykler

CYLINDERMANTEL Frasning ytterkontur
(cykel G139, software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad dppen kontur projiceras pa
en cylindermantel. TNC:n ansatter verktyget vid denna cykel pd ett
sddant satt att vaggen, vid aktiv radiekompensering, alltid 16per
parallellt med cylinderaxeln.

| motsatts till cykel 28 och 29 definierar man i konturunderprogrammet
den kontur som faktiskt skall tillverkas.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver bearbetningens
startpunkt. TNC:n placerar startpunkten férskjutet motsvarande
verktygets diameter bredvid den punkt som har definierats forst i
konturunderprogrammet

2 Efter det att TNC:n har positionerat till det forsta skardjupet,
forflyttas verktyget pa en cirkelbage med frasmatning Q12
tangentiellt till konturen. | fdrekommande fall tas aven hansyn till
tillaggsmattet for finskar

3 P& det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12
ldngs med konturen, &nda tills hela konturtdget har framstallts

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran kammens vagg
tillbaka till startpunkten fér bearbetningen

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

6 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka i verktygsaxeln till
sakerhetshojden och pa denna hojd till den position som senast

programmerades fore cykeln (beroende pa maskinparameter
7420)
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Att beakta fore programmering

Kontrollera att verktyget verkligen har tillrackligt mycket
utrymme i sidled for fram- och frankérningsrorelsen.

Minnesutrymmet fér en SL-cykel &r begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 1024
ratlinjeblock i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfér rotationsaxelns
positionsomrade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande “Konturprogrammeringsfel” satter
man i férekommande fall MP 810.x = 0.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermanteln och konturens botten

Finbearbetsmdn sida Q3 (inkrementalt): Arbetsman
for finskér av konturens vagg

Sdkerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och cylindermantelns yta

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad =0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)
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8.6 SL-cykler

Exempel: NC-block

N50 G139 CYLINDERMANTEL KONTUR

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

s FRAESDJUP

sTILLAEGG SIDA

s SAEKERHETSAVST.

s SKAERDJUP
sNEDMATNINGSHASTIGHET
sMATNING FRAESNING
sRADIE

sMAATTYP

" @



8.6 SL-cykler

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition borr

Verktygsdefinition grov/fin

Verktygsanrop borr

Frikérning av verktyget

Lista underprogram for kontur

Definiera allménna bearbetningsparametrar

w
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Cykeldefinition forborrning

Cykelanrop férborrning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop grov/fin
Cykeldefinition forbearbetning

Cykelanrop urfrasning
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskar sida
Frikérning av verktyget, programslut

8.6 SL-cykler
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8.6 SL-cykler

Konturunderprogram 1: véanster ficka

Konturunderprogram 2: hoger ficka

Konturunderprogram 3: vanstra rektanguldra on

Konturunderprogram 4: hogra trekantiga 6n

w
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8.6 SL-cykler
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100
95+

80

75

20

50 100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikdrning av verktyget

Definiera underprogram foér kontur
Definiera bearbetningsparametrar

Cykelanrop
Frikdrning av verktyget, programslut
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8.6 SL-cykler

Anmaérkning:

= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
W Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum.

30 50 157

Verktygsdefinition
Verktygsanrop, verktygsaxel Y

Frikdrning av verktyget
Definiera underprogram foér kontur
Definiera bearbetningsparametrar

Férpositionera rundbord
Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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Underprogram for kontur
Uppgifter for rotationsaxeln i grader;
Ritningsmatt omraknat fran mm till grader (157 mm = 360°)

8.6 SL-cykler

w
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8.6 SL-cykler

Anmaérkning:

= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
W Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum.

1 Beskrivning av centrumpunktens bana i
konturunderprogrammet 70+

52.5+

35

40 60 157

Verktygsdefinition
Verktygsanrop, verktygsaxel Y

Frikdrning av verktyget

Definiera underprogram foér kontur
Positionera verktyget till rundbordets centrum
Definiera bearbetningsparametrar

Férpositionera rundbord
Cykelanrop

Frikdrning av verktyget, programslut
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8.6 SL-cykler

w

70

Konturunderprogram, beskrivning av centrumpunktens bana
Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1)
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8.7 SL-cykler med konturformel

Grunder

Med SL-cyklerna och konturformel kan man séatta samman komplexa
konturer av delkonturer (fickor och ¢ar). De individuella delkonturerna
(geometridata) anger man i form av separata program. Darigenom kan
alla delkonturer ateranvandas godtyckligt. TNC:n beréknar den
sammansatta konturen utifran de utvalda delkonturerna, vilka man
kopplar ihop via en konturformel.

@ Minnet for en SL-cykel (alla konturbeskrivningsprogram) ar
begransat till maximalt 32 konturer. Antalet mdjliga
konturelement beror pa konturtypen (invandig/utvandig
kontur) och antalet konturbeskrivningar, exempelvis
motsvarar detta ca 1024 ratlinjeblock.

SL-cykler med konturformel forutsatter en strukturerad
programuppbyggnad och erbjuder maojlighet att placera
aterkommande konturer i individuella program. Via
konturformeln kopplar man ihop delkonturerna till en
samlad kontur och bestammer om det handlar om en ficka
eller en 0.

Funktionen SL-cykler med konturformel ar uppdelad i flera
omraden av TNC:ns operatoérsinterface och tjanar som
grund for vidareutveckling.

Delkonturernas egenskaper

TNC:n tolkar principiellt alla konturer som fickor. Man skall inte
programmera nagon radiekompensering. | konturformeln kan man
omvandla en ficka till en 6 genom negering.

TNC:n ignorerar matning F och tilldggsfunktioner M

Koordinatomrakningar ér tillatna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de dven verksamma i efterfoljande underprogram,
men behodver inte aterstéllas efter cykelanropet.
Underprogrammen far aven innehalla koordinater i spindelaxeln,
dessa ignoreras dock.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastlagger man
bearbetningsplanet. Tilldggsaxlar U,V,W &r tilldtna

Bearbetningscyklernas egenskaper
TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand fore
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt oar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frdsmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrédsning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.
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Exempel: Mall: Bearbetning med SL-cykler och
konturformel

%KONTUR G71

N50 %:CNT: "MODEL"
N60 G120 Q1= ...
N70 G122 Q10= ...
N80 G79

N120 G123 Q11= ...
N130 G79

N160 G124 Q9= ...

N170 G79

N180 GOO G40 G90 Z+250 M2
N99999999 %KONTUR G71

Exempel: Mall: Berakning av delkonturer med
konturformel

%MODEL G71

N10 DECLARE CONTOUR QCl = "KREIS1"
N20 DECLARE CONTOUR QC2 = "KREIS31XY"
N30 DECLARE CONTOUR QC3 = "DREIECK"
N40 DECLARE CONTOUR QC4 = "QUADRAT"
N50 QC10 = ( QC1 | QC3 | qQC4 ) \ qQcC2
N99999999 %MODEL G71

%KREIS1 G71

N10 I+75 J+50

N20 G11 R+45 H+0 G40
N30 G13 G91 H+360
N99999999 %KREIS1 G71

%KREIS31XY G71

" @
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8.7 SL-cykler med konturformel

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex.: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X)

TNC:n bearbetar konturen genomgéaende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

I:'Ig_—. Med MP7420 definierar man vart TNC:n skall positionera
verktyget efter att cyklerna G121 till G124 har slutforts.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel G120som KONTURDATA.

Vilj program med konturdefinitioner

Med funktionen %:CNT véljer man ett program med konturdefinitioner
som TNC:n hamtar konturbeskrivningarna frén:

Valj funktionen fér programanrop: Tryck pa knappen
L PGM CALL
Tryck pa softkey VALJ KONTUR

Ange det fullstandiga programnamnet for programmet
med konturdefinitionerna, bekrafta med knappen
END

@ Programmera %:CNT-blocket fére SL-cyklerna. Cykel 14
KONTUR behévs inte langre vid anvandning av %:CNT.

Definiera konturbeskrivningar

Med funktionen DECLARE CONTOUR anger man i ett program sokvégen
till andra program som TNC:n skall hdmta konturbeskrivningarna fran:

Tryck pa softkey DECLARE

Tryck pa softkey CONTOUR

Ange numret pa konturbeskrivningen QC, bekrafta
med knappen ENT

CONTOUR

Ange det fullstandiga programnamnet for programmet
med konturbeskrivningen, bekréfta med knappen
END

I%_—, Med de angivna konturbeteckningarna QC kan man
kombinera olika konturer med varandra i konturformeln.

Med funktionen DECLARE STRING definierar man en text.
Denna funktion utvarderas annu inte.

372
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Ange konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk
formel:

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet for
sifferinmatning). Softkeyraden visar de olika Q-
parameterfunktionerna.

Valj funktionen for inmatning av konturformel: Tryck pa softkey
KONTURFORMEL. TNC:n visar féljande softkeys:

Matematisk funktion

Avskuren med
t.ex. QC10 = QC1 & QC5

Forenad med
t.ex. Q€25 = QC7 | QC18

%)
)
2

°
>
*

Forenad med, men utan snitt
t.ex. QC12 = QC5 ~ QC25

Avskuren med komplement av
t.ex. Q€25 = QC1 \ QC2

Komplement for konturomradet
t.ex. Q12 = #Ql1

Vanster parentes
t.ex.QCl2 = QC1 * (QC2 + QC3)

Hoéger parentes
t.ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

CE B BB

Overlagrade konturer

TNC:n betraktar principiellt en programmerad kontur som en ficka.
Med funktionerna i konturformeln har man méjlighet att omvandla en
kontur till en 6.

Man kan éverlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en 6verlagrad ficka eller minskas med en
Overlagrad 0.

Underprogram: Overlappande fickor

@ Féljande programexempel ar konturbeskrivningsprogram,
vilka definieras i ett konturdefinitionsprogram.
Konturdefinitionsprogrammet kallas i sin tur upp via
funktionen %:CNT i det egentliga huvudprogrammet.
Fickan A och B Gverlappar varandra.

TNC:n beraknar skérningspunkterna S1 och S2, man behdver inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.7 !ykler med konturformel

Konturbeskrivningsprogram 1: Ficka A

Konturbeskrivningsprogram 2: Ficka B

"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt overlappade ytan

skall bearbetas:

" Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

| konturformeln berdknas ytorna A och B med funktionen "férenad
med”.

Konturdefinitionsprogram:

w
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"Differens”-yta
Ytan A skall bearbetas férutom den av B éverlappade delen:

™ Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

= | konturformeln subtraheras yta B fran yta A med funktionen
"avskuren med komplement av”.

Konturdefinitionsprogram:

8.7 iykler med konturformel

“Snitt"”-yta

Den av A och B 6verlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara técks

av en ficka skall lamnas obearbetade.)

™ Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

| konturformeln berédknas ytorna A och B med funktionen "avskuren
med”.

Konturdefinitionsprogram:

Bearbetning av kontur med SL-cykler

@ Bearbetningen av den samlade konturen sker med SL-
cyklerna G120 till G124 (se "SL-cykler” pa sidan 340)

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.7 !ykler med konturformel

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition grovbearbetningsfras
Verktygsdefinition finbearbetningsfras
Verktygsanrop grovbearbetningsfras
Frikérning av verktyget

Fastldggande av konturdefinitionsprogram
Definiera allménna bearbetningsparametrar

w
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Cykeldefinition urfrasning

Cykelanrop urfrasning
Verktygsanrop finbearbetningsfras
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskar sida
Frikérning av verktyget, programslut

Konturdefinitionsprogram
Definition av konturbeteckningen fér programmet “KREIST”
Tilldelning av vérde for anvand parameter i PGM "KREIS31XY"

Definition av konturbeteckningen fér programmet “KREIS31XY"”
Definition av konturbeteckningen fér programmet “DREIECK”
Definition av konturbeteckningen fér programmet “QUADRAT"
Konturformel

377
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8.7 !ykler med konturformel

Konturbeskrivningsprogram:

Konturbeskrivningsprogram: Hoger cirkel

Konturbeskrivningsprogram: Vanster cirkel

Konturbeskrivningsprogram: Hoger triangel

Konturbeskrivningsprogram: Vanster kvadrat

w
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8.8 Cykler for ytor

Oversikt

TNC:n erbjuder tre cykler med vilka ytor med foljande egenskaper kan

bearbetas:

Ytor som har genererats av ett CAD-/CAM-system
Plana rektanguléra ytor

Ytor placerade i snett plan

Godtyckligt tippade

Vridna

Cykel Softkey
G60 EXEKVERA 3D-DATA o

For uppdelning av 3D-data i flera ansattningar e
G230 PLANING 20l =
For plana rektangulara ytor [ ]
G231 LINJALYTA P
For icke rektanguléra, tippade eller vridna ytor .
G232 PLANFRASNING =
For plana rektangulara ytor, med uppgift om —

arbetsman och flera skéardjup
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8.8 Cykler for ytor

BEARBETNING MED 3D-DATA (cykel G60)

1

TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport, frdn den
aktuella positionen i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet dver den
i cykeln programmerade MAX-punkten.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget i bearbetningsplanet till den i
cykeln programmerade MIN-punkten med snabbtransport

Darifran forflyttas verktyget, med Nedmatningshastighet, till den
forsta konturpunkten.

Darefter utfor TNC:n alla i filen med 3D-data lagrade punkterna
med Matning frasning; om det behdvs utfor TNC:n emellanat
forflyttning till Sakerhetsavstand for att hoppa éver omraden som
inte skall bearbetas.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sakerhetsavstand
med snabbtransport.

@ Att beakta fore programmering

Med cykel G60 kan man exekvera 3D-data, som har
genererats med ett externt programmeringssystem, i flera
ansattningar.

FRASNING

a0-para som skall exekveras finns lagrad; om filen inte finns i

Filnamn 3D-data: Ange namnet pa filen, i vilken data

den aktuella katalogen maste den kompletta
sokvagen anges

MIN-punkt omrdade: Min-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
fér omradet inom vilket frasningen skall utforas

MAX-punkt omrade: Max-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
fér omradet inom vilket frasningen skall utforas

Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta for rorelser
med snabbtransport

Skardjup 2 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
skall stegas nedat.

Nedmatningshastighet 3: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min

Matning frdsning 4: Verktygets forflyttningshastighet
vid frédsning i mm/min

Tillaggsfunktion M: Mojlighet att ange en
tillaggsfunktion, t.ex. M13

380

v
MAX
>
@ -
MIN X
z
~
zA
L
@ ~

Exempel: NC-block

N64 G60 PO1 BSP.I PO1 X+0 P02 Y+0
P03 Z-20 P04 X+100 P05 Y+100 P06 Z+0
P07 2 P08 +5 P09 100 P10 350 M13 *
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PLANING (cykel G230)

1

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport fran den aktuella
positionen i bearbetningsplanet till startpunkten 1; TNC:n
forskjuter da verktyget med verktygsradien at vanster och uppat.

Dérefter forflyttas verktyget med snabbtransport i spindelaxeln till
Sakerhetsavstand och forflyttas darifran med
Nedmatningshastighet till den programmerade startpositionen i
spindelaxeln.

Dérefter forflyttas verktyget med den programmerade Matning
frasning till slutpunkten 2; slutpunkten berdknas av TNC:n med
hjalp av den programmerade startpunkten, den programmerade
langden och verktygsradien.

TNC:n forskjuter verktyget med Matning sidled till ndsta rads
startpunkt; TNC:n berdknar férskjutningen med hjélp av den
programmerade bredden och antalet frdsbanor.

Dérefter forflyttas verktyget tillbaka i 1:a axelns negativa riktning

Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstand
med snabbtransport.

% Att beakta fore programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till
startpunkten.

Verktyget skall forpositioneras sa att kollision med
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Cykler for ytor

230 | =
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Startpunkt 1:a axel Q225 (absolut): Min-punkt-
koordinat i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan
som skall planas

Startpunkt 2:a axel Q226 (absolut): Min-punkt-
koordinat i bearbetningsplanets komplementaxel for
ytan som skall planas

Startpunkt 3:a axel Q227 (absolut): Hojd i
spindelaxeln vid vilken planingen skall ske

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall
planas, utgdende fran Startpunkt 1:a axel

2. Sidans langd Q219 (inkrementalt): L&ngd i
bearbetningsplanets komplementaxel fér ytan som
skall planas, utgdende fran Startpunkt 2:a axel

Antal skdr Q240: Antal rader, pa bredden, som TNC:n
skall forflytta verktyget pa

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning fran
sakerhetsavstandet till frdsdjupet i mm/min

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Matning tvar Q209: Verktygets forflyttningshastighet
vid forflyttning till ndsta rad i mm/min; om
forflyttningen i sidled sker i materialet anges ett
mindre Q209 an Q207; om forflyttningen sker utanfor
materialet kan Q209 vara storre an Q207

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och frasdjupet for
positionering vid cykelns boérjan och vid cykelns slut

YA
o) az07
A
o tte—— A
o N = Q240 )
o ——r-——] =
¢} A Q209
A
Q226 >>>
! Q218 X
Q225
% Q206
z A A4
Q200
Q227
“ |
X

Exempel: NC-block

N71 G230 PLANING

225=
0226=
Q227=
Q218-=
0219-=
0240-=
Q206=
0207-=
Q209-=
0200-=

+10 ;STARTPUNKT 1:A AXEL
+12 ;STARTPUNKT 2:A AXEL
+2.5 ;STARTPUNKT 3:A AXEL
150 ;1. SIDANS LAENGD

75 ;2. SIDANS LAENGD

25  ;ANTAL SKAER

150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
500 ;MATNING FRAESNING
200 ;MATNING TVAER

2 s SAEKERHETSAVST.
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LINJALYTA (cykel G231)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen med en
3D-réatlinjerdrelse till startpunkten

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten

3 Darifran forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport,
motsvarande verktygsdiametern i positiv spindelaxelriktning och
sedan ater tillbaka till startpunkten

4 Vid startpunkten 1 forflyttar TNC:n verktyget ater till det sist
utférda Z-vardet.

5 Sedan forskjuter TNC:n verktyget i alla tre axlarna fran punkt 1, i
riktning mot punkt 4, till ndsta rad.

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pa denna rad.

Slutpunkten beréknas av TNC:n med hjélp av punkt 2 och en
forskjutning i riktning mot punkt

7 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

8 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till verktygsradien éver den
hdgsta angivna punkten i spindelaxeln.

Frasbanor

Startpunkten och darmed aven frasriktningen ér fritt valbar eftersom
TNC:n lagger den férsta frasbanan frdn punkt 1 mot punkt 2 och hela
ytan fran punkt 1 /2 mot punkt 3 / 4. Man kan placera punkt 1 i det
hérn pa ytan som man énskar.

Ytfinheten vid anvdndandet av ett cylindriskt verktyg kan optimeras
enligt foljande:

Genom dykande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt

stdrre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med liten lutning.

Genom klattrande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt

mindre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med stor lutning.

Vid vridna ytor, huvudrérelseriktning (fran punkt T mot punkt 2) i den
riktning dar den stérsta lutningen ligger.

Ytfinheten vid anvdndandet av en radiefrds kan optimeras enligt
féljande:

Vid vridna ytor, huvudrdrelseriktning (frdn punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot den riktning dar den storsta lutningen ligger.
@ Att beakta fore programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
med en 3D-ratlinjerdrelse till startpunkten 1. Verktyget
skall forpositioneras sa att kollision med arbetsstycke och
spannanordningar inte kan ske.

TNC:n forflyttar verktyget mellan de angivna positionerna
med radiekompensering G40.

| forekommande fall skall en borrande frads med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844).

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Cykler for ytor

384

Startpunkt 1:a axel Q225 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall delas upp

Startpunkt 2:a axel Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten pa ytan som skall delas upp

Startpunkt 3:a axel Q227 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln for startpunkten pa ytan som skall delas

upp
2. Punkt 1. axel Q228 (absolut): Koordinat i

bearbetningsplanets huvudaxel for slutpunkten pa
ytan som skall delas upp

2. Punkt 2. axel Q229 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for slutpunkten
pa ytan som skall delas upp

2. Punkt 3. axel Q230 (absolut): Koordinat i

spindelaxeln for slutpunkten pa ytan som skall delas

upp

3. Punkt 1. axel Q231 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets huvudaxel

3. Punkt 2. axel Q232 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets komplementaxel

3. Punkt 3. axel Q233 (absolut): Koordinat for punkt
i spindelaxeln

Q236

Q233

Q227

Q230

@

7 X

4

Q228 Q231 Q234 Q225

Q235
Q232

Q229
Q226

Yi
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> 4. Punkt 1. axel Q234 (absolut): Koordinat for punkt
4 i bearbetningsplanets huvudaxel

> 4. Punkt 2. axel Q235 (absolut): Koordinat fér punkt
4 i bearbetningsplanets komplementaxel

> 4. Punkt 3. axel Q236 (absolut): Koordinat for punkt
4 i spindelaxeln

> Antal skdr Q240: Antal frasbanor som TNC:n skall
forflytta verktyget pad mellan punkt 1 och 4, resp.
mellan punkt 2 och 2

» Matning frasning Q207: Verktygets
foérflyttningshastighet vid frasning i mm/min. TNC:n
utfor den forsta frasbanan med halva det
programmerade vardet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Cykler for ytor

PLANFRASNING (cykel G232)

Med cykel G232 kan du planfrasa en yta med flera ansattningar och
med hansyn tagen till arbetsman for finskéar. Dartill star tre olika
bearbetningsstrategier till forfogande:

Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
utanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, anséattning i sidled
innanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i sidled
med positioneringsmatning

1 TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport, frdn den
aktuella positionen med positioneringslogik till startpunkten 1: Om
den aktuella positionen i spindelaxeln ar storre an det andra
sakerhetsavstandet, forflyttar TNC:n forst verktyget i
bearbetningsplanet och sedan i spindelaxeln, annars forst till det
andra sékerhetsavstdndet och sedan i bearbetningsplanet.
Startpunkten i bearbetningsplanet ligger forskjuten med
verktygsradien och sékerhetsavstandet i sidled bredvid
arbetsstycket

2 Darefter forflyttas verktyget med positioneringsmatning i
spindelaxeln till det av TNC:n berdknade forsta skardjupet

Strategi Q389=0

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfor
ytan, TNC:n berédknar den utifrdn den programmerade
startpunkten, den programmerade langden, det programmerade
sakerhetsavstandet i sidled och verktygsradien

4 TNC:n forskjuter verktyget i sidled med Matning férpositionering
till ndsta rads startpunkt; TNC:n beraknar forskjutningen med hjalp
av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn

5 Darefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstdndigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till nasta
bearbetningsdjup

7 For att undvika tomkdrning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfdljd

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

9 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport tillbaka till
det andra sékerhetsavstandet

386
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Strategi Q389=1

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger inne pa
ytan, TNC:n beréknar den utifrdn den programmerade
startpunkten, den programmerade ldngden och verktygsradien

TNC:n foérskjuter verktyget i sidled med Matning férpositionering
till ndsta rads startpunkt; TNC:n berédknar férskjutningen med hjalp
av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn

Dérefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten
Forskjutningen till nasta rad sker ater inne pa arbetsstycket
Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstdndigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport tillbaka till
det andra sékerhetsavstandet

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Cykler for ytor

Strategi Q389=2

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfor ytan,
TNC:n beréknar den utifrdn den programmerade startpunkten, den
programmerade langden, det programmerade sakerhetsavstandet
i sidled och verktygsradien

TNC:n forflyttar verktyget i spindelaxeln till sékerhetsavstandet
over det aktuella skardjupet och forflyttar det med matning
forpositionering direkt tillbaka till startpunkten fér nasta rad. TNC:n
berdknar forskjutningen utifran den programmerade bredden,
verktygsradien och den maximala bandverlappningsfaktorn
Darefter forflyttas verktyget ater till det aktuella skardjupet och
sedan ater i riktning mot slutpunkten

Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. Vid den sista banans slut sker ansattning till nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport tillbaka till
det andra sékerhetsavstandet

I% Att beakta fore programmering

2. Ange sakerhetsavstand Q204 pa ett sadant satt att
kollision med arbetsstycket eller spannanrordningar inte
kan ske.

388
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252 1 Bearbetningsstrategi (0/1/2) Q389: Bestammer

— hur TNC:n skall bearbeta ytan: Y A
0: Meanderformad bearbetning, anséattning i sidled
med positioneringsmatning utanfor ytan som skall
bearbetas
1: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
med frasmatning inne pa ytan som skall bearbetas
2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i sidled — e — < ——{—-
med positioneringsmatning l

I-—-—-—>>>—-—-——-—o

Q219
>

Startpunkt 1l:a axel Q225 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall bearbetas Q226

Startpunkt 2:a axel Q226 (absolut): Koordinat i R\
bearbetningsplanets komplementaxel for '@
startpunkten pa ytan som skall delas upp

Startpunkt 3:a axel Q227 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika skardjupen
skall berdknas

STutpunkt 3:a axel Q386 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln som ytan skall planfrésas till Z ‘

A /
A /
A /
—p

8.8 Cykler for ytor

|

Q218
Q225

1. Sidans 1dngd Q218 (inkrementalt): Ladngd péa ytan
som skall bearbetas i bearbetningsplanets huvudaxel
Via fértecknet kan du bestdmma den forsta Q227
fradsbanans riktning i férhallande till Startpunkt 1.
axel

. . . Q386
2. Sidans ldngd Q219 (inkrementalt): Langd pa ytan

som skall bearbetas i bearbetningsplanets

komplementaxel Via fortecknet kan du bestamma
den fdrsta tvarforskjutningens riktning i forhallande till R\
Startpunkt 2. axel

=¥
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8.8 Cykler for ytor

390

Maximalt skdrdjup Q202 (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget maximalt skall stegas nedat. TNC:n
berdknar det faktiska skardjupet utifran differensen
mellan slutpunkten och startpunkten i verktygsaxeln —
med hansyn tagen till arbetsman for finskar — sa att
bearbetningarna hela tiden sker med samma skardjup

Finbearbetsman djup Q369 (inkrementalt): Varde som
den sista ansattningen skall utféras med

Max. banodverlappningsfaktor Q370: Maximal
ansattning i sidled k. TNC:n beraknar den faktiska
ansattningen utifrdn den andra sidans langd (Q219)
och verktygsradien, sa att bearbetningen hela tiden
sker med konstant ansattning i sidled. Om du har
skrivit in en radie R2 i verktygstabellen (t.ex.
skarplattans radie for en planfras), reducerar TNC:n
anséattningen i sidled i motsvarande grad

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Matning finbearbetning Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning av det sista
skardjupet i mm/min

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till
startpositionen och vid forflyttning till ndsta rad i mm/
min; om du forflyttar i sidled inne i materialet
(Q389=1), utfér TNC:n sidoanséattningen med
frasmatning Q207

Q204
Q200
l gozoz
(3369T
& -
X
v
[o0)> azo7
» l———>>>—————o
— g — - —{—-
A
- — ___»»______I
N S S N
4 g
&=
> Ll
@P_.I . -
Q357
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> Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och startpositionen i
verktygsaxeln. Om du frdser med
bearbetningsstrategi Q389=2, utfér TNC:n
forflyttningen till nésta rads startpunkt pa
sakerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet

> Sdkerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt):
Verktygets avstand i sidled fran arbetsstycket vid
forflyttning till det forsta skardjupet och avstdnd som
sidoansattningen sker pa vid bearbetningsstrategi
Q389=0 och Q389=2

2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Cykler for ytor

w
©
N

100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition planing

Forpositionering i narheten av startpunkten
Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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8.9 Cykler for koordinatomrakning

Oversikt

Nar en kontur har programmerats kan TNC:n féréandra dess position pa
arbetsstycket, dess storlek och lage med hjélp av
koordinatomrakningar. TNC:n erbjuder féljande cykler f6r omrakning
av koordinater:

Cykel Softkey
G53/G54 NOLLPUNKT =,
Konturer forskjuts direkt i programmet eller fran A
nollpunktstabeller

=
G247 UTGANGSPUNKT INSTALLNING r
Instéllning av utgadngspunkt under _J
programexekveringen
628 SPEGL'NG 28 |
Konturer speglas [ B)
G73 VRIDNING 73@
Konturer vrids i bearbetningsplanet ¥y
G72 SKALFAKTOR 2
Konturer férminskas eller forstoras ;
G80 BEARBETNINGSPLAN o
Bearbetningar utfors i ett tippat koordinatsystem &

for maskiner med vridbara spindelhuvuden
och/eller rundbord

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Borjar vara verksam: En koordinatomrakning bérjar vara verksam vid
dess definition — den behodver och skall inte anropas. Den ar verksam
tills den aterstélls eller definieras pa nytt.

Aterstillning av koordinatomrakningar:
Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, t.ex. SKALFAKTOR
1,0

Utfor tillaggsfunktionerna M02, M30 eller blocket N999999 %...
(avhéngigt maskinparameter 7300)

Vaélj ett nytt program

Programmera tillaggsfunktionen M142 Radera modal
programinformation

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.9 Cykler for koordinatomrakning

NOLLPUNKTS-forskjutning (cykel G54)

Med hjalp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Verkan

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING hanférs alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
presenteras av TNC:n i den utdkade statuspresentationen. Det ar dven
tillatet att ange rotationsaxlar.

“ Forskjutning: Ange den nya nollpunktens
— koordinater; Absoluta varden anges i forhéllande till
arbetsstyckets utgangspunkt, vilken har definierats

genom installning av origos lage; Inkrementala varden

anges i férhallande till den sist aktiverade nollpunkten

—denna kan i sin tur ha varit forskjuten.

Aterstallning

En nollpunktsforskjutning upphavs genom att en ny
nollpunktsforskjutning med koordinatvardena X=0, Y=0 och Z=0
anges.

Grafik

Om ett nytt ré@mne programmeras efter en nollpunktsforskjutning, sa
kan man via maskinparameter 7310 vélja om rddmnet skall hanforas till
den nya eller den gamla nollpunkten. Vid bearbetning av flera detaljer
kan TNC:n pa detta satt simulera varje enskild detalj grafiskt.

Statuspresentation

Den stora positionspresentationen utgar ifran den aktiva (forskjutna)
nollpunkten

Alla koordinater som presenteras i den uttkade
statuspresentationen (positioner, nollpunkter) utgar ifrdn den
manuellt installda utgdngspunkten

394

Exempel: NC-block

N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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NOLLPUNKTS-forskjutning med
nollpunktstabeller (cykel G53)

&

Nollpunkter fran nollpunktstabellen utgar alltid och
uteslutande fran den aktuella utgangspunkten (Preset).

Maskinparameter 7475, med vilken man tidigare kunde
bestédmma om nollpunkterna utgick frdn maskinens
nollpunkt eller fran arbetsstyckets nollpunkt, har numera
endast en sakerhetsfunktion. Om MP7475 = 1 kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande nar en
nollpunktsférskjutning fran en nollpunktstabell anropas.

Nollpunktstabeller fran TNC 4xx, vars koordinater utgar
frdn maskinens nollpunkt (MP7475 = 1), f&r inte anvandas
i iTNC 530.

Om man nyttjar nollpunktsférskjutningar med nollpunkts-
tabeller sd anvander man funktionen Select Table for att
aktivera den 6nskade nollpunktstabellen fran NC-
programmet.

Om man arbetar utan Select Table-block %:TAB: sa maste
man sjélv aktivera den dnskade nollpunktstabellen fore
programtestet eller programexekveringen (galler aven for
programmeringsgrafiken):

Vaélj 6nskad tabell fér programtest i driftart Programtest
via filhanteringen: Tabellen far status S

Vaélj 6nskad tabell for programkoérning i ndgon av
driftarterna for programkorning via filhanteringen:
Tabellen far status M

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.

Anvandningsomrade
Nollpunktstabeller anvander man exempelvis vid

Ofta férekommande bearbetningssekvenser pa olika positioner pa
arbetsstycket eller

Ofta férekommande férskjutning till samma nollpunkter

| ett och samma program kan nollpunktsférskjutningen programmeras
bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en nollpunktstabell.

53
t

—

Forskjutning: Tabellrad? PO1: Ange antingen
nollpunktens nummer frén nollpunktstabellen eller en
Q-parameter; Om man anger en Q-parameter sa
aktiverar TNC:n det nollpunktsnummer som star i Q-
parametern

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.9 Cykler for koordinatomrakning

Aterstallning

Fran nollpunktstabellen kan en forskjutning till koordinaterna
X=0; Y=0 etc. anropas

En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen.

Vilja nollpunktstabell i NC-programmet

Med funktionen Select Table (%:TAB:) valjer man den nollpunktstabell
som TNC:n skall hdmta nollpunkten ifran:

Valj funktionen fér programanrop: Tryck pa knappen
@ PGM CALL
Tryck pa softkey NOLLPUNKTSTABELL

Ange nollpunktstabellens namn och s6kvag, bekrafta
med knappen END

@ Programmera %:TAB:-blocket fore cykel G53
Nollpunktsforskjutning.

En med %:TAB: vald nollpunktstabell forblir aktiv dnda tills
man valjer en annan nollpunktstabell med %:TAB: eller via
PGM MGT.

Editera nollpunktstabell
Nollpunktstabellen valjer man i driftart Programinmatning/Editering.

Kalla upp filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT, se
MGT "Filhantering: Grunder”, sida 87

Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkey VALJ TYP
och VISA .D

Valj dnskad tabell eller ange ett nytt filnamn

Editera fil. Softkeyraden visar da foljande funktioner:

Funktion Softkey
Ga till tabellens borjan BoRIAN
G4 till tabellens slut STT
Bladdra en sida uppat ston
Bladdra en sida nedat ston
Infoga rad (endast magjligt i tabellens slut) S
Radera rad RepERA
396
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Funktion Softkey
Spara inmatad rad och hoppa till ndsta rad NRsTA

RAD
Infoga ett definierbart antal rader (nollpunkter) vid LAgs TILL
tabellens slut s s
Valj presentationssatt lista (standard) eller formular 2ot

Editera nollpunktstabell i nAgon av programkérnings-driftarterna

| programkoérnings-driftarterna kan man valja den for tillfallet aktiva
nollpunktstabellen. For att géra detta trycker man péa softkey
NOLLPUNKTSTABELL. Sedan star samma editeringsfunktioner till
férfogande som i Programinmatning/Editering

Overfora arvarde till nollpunktstabellen

Via knappen " Overfor dr-position” kan man dverféra den aktuella
verktygspositionen eller den senast avkanda positionen till
nollpunktstabellen:

Placera inmatningsfaltet pa den rad och den kolumn som positionen
skall 6verforas till.

Valj funktionen Overfor ar-position: TNC:n fragar i ett
Overlagrat fonster om den aktuella verktygspositionen
eller det sist avkanda vardet skall éverforas.

Valj 6nskad funktion med pilknapparna och bekréfta
med knappen ENT

AL O\_(erfér varde frén alla axlar: Tryck pa softkey ALLA
UARDEN VARDEN, eller
— Overfor varde till den axel som inmatningsfaltet

vARDE befinner sig pa: Tryck pa softkey AKTUELLT VARDE

Konfigurera nollpunktstabell

| den andra och tredje softkeyraden kan man, for varje
nollpunktstabell, valja vilka axlar som man skall kunna definiera
nollpunkter i. Som standard &r alla axlar aktiva. Om man vill sparra bort
en axel sa andrar man dess axelsoftkey till AV. TNC:n kommer da att
radera den dartill hérande kolumnen i nollpunktstabellen.

Om du inte vill definiera nagon nollpunkt fér en av de aktiva axlarna,
trycker du pa knappen NO ENT. TNC:n kommer da att skriva in ett
bindestreck i den aktuella kolumnen.

Lamna nollpunktstabell
Visa en annan filtyp i filhanteringen och valj énskad fil.

Statuspresentation
| den utdkade statuspresentationen visas foljande data fran
nollpunktstabellen (se “Koordinatomrakningar” pa sidan 45):
Namn och sokvég till den aktiva nollpunktstabellen
Aktivt nollpunktsnummer
Kommentar frdn kolumnen DOC fér det aktiva nollpunktsnumret
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8.9 Cykler for koordinatomrakning

INSTALLNING UTGANGSPUNKT (cykel G247)

Med cykel INSTALLNING UTGANGSPUNKT kan man aktivera en

nollpunkt, vilken ar definierad i en preset-tabelll, som ny utgangspunkt.

Verkan

Efter en cykeldefinition INSTALLNING UTGANGSPUNKT utgér alla
koordinatuppgifter och nollpunktsforskjutningar (absoluta och
inkrementala) frdn den nya Preseten.

247

1

=y

Nummer for utgangspunkt?: Ange numret pa
utgdngspunkten som skall aktiveras fran preset-
tabellen

Vid aktivering av en utgangspunkt fran preset-tabellen,
aterstéller TNC:n alla aktiva koordinatomrakningar som har
aktiverats med foljande cykler:

Cykel G53/G54, nollpunktsférskjutning

Cykel G28, spegling

Cykel G783, vridning

Cykel G72, skalfaktor

Koordinatomrakning fran cykel G80, tippning av
bearbetningsplanet forblir daremot aktiv.

TNC:n stéller endast in utgangspunkten i de axlar som ar
definierade med vérden i preset-tabellen. Utgangspunkten
i axlar som ar markerade med — forblir oférandrad.

Om du aktiverar Preset nummer 0 (rad 0) sa aktiverar du
den utgangspunkt som du senast stallde in for hand i
nagon av de manuella driftarterna.

Cykel G247 ar inte verksam i driftart PGM-test.

Statuspresentation

| statuspresentationen visar TNC:n det aktiva preset-numret efter
utgédngspunkt-symbolen

398

Exempel: NC-block

N13 G247 UTGAANGSPKT. INSTAELLNING

Q339=4

s UTGAANGSPUNKT-NUMMER
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SPEGLING (cykel G28)

TNC:n kan utfora en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.

Verkan

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar de speglade
axlarna i den utdkade statuspresentationen.

Om endast en axel speglas kommer verktygets
bearbetningsriktning att andras. Detta géller inte for
bearbetningscykler.

Om tvéa axlar speglas bibehalles bearbetningsriktningen.
Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:

Nollpunkten ligger pa konturen som skall speglas: Detaljen speglas
direkt vid nollpunkten

Nollpunkten ligger utanfér konturen som skall speglas: Detaljen
forskjuts dven till en annan position

@ Om man endast speglar en axel kommer verktygets
bearbetningsriktning att andra sig i de nya
bearbetningscyklerna med 200-nummer . Vid aldre
bearbetningscykler sdésom exempelvis cykel G75/G76
FICKURFRASNING, bibehalls bearbetningsriktningen.
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8.9 Cykler for koordinatomrakning

Z@TD Speglad axel?: Ange a_xlarna som skall speglas; man

kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar — med
undantag for spindelaxeln och den dartill hérande
komplementaxeln. Det ar tilldtet att ange maximalt tre
axlar.

Aterstallning

Programmera cykel SPEGLING pa nytt och besvara dialogfrdgan med
NO ENT.

400

Exempel: NC-block
N72 G28 X Y *
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VRIDNING (cykel G73)

| ett program kan TNC:n vrida koordinatsystemet runt den aktuella
nollpunkten i bearbetningsplanet.

Verkan

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n presenterar den
aktiva vridningsvinkeln i den utdkade statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
X/Y-plan X-axel

Y/Z-plan Y-axel
Z/X-plan Z-axel

% Att beakta fore programmering

TNC:n upphaver en aktiv radiekompensering genom
definitionen av cykel G73. Programmera i férekommmande
fall radiekompenseringen pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel G73 maste
bearbetningsplanets bada axlar forflyttas for att aktivera

vridningen.
% Vridning: Ange vridningsvinkel i grader (°).
Q\ Inmatningsomrade: -360° till +360° (absolut GO0 fore

H eller inkrementalt G91 fore H)

Aterstallning
Programmera cykel VRIDNING pa nytt med vridningsvinkel 0°.
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Exempel: NC-block
N72 G73 G90 H+25 *
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8.9 Cykler for koordinatomrakning

SKALFAKTOR (cykel G72)

| ett program kan TNC:n forstora eller féorminska konturer. Pa detta satt
kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsman.

Verkan

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den aktiva
skalfaktorn i den uttkade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar
i bearbetningsplanet eller i alla tre koordinataxlarna samtidigt
(avhangigt maskinparameter 7410)
i cyklers mattuppgifter
aven i parallellaxlarna U, V och W

Forutsattning

Innan en forstoring alternativt en fdrminskning bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett horn pé konturen.

7z Faktor?: Ange faktor F; TNC:n multiplicerar
B koordinater och radier med F (som beskrivits i
"Verkan”)

Forstoring: F stoérre an 1 till 99,999 999
Férminskning: F mindre &n 1 till 0,000 001

Aterstallning

Programmera cykel SKALFAKTOR pé nytt med faktor 1 fér respektive
axel.

402
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Exempel: NC-block
N72 G72 F0,750000 *
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BEARBETNINGSPLAN (cykel G80, software-
option 1)

% Funktionerna for 3D-vridning av bearbetningsplanet méaste
anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren. For
det specifika spindelhuvudet (tippningsbordet) bestdmmer
maskintillverkaren om TNC:n skall tolka vinklarna som
programmeras i cykeln som rotationsaxlarnas koordinater
eller som matematisk vinkel for ett snett plan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

% 3D-vridningen av bearbetningsplanet sker alltid runt den
aktiva nollpunkten.

Grunder se "Tippning av bearbetningsplanet (software-
option 1)", sida 70 L&s forst igenom hela detta avsnitt.

Verkan

| cykel G80 definierar man bearbetningsplanets lage — motsvarar
verktygsaxelns lage i forhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet — genom att ange vridningsvinklar. Man kan
definiera bearbetningsplanets lage pa tva olika satt:

Ange rotationsaxlarnas lage direkt

Beskriva bearbetningsplanets Idge med hjélp av upp till tre vridningar
(rymdvinkel) av det maskinfasta koordinatsystemet. Rymdvinkeln
som skall anges far man genom att placera ett snitt vinkelratt genom
det tippade bearbetningsplanet och sedan betrakta snittet fran den
axel som vridningen skall ske runt. Redan med tva rymdvinklar kan
alla godtyckliga verktygsldgen definieras entydigt i rymden.

@ Beakta att det tippade koordinatsystemets lage och
darigenom aven forflyttningsrorelser i det tippade
systemet paverkas av hur man beskriver det tippade
planet.

Om man programmerar bearbetningsplanets lage via rymdvinkel
berdknar TNC:n automatiskt de darfér erforderliga
vinkelinstéllningarna for rotationsaxlarna och ldgger in dessa i
parametrarna Q120 (A-axel) till Q122 (C-axel). Om det finns tva mgjliga
I6sningar véljer TNC:n — utgédende fran rotationsaxlarnas nollagen —
den kortaste vagen.

Vridningarnas ordningsfoljd vid berékning av planets lage ar fast: Forst
vrider TNC:n A-axeln, darefter B-axeln och slutligen C-axeln.

Cykel 19 aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Sa fort
man forflyttar en axel i det vridna koordinatsystemet kommer
kompenseringen for denna axel att aktiveras. Man maste alltsa

forflytta alla axlarna om kompenseringen for alla axlarna skall aktiveras.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.9 Cykler for koordinatomrakning

Om man har stéllt in funktionen VRIDNING PROGRAMKORNING i
driftart Manuell drift pd AKTIV (se "Tippning av bearbetningsplanet
(software-option 1)", sida 70) s& kommer vinkelvardet som har
angivits i menyn att skrivas 6¢ver med vinkelvardet fran cykel G80
BEARBETNINGSPLAN.

s Vridningsaxel och -vinkel?: Ange rotationsaxel med
& tillhérande vridningsvinkel; rotationsaxlarna A, B och
C programmeras via softkeys

Om TNC:n positionerar rotationsaxlarna automatiskt sé& kan man aven
ange foljande parametrar

Matning?  F=: Rotationsaxlarnas
forflyttningshastighet vid automatisk positionering

Sdkerhetsavstand ? (inkrementalt): TNC:n
positionerar spindelhuvudet s att positionen som ar
en férldngning av verktyget med sdkerhetsavstandet,
inte dndrar sig relativt arbetsstycket

Aterstillning

For att aterstalla vridningsvinkeln definierar man cykeln
BEARBETNINGSPLAN pé nytt och anger 0° for alla vridningsaxlarna.
Darefter definierar man aterigen cykel BEARBETNINGSPLAN och
avslutar blokket utan axeluppgift. P& detta satt aterstélles funktion
(forst vridning tillbaka till noll och sedan avstéangning).

Positionera rotationsaxel

? Maskintillverkaren bestdmmer om cykel G80 dven
positionerar rotationsaxeln(arna) automatiskt eller om man
sjalv méste forpositionera rotationsaxlarna i programmet.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

Om cykel G80 positionerar rotationsaxlarna automatiskt galler:

TNC:n kan bara positionera styrda axlar automatiskt.

| cykeldefinitionen méaste man férutom vridningsvinkel dven ange ett
sakerhetsavstdnd och en matning med vilken vridningsaxlarna
positioneras.

Endast forinstéllda verktyg kan anvdndas (hela verktygslangden
maste anges i G99-blocket alt. i verktygstabellen).

Under vridningsforloppet forblir verktygsspetsens position i princip
ofordndrad i forhallande till arbetsstycket.

TNC:n utfor vridningssekvensen med den sist programmerade
matningen. Den maximala matningshastigheten som kan uppnéas
beror pa spindelhuvudets (tippningsbordets) komplexitet.

Om cykel G80 inte positionerar vridningsaxlarna automatiskt, maste
man sjalv programmera positioneringen av vridningsaxlarna med
exempelvis ett GO1-block fére cykeldefinitionen.

404
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Exempel NC-block:

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+1l5 *

N90 GOO G40 Z+80 *
N100 X-7,5 Y-10 *

Positionspresentation i vridet system

De presenterade positionerna (BOR och AR) samt
nollpunktspresentationen i den utdkade statuspresentationen hanfors,
efter aktivering av cykel G80, till det vridna koordinatsystemet.
Positionen som presenteras direkt efter cykeldefinitionen kommer
alltsa inte att 6verensstdmma med koordinaterna for positionen som
programmerades precis innan cykel G80.

Overvakning av bearbetningsomradet

| vridet koordinatsystem overvakar TNC:n dndlédgena bara for axlar som
forflyttas. | forekommande fall kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Positionering i vridet system

Med tilldggsfunktionen M130 kan man, dven vid vridet system, utféra
forflyttning till positioner som utgar fran det icke vridna
koordinatsystemet, se "Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter”,
sida 206.

Aven positioneringar med ratlinjeblock som refererar till maskinens
koordinatsystem (block med M91 eller M92) kan utféras vid vridet
bearbetningsplan. Begréansningar:

Positioneringen sker utan langdkompensering

Positioneringen sker utan kompensering for maskingeometrin

Verktygsradiekompensering &r inte tilldten

HEIDENHAIN iTNC 530

Positionera rotationsaxel
Definiera vinkel for kompenseringsberakning
Aktivera kompensering for spindelaxel

Aktivera kompensering for bearbetningsplanet
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Kombination med andra cykler for koordinatomrakning

Vid kombination av flera cykler for koordinatomréakning, maste man
beakta att tippningen av bearbetningsplanet alltid sker runt den aktiva
nollpunkten. Man kan utféra en nollpunktsforskjutning fére
aktiveringen av cykel G80: da forskjuter man det “"maskinfasta
koordinatsystemet”.

Om man forskjuter nollpunkten efter att cykel G80 har aktiverats sé
forskjuts det "vridna koordinatsystemet”.

Viktigt: D& cyklerna skall aterstéllas skall de upphavas i omvand
ordningsfoljd i foérhallande till hur de aktiverades:

1. aktivera nollpunktsforskjutning.
2. Aktivera tippning av bearbetningsplanet
3. Aktivera vridning

Bearbetning

1. Aterstall vridning
2. Aterstall tippning av bearbetningsplanet
3. aterstall nollpunktsforskjutning.

Automatisk matning i vridet system

Med TNC:ns matcykler kan man dven méta arbetsstycket i vridet
koordinatsystem. TNC:n lagrar matresultaten i Q-parametrar, vilka
sedan kan behandlas ytterligare (t.ex. skriva ut matresultatet pa en
skrivare).

Arbeta med cykel G8B0 BEARBETNINGSPLAN, steg for steg

1 Skapa programmet
Definiera verktyget (om inte TOOL.T &r aktiv), ange hela
verktygslangden.
Anropa verktyget
Frikérning av spindelaxeln sé att verktyget inte kolliderar med
arbetsstycket (spdnnanordningar) vid vridningen.
| férekommande fall, positionera vridningsaxel(ar) med ett G01-block
till respektive vinkelvarde (avhdngigt maskinparameter).
Aktivera nollpunktsforskjutning om det behdvs.
Definiera cykel G80 BEARBETNINGSPLAN; ange vridningsaxlarnas
vinkelvarden.
Forflytta alla huvudaxlar (X, Y, Z) fér att aktivera kompenseringen.
Programmera bearbetningen som om den skulle utféras i ett icke
vridet plan.

| férekommande fall, definiera cykel 680 BEARBETNINGSPLAN med
en annan vinkel om bearbetningen skall fortsatta i en annan
axelriktning. | detta fall &r det inte nédvandigt att aterstalla cykel G80,
man kan definiera det nya vinkelldget direkt.

Aterstall cykel G80 BEARBETNINGSPLAN; ange 0° for alla
vridningsaxlar.

Deaktivera funktionen BEARBETNINGSPLAN; definiera cykel G80 pa
nytt, avsluta blocket utan axeluppgifter.
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| forekommande fall, terstéll nollpunktsforskjutningen
| forekommande fall, positionera vridningsaxlarna till 0°-positionen

2 Spann upp arbetsstycket

3 Forberedelse i driftart

Manuell positionering

Positionera vridningsaxel(ar) till ldmpligt vinkelvarde for att stélla in
arbetsstyckets utgdngspunkt. Vinkelvardet anges i forhallande till den
valda utgangsytan péa arbetsstycket.

4 Forberedelse i driftart

Manuell Drift

Funktion vridning av bearbetningsplan valjs till AKTIV med softkey 3D-
ROT for driftart Manuell drift; vid icke styrda axlar anges
vridningsaxlarnas vinkelvéarde i menyn.

Vid icke styrda axlar maste det inmatade vardet dverensstamma med
vridningsaxelns(axlarnas) ar-position, annars kommer TNC:n att
berédkna en felaktig utgangspunkt.

5 Stall in utgangspunkten

Manuellt genom att tangera arbetsstycket pd samma satt som vid
icke vridet system se “Instéllning av utgangspunkt (utan 3D-
avkannarsystem)”, sida 62

Styrt med ett HEIDENHAIN 3D-avkénnarsystem (se bruksanvisning
Avkannarcykler, kapitel 2)

Automatiskt med ett HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem (se
Bruksanvisning Avkadnnarcykler, kapitel 3)

6 Starta bearbetningsprogrammet i driftart Program blockféljd

7 Driftart Manuell drift

Funktionen vridning av bearbetningsplan valjs till INAKTIV med softkey
3D-ROT. Ange vinkelvérdet 0° i menyn for alla vridningsaxlarna, se
" Aktivering av manuell vridning”, sida 74.
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8.9 Cyk'fc’ir koordinatomrakning

Programforlopp

m Koordinatomrakning i huvudprogram

" Bearbetning i underprogram, se
"Underprogram”, sida 417

H
[=]
(-]

65 130

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Nollpunktsforskjutning till centrum
Anropa frasbearbetning

Séatt méarke for programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt
Anropa frasbearbetning

Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger
Aterstall vridning

aterstall nollpunktsférskjutning.
Frikérning av verktyget, programslut
Underprogram 1:

Definition av frasbearbetningen
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8.10 Specialcykler

8.10 Specialcykler

VANTETID (cykel G04)

Programexekveringen stoppas under VANTETIDENS langd. En
vantetid kan exempelvis anvandas for spanbrytning.

Verkan

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstand (varaktiga) sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte av
vantetiden.

o Vantetid i sekunder: Ange en vantetid i sekunder

Inmatningsomrade 0 till 3 600 s (1 timme) i 0,001 s-steg

410

Exempel: NC-block

N74 G04 F1,5 *
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PROGRAMANROP (cykel G39) 3
Man kan likstalla godtyckliga bearbetningsprogram, sdsom =<
exempelvis speciella borrcykler eller geometrimoduler, med P - 5
bearbetningscykler. Man anropar dessa program pa ungefar samma o N c o —
satt som cyklerna. E < o _¢_U
°/N70 G39 P01 50 *° » % LOT31 G71 ® (X
% Att beakta fore programmering o ° of | o ! ° 8-
Om man vill ange ett DIN/ISO-program i cykeln sé& skall S D of | i . ° (7p)
filtypen .| skrivas in efter programnamnet. . S . o
Om man bara anger programnamnet, maste det i cykeln o o o ' o =
angivna programmet finnas i samma katalog som det : dle ° o0
anropande programmet. @ | L SR
Om det i cykeln angivna programmet inte finns i samma . o o .
katalog som det anropande programmet, maste man ange e T
hela sokvagen, t.ex. TNC\KLAR35\FK1\50.I.
= Programnamn: Ange namnet pa programmet som skall Exempel: NC-block
i anropas och i férekommande fall d&ven sékvégen. )
Programmet anropar man sedan med N550 G39 P01 50 *

G79 (separat block) eller N560 GOO X+20 Y+50 M9 9*

M99 (blockvis) eller
M89 (utfors efter varje positioneringsblock)

Exempel: Programanrop

Ett anropbart program 50 skall anropas fran ett annat program med
hjalp av cykelanrop.
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8.10 Specialcykler

SPINDELORIENTERING (cykel G36)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

i

| bearbetningscyklerna 202, 204 och 209 anvands cykel 13
internt. | sitt NC-program behdver man ta hansyn till att
man i forekommande fall maste programmera cykel 13 pa
nytt efter de ovan nédmnda bearbetningscyklerna.

iy

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och positionera
den till bestdmda vinklar.

Spindelorienteringen behovs exempelvis

vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget

for att rikta in séndar- och mottagarfonstret i 3D-avkannarsystem
med infraréd overféring

Verkan

TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln genom
att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende).

Om man programmerar M19 alt. M20 utan att forst ha definierat cykel
G36 sa positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvarde som har
angivits i en maskinparameter (se maskinhandboken).

35@75 Orienteringsvinkel: Ange vinkel i forhéallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomréade: 0 till 360°

Inmatningssteg: 0,001°

412

Exempel: NC-block

N76 G36 S25*
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TOLERANS (cykel G62)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

TNC glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga (okompenserade
eller kompenserade) konturelement. Darigenom forflyttas verktyget
kontinuerligt pa arbetsstyckets yta. Om det behdvs reducerar TNC:n
automatiskt den programmerade matningen sa att programmet alltid
utfors “ryckfritt” med hogsta mdjliga matningshastighet. Ytan blir
jamnare och maskinmekaniken skonas.

Genom glattningen uppstar en konturavvikelse. Konturavvikelsens
storlek (Toleransvérde) har bestamts av Er maskintillverkare i en
maskinparameter. Med cykel G62 kan du férandra det forinstéllda
toleransvardet samt valja olika filterinstéllningar.

@ Att beakta fore programmering

Cykel G62 ar DEF-aktiv, detta innebaér att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

Man aterstaller cykel G62 genom att definiera cykel G62 pa
nytt och besvara dialogfrdgan efter Toleransvarde med
NO ENT. Den férinstallda toleransen aktiveras ater genom
aterstallningen.

Det angivna toleransvéardet T tolkas av TNC:n i mm-
program som mattenheten mm och i tum-program som
mattenheten tum.

Om man laser in ett program med cykel 32 som endast
innehaller Toleransvarde T som cykelparameter, lagger
TNC:n i férekommande fall till vardet 0 i de bédda andra
parametrarna.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block
N78 G62 T0,05 P01 0 P02 5*
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8.10 Specialcykler

62

o~

414

Tolerans for banavvikelse: Tilldten konturavvikelse i
mm (vid tum-program i tum)

Grovbearbetning=0, Finbearbetning=1: Aktivera
filter:

Inmatningsvarde 0:

Frasning med hogre konturnoggrannhet . TNC:n
anvander sig av den av Er maskintillverkare
definierade filterinstaliningen for finbearbetning.

Inmatningsvarde 1:

Frasning med hogre matningshastighet. TNC:n
anvander sig av den av Er maskintillverkare
definierade filterinstaliningen for grovbearbetning.

Tolerans for rotationsaxlar: Tilldten
positionsavvikelse for rotationsaxlar i grader vid aktiv
M128. TNC:n reducerar alltid banhastigheten s att
den langsammaste axeln inte dverskrider sin
maximala hastighet vid fleraxliga rérelser. Som regel
ar rotationsaxlar vasentligt langsammare jamfort med
linjdraxlar. Genom inmatning av en stor tolerans (t.ex.
10°), kan man forkorta bearbetningstiden markant vid
fleraxliga bearbetningsprogram. Detta eftersom
TNC:n inte alltid behover forflytta rotationsaxlarna till
de angivna bdrpositionerna. Konturen blir inte férstérd
pa grund av inmatningen av en tolerans. Det forandrar
endast rotationsaxlarnas placering i forhallande till
arbetsstyckets yta.
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Programmering:

Underprogram och

programdelsupprepningar

i




9.1 Markera underprogram och programdelsupprepningar

9.1 Markera underprogram och
programdelsupprepningar

Underprogram och programdelsupprepning gor det majligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter utfora
den flera génger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar paborjas i
bearbetningsprogrammet med ett marke G98 L. L ar en forkortning for
label (eng. for marke, beteckning).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 999 eller ett av dig
definierbart namn. Varje individuellt LABEL-nummer, resp. LABEL-
namn, far bara anges en gang i programmet med G98. Antalet Label-
namn som kan anges begréansas endast av det interna minnet.

@ Om ett och samma Label-nummer resp. Label-namn
anges flera ganger kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande nar man avslutar G98-blocket.

Vid mycket langa program kan man via MP7229 begrénsa
kontrollen till ett definierbart antal block.

Label 0 (G98 LO) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anvandas ett godtyckligt antal ganger.
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9.2 Underprogram

Arbetssatt

1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till ett
underprogramanrop LN, 0. n &r ett godtyckligt labelnummer.

2 Fran detta stalle utfér TNC:n det anropade underprogrammet fram
till underprogrammets slut G98 LO

3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av
bearbetningsprogrammet vid blocket efter anropet av
underprogrammet LN, 0.

o°
.
.
.

9.2 Underprogram

Programmering - anmarkning N

* <
Ett huvudprogram kan innehélla upp till 254 underprogram. CaSREl
Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsféljd och sa % ®
ofta som onskas.
Ett underprogram far inte anropa sig sjélv. G98 LO *

N99999 % ...

Programmera underprogram i slutet av huvudprogrammet (efter
blocket med M2 alt. M30).

Om ett underprogram placeras innan blocket med MO02 eller M30 i
bearbetningsprogrammet s kommer det att utféras minst en gang
dven om det inte anropas.

Programmering underprogram

Markera boérjan: Tryck pa knappen LBL SET
SET

Ange underprogrammets nummer, bekrafta med
knappen END. Om du vill anvdnda LABEL-namn:
Tryck pa knappen “ for att vaxla till textinmatning

Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och ange
Label-nummer “0".

Anropa underprogram

Anropa underprogram: Tryck pa knappen LBL CALL
CALL

Labelnummer: Ange labelnummer for
underprogrammet som skall anropas, bekrafta med
knappen ENT. Om du vill anvdnda LABEL-namn:
Tryck pa knappen " for att vaxla till textinmatning

Upprepning REP: ,,0” anges, bekrdfta med knappen
ENT

@ L0,0 &r inte tillatet da det skulle innebara ett anrop av
underprogrammets slut.
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9.3 Programdelsupprepningar

9.3 Programdelsupprepningar

Label G98

Programdelsupprepningar borjar med market G98 L. En
programdelsupprepning avslutas med Ln,m. m ar antalet
upprepningar.

Arbetssatt

1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till slutet pa
programdelen (L1,2).

2 Darefter upprepar TNC:n programdelen mellan anropad Label och
Label-anropet L1,2, s& manga gdnger som man har angivit efter
kommatecknet.

3 Darefter fortsatter TNC:n vidare i exekveringen av

bearbetningsprogrammet.

Programmering - anmarkning

Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

TNC:n kommer alltid att utféra programdelar en gdng mer én antalet
programmerade upprepningar.

Programmering programdelsupprepning

Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET, bekrafta
SET

med knappen ENT

Ange labelnummer for programdelen som skall
upprepas, bekrafta med knappen ENT. Om du vill
anvanda LABEL-namn: Tryck pa knappen “ for att
vaxla till textinmatning

Anropa programdelsupprepning

Tryck pé knappen LBL CALL
CALL

418

Labelnummer: Ange labelnummer fér programdelen
som skall upprepas, bekrafta med knappen ENT. Om
du vill anvanda LABEL-namn: Tryck pé knappen “ for
att vaxla till textinmatning

Upprepning REP: Ange antalet upprepningar, bekrafta
med knappen ENT

G98 L1 *

po 1 |

Ll,2 *

|

N99999 % ...
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9.4 Godtyckligt program som

underprogram

Arbetssatt

1

2

3

TNC:n utfor bearbetningsprogrammet fram till dess att ett annat
program anropas med %

Efter detta utfor TNC:n det anropade programmet fram till dess
slut.

Dérefter aterupptar TNC:n exekveringen av det anropande
bearbetningsprogrammet fran blocket som befinner sig efter
programanropet.

Programmering - anmarkning

TNC:n behover inga LABELs for att anropa ett annat program som
underprogram.

Det anropade programmet fér inte innehalla tilldggsfunktionerna M2
eller M30.

Det anropade programmet far inte innehalla nagra anrop % tillbaka till
det anropande programmet (kedja utan slut).

HEIDENHAIN iTNC 530

% A G71 * % B G71 *

LN

% B
. N99999 % A GT1 * E . N99999 % B G71 *

9.4 Godtyckligt program som underprogram
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9.4 Godtyckligt program som underprogram

Anropa godtyckligt program som underprogram

PGM
CALL

PROGRAM

iy

420

Valj funktionen for programanrop: Tryck pa knappen
PGM CALL

Tryck pa softkey PROGRAM

Ange namnet och sdkvéagen till programmet som skall
anropas, bekrafta med knappen END

Det anropade programmet maste finnas pa TNC:ns
harddisk.

Om man bara anger programnamnet, maste det anropade
programmet finnas i samma katalog som det anropande
programmet.

Om det anropade programmet inte finns i samma katalog
som det anropande programmet maste man ange hela
sokvégen, t.ex. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Om man vill anropa ett Klartext-Dialog-program sa anger
man filtypen .H efter programnamnet.

Man kan ockséa anropa ett godtyckligt program med cykel
G39.

Vid ett % (PGM CALL) &r Q-parametrar principiellt globalt
verksamma. Beakta att andringar av Q-parametrar i det
anropade programmet darfor i forekommande fall aven
paverkar det anropande programmet.
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9.5 Lankning av underprogram

Lankningstyper

W Underprogram i underprogram

W Programdelsupprepning i programdelsupprepning
= Upprepa underprogram

% Programdelsupprepning i underprogram

Lankningsdjup

Lankningsdjupet ar det antal nivder som underprogram eller
programdelsupprepningar kan anropa ytterligare underprogram eller
programdelsupprepningar.

= Maximalt lankningsdjup for underprogram: 8

= Maximalt lankningsdjup fér huvudprogramanrop: 4

™ Man kan lanka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal
ganger

Underprogram i underprogram

m
x
o
3

S
e
2
Q
T
o
(1)
~
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iLénkning av underprogram

Underprogrammet vid G98 L1 anropas
Sista programblocket i
huvudprogrammet (med M2)

Borjan pa underprogram 1

Underprogrammet vid G98 L2 anropas

Slut pa underprogram 1
Borjan pa underprogram 2

Slut p& underprogram 2
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9.5 Lankning av underprogram

Programexekvering

1
2
3

IS

(3]

Huvudprogrammet UPGMS utférs fram till block N170.
Underprogram 1 anropas och utférs sedan fram till block N390.
Underprogram 2 anropas och utférs sedan fram till block N620.

Slut pa underprogram 2 och aterhopp till underprogrammet som
underprogram 2 anropades ifran.

Underprogram 1 utférs fran block N40O fram till block N450. Slut
pa underprogram 1 och aterhopp till huvudprogram UPGMS.

Huvudprogrammet UPGMS utférs fran block N180 fram till block
N350. Aterhopp till block 1 och programslut.

Upprepning av programdelsupprepning

Exempel NC-block

%REPS G71 *

N150 G98 L1 *

N200 G98 L2 *

N270 L2,2 *

N350 L1,1 *

N999999 %REPS G71 *

Programexekvering

1 Huvudprogrammet REPS utfors fram till block N270.

2 Programdelen mellan block N270 och block N200 upprepas 2
ganger.

3 Huvudprogrammet REPS utfors fran block N280 fram till block
N350.

4 Programdelen mellan block N350 och block N150 upprepas 1 gang
(innehaller aven programdelsupprepningen mellan block N200 och
block N270).

5 Huvudprogrammet REPS utfors fran block N360 till block N999999
(programslut)

422

Borjan pa programdelsupprepning 1

Borjan pa programdelsupprepning 2

Programdel mellan detta block och G98 L2
(block N200) upprepas 2 ganger
Programdel mellan detta block och G98 L1
(block N150) upprepas 1 gang
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Upprepning av underprogram

T 2
8 o
3 Z
3 3
(4]

x 2
g 3
< T
g 9
=} -~
«Q

iLénkning av underprogram

—

Huvudprogrammet UPGREP utfors fram till block N110.
Underprogram 2 anropas och utfors.

Programdelen mellan block N120 och block N100 upprepas 2
ganger: Underprogram 2 upprepas 2 gang.

Huvudprogrammet UPGREP utférs en gang fran block N130 till
block N190; Programslut

w N

IS
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Borjan pa programdelsupprepning 1
Anropa underprogram

Programdel mellan detta block och G98 L1
(block N100) upprepas 2 ganger
Huvudprogrammets sista block med M2
Borjan pa underprogrammet

Slut pa underprogrammet

- @



-.6 Programmeringsexempel

Programforlopp

1 Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets Y
Overkant

W Ansattningen anges inkrementalt 100

= Konturfrasning

W Upprepa anséattning och konturfrasning

50411

5 50 100

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Sétt Pol

Forpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering till arbetsstyckets dverkant

H
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-.6 Programmeringsexempel

HEIDENHAIN iTNC 530

Marke for programdelsupprepning
Inkrementalt skardjup (ansattning i luften)
Férsta konturpunkten

Forflyttning till konturen

Forflyttning fran konturen

Frikérning

Aterhopp till Label 1; totalt fyra ganger
Frikdrning av verktyget, programslut

- @



-.6 Programmeringsexempel

Programforlopp

= Forflyttning till halbild i huvudprogram
= Anropa halbild (underprogram 1)

= Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 1

H

26

60

10

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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-.6 Programmeringsexempel

HEIDENHAIN iTNC 530

Forflyttning till startpunkt halbild 1
Anropa underprogram fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2
Anropa underprogram fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3
Anropa underprogram fér halbild
Slut pa huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Halbild
Anropa cykel for hal 1

Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje hélet, anropa cykel
Forflyttning till fiarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 1
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-.6 Programmeringsexempel

Programforlopp

W Bearbetningscykler programmeras i
huvudprogrammet

= Anropa komplett halbild (underprogram 1)

= Forflyttning till halbilder i underprogram 1,
anropa halbild (underprogram 2)

W Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 2

H

28

Verktygsdefinition centrumborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition brotsch
Verktygsanrop centrumborr
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition centrumborrning

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
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Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Nytt djup for borr

Nytt skardjup for borr

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop brotsch

Cykeldefinition brotschning

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
Slut p& huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 1

Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2

Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3

Anropa underprogram 2 fér halbild

Slut pa underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild
Anropa cykel for hal 1

Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fiarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 2
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10.1 Princip och funkt

10.1 Princip och funktionsoversikt

Med Q-parametrar kan man definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt bearbetningsprogram. Detta gérs genom att man anger
variabler istallet for siffervarden: Q-parametrar.

Q-parametrar kan representera exempelvis:

Koordinatvarden
Matningshastigheter
Spindelvarvtal
Cykeldata

Foérutom detta kan man med Q-parametrar exempelvis programmera
konturer som definieras med hjalp av matematiska funktioner eller
stélla logiska villkor for att bearbetningssekvenser skall utforas eller
inte.

En Q-parameter kannetecknas av bokstaven Q och ett
parameternummer mellan 0 och 1999. Q-parametrarna ar uppdelade i
olika huvudgrupper:

Betydelse Omrade

Fritt anvandbara parametrar, globalt verksamma Q1600 till
for alla program som finns lagrade i TNC:n Q1999

Fritt anvandbara parametrar, under férutsattning QO till Q99
att dverlappningar med SL-cykler inte kan

intréffa, globalt verksamma for alla program som

finns lagrade i TNC:n

Parametrar for specialfunktioner i TNC:n Q100 till Q199

Parametrar som uteslutande anvands for cykler, Q200 till
globalt verksamma for alla program som finns Q1399
lagrade i TNC:n

Parametrar som framfor allt anvands for CALL- Q1400 till
aktiva maskintillverkarcykler, globalt verksamma Q1499
for alla program som finns lagrade i TNC:n

Parametrar som framfor allt anvénds for DEF- Q1500 till
aktiva maskintillverkarcykler, globalt verksamma Q1599
for alla program som finns lagrade i TNC:n

432
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Programmeringsanvisning

Q-parametrar och siffervarden far blandas vid inmatningen av ett
bearbetningsprogram.

Man kan tilldela Q-parametrar siffervarden mellan —99 999,9999 och
+99 999,9999. Internt kan TNC:n berakna siffervarden med en
heltalsdel motsvarande 57 Bit och en decimaldel motsvarande 7 Bit
(32 bit sifferbredd motsvarar det decimala talet 4 294 967 296).

@ Vissa Q-parametrar tilldelas alltid automatiskt samma data
av TNC:n, exempelvis tilldelar TNC:n Q-parameter Q108
den aktuella verktygsradien, se "“Fasta Q-parametrar”,
sida 451.

Om man anvander parameter Q60 till Q99 i koderade
maskintillverkarcykler bestdmmer man via
maskinparameter MP7251 huruvida dessa parametrar
endast skall vara lokalt verksamma i maskintillverkarcykeln
eller globalt verksamma for alla program.

Kalla upp Q-parameterfunktioner
Nar ett bearbetningsprogram matas in trycker man pa knappen "Q" (i

faltet for sifferinmatning och axelval under —/+ -knappen). Da
presenterar TNC:n féljande softkeys:

Funktionsgrupp Softkey
Matematiska grundfunktioner T
Vinkelfunktioner TRIGO-

NOMETRI

IF/THEN-beddmning, hopp

HOPP.

Specialfunktioner Py

FUNKTION.

Formel direkt programmerbar

FORMEL.

Funktion for bearbetning av komplexa konturer (se
"Ange konturformel”, sida 373) FORNEL
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ikt

ionsoversi

10.1 Princip och funkt

" @



10.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet for siffervarden

10.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar
istallet for siffervarden

Med Q-parameterfunktionen DO: TILLDELNING kan man tilldela Q-
parametrar siffervarden. Detta gor det mojligt att mata in variabla Q-
parametrar istéllet for siffervérden i bearbetningsprogrammet.

Exempel NC-block

N150 D00 Q10 P01 +25*

N250 GO0 X +Q10*

For en detaljfamilj kan man exempelvis programmera karaktaristiska

dimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behdver man da bara tilldela

dessa parametrar lampliga varden.

Exempel

Cylinder med Q-parametrar

Cylinderradie
Cylinderhojd
Cylinder Z1

Cylinder 72

434

Tilldelning
Q10 far vardet 25
motsvarar GO0 X +25

R=Q1
H=0Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

Qi

Q2

Qi

Q2 72
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10.3 Beskrivning av konturer med
hjalp av matematiska
funktioner

Anvandningsomrade

Med Q-parametrar kan man programmera matematiska
grundfunktioner i bearbetningsprogrammet:

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet for

sifferinmatning). Softkeyraden visar de olika Q-
parameterfunktionerna.

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKTION.. TNC:n visar foljande softkeys:

Oversikt
Funktion Softkey
DO0O: TILLDELNING o
t.ex. D00 Q5 P01 +60 * x=v
Tilldela ett varde direkt
DO01: ADDITION o1
t.ex. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * X+v
Summera tva varden och tilldela resultatet
D02: SUBTRAKTION o0z
t.ex. D02 Q1 POl +10 P02 +5 * X-v
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet
DO03: MULTIPLIKATION o2
t.ex. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * xxv
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet
DO04: DIVISION 04
t.ex. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * Xsv

Dividera tva varden och tilldela resultatet
Forbjudet: Division med 0!

D05: ROTEN UR -
t.ex. D05 Q50 P01 4 * ROTEN LR
Berakna roten ur ett varde och tilldela resultatet

Forbjudet: Roten ur negativa tal!

Till héger om "="-tecknet far man ange:

tva tal
tva Q-parametrar
ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berakningarna kan anges med
bade positivt och negativt fortecken.
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Programmering av matematiska
grundfunktioner

Inmatningsexempel 1:

GRUND-

FUNKTION.

D@
X =y

Vélj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

Vélj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKTION.

Valj Q-parameterfunktion TILLDELNING: Tryck pa
softkey DOX =Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

5 Ange Q-parameterns nummer: 5

1. VARDE ELLER PARAMETER?

10 ﬂ Tilldela Qb siffervardet 10

Exempel: NC-block
N16 D00 PO1 +10 *
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Inmatningsexempel 2:

GRUND-
FUNKTION.

D3
X * v

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKTION.

Vélj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION: Tryck pa
softkey DO3 X * Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

12 Ange Q-parameterns nummer: 12

1. VARDE ELLER PARAMETER?

Q5 “ Ange Q5 som forsta varde

2. VARDE ELLER PARAMETER?

7 “ Ange 7 som andra varde

Exempel: NC-block
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

HEIDENHAIN iTNC 530

ioner

konturer med hjalp av matematiska funkt

ivnhing av

10.3 Beskr

" @



10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

Definitioner
Sinus, cosinus och tangens beskriver férhallandet mellan sidorna i en
ratvinklig triangel. Dar motsvarar:

Sinus: sina=a/c
Cosinus: cosa=b/c
Tangens: tana=a/b=sina/cosa

Dar:

¢ ar sidan mitt emot den rata vinkeln
a ar sidan mitt emot vinkeln a
b &r den tredje sidan
Med tangens kan TNC:n berdkna vinkeln:

o = arctan o = arctan (a/b) = arctan (sin o / cos a)

Exempel:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
Dessutom galler:

aZ+b2=c2(meda?=axa)

¢ = J@ )
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Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey
VINKELFUNKT. TNC:n presenterar da softkeys enligt efterfoljande

tabell.

Programmering: Jamférelse “Exempel: Programmering av

matematiska grundfunktioner”

Funktion

Softkey

DO06: SINUS

t.ex. D06 Q20 P01 -Q5 *

Berakna sinus for en vinkel i grader (°) och tilldela
resultatet

D6
SINCX)

DO07: COSINUS

t.ex. D07 Q21 P01l -Q5 *

Berdkna cosinus for en vinkel i grader (°) och tilldela
resultatet

D?
COS(X)

D08: ROTEN UR KVADRATSUMMA

t.ex. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *

Berékna langden med hjalp av tva varden och tilldela
resultatet

D8
X LEN v

D13: VINKEL

t.ex. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Berakna vinkel med arctan for tva sidor eller sin och
cos for vinkeln (0 < vinkel < 360°) och tilldela
resultatet

D13
X ANG Y
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10.5 IF/THEN - bedomning med Q-parametrar

10.5 IF/THEN - bedomning med
Q-parametrar

Anvandningsomrade

Vid If/Then-beddmning jamfor TNC:n en Q-parameter med en annan
Q-parameter eller ett siffervarde. Om det programmerade villkoret ar
uppfyllt sa fortsatter TNC:n bearbetningsprogrammet vid den efter
villkoret angivna Labeln (Label se “Markera underprogram och
programdelsupprepningar”, sida 416). Om villkoret inte ar uppfyllt sa
fortsatter TNC:n programexekveringen vid nasta block.

Om man vill anropa ett annat program som underprogram sa
programmerar man ett programanrop med % efter Label G98.

Ovillkorligt hopp

Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid &r uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
IF/THEN - bedomning programmering

IF/THEN - villkoren presenteras genom att trycka pa softkey HOPP.
TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey
D09: OM LIKA, HOPP os
t.ex. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "UPCAN25" * N

Om bada vardena eller parametrarna ar lika, hoppa till
angiven label

D10: OM OLIKA, HOPP ot0
t.ex. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * Ve
Om bada vérdena eller parametrarna ar olika, hoppa till

angiven label

D11: OM STORRE AN, HOPP
t.ex. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * leorol
Om forsta vardet eller parametern ar storre an det

andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

D12: OM MINDRE AN, HOPP o1z
t.ex. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" * Taomo !
Om fdrsta vardet eller parametern ar mindre an det

andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label
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Anvanda begrepp och férkortningar

IF (eng.): Om

EQU (eng. equal): Lika

NE (eng. not equal): Inte lika
GT (eng. greater than): Storre an
LT (eng. less than): Mindre an
GOTO (eng. go to): Ga till
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10.6 Kontrollera och andra Q-parametrar

10.6 Kontrollera och andra
Q-parametrar

Tillvagagangssatt

Man kan kontrollera och &ven dndra Q-parametrar vid skapande, test
och exekvering i driftarterna Programinmatning/editering,
Programtest, Programkorning enkelblock och Programkérning
blockfoljd.

| forekommande fall, stoppa programkdérningen (t.ex. tryck pa den
externa STOPP-knappen och softkey INTERNT STOPP) alt. stoppa
programtestet.

m Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
alt. softkey Q INFO i driftart Programinmatning/
editering

TNC:n listar alla parametrar och de tillhérande aktuella
vardena. Man vaéljer ut den dnskade parametern med
pilknapparna eller med softkeys for bladdring sida for
sida.

Om man dénskar andra vardet, anger man ett nytt
varde och bekraftar med knappen ENT

Om man inte vill &ndra vérdet s& trycker man pa
softkey AKTUELLT VARDE eller avslutar dialogen
med knappen END

@ Parametrar som anvands av TNC:n, ar forsedda med
kommentarer.
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menuELL oRZFT | PROGRAMTEST
-] E+0_00000 ] M
0z =+32.00000 —
a3 =+16.00000 —
04 =+24.00000 s
] =+0.00000 *"L
Q10 =+0.50000
011 =+80.00000
Q012 =+45.80000
013 =+41.50100
Q15 =+41.50000
Q17 =+71.50000
Q18 =+0.00000
020 =+0.00000 DIAGNOSIS
021 =+0.00000 Tolerans
o
v 1 I sLuT
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10.7 Specialfunktioner

Oversikt

Specialfunktionerna visas efter det att man har tryckt pa softkey
SPECIAL-FUNKTION. TNC:n visar foljande softkeys:

10.7 Specialfunktioner

Funktion Softkey
D14: ERROR D14
Kalla upp felmeddelanden ERROR=
D15:PRINT o
Oformaterad utmatning av text eller Q- pRINT
parametervarde

D19PLC D19
Overfor varde till PLC pLo=
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10.7 Specialfunktioner

D14: ERROR: Kalla upp felmeddelanden

Exempel NC-block Felnummer Text
TNC:n skall presentera ett meddelande som finns lagrat under 1000 Spindel ?
felnummer 254 1001 Verktygsaxel saknas
N180 D14 POl 254 * 1002 Spérbredd for stor
1003 Verktygsradie for stor
Med funktionen D14: ERROR kan programstyrda 1004 Omrade Sverskridet
meddelanden matas ut. Dessa meddelanden har férprogrammeratsav 1005 Startposition ej korrekt
maskintillverkaren eller av HEIDENHAIN: Om TNC:n kommer till ett 1006 VRIDNING ej tillaten
block med D 14 i programkérningen eller i programtestet, s? stoppas 1007 SKALFAKTOR ej tillaten
exekveringen och ett r;neddelande presenteras. Darefter maste 7008 SPEGLING e tilaten
programmet startas pa nytt. Felnummer: se tabellen nedan. — —
1009 Forskjutning ej tilldten
Omrade felnummer Standard-dialog 1010 Matning saknas
0...299 D 14: Felnummer O .... 299 1011 Inmatat varde fel
1012 Fel fortecken
300 ... 999 Maskinberoende dialog 1013 Vinkel ej tillaten
1000 ... 1099 Interna felmeddelanden (se 1014 K?n eJﬂkora till berCringspunkt
tabellen till héger) 1015 For manga punkter
1016 Inmatning motsagelsefull
1017 CYKEL ofullstandig
1018 Yta fel definierad
1019 Fel axel programmerad
1020 Fel varvtal
1021 Radiekorrektur odefinierad
1022 Rundning odefinierad
1023 Rundningsradie for stor
1024 Programstart odefinierad
1025 For stor sammanfogning
1026 Vinkelreferens saknas
1027 Ingen bearb.-cykel definierad
1028 Spérbredd for liten
1029 Ficka for liten
1030 Q202 ej definierad
1031 Q205 ej definierad
1032 Ange Q218 stdrre an Q219
1033 CYKEL 210 €j tillaten
1034 CYKEL 211 ej tillaten
1035 Q220 for stor
1036 Ange Q222 stdrre an Q223
1037 Ange Q244 storre an 0
1038 Ange Q245 skild fran Q246
1039 Ange vinkelomrade < 360°
1040 Ange Q223 stdrre an Q222
1041 Q214: 0 ej tillatet
444
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Felnummer Text

1042 Rérelseriktning ej definierad

1043 Ingen nollpunktstabell aktiv

1044 Lagesfel: Centrum 1:a axel

1045 Lagesfel: Centrum 2:a axel

1046 Haldiameter for liten

1047 Haldiameter for stor

1048 Ons diameter for liten

1049 Ons diameter for stor

1050 Ficka for liten: Efterarb. ax 1

1051 Ficka for liten: Efterarb. ax 2

1052 Ficka for stor: Defekt i axel 1
1053 Ficka for stor: Defekt i axel 2
1054 Tappen for liten: Defekt i axel 1
1055 Tappen for liten: Defekt i axel 2
1056 O for stor: Efterarb. ax 1

1057 O for stor: Efterarb. ax 2

1058 TCHPROBE 425: Langd 6ver max
1059 TCHPROBE 425: Langd under min
1060 TCHPROBE 426: Langd 6ver max
1061 TCHPROBE 426: Langd under min
1062 TCHPROBE 430: Diameter for stor
1063 TCHPROBE 430: Diameter for liten
1064 Ingen mataxel definierad
1065 Tol. verktygsbrott dverskriden
1066 Q247 farejvara 0
1067 Q247 maste vara storre an 5
1068 Nollpunktstabell?
1069 Ange ej fraismetod Q351 =0
1070 Minska géngans djup
1071 Utfor kalibrering
1072 Tolerans dverskriden
1073 Blocklasning aktiv
1074 ORIENTERING e tillaten
1075 3DROT ej tillaten
1076 Aktivera 3DROT
1077 Ange negativt djup
1078 Q303 ej definierad i matcykeln!
1079 Ej tilldten verktygsaxel
1080 Beréknat vérde felaktigt
1081 Motsédgelsefull matpunkt
1082 Saker hojd felaktigt angiven
1083 Nedmatningstyp motsagelsefull
1084 Bearbetningscykel g; tillaten
1085 Raden é&r skrivskyddad
1086 Ingen spetsvinkel definierad
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10.7 Specialfunktioner

D15: PRINT: Utmatning av text eller
Q-parametervarde

Instéllning av datasnitt: | menypunkt PRINT resp. PRINT-
TEST anger man sokvagen till katalogen i vilken TNC:n
skall spara texter eller Q-parametervarden, se
"Tilldelning”, sida 494.

&

Med funktionen D15: PRINT kan man mata ut Q-parametrars varden
och felmeddelanden via datasnittet, exempelvis till en skrivare. Om
man lagrar vardena internt eller skickar ut dem till en dator, kommer
TNC:n att gora detta i filen %FN15RUN.A (utmatning under
programkaorning) eller i filen %FN15SIM.A (utmatning under
programtest). Utmatning sker via en buffert och utférs senast vid
PGM-slut eller nar programmet stoppas. | driftart Enkelblock startar
datadverféringen vid blockets slut.

Utmatning av dialoger och felmeddelanden med D15: PRINT
"Siffervarde”

Siffervarde 0 till 99: Dialoger for maskintillverkarcykler
fran 100: PLC-felmeddelanden

Exempel: Mata ut dialognummer 20

N67 D15 PO1 20 *

Utmatning av dialoger och Q-parametrar med D15: PRINT “Q-
parameter”

Anvéandningsexempel: Matprotokoll for ett arbetsstycke.
Upp till sex Q-parametrar och siffervarden kan matas ut samtidigt.

Exempel: Mata ut dialog 1 och siffervarde Q1

N70 D15 PO1 1 PO2 Q1 *

D19: PLC: Overfor varde till PLC

Med funktionen D19: PLC kan man &verféra upp till tva siffervarden
eller Q-parametrar till PLC.

Inkrement och enheter: 0,1 pm resp. 0,0001°

Exempel: Overfor siffervardet 10 (motsvarar 1um alt. 0,001°) till PLC
N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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MANUELL
POSITIONERING

PROGRAM INMATNING

GRANSSNITT RS232

DRIFTART:
BAUD-RATE

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200
TILLDELNING
PRINT

PRINT-TEST :

Beroende filer:

GRANSSNITT RS422

DRIFTART: FE1
BAUD-RATE

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Automatisk

% o[-

L

DIAGNOSIS

RS232
RS422
INSTALLN.

O

DIAGNOS

ANVANDAR-
PARAMETER

EXTERN
ATKOMST
Ay [pa]

HJALP

[av ]

TNCOPT

Pa

SLUT
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10.8 Formel direkt programmerbar

Inmatning av formel

Via softkeys kan man mata in matematiska formler, som innehéller

flera rékneoperationer, direkt i bearbetningsprogrammet.

Formlerna visas da man trycker pa softkey FORMEL. TNC:n visar

féljande softkeys i flera softkeyrader:

Matematisk funktion

Softkey

Addition
t.ex.Ql0 = Q1 + Q5

Subtraktion
t.ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
tex.Ql2 = 5 * Q5

Division
tex.Q25 = Q1 / Q2

Vanster parentes
tex.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Hoéger parentes
tex.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrat (eng. square)
t.ex.Ql5 = SQ 5

sa

Kvadratroten ur (eng. square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinus for en vinkel
t.ex. Q44 = SIN 45

Cosinus for en vinkel
t.ex. Q45 = COS 45

Tangens for en vinkel
t.ex. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

Omvand funktion till sinus; Vinkeln berédknas ur
forhallandet mellan motstaende katet/hypotenusa
t.ex. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcus-Cosinus

Omvand funktion till cosinus; Vinkeln beréknas ur
férhallandet mellan narliggande katet/hypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40

ACOS

HEIDENHAIN iTNC 530

10.8 Formel direkt programmerbar

" [}



10.8 Formel direkt programmerbar

Matematisk funktion

Softkey

Arcus-Tangens

Omvand funktion till tangens; Vinkeln beréknas ur
forhallandet mellan motstaende/néarliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Potens for ett varde
t.ex. Q15 = 373

Konstant Pl (3,14159)
t.ex. Q15 = PI

PI

Naturlig logaritm (LN) for ett tal
Bastal 2,7183
t.ex. Q15 = LN Q11

Logaritm for ett tal, bastal 10
t.ex. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 upphajt till n
t.ex. Q1 = EXP Q12

Negering av ett tal (multiplikation med -1)
t.ex. Q2 = NEG Q1

Ta bort decimaler
Skapa integer
t.ex. Q3 = INT Q42

Absolutvarde for ett tal
t.ex. Q4 = ABS Q22

Ta bort siffror fore decimalkomma
Fraktion
t.ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrollera ett tals fortecken
t.ex. Q12 = SGN Q50

Vid returvarde Q12 = 1: Q50 >=0
Vid returvarde Q12 = 0: Q50 < 0

Berakna modulovarde (divisionsrest)
t.ex. Q12 = 400 % 360
Resultat: Q12 = 40
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Rakneregler

For programmering av matematiska funktioner géller foéljande regler:

Punkt- innan streckrakning
N112 Q1 =5 * 3 +2 * 10 = 35

1. Réknestegb *3 =15
2. Réknesteg?2 * 10 =20
3. Réknesteg 15 +20 = 35
eller
N113 Q2 = SQ 10 - 3”3 = 73

1. Réknesteg 10 i kvadrat = 100
2. Réknesteg 3 med potens 3 = 27
3. Réknesteg 100-27 =73

Distributionsregler
Regel vid férdelning i samband med parentesberakningar

a*(b+c)=a*b+a*c
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10.8 Formel direkt programmerbar

Inmatningsexempel

Vinkel beraknas med arctan dar motstadende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

m Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

Valj formelinmatning: Tryck pé softkey FORMEL

FORMEL

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

25 Ange parameternummer

E . Véxla softkeyrad at hoger och vélj funktionen arcus-
tangens
a ) Véxla softkeyrad at vanster och vaélj vanster parentes

m 12 Ange Q-parameternummer 12

Valj division

m 13 Ange Q-parameternummer 13

E Valj hoger parentes och avsluta formelinmatningen

Exempel NC-block
N37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Fasta Q-parametrar

Q-parametrarna Q100 till Q122 tilldelas automatiskt varden av TNC:n.

Dessa Q-parametrar innehéller:

Vérden fran PLC
Uppgifter om verktyg och spindel
Uppgifter om driftstatus o.s.v.

Varden fran PLC: Q100 till Q107

TNC:n anvander parametrarna Q100 till Q107 for att dverfora varden
frdn PLC till ett NC-program.

Aktiv verktygsradie: Q108

Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien. Q108 ar
sammansatt av:

Verktygsradie R (verktygstabell eller G99-block)
Delta-varde DR frén verktygstabellen
Delta-varde DR fr&n TOOL CALL-blocket

Verktygsaxel: Q109

Vardet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parameterviarde
Ingen verktygsaxel definierad Q109 = -1
X-axel Q109=0
Y-axel Q109 =1
Z-axel Q109 =2
U-axel Q109 =6
V-axel Q109 =7
W-axel Q109 =8
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10.9 Fasta Q-parametrar

Spindelstatus: Q110

Véardet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-
funktionen for spindeln:

M-funktion Parametervéarde
Ingen spindelstatus definierad Q110 =-1
MO03: Spindel TILL, medurs Q110=0
MO04: Spindel TILL, moturs Q110 =1
MO5 efter M03 Q110=2
MO5 efter M04 Q110=3

Kylvatskeforsorjning: Q111

M-funktion Parametervarde
MO08: Kylvatska TILL Q111 =1
MO09: Kylvétska AV Q111 =0

Overlappningsfaktor: Q112

TNC:n tilldelar Q112 &éverlappningsfaktorn for fickurfrasning
(MP7430).

Mattenhet i program: Q113

Vardet i parameter Q113 paverkas, vid lankning av program med %...,

av mattenheten i programmet som utfér det férsta anropet av ett
annat program.

Mattenhet i huvudprogrammet Parametervirde
Metriskt system (mm) Q113 =0
Tum (inch) Q113 =1

Verktygslangd: Q114

Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygslangden.
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Koordinater efter avkanning under
programkorning

Parametrarna Q115 till Q119 innehaller spindelpositionens uppmatta
koordinater efter en programmerad matning med ett 3D-

avkannarsystem. Koordinaterna utgar fran den utgangspunkt som ar
aktiv i driftart Manuell drift.

Matstiftets langd och radie ar inte inrdknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parametervarde
X-axel Q115
Y-axel Q116
Z-axel Q117
IV. axel Q118

beroende av MP100

V. axel Q119
beroende av MP100

Avvikelse mellan ar- och bérvarde vid
automatisk verktygsmatning med TT 130

Avvikelse mellan ar- och borvarde Parametervarde
Verktygslangd Q115
Verktygsradie Q116

3D-vridning av bearbetningsplanet med
arbetsstyckets vinkel: av TNC:n beraknade
koordinater for rotationsaxlarna

Koordinater Parameterviarde
A-axel Q120
B-axel Q121
C-axel Q122
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10.9 Fasta Q-parametrar

Matresultat fran avkannarcykler
(se aven bruksanvisning Avkannarcykler)

Uppmatt arvarde Parametervirde
Vinkel for en rétlinje Q150
Centrum i huvudaxel Q151
Centrum i komplementaxel Q152
Diameter Q153
Fickans langd Q154
Fickans bredd Q155
Langd i den i cykeln valda axeln Q156
Centrumaxelns lage Q157
Vinkel i A-axeln Q158
Vinkel i B-axeln Q159
Koordinat i den i cykeln valda axeln Q160
Beraknad avvikelse Parametervarde
Centrum i huvudaxel Q161
Centrum i komplementaxel Q162
Diameter Q163
Fickans langd Q164
Fickans bredd Q165
Uppmatt langd Q166
Centrumaxelns lage Q167
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Beraknad rymdvinkel Parametervarde
Vridning runt A-axeln Q170

Vridning runt B-axeln Q171

Vridning runt C-axeln Q172
Arbetstyckets status Parameterviarde
Bra Q180
Efterbearbetning Q181

Skrot Q182

Uppmatt avvikelse med 440 Parametervarde
X-axel Q185

Y-axel Q186

Z-axel Q187
Reserverad for intern anvandning Parametervarde
Merker for cykler (bearbetningsbilder) Q197

Den aktiva avkannarcykelns nummer Q198

Status verktygsmatning med TT Parametervarde
Verktyg inom tolerans Q199 =0,0
Verktyget ar forslitet (LTOL/RTOL Q199=1,0
Overskriden)

Verktyget ar avbrutet (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

overskriden)
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.10.10 Programmeringsexempel

Programforlopp

= Ellipskonturen approximeras med manga korta
rata linjer (definierbart via Q7). Ju fler
berakningssteg som valjs desto jdmnare blir
konturen

W Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i planet:
Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Bearbetningsriktning moturs: Startvinkel <
Slutvinkel

= Ingen kompensering sker for verktygsradien

H
(2]
(=)

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Halvaxel X

Halvaxel Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet

Antal berdkningssteg
Vridningsposition for ellipsen
Frasdjup
Nedmatningshastighet
Frasmatning
Sakerhetsavstand for forpositionering
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning
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Férskjut nollpunkten till ellipsens centrum

Vridning till vridningsposition i planet

Berékna vinkelsteg

Kopiera startvinkel

Stall in stegraknare

Berédkna X-koordinat for startpunkt

Berakna Y-koordinat for startpunkt

Forflyttning till startpunkt i planet

Forpositionering till sékerhetsavstand i spindelaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Uppdatera vinkel

Uppdatera stegraknare

Berdkna aktuell X-koordinat

Berakna aktuell Y-koordinat

Forflyttning till ndsta punkt

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till Label 1
Aterstall vridning

aterstall nollpunktsférskjutning.

Forflyttning till sdkerhetshojd

Slut pa underprogram

.10.10 Programmeringsexempel
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.10.10 Programmeringsexempel

H

Programforlopp

W Programmet fungerar endast med radiefréas,
verktygslangden avser kulans centrum

m Cylinderkonturen approximeras med manga
korta rata linjer (definierbart via Q13). Ju fler
berdkningssteg som valjs desto jamnare blir
konturen

m Cylindern frases med langsgaende frasbanor
(har: parallellt med Y-axeln)

™ Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i rymden:
Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Bearbetningsriktning moturs: Startvinkel <
Slutvinkel

m Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

58

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Centrum Z-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)
Slutvinkel i rymden (plan Z/X)
Cylinderradie

Cylinderns langd
Vridningsposition i planet X/Y
Arbetsman cylinderradie
Nedmatningshastighet
Matning frasning

Antal berdkningssteg

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Anropa bearbetningen
Aterstall tillaggsmattet
Anropa bearbetningen
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Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram 10: Bearbetning

Berékna tilldggsmatt och verktyg i forhallande till cylinderradie
Stéll in stegraknare

Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)

Berékna vinkelsteg

Férskjut nollpunkten till cylinderns centrum (X-axel)

Vridning till vridningsposition i planet

Férpositionering i planet till cylinderns centrum
Forpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i Z/X-planet

Forflyttning till cylinderns startposition, sned nedmatning i material
Langsgédende frasning i riktning Y+

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om redan fardigt, om ja hoppa till slutet

Forflyttning till approximerad “Bage” for nasta ldngsgédende bana
Langsgaende frasning i riktning Y-

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning
aterstall nollpunktsforskjutning.
Slut pa underprogram

.10.10 Programmeringsexempel
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10.10 Programmeringsexempel

Exempel: Konvex kula med cylindrisk fras

Programférlopp

Programmet fungerar endast med en cylindrisk
fras

Kulans kontur approximeras med manga korta
rata linjer (Z/X-planet, definierbart via Q14). Ju
mindre vinkelsteg som véljs desto jamnare blir
konturen

Antalet kontursteg bestdmmer man via
vinkelsteget i planet (via Q18)

Kulan frases nedifrdn och upp med 3D-rérelser

Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

%KUGEL G71 *

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

D00 Q1 POl +50 *
D00 Q2 P01 +50 *
D00 Q4 P01 +90 *
D00 Q5 P01 +0 *

D00 Q14 POl +5 *
D00 Q6 P01 +45 *
D00 Q8 P01 +0 *

D00 Q9 P01 +360 *
D00 Q18 PO1 +10 *

N100 D00 Q10 POl +5 *

N110 DOO Q11 POl +2 *

N120 D00 Q12 POl +350 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 D00 Q10 POl +0 *

N200 D00 Q18 P01 +5 *

460

Y

100

Yi

\a}

50

@m

50

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)
Slutvinkel i rymden (plan Z/X)
Vinkelsteg i rymden

Kulradie

100 -50

Startvinkel for vridningslage i planet X/Y

Slutvinkel for vridningslage i planet X/Y

Vinkelsteg i planet X/Y for grovbearbetning

Tillaggsmatt for kulradien for grovbearbetning

Sakerhetsavstand for forpositionering i spindelaxeln

Matning fréasning
Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikorning av verktyget
Anropa bearbetningen
Aterstall tillaggsmattet

Vinkelsteg i planet X/Y for finbearbetning
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N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500

L10,

G00
G98
D01
D00
D01
D00
D01
G54
G73
G98
I+0
G11

0*
G40
L10
023
024
026
028
Q16
X+Q1
90
L1 *
J+0
G40

2+250 M2 *

*

PO1 +Q11 P02 +Q6 *
POL +Q4 *

P01 +Q6 P02 +Q108 *
PO1 +Q8 *

PO1 +Q6 P02 -Q10 *
Y+Q2 Z-Q16 *

H+Q8 *

*

R+Q26 H+Q8 FQL2 *

I1+Q108 K+0 *

G01
G98
G11
D02
D11
Gl1
G01
G00
D01
D00
G73
D12
D09
G73
G54
G98

Y+0
L2 *
G40
024
PO1
R+Q6
G40
G40
028
024
690
PO1
PO1
90
X+0
Lo *

Z+0 FQ12 *

R+Q6 H+Q24 FQl2 *
P01 +Q24 P02 +Q14 *

+Q24 P02 +Q5 P03 2 *
H+Q5 FQl2 *

Z+Q23 F1000 *

X+Q26 *

P01 +Q28 P02 +Q18 *
P01 +Q4 *

H+Q28 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %KUGEL G71 *
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Anropa bearbetningen

Frikdrning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning

Berékna Z-koordinat for forpositionering
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)
Korrigera kulradie for forpositionering
Kopiera vridningslage i planet

Ta hansyn till tillaggsmattet vid kulradie
Forskjut nollpunkten till kulans centrum
Berakna startvinkel for vridningslage i planet
Forpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i X/Y-planet for forpositionering
Forpositionering i planet

Satt Pol i Z/X-planet, férskjuten med verktygsradien
Forflyttning till djupet

Forflyttning uppat pa approximerad “Bage”

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om en béage ar fardig, om inte hoppa tillbaka till LBL 2
Forflyttning till slutvinkel i rymden

Frikérning i spindelaxeln

Forpositionering for nasta bage

Uppdatera vridningslage i planet

Aterstall rymdvinkel

Aktivera nytt vridningslage

Kontrollera om ej fardig, om ej fardig hoppa tillbaka till LBL 1

Aterstall vridning
aterstall nollpunktsférskjutning.

Slut pa underprogram

10.10 Programmeringsexempel

" @






Frogramn=Einspeic

3 TO0OL CALL 1 2 S1e08
4 L X«8 v+#@ RR FHAX M3
i L 2-19 RO Fag488
B EC Xe8 veg
T C x+7.908 Y4E.TET OR
B L x+l@.538 F#13.836
¥ CC x-29 T+30
L X+#la.s81 re35.787 |
L X+T_ 183 T+38.583 B¢
12 CC ez T+E1,E83
C XHE.BIE y475 39 oK
L Eell.s Y+ET.5

15 t FER T,

1T
% L ¥-17.p - 188 DR+
WEL X-12.5 T+H7.5

B
¥
Liwragy

By
ERimry

!
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11.1 Grafi

11.1 Grafik

Anvandningsomrade

| driftarterna for programkoérning och i driftarten programtest kan
TNC:n simulera en bearbetning grafiskt. Via softkeys véljer man:

Vy ovanifran
Presentation i 3 plan
3D-framstallning

TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett
cylinderformigt verktyg. Vid aktiv verktygstabell kan man dven
simulera bearbetning med en radiefras. For att gora detta anger man
R2 = R i verktygstabellen.

TNC:n presenterar inte nadgon grafik:

om det aktuella programmet inte har ndgon giltig rédmnesdefinition
om inte nagot program har valts

Via maskinparameter 7315 till 7317 kan man valja att TNC:n skall skapa
grafik aven da man inte har definierat spindelaxeln eller forflyttar
spindelaxeln.

@ Med den nya 3D-grafiken kan du dven presentera
bearbetningar i tiltat bearbetningsplan och bearbetning pa

flera sidor grafiskt, efter att du har simulerat programmet i
ett annat presentationssatt. For att kunna anvanda denna
funktion behdvs hardvara MC 422 B. For att oka
testgrafikens hastighet i aldre hardvaruversioner
testgrafiken i, bor Bit 5 sattas i maskinparameter 7310 = 1.
Déarigenom deaktiveras funktionerna som har
implementerats speciellt for den nya 3D-grafiken.

TNC:n presenterar inte ett radie-tillaggsmatt DR som har
programmerats i TOOL CALL-blocket i grafiken.
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Installning av programtestets hastighet

@ Man kan bara stalla in hastigheten vid programtest nar
man har funktionen "Visa bearbetningstid” aktiv (se "Kalla
upp stoppur-funktion” pa sidan 472). Annars utfor TNC:n
alltid programtestet med hogsta mdjliga hastighet.

11.1 Grafi

Den senast installda hastigheten forblir aktiv (dven efter
ett stromavbrott) anda tills denna stélls in pa nytt

Efter att du har startat ett program, visar TNC:n foljande softkeys, med
vilka du kan stalla in simuleringshastigheten:

Funktion Softkey

Testa programmet med den hastighet som det ocksa
skall bearbeta med (hénsyn tas till programmerade
matningar)

Oka testhastigheten stegvis o

Minska testhastigheten stegvis

Testa programmet med hdgsta mojliga hastighet e
(grundinstalining) rax
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11.1 Grafi

Oversikt: Presentationssatt

| driftarterna for programkoérning och i driftarten
programtest visar TNC:n féljande softkeys:

Vy ovanifran

Presentation i 3 plan

3D-framstalining

f\E &

Begransningar under programkoérning

Bearbetningen kan inte presenteras grafiskt samtidigt som TNC:ns
processor redan ar belastad med komplicerade bearbetningsuppgifter
eller bearbetning av stora ytor. Exempel: Planing 6ver hela radmnet
med ett stort verktyg. TNC:n fortsatter inte grafikpresentationen och
presenterar istallet texten ERROR i grafikfonstret. Daremot fortlper
bearbetningen.

Vy ovanifran

MANUELL DRIFT

Denna grafiska simulering ar den som utfors snabbast

IIl > Vélj vy ovanifrdn med softkey
I For presentationen av djupet i denna grafik géller:

"Ju djupare desto morkare”

PROGRAMTEST

[ I — I —T [ I RESET
. | - I ‘ - ‘ } ENKELBL . START

+
O START
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Presentation i 3 plan

Presentationen visas i vy ovanifran med tva snitt, motsvarande en
teknisk ritning. En symbol till vanster under grafiken indikerar om
presentationen motsvarar projektionsmetod 1 eller projektionsmetod
2 enligt DIN 6, del 1 (valbart via MP7310).

Vid presentation i tre plan finns funktioner for delférstoring tillgangliga,

se "Delforstoring”, sida 470. E

b Véxla softkeyraden och valj softkey for snittytorna
[ ==

11.1 Grafi

Dessutom kan man forskjuta snittytorna med hjalp av softkeys:

I Vélj softkeyn for presentation av arbetsstycket i tre
plan

P TNC:n visar foljande softkeys:

Forskjut den vertikala snittytan at hdoger -
eller vanster | ;
Férskjut den vertikala snittytan framat eller _ _

bakat

Forskjut den horisontala snittytan uppéat

eller nedat € | b | -

Snittytans position visas i bildskdrmen i samband med forskjutningen.

Snittytornas grundinstalining ar vald pa ett sddant satt att de ligger i
arbetsstyckets centrum sett i bearbetningsplanet och pa
arbetsstyckets yta sett i verktygsaxeln.

Shittytans koordinater

TNC:n presenterar snittytans koordinater, i forhallande till
arbetsstyckets utgangspunkt, i grafikfonstrets underkant. Endast
koordinaterna i bearbetningsplanet visas. Denna funktion aktiveras
med maskinparameter 7310.
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11.1 Grafi

3D-framstallning

TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt. Om du har en darfor
avsedd hardvara sé visar TNC:n den hogupplésande 3D-grafiken samt
dven bearbetningar i tiltade bearbetningsplan och bearbetningar pa
fleras sidor.

3D-framstallningen kan vridas runt den vertikala axeln och tippas runt
den horisontala axeln. Rddmnets ytterkanter, som de sag ut innan den
grafiska simuleringen, kan presenteras i form av en ram.

| driftart Programtest finns funktioner fér delforstoring tillgangliga, se
"Delférstoring”, sida 470.

> Valj 3D-framstéllning med softkey. Genom att trycka
tva ganger pa softkeyn véaxlar du till den
hégupplésande 3D-grafiken. Vaxlingen kan endast
ske nar simuleringen redan ar klar. Den
hoguppldsande grafiken visar dven bearbetningar i
tiltade bearbetningsplan

@ Den hogupplésande 3D-grafikens hastighet beror pa
skarldngden (kolumnen LCUTS i verktygstabellen). Om

LCUTS ér definierad till O (grundinstéllning), sa réaknar
simuleringen med en oédndligt lang skarlangd, vilket leder
till lAng berakningstid. Om du inte vill definiera LCUTS, kan
du stalla in ett varde mellan 5 och 10 i maskinparameter
7312. Darigenom begransar TNC:n internt skarlangden till
ett varde som ar MP7312 ganger verktygets diameter.
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MANUELL DRIFT PR

MANUELL DRIFT P

38°H +6B°V

30°H +60°

11 Programtest och programkérning @



Vridning och férstoring/féorminskning av 3D-framstallning

Véxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionerna vridning och =
forstora/férminska visas E
Valj funktionerna for vridning och forstora/forminska: )
F
Funktion Softkeys :
Vertikal vridning av grafiken i 5°-steg
- &
Horisontell tippning av grafiken i 5°-ste
Ppning av g T S
Forstora presentationen stegvis. Om .,
grafiken ar forstorad visar TNC:n bokstaven =

Z i grafikfonstrets underkant.

Férminska presentationen stegvis. . Om =

- \
grafiken ar forminskad visar TNC:n A~
bokstaven Z i grafikfonstrets underkant.

Aterstall presentationen till den e

programmerade storleken

Visa och ta bort ram for raamnets ytterkanter

Véxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionerna vridning och
forstora/férminska visas

Valj funktionerna for vridning och forstora/forminska:

Visa ram for BLK-FORM: Placera markeringsfaltet i
) softkeyn pé VISA

oux romn Ta bort ram for BLK-FORM: Placera markeringsfaltet i
softkeyn pa VISA INTE
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11.1 Grafi

Delforstoring

Man kan andra delférstoringen i driftart Programtest och i ndgon av
programkaorningsdriftarterna for alla presentationssatt.

For att kunna gora detta méaste den grafiska simuleringen alt.
programexekveringen vara stoppad. En delforstoring ar alltid aktiv i alla
presentationssatten.

Andra delforstoring
Softkeys se tabell

Om det behdvs, stoppa den grafiska simuleringen

Véxla softkeyrad i driftart Programtest alt. ndgon av
programkorningsdriftarterna, tills softkey for delforstoring visas.

Valj funktioner for delférstoring

Valj sida pa arbetsstycket med softkey (se tabellen
nedan)
Forminska eller forstora radmne: Hall softkey "-" alt.

moon

+" intryckt

Starta programtest eller programkoérning pa nytt med
softkey START (RESET + START aterstéller det
ursprungliga radmnet)

MANUELL DRIFT | PROGRAMTEST

%3815 G671 =

N16 D2o 01 PO1 +@%

NZ@ Doo 02 PO1 +@%

N3@ Dee 03 PO1 -4ox

N35 DOO 05 PO1 +4@x

N36 DOO 016 Pe1 +10%

N4@ Do® 07 PO1 -gox

NS@ Doo Q17 Pe1 +90%

NE@ D20 08 PO1 +0%

N7@ Do® 018 Po1 +30%

N8@ D20 03 Po1 +0%

NS@ Doe Q10 PRl +50%

N10@ DO? Q12 PO1 +@%

N11@s

N120 D00 020 PO1 +5@0%

DIAGNOSIS

.l

| 0

BUERFOR
DETALJ

. |-
15

Funktion Softkeys
Valj vanster/hdger sida pa arbetsstycket 5
R AL
Valj framre/bakre sida pé arbetsstycket .
j P Y u ‘ ‘ o
Valj dvre/undre sida pa arbetsstycket =
| PraeEy Eimikl
Snittytan fér férminskning eller ‘ ‘ ‘ ‘
forstoring av radmnet forskjuts 3 *
Godkann delférstoring/forminskning
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Markorposition vid delforstoring

Vid en delférstoring visar TNC:n koordinaterna for axeln som for
tillfallet beskars. Koordinaterna motsvarar omradet som valts for
delforstoringen. Till vanster om snedstrecket visar TNC:n omradets
minsta koordinat (MIN-punkt), till hdger den stdrsta (MAX-punkt).

Vid en forstorad avbildning visar TNC:n MAGN nere till hoger i
bildskarmen.

Om TNC:n inte kan férminska alternativt forstora rdédmnet mer,
kommer styrsystemet att visa ett felmeddelande i grafikfonstret. For
att bli av med felmeddelandet maste rdédmnet forstoras eller
forminskas tillbaka lite.

Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan upprepas ett
godtyckligt antal gdnger. Darfor kan grafiken eller en forstorad del
aterstallas till rAdmnet.

Funktion Softkey
Aterskapa det obearbetade rdédmnet som det e
presenterades i den sista delférstoringen BLK FORM
Aterstall delforstoring sa att TNC:n visar det
bearbetade eller obearbetade arbetsstycket enligt BLK FoRn

programmerade BLK-form

@ Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM visar TNC:n —
aven efter en avgransning utan OVERFOR DETALJ. — ater
raamnet med den programmerade storleken.
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11.1 Grafi

Berakning av bearbetningstid

Driftarter for programkérning

Tiden frdn programstart till programslut visas. Vid avbrott i
programexekveringen stoppas tidrakningen.

Programtest

Tiden som visas berdknas fran tidsadtgangen som TNC:n behover for
att utfora verktygsrorelserna med den programmerade matningen.
Den av TNC:n berdknade tiden ar endast under vissa villkor avsedd for
kalkylering av bearbetningstiden eftersom TNC:n inte tar hansyn till
maskinberoende tider (sdsom exempelvis for verktygsvaxling). Om du
har slagit pa berakning av bearbetningstid, kan du generera en fil i
vilken ingreppstiden for alla verktyg som anvands i programmet listas
(se "Beroende filer” pa sidan 505).

Kalla upp stoppur-funktion

Véxla softkeyrad, tills TNC:n visar féljande softkeys med stoppur-
funktioner:

Stoppur-funktioner

MANUELL DRIFT | PROGRAMTEST
#3815 671 *

-
N10 D@2 a1 Pe1 +ox
NZo Dee 0z Pe1 +ox —
N3e D00 03 PO1 -40% s ‘
N35 D00 05 PO1 +40x &)
N38 D00 016 PO1 +10%

W
N49 Dee Q7 Pe1 -90x *”A‘
NS@ D00 017 P@1 +90%
NGB0 Deo 08 Pe1 +ox
N7e Doo 018 P@1 +80x
NEO Dee 08 Pe1 +ox
NSe D00 010 P@1 +50%
N100 Do@ 012 Pe1 +ox
N110x

DIAGNOSIS
N120 Do@ G20 Pe1 +50ex

— RAAMNE VERKTYE =, SPARA ADDERA | ATERSTALL

“f| < @ som vIsa L T N 00:00:00
i BLK FORM DOL av L) dLiaAi

Aktivera (PA)/deaktivera (AV) funktionen for berakning
av bearbetningstid

Lagring av visad tid

Summan av lagrad och
visad tid presenteras

Aterstalining av visad tid
90:00:00

I:Wg_—, Vilka softkeys som visas till vanster om
stoppurfunktionerna ar beroende av vald
bildskdrmsuppdelning.

TNC:n aterstéller bearbetningstiden under programtestet
sa snart en ny BLK-FORM exekveras.

472

11 Programtest och programkorning



11.2 Funktioner for presentation av  [rrosrar sLockroLa e

r r m %3803_1 G?71 *
p og a N1@ G3@ G17 X+@ Y+@ Z-40x i D
N20 G31 G92 X+100 Y+100 Z+0x —
. . N4o TS 617 SSe0s s ‘
Overslkt NS@ Goe G4e GIo Z+50% )
| driftarterna fér programkorning och i driftarten ¥
programtest visar TNC:n softkeys, med vilka man kan bladdra sida for Nee Gz Rz«
sida i bearbetningsprogrammet: o 5187 07013
127% SINm]
H +237.859 Y +245.000 2 +2989.600
Funktlon SOftkey Ha +0.000 %A +0.000*B +0.000
. . . . . . WC +0.000 DIAGNOSIS
Bladdra en bildskarmssida tillbaka i programmet SABNENGEE piy
BORJAN SLUT SIDA SIDA RESTORE VERKTYG VERKTYG
POS. AT BEHOVS-
TEST TABELL

Bladdra en bildskarmssida framéat i programmet
Ga till programbérjan
G4 till programslutet

11.2 Funktioner for presentation av program
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11.3 Programtest

11.3 Programtest

Anvandningsomrade

| driftart Programtest simulerar man programs och programdelars
forlopp, for att undvika fel vid programkdérningen. TNC:n hjélper dig att
finna foljande feltyper:

geometriska motsagelser

saknade uppgifter

ej utférbara hopp

forflyttning utanfor bearbetningsomradet

Dessutom kan man anvanda féljande funktioner:

Programtest blockvis

Testavbrott vid ett godtyckligt block
Hoppa Gver block

Funktioner for grafisk simulering
Berakning av bearbetningstid
Utdkad statuspresentation
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Utfora programtest

Vid aktivt centralt verktygsregister maste man vélja en verktygstabell
som skall anvandas for programtestet (status S). For att gora detta
valjer man en verktygstabell i driftart Programtest med filhanteringen
(PGM MGT).

Med MOD-funktionen RAAMNE | ARB.-RUM kan man aktivera en
Overvakning av bearbetningsomradet for programtestet, se
"Presentation av rdédmnet i bearbetningsrummet”, sida 508.

Valj driftart Programtest

Valj filhantering med knappen PGM MGT och vlj
sedan filen som skall testas eller

11.3 Programtest

Ga till programbdérjan: Valj med knappen GOTO rad
"0" och bekréfta med knappen ENT

TNC:n visar féljande softkeys:

Funktion Softkey
Testa hela programmet

START

Testa varje block individuellt STeRT
ENKELBL .

O

Visa rdédmnet och testa hela programmet Reser

START

Stoppa programtestet

STOP.

Du kan nédr som helst stoppa och sedan ateruppta programtestet —
dven inne i bearbetningscykler. For att kunna dteruppta programtestet
far du inte utfora foljande saker:

Vélja ett annat block med knappen GOTO

Gora andringar i programmet

Véxla driftart

Vélja ett nytt program
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11.3 Programtest

Utfora programtest fram till ett bestamt block

Med STOPP VID N utfér TNC:n programtestet fram till ett valbart block
med blocknummer N.

Valj programbdrjan i driftart Programtest

Valj programtest fram till ett bestdmt block: Tryck pa
Softkey STOPP VID N

STOPP
vID

]
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Stopp vid N: Ange blocknumret som programtestet
skall stoppas vid

Program: Ange namnet pa programmet som innehaller
blocket med det valda blocknumret; TNC:n visar
automatiskt det valda programmets namn; om
programstoppet skall ske i ett med PGM CALL
anropat program sa anger man detta programs namn

Upprepning: Ange antal upprepningar som skall
utféras, om N befinner sig inom en
programdelsupprepning

Testa programsekvens: Tryck pa softkey START;
TNC:n testar programmet fram till det angivna blocket

MANUELL DRIFT | PROGRAMTEST

%3815 G71 *

N1e Dee Q1 POl +ox
NZe Dee 02 PO1 +ox
N30 Dee 03 PO1 -40x
N35 Dee 05 PO1 +40x
N35 De@ G16 Po1 +10%
N4Q Dee 07 POl -9ox
NSQ De@ Q17 POl +30%
NEQ D2@ 08 PO1 +0%
N70 D@@ Q18 PO1 +30%
NS@ Dee 09 PO1 +ox

NSe Dee 010 PRl +5ex TILL SATS NUMMER= CRESSEE
PROGRAM = 3815.1
UPPREPNING B

N10@ Dee G12 PO1 +0x

Ni1es

N12Ze Dee 020 PO1 +500%

& [= [l

— START
n ‘ Wi | wa | D)) men

SLUT

START

L

DIAGNOSIS

RESET
+

START
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11.4 Programkorning

Anvandningsomrade

| driftarten Program blockféljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram
kontinuerligt fram till programslutet eller tills bearbetningen avbryts.

| driftarten Program enkelblock utfér TNC:n ett block i taget da man
trycker pa den externa START-knappen.

Foljande TNC-funktioner kan anvéandas i driftarterna for
programkoérning:

Avbrott i programkdrningen

Programkorning fran ett bestdmt block

Hoppa over block

Editera verktygstabell TOOL.T

Kontrollera och dndra Q-parametrar

Overlagra handrattsrorelser

Funktioner for grafisk simulering

Utokad statuspresentation

Korning av bearbetningsprogram

Forberedelse

1 Spann fast arbetsstycket pa maskinbordet

2 |Instéllning av utgdngspunkt

3 Vaélj nddvandiga tabell- och palettfiler (status M)
4 \Valj bearbetningsprogram (status M)

Matning och spindelvarvtal kan @ndras med override-
potentiometrarna.

=y

Via softkey FMAX kan man reducera hastigheten vid
snabbtransport nar NC-programmet skall koras in. Det
angivna vardet ar dven aktivt efter en avstangning/paslag
av maskinen. For att aterstalla den ursprungliga
snabbtransporthastigheten maste man knappa in detta
siffervarde igen.

Program blockfoljd

Starta bearbetningsprogrammet med den externa START-knappen.

Program enkelblock

Starta varje enskilt block i bearbetningsprogrammet individuellt med
den externa START-knappen.
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Oorning

11.4 Programk

Stoppa bearbetningen

Det finns olika mdjligheter att stoppa en programkérning:

Programmerat stopp
Extern STOPP-knapp
Véxla till Program enkelblock

Om TNC:n registrerar ett fel under programkoérningen sa stoppas
bearbetningen automatiskt.

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n
avbryter programexekveringen nar bearbetningsprogrammet har
utforts fram till ett block som innehéller nagon av foljande uppgifter:

STOP (med eller utan tillaggsfunktion)
Tilldggsfunktioner MO, M2 eller M30
Tillaggsfunktion M6 (bestéms av maskintillverkaren)

Stoppa med extern STOPP-knapp

Tryck pa den externa STOPP-knappen: Blocket som TNC:n utfér vid
tidpunkten da knappen trycks in, kommer inte att slutforas; i
statuspresentationen blinkar “*"-symbolen

Om man inte vill dteruppta bearbetningenen, aterstaller man TNC:n
med softkey INTERNT STOPP: "*"-symbolen slacks i
statuspresentationen. | detta ldge kan programmet startas om fran
borjan.

Stoppa bearbetningen genom att vaxla till driftart Program

enkelblock

Nar ett bearbetningsprogram exekveras i driftart Program blockfdljd
valjs driftart Program enkelblock. TNC:n stoppar bearbetningen efter
att det aktuella bearbetningssteget har slutforts.
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Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott

Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pd samma
satt som i driftart Manuell drift.

&

Kollisionsrisk!

Om en programkaérning stoppas i samband med 3D-vridet
bearbetningsplan, kan man med softkey 3D PA/AV véxla
mellan vridet och icke vridet koordinatsystem.

Axelriktningsknapparnas, handrattens och
aterkorningslogikens funktion utvarderas av TNC:n med
hansyn tagen till softkey-instéllningen. Kontrollera, innan
frikdrning, att ratt koordinatsystem ar aktiverat och att
rotationsaxlarnas vinkelvarden har forts in i 3D-ROT-
menyn.

Anvandningsexempel:
Frikérning av spindeln efter verktygsbrott

Stoppa bearbetningen

Frige externa riktningsknappar: Tryck pé softkey MANUELL
FORFLYTTNING.

Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

r

| vissa maskiner maste man &dven trycka pa den externa
START-knappen, efter softkey MANUELL
FORFLYTTNING, for att frige de externa
riktningsknapparna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.
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Oorning

11.4 Programk

Fortsatt programkorning efter ett avbrott

%. Om man stoppar programkoérningen under en
bearbetningscykel méaste aterstarten ske i cykelns borjan.
TNC:n maste da upprepa redan utfoérda bearbetningssteg.

Om programkaérningen stoppas inom en programdelsupprepning eller
inom ett underprogram, méste aterstarten till avbrottsstéllet utféras
med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N.

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:

information om det sist anropade verktyget

aktiva koordinatomrakningar (t.ex. nollpunktsférskjutning, vridning,
spegling)
det sist definierade cirkelcentrumets koordinater

@ Beakta att lagrade data forblir aktiva dnda tills man
aterstaller dem (t.ex. genom att vélja ett nytt program).

Den lagrade informationen anvands for aterkdrning till konturen efter
manuell forflyttning av maskinaxlarna i samband med ett avbrott
(softkey ATERSKAPA POSITION).

Fortsatt programkoérning med START-knappen
Genom att trycka pa den externa START-knappen kan
programkorningen aterupptas, om den stoppades pa nagot av féljande
satt:

Tryckning pa den externaSTOPP-knappen

Programmerat stopp

Fortsatt programkérning efter ett fel
Vid icke blinkande felmeddelanden:

Atgarda felorsaken

Radera felmeddelandet i bildskdrmen: Tryck pa knappen CE

Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen fran stallet dar
avbrottet intréffade

Vid blinkande felmeddelanden:

Hall knappen END intryckt i tvd sekunder, TNC:n utfor en varmstart
Atgérda felorsaken
Starta igen

Vid aterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er service-
representant.
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Godtyckligt startblock i program (block scan)

=

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N (block scan) kan man
starta ett bearbetningsprogram fran ett fritt valbart block N. TNC:n
l&ser internt igenom programmets bearbetningssekvenser fram till det
valda blocket. TNC:n kan simulera bearbetningen av arbetsstycket
grafiskt.

Nar ett program har avbrutits med ett INTERNT STOPP, féreslar TNC:n
automatiskt det avbrutna blocket N som aterstartsblock.

Funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N maste
anpassas och friges av maskintillverkaren. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Om inte programmet avbrots pa grund av en av de nedan listade
handelserna, lagrar TNC:n denna avbrottspunkt:

Genom ett NODSTOPP
Genom ett stromavbrott
Genom en styrsystemskrasch

Efter att du har kallat upp funktionen blockframlésning, kan du via
softkey VALJ SISTA N &ter aktivera avbrottspunkten och kéra fram till
den med NC-Start. TNC:n visar da efter uppstarten meddelandet NC-
programmet har avbrutits.

=y

Blocklasningen far inte paborjas i ett underprogram.

Alla nédvandiga program, tabeller och palettfiler maste
valjas i nagon av driftarterna for programkorning (status

Om programmet innehéller ett programmerat stopp innan
aterstartsblocket kommer blockldsningen att stoppas dar.
Tryck pa den externa START-knappen for att fortsatta
blocklasningen.

Efter en blocklasning forflyttas verktyget till den
berdknade positionen med funktionen ATERSKAPA
POSITION.

Verktygets langdkompensering blir verksam forst efter
verktygsanropet och ett efterfoljande positioneringsblock.
Detta galler aven néar du bara har éandrat verktygslangden.
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Oorning

11.4 Programk

iy

482

Via maskinparameter 7680 bestdmmer man om
blocklasningen, vid lankade program, skall pabdrjas i
huvudprogrammets block 0 eller i block 0 pa programmet
som programkaérningen sist avbrots i.

Med softkey 3D PA/AV bestdmmer man om TNC:n, vid
3D-vridet bearbetningsplan, skall kéra fram i vridet eller i
icke vridet system.

Om man vill anvdnda blocklasningen inom en palett-tabell
sa valjer man till att borja med programmet i palett-tabellen
som man vill starta i med pilknapparna och sedan direkt
FRAMKORNING TILL BLOCK N.

TNC:n hoppar 6ver alla avkdnnarcykler vid en
blockframldsning. Resultatparametrar som dessa cykler
skriver till far i forekommmande fall inte nagra varden.

Om du utfor en blockframlasning i ett program som
innehaller M128, kommer TNC:n i férekommande fall att
genomféra kompenseringsrorelser.
Kompenseringsrorelserna dverlagras
framkorningsrorelsen.
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Vélj det aktuella programmets forsta block som bérjan for
blocklasning: Ange GOTO "0".

ResToRE Valj blocklasning: Tryck pa softkey FRAMKORNING
TILL BLOCK N

Framkorning ti11 N: Ange numret pa blocket N som
blocklasningen skall utforas till

Program: Ange namnet pa programmet som innehéller
blocket N

Upprepning: Ange antal upprepningar som skall
utforas i blocklasningen om N befinner sig inom en
programdelsupprepning

Starta blocklasningen: Tryck pa extern START-knapp

Framkorning till konturen (se foéregaende avsnitt)

Aterkorning till konturen

Med funktionen ATERSKAPA POSITION &terfér TNC:n verktyget till
arbetsstyckets kontur i féljande situationer:

Aterkorning till konturen efter att maskinaxlarna har forflyttats under
ett avbrott, som har utforts utan ett INTERNT STOPP

Aterkérning till konturen efter en blocklasning med
FRAMKORNING TILL BLOCK N, exempelvis efter ett avbrott med
INTERNT STOPP

Néar en axels position har féréandrats efter 6ppning av reglerkretsen i
samband med ett programavbrott (maskinberoende)

Valj terkdrning till konturen: Tryck pé softkey

ATERSKAPA POSITION

| forekommande fall, dterskapa maskinstatus

Forflytta axlarna i den ordningsféljd som TNC:n foreslar i
bildskarmen: Tryck pa den externa START-knappen eller

Forflytta axlarna i valfri ordningsféljd: Tryck pé softkey
FRAMKORNING X, FRAMKORNING Z osv. och aktivera respektive
forflyttning med den externa START-knappen

Ateruppta bearbetningen: Tryck pa extern START-knapp

HEIDENHAIN iTNC 530

Oorning

11.4 Programk

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

N4@ TS G17 S500x

NS@ GOo G40 GIe Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N70 Z-20%

N8 G@1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS@ 626 R2¥

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.4895%

N11@ GOB X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.8995 ¥+30.025 R+20x

+237.85¢

+a
*C

AR

M

\“5

& [om

?99.600

% S=ST[FRAMKORN. TILL N- Commmm
127% Sinm 1 |UPPREPNING =0

23" dsaraa
+0.000%H TO.000FE
+0.000

PR: (1

s

S1

z/s 100 F e

+0.000

0.000

[

ATERSTALL
POSITION

i

DIAGNOSIS

INTERNT
STOPP.

" @



11.5 Automatisk programstart

11.5 Automatisk programstart

Anvandningsomrade

=

For att kunna utféra en automatisk programstart maste
TNC:n vara férberedd fér detta av Er maskintillverkare,
beakta maskinhandboken.

Via softkey AUTOSTART (se bilden uppe till hdger) kan man, i ndgon
av driftarterna for Programkaérning, starta det program som ar aktivt i
den aktuella driftarten vid en valbar tidpunkt:

AUTOSTART

484

P Véxla in fonstret for definition av starttidpunkten (se
bilden i mitten till hoger)

> Tid (Tim:Min:Sek): Klockslag ndr programmet skall
startas

b Datum (DD.MM.AAAA): Datum nar programmet skall
startas

I For att aktivera starten: Véxla softkey AUTOSTART till
PA

PROGRAM BLOCKFOLJD
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11.6 Hoppa over block

Anvandningsomrade

| programtest eller programkadrning kan block, som vid
programmeringen har markerats med ett "/”-tecken, hoppas over:

Zp= Utfor inte respektive testa inte programblock med /"~
A tecken: Véaxla softkey till PA

Utfor respektive testa programblock med "“/"-tecken:

D) Vaxla softkey till AV

Denna funktion fungerar inte pa G99-block.

11.6 Hoppa over block

Den sista valda installningen kvarstar dven efter ett
stromavbrott.

Radering av "/”-tecknet
Valj det block som dverhoppningstecknet skall raderas fran i driftart

Programinmatning/Editering
Radera "/"-tecknet
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11.7 Valbart programkorningsstopp

11.7 Valbart programkorningsstopp

Anvandningsomrade

Man kan vélja om TNC:n skall stoppa programexekveringen respektive
programtestet vid block som ett MO1 har programmerats i. Om man
anvander M01 i driftart Programkoérning kommer TNC:n inte att stdnga
av spindeln och kylvétskan.

Sp Stoppa inte programkorningen respektive
S programtestet vid block som innehaller M01: Vaxla
softkey till AV

Stoppa programkdrningen respektive programtestet

SpE | ! ) .
SV vid block som innehéller MO1: Véxla softkey till PA
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12.1 Vélj MOD-funktion

12.1 Valj MOD-funktion

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations- och
inmatningsmajligheter. Vilka MOD-funktioner som erbjuds beror pa
vilken driftart som ar aktiv.

Valja MOD-funktioner

Valj driftart, i vilken MOD-funktionerna 6nskas éndras.

Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD.
w Bilderna till hoger visar typiska bildskarmsmenyer for
Programinmatning/Editering (bilden uppe till hdger),
Programtest (bilden nere till hdger) och i en
maskindriftart (bilden pé nésta sida).

Andra instéllningar

Valj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.

For att andra en instéllning star — beroende pé den valda funktionen —
tre mojligheter till forfogande:

Ange siffervarde direkt, t.ex. vid begréansning av rérelseomrade

Andra instélining genom att trycka pa knappen ENT, t.ex.
bestdmmande av programmeringssprak

Andra instélining via ett fonster med alternativ. Nar flera
installningsmojligheter finns tillgédngliga, kan man genom att trycka
pa knappen GOTO véxla in ett fonster, i vilket alla
installningsmojligheterna visas samtidigt. Valj den énskade
installningen direkt genom att trycka pa motsvarande sifferknapp (till
vanster om kolon), alternativt med pilknapparna och godkénn sedan
med knappen ENT. Om man inte vill andra instéllningen stdnger man
fénstret med knappen END.

Lamna MOD-funktioner

Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey SLUT eller pa knappen
END
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Oversikt MOD-funktioner

Beroende av den valda driftarten kan féljande andringar utforas:

Programinmatning/Editering:

Visa olika software-nummer

Ange kodnummer

Installning av datasnitt

| forekommande fall, maskinspecifika anvandarparametrar
| fdrekommande fall, visa HJALP-filer

Ladda service-pack

Programtest:

Visa olika software-nummer

Ange kodnummer

Instéllning av datasnitt

Presentation av rédmnet i bearbetningsrummet

| fdrekommande fall, maskinspecifika anvandarparametrar
| fsrekommande fall, visa HJALPfiler

Alla andra driftarter:

Visa olika software-nummer

Visa sifferbeteckningar for tillgdngliga optioner
Vélja positionspresentation

Vélja mattenhet (mm/tum)

Vélja programmeringssprak for MDI

Vélja axlar for dverféring av ar-position

Stélla in begrénsning av rérelseomrade
Presentation av utgdngspunkt

Visa drifttid

| fsrekommande fall, visa HJALP-filer
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12.2 Mjukvaru- och optionsnummer

12.2 Mijukvaru- och
optionshnummer

Anvandningsomrade

Foéljande mjukvarunummer visas i TNC:ns bildskarm efter det att
MOD-funktioner har valts:
NC: NC-software-nummer (hanteras av HEIDENHAIN)

PLC: PLC-software-nummer eller namn (hanteras av din
maskintillverkare)

Utvecklingsniva: Utvecklingsniva som ar installerad i
styrsystemet

DSP1 till DSP3: Hastighetsregleringens software-nummer
(hanteras av HEIDENHAIN)

ICTL1 och ICTL3: Strémregleringens software-nummer (hanteras
av HEIDENHAIN)

Dessutom ser man efter forkortningen OPT kodnummer for de
optioner som finns installerade i ditt styrsystem:

Inga optioner aktiva % 0000000000000000
Bit O till Bit 7: Ytterligare reglerkretsar %0000000000000011
Bit 8 till Bit 15: Software-optioner %0000001100000011
490
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12.3 Ange kodnummer

Anvandningsomrade

TNC:n kraver ett kodnummer for foljande funktioner:

Funktion Kodnummer

Kalla upp anvéndarparametrar 123

Konfigurera Ethernet-kort (ej iTNC 530 NET123
med Windows 2000)

Frige specialfunktioner vid 555343
programmering av Q-parametrar

12.3 Ange kodnummer

Dessutom kan du via kodnummer version skapa en fil som innehaller
ditt styrsystems alla aktuella software-nummer:

Ange kodnummer version, bekrafta med knappen ENT

TNC:n visar alla aktuella software-nummer i bildskdrmen

Avsluta versionséversikten: Tryck pa knappen END

@ Vid behov kan man ldsa ut den i katalogen TNC: lagrade
filen version.a och skicka till sin maskintillverkare eller till
HEIDENHAIN for diagnosandamal.
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12.4 Ladda service-pack

12.4 Ladda service-pack
Anvandningsomrade

@ Kontakta ovillkorligen din maskintillverkare innan du
installerar en service-pack.

TNC:n utfor en varmstart nér installationsférloppet ar
fardigt. Tillse att maskinen ar i NODSTOPP-l&dge innan
service-packen laddas.

Om det inte redan ar utfort: Anslut ndtverksenheten som
service-packen skall laddas fran.

Med denna funktion kan du pa ett enkelt satt genomféra en
programuppdatering i din TNC.

Valj driftart Programinmatning/Editering

Tryck pa knappen MOD

Starta programuppdatering: Tryck pa softkey “Ladda service-pack”,
TNC:n visar ett invaxlat fonster for val av uppdateringsfil

Valj katalogen som service-packen finns lagrad i med pilknapparna.
Knappen ENT 6ppnar respektive underkatalogstruktur

Valj fil: Tryck ENT tvéa ganger péa den valda katalogen. TNC:n vaxla
fran katalogfonster till filfonster

Starta uppdateringsforloppet: Valj filen med knappen ENT: TNC:n
packar upp alla nédvandiga filer och startar sedan om styrsystemet.
Detta foérlopp kan ta nagra minuter
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12.5 Installning av datasnitt

Anvandningsomrade
Tryck pa softkey RS 232-/ RS 422 - INSTALLN. fér att stélla in de

externa datasnitten. TNC:n visar en bildskdarmsmeny i vilken féljande
installningar kan éndras:

Installning av RS-232-datasnitt

For RS-232-datasnittet valjs driftart och baudrate i bildskdrmens
vanstra del

Installning av RS-422-datasnitt

For RS-422-datasnittet valjs driftart och baudrate i bildskdrmens hogra
del.

Valja DRIFTART for extern enhet

| driftarterna FE2 och EXT kan man inte anvanda
funktionerna "inlasning av alla program”, "inldsning av
erbjudet program” och "inlasning av filférteckning”.

o=y

Instéllning av BAUD-RATE

BAUD-RATE (datadverforingshastighet) kan valjas mellan 110 och
115.200 Baud.

MANUELL
POSITIONERING

PROGRAM INMATNING

GRANSSNITT RS232

DRIFTART:
BAUD-RATE

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

TILLDELNING

PRINT :
PRINT-TEST :

Beroende filer:

GRHANSSNITT RS422

DRIFTART: FE1
BAUD-RATE

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Automatisk

o[-

RS232
RS422
INSTALLN.

O—m

DIAGNOS

ANVANDAR-
PARAMETER

EXTERN
ATKOMST
Ay

HJALP

TNCOPT

PA

L

12.5 Installning av datasni

DIAGNOSIS

SLUT

Extern enhet Driftart Symbol
PC med HEIDENHAIN-programvara  LSV2

TNCremo for fjarrstyrning av TNC:n %
PC med HEIDENHAIN FE1
overforingsprogramvara TNCremo IE'
HEIDENHAIN diskettenhet

FE 401 B FE1 IE'
FE 401 fran prog.nr. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN diskettenhet FE2

FE 401 till och med prog.nr. E|
230 626 02

Frammande enhet sdsom skrivare,  EXT1, EXT2
remsldsare/stans, PC utan EE!:'

TNCremo

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 Installning av datasni

Tilldelning

Med denna funktion definierar man var TNC:n skall dverfora olika typer

av data.

Anvéndning:

Utmatning av varde med Q-parameterfunktion D15
Utmatning av varde med Q-parameterfunktion D16

Beroende pa vilken TNC-driftart som anvdnds kommer antingen
funktionen PRINT eller PRINT-TEST att anvandas:

TNC-driftart Overforingsfunktion
Program enkelblock PRINT

Program blockféljd PRINT

Programtest PRINT-TEST

PRINT och PRINT-TEST kan stallas in pa foljande satt:

Funktion Sokvag
Utmatning av data via RS-232 RS232:\....
Utmatning av data via RS-422 RS422\....
Lagring av data pd TNC:ns harddisk TNCA....

Lagring av data i samma katalog som programmet  tom
med FN15/FN16 finns i

Filnamn:

Data

Driftart

Filnamn

Varde med D15

Programkorning

%FN15RUN.A

Varde med D15

Programtest

%FN15SIM.A

Varde med D16

Programkorning

%FN16RUN.A

Varde med D16

Programtest

%FN16SIM.A
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Programvara for dataéverféring

Man boér anvanda HEIDENHAIN programvara TNCremoNT for
overforing av filer fran och till TNC:n. Med TNCremoNT kan man
kommunicera med alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella
datasnittet eller via Ethernet-datasnittet.

% Du kan ladda ner den senaste versionen av TNCremo NT
utan kostnad fran HEIDENHAIN Filebase
(www.heidenhain.de, <Service>, <Download-Bereich>,
<TNCremo NT>).

Systemforutsattningar for TNCremoNT:

PC med 486 processor eller battre

Operativsystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 MByte arbetsminne
5 MByte ledigt pa harddisken
Ett ledigt seriellt datasnitt eller uppkoppling via TCP/IP-natverk

Installation under Windows
Starta installationsprogrammet SETUP.EXE fran filhanteraren
(utférskaren)

Folj anvisningarna i setup-programmet

Starta TNCremoNT under Windows

Klicka p& <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremoNT>

Nar man startar TNCremoNT for forsta gangen forsoker TNCremoNT

att uppratta forbindelse till TNC:n.

HEIDENHAIN iTNC 530

12.5 Installning av datasni
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12.5 Installning av datasni

Dataoverféring mellan TNC och TNCremoNT = THCromoNT B
. . - . . ° . Filz ‘iew Extas Help
Klont_r”ollera atI;[ TNC:n ar ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator, EEERE alo
alt. till natverket. ZACYCLE\2B0474XX\NC[=." Control
Hame Size Attibute | Date - (TNEGDF’A
Né&r man har startat TNCremoNT ser man, i huvudfonstrets ovre del 1, |50 - A oo B —
alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Fil>, <Byt s 2 & OIBO7AIS0 o
e . . 201V 1 1160 & 240893 08:00:58 otal 29
katalog> kan man vélja en godtycklig enhet alternativt en annan B 1410 b 0038074150 Masked 5
. 202.0ve 28532 A 240899131858
katalog i datorn. [® 2024 3148 A 240893131858 =
Om man vill styra datadverféringen fran PC:n s aktiverar man o Sin Aarbte | Dale =] | Protocot
forbindelsen pé PC:n enligt féljande: %ETASTDEMH 372 24.08.3903:27.30 SL:':ZDD“
418H 6772 24 18.93 032724
. . . . . ICOM2
Vélj <Fil>, <Skapa forbindelse>. TNCremoNT tar nu emot fil- och e 2 i Foppe Boud el ottt
katalogstrukturen fran TNC:n och presenterar denna i o 2 ERI0827 52 L=l
huvudfénstrets undre del AP - st =
[BNE connecton estabiished y

For att 6verfora en fil frdn TNC:n till PC:n valjer man filen i TNC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till PC-fénstret

For att dverfora en fil fran PC:n till TNC:n véljer man filen i PC-
fénstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till TNC-fonstret

Om man vill styra datadverféringen fran TNC:n sé aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt féljande:

Valj <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT startar da serverdriften
och kan mottaga filer frdn TNC:n resp. skicka filer till TNC:n.

Valj funktionen for filhantering i TNC:n via knappen PGM MGT (se
"Datadverforing till/fran en extern dataenhet” pa sidan 99) och
overfor de dnskade filerna.

Avsluta TNCremoNT
Vélj menypunkt <Fil>, <Avsluta>

=y

Beakta aven hjalpfunktionen i TNCremoNT, i denna
forklaras alla funktionerna. Via knappen F1 kallas den upp.
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12.6 Ethernet-datasnitt

Introduktion

TNC:n ar standardmassigt utrustad med ett ethernet-kort fér att man
darigenom skall kunna ansluta styrsystemet som Client i sitt natverk.
TNC:n 6verfor data via Ethernet-kortet med

smb-protokoll (server message block) fér Windows-operativsystem,
eller

TCP/IP-protokoll-familjen (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) och med hjalp av NFS (Network File System).

Anslutningsmaojligheter

Man kan ansluta TNC:ns ethernet-kort till sitt natverk eller direkt till en
PC via RJ45-anslutningen (X26,100BaseTX resp. 10BaseT).
Anslutningen ar galvaniskt franskild styrningselektroniken.

Vid 100BaseTX resp. 10BaseT-anslutning anvander man twisted pair-
kabel for att ansluta TNC:n till sitt natverk.

@ Den maximala langden mellan TNC:n och knutpunkten
beror pa kabelns kvalitet, mantlingen och pa typen av
natverk (100BaseTX eller 10BaseT).

Om man kopplar upp TNC:n direkt mot en PC maste en
korsad kabel anvandas.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10BaseT / 100BaseTx

12.6 Ethernet-datasni

TNC

" @



12.6 Ethernet-datasni

Direkt anslutning av iTNC till en Windows-PC

Du kan utan nagon stdrre arbetsinsats och utan storre
natverkskunskap ansluta iTNC 530 direkt till en PC som &r utrustad
med ett Ethernet-kort. For att gora detta behdver du gora nagra far
installningar i TNC:n och dartill passande installningar i PC:n.

Installningar for iTNC

Anslut iTNC:n (anslutning X26) till PC:n med en korsad ethernet-
kabel (handelsbeteckning: Korsad patchkabel eller korsad STP-
kabel)

| driftart programinmatning/editering trycker man pa knappen MOD.
Ange kodnummer NET123, iTNC:n presenterar huvudbildskarmen
for natverkskonfigurering (se bilden uppe till hoger).

Tryck pa softkey DEFINE NET for inmatning av allmanna
natverksinstéllningar (se bilden i mitten till hoger).

Ange en valfri natverksadress. Natverksadresser bestéar av fyra
siffervdarden som ar separerade av punkter, t.ex. 160.1.180.23

Valj ndsta kolumn med knappen pil hdger och ange subnet-masken.
Subnet-masken bestar ocksa av fyra siffervarden som ar separerade
av punkter, t.ex. 255.255.0.0

Tryck pa knappen END for att ldmna de allmanna
natverksinstéllningarna

Tryck pa softkey DEFINE MOUNT for inmatning av PC-specifika
natverksinstallningar (se bilden nere till hdger).

Definiera PC-namnet och den PC-enhet som du vill fa dtkomst till.
Uppgiften inleds med tva snedstreck, t.ex. //PC3444/C

Valj ndsta kolumn med knappen pil héger och ange med vilket namn
PC:n skall presenteras i iTNC:ns filhantering, t.ex. PC3444:

Valj ndsta kolumn med knappen pil hdger och ange filsystemstyp
smb

Vélj nasta kolumn med knappen pil hoger och ange féljande
information som ar beroende av PC:ns operativsystem:
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES, password=uvwx

Avsluta natverkskonfigurationen: Tryck tva gadnger pé knappen END,
iTNC:n startar om automatiskt

=y

Parametrarna username, workgroup och password behéver
inte anges i alla Windows-operativsystem.
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MANUELL DRIFT

NATVERKSINSTHLLNING

DEFINE
NET
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RAD

H B8
(S -
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Device name / remote file systenm

=
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1 160.1
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3 160. 1
CEND]

.118.95: /rdrive
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|
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Installningar i en PC med Windows 2000

@ Forutsattning:

Né&tverkskortet maste redan vara installerat och fungera i

PC:n.

Om PC:n, som skall anslutas till iTNC:n, redan ar
uppkopplad mot foretagets natverk, bor du behélla PC:ns
natverksadress och istéllet anpassa TNC:ns

natverksadress.

Valj natverksinstéllningar via <Start>, <Instéllningar>, <Natverks-

och fjarranslutningar>

Klicka med héger musknapp pa symbolen <LAN-anslutning> och
dérefter, i den presenterade menyn, pad <Egenskaper>

Dubbelklicka pa <Internet Protocol (TCP/IP)> for att andra IP-

instaliningarna (se bilden uppe till hoger)

Om den inte redan é&r aktiv, vélj optionen <Anvand féljande |IP-

adress>

| inmatningsféltet <IP-adress> anger man samma |P-adress som
man redan har skrivit in i iTNC:n under de PC-specifika

natverksinstaliningarna, t.ex. 160.1.180.1

| inmatningsféltet <Natmask> skriver man in 255.255.0.0

Bekréafta instéliningarna med <OK>

Spara natverkskonfigurationen med <OK>, i férekommande fall

maste man starta om Windows

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Properties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP settings.

¢~ Dhtain an IP address automatically

Il

—% Usze the following IP addresz:
1P addrezs: 1600 1 180, 1

Subnet maszk: 285028600 .0

Default gateway: I . . .

) Obtain DHS server addiess automatically
—{% Use the following DNS server addresses:

Prefermed DMS server:

Alternate DMS server

Advanced... |

oK I Cancel |
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12.6 Ethernet-datasni

Konfigurering av TNC:n

%. Konfigurering av tva-processor-versionen: Se
"Natverksinstallningar”, sida 561.

Lat en natverksspecialist konfigurera TNC:n.

| driftart programinmatning/editering trycker man pa knappen MOD.

Ange kodnummer NET123, TNC:n presenterar huvudbildskdrmen
for natverkskonfigurering.

Allménna natverks-installningar

Tryck pa softkey DEFINE NET for inmatning av allmanna
natverksinstallningar och ange féljande information.

Installning

Betydelse

ADDRESS

Adress som Er natverksspecialist maste tilldela
TNC:n. Inmatning: Fyra siffervarden separerade
av punkter, t.ex. 160.1.180.20

MANUELL ORIFT | NATVERKSINSTHLLNING
TNC:NS INTERNETADRESS

-

—_

N\

R

3.

| B

MASK

SUBNET MASK anvénds for att separera
natverkets nat- och Host-ID. Inmatning: Fyra
siffervarden separerade av punkter, fraga
natverksspecialisten om vardet, t.ex.
255.255.0.0

BROADCAST

Styrsystemets broadcastadress behdvs bara
om den avviker fran standardinstaliningen.
Standardinstallningen skapas av N&t-ID och
Host-ID, dar alla bitar &r satta till 1, t.ex.
160.1.255.255

ROUTER

Internet-adress for Er default-router. Anvand
endast om Ert natverk bestéar av flera
sammankopplade delnatverk. Inmatning: Fyra
siffervdrden separerade av punkter, fraga
natverksspecialisten om vardet, t.ex. 160.1.0.2

HOST

Namn som TNC:n meddelar sig med i natverket

DOMAIN

Styrsystemets domannamn (utvarderas annu
inte)

NAMESERVER

Domanserverns natverksadress (utvarderas
annu inte)

I:ﬂg_—, Uppgiften om protokollet utgar vid iTNC 530, den
anvander 6verforingsprotokoll enligt RFC 894.
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Enhetsspecifika natverksinstallningar
Tryck pa softkey DEFINE MOUNT fér inmatning av enhetsspecifika EL 7T [NATVERKSINSTALLNING

natverksinstéallningar. Man kan definiera ett godtyckligt antal Device name / remote file systenm

natverksinstallningar, dock kan maximalt 7 stycken hanteras s

samtidigt. : ..’\-‘
s - 2 160.1.117.57: /home

Installning Betydelse 5 e ..’\-‘

END1

MOUNTDEVICE = Anslutning via nfs: ‘
Namn pa katalogen som skall anmalas. Denna
skapas av serverns natverksadress, ett kolon ~ ‘
och namnet péa katalogen som skall kopplas.
Inmatning: Fyra siffervarden separerade av
punkter, fraga natverksspecialisten om
vardet, t.ex. 160.1.13.4. NFS-serverns katalog ] ‘\!)
som man vill ansluta till TNC:n. Beakta stora
och smé bokstéaver vid inmatning av sokvagen

BORJAN sLUT SIDA SIDA INFOGA

RAD

RADERA
RAD

12.6 Ethernet-datasni

RAD.

NASTA ‘ ‘

Anslutning via smb:
Ange datorns natverksnamn och utdelat
namn, t.ex. //PC1791NT/C

MOUNTPOINT Namn som TNC:n visar i filhanteringen nar
TNC:n ar ansluten till enheten. Beakta att
namnet maste sluta med ett kolon

FILESYSTEM- Typ av filsystem.

TYPE nfs: Network File System
smb: Server Message Block (Windows-
protokoll)
OPTIONS vid Skriv in uppgifterna efter varandra utan
FILESYSTEM- mellanslag och separerade med komma.
TYPE=nfs Beakta stora och sma bokstaver.

rsize=: Paketstorlek for datamottagande i byte.
Inmatningsomrade: 512 till 8 192

wsize=: Paketstorlek fér dataséndning i byte.
Inmatningsomréde: 512 till 8 192

time0=: Tid i tiondels sekunder, efter vilken
TNC:n upprepar en av servern icke besvarad
Remote Procedure Call. Inmatningsomrade: 0
bis 100 000. Om inget varde anges anvands
istéllet standardvardet 7. Anvand endast hogre
varde nar TNC:n maste kommunicera med
servern via flera routers. Fraga
natverksspecialisten om vardet

soft=: Definierar huruvida TNC:n skall upprepa
Remote Procedure Call dnda tills NFS-servern
svarar.

soft inmatad: Upprepa inte Remote Procedure
Call

soft icke inmatad: Upprepa alltid Remote
Procedure Call

HEIDENHAIN iTNC 530 501 @



12.6 Ethernet-datasni

Instéllning

Betydelse

OPTIONS vid
FILESYSTEM-
TYPE=smb for
direktanslutning

Skriv in uppgifterna efter varandra utan
mellanslag och separerade med komma.
Beakta stora och sma bokstaver.

ip=: PC:ns IP-adress som TNC:n skall anslutas

till Windows- till

natverk username=: Anvdandarnamn som TNC:n skall
logga in med
workgroup=: Arbetsgrupp som TNC:n skall logga
in under
password=: Losenord som TNC:n skall logga in
med (maximalt 80 tecken)

AM Definierar huruvida TNC:n skall logga pa

natverket automatiskt vid uppstart.
0: Logga inte pa& automatiskt
1: Logga pa automatiskt

@ Uppgifterna username, workgroup och password i kolumnen
OPTIONS kan eventuellt hoppas éver vid Windows 95-
och Windows 98-natverk.

Via softkey KODA LOSENORD kan I6senordet som har
definierats under OPTIONS doljas.

Definiera natverksidentifikation

Tryck pé softkey DEFINE UID / GID for inmatning av
natverksidentifikationen.

Installning

Betydelse

TNC USER ID

Definierar med vilken anvandaridentifikation
slutanvandaren skall fa dtkomst till filer i
natverket. Fraga natverksspecialisten om
vardet

OEM USER ID

Definierar med vilken anvandaridentifikation
maskintillverkaren skall fa atkomst till filer i
natverket. Fraga natverksspecialisten om
vardet

TNC GROUP ID

Definierar med vilken gruppidentifikation man
vill f& &tkomst till filer i natverket. Fraga
natverksspecialisten om véardet.
Gruppidentifikationen &r samma for
slutanvandare och fér maskintillverkare.

UID for mount

Definierar med vilken anvéndaridentifikation
inloggningen utfors.

USER: Inloggningen sker med USER-
identifikation

ROOT: Inloggningen sker med identifikation av
ROOT-anvandaren, varde = 0
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Kontrollera natverksférbindelse
Tryck pa softkey PING
| inmatningsféltet HOST anges internet-adressen till enheten som
man onskar kontrollera natverksférbindelsen mot.

Bekréafta med knappen ENT. TNC:n skickar datapaket dnda tills man
avslutar testmonitorn med knappen END.

| raden TRY visar TNC:n antalet datapaket som har skickats ivag till den
tidigare definierade mottagaren. Efter antalet datapaket som har
skickats ivag visar TNC:n statusen:

menueELL oRIFT  NHTVERKSINSTHALLNING

PING MONITOR

HOST

TRY 9 : HOST RESPOND

Statuspresentati Betydelse

on

HOST RESPOND  Datapaket har kommit tillbaka, férbindelsen
fungerar

TIMEOUT Datapaket har inte kommit tillbaka, kontrollera

forbindelsen

12.6 Ethernet-datasni

HRNENEN

CAN NOT ROUTE  Datapaket kunde inte skickas ivéag, kontrollera
serverns och routerns internet-adress i TNC:n

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.7 Konfiguration av PGM MGT

Anvandningsomrade

Via MOD-funktionerna bestammer man vilka kataloger respektive filer
som skall visas av TNC:n:

Instéllning PGM MGT: Forenklad filhantering utan katalogpresentation
eller utdkad filhantering med katalogpresentation

Instéllning Beroende filer: Definierar huruvida beroende filer skall
visas eller inte

@ Beakta: Se "Arbeta med filhanteringen”, sida 89.

Andra instéallning PGM MGT

Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering: Tryck pa
knappen PGM MGT

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Valj instalining PGM MGT: Flytta markéren med pilknapparna till
instélining PGM MGT, vaxla med knappen ENT mellan STANDARD och
UTOKAD

12.7 Konfiguration av PGM MGT
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Beroende filer

Beroende filer har forutom filbeteckningen ocksa andelsen .SEC.DEP
(SECtion = eng. sektioner, DEPendent = eng. beroende). Foljande
olika typer star till férfogande:

.H.SEC.DEP

Filer med dndelsen .SEC.DEP skapas av TNC:n nar man arbetar med
struktureringsfunktionen. | filen finns information som TNC:n
behover for att snabbt kunna hoppa fran en struktureringspunkt till
nasta.

.T.SEC.DEP: Verktygsanvandningsfil for enskilda Klartext-
dialogprogram
Filer med dndelsen .T.DEP skapas av TNC:n, nar

Bit2 i maskinparameter ar satt 7246=1

Berdkning av bearbetningstid i driftart Programtest ar aktiv

Ett Klartext-dialogprogram exekveras i driftart Programtest
.P.T.SEC.DEP: Verktygsanvandningsfil fér en komplett palett
Filer med andelsen .P.T.DEP skapas av TNC:n nar du utfor
verktygsanvandningskontroll (se "Verktygsanvandningskontroll” pa
sidan 506) i ndgon av driftarterna for programkdérning for en
palettuppgift i den aktiva palettfilen. | denna fil listas d& summan av

verktygens anvandningstider, alltsa anvandningstiderna for alla
verktyg som anvands inom paletten

| en verktygsanvandningsfil lagrar TNC:n foljande information:

Kolumn Betydelse

TOKEN TOOL: Verktygsanvandningstid per TOOL
CALL. Uppgifterna listas i kronologisk
ordningsféljd
TTOTAL: Ett verktygs totala anvéndningstid

STOTAL: Anrop av ett underprogram
(inklusive cykler); uppgifterna listas i
kronologisk ordningsfoljd

TNR Verktygsnummer (=1: &nnu inget verktyg
invéxlat)

IDX Verktygsindex

NAME Verktygsnamn fran verktygstabellen

TIME Verktygsanvandningstid i sekunder

RAD Verktygsradie R + Tilldggsmatt

verktygsradie DR fran verktygstabellen.
Enheten ar 0.1 pm
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12.7 Konfiguration av PGM MGT

Kolumn Betydelse

BLOCK Blocknummer, i vilket TOOL CALL-blocket har
programmerats

PATH TOKEN = TOOL: Sokvag till det aktiva huvud-

resp. underprogrammet

TOKEN = STOTAL: Sokvag till
underprogrammet

Verktygsanvandningskontroll

Via softkey KONTROLL VERKTYGSANVANDNING kan du i driftart
Programkorning redan fére start av ett program kontrollera om
verktygen som skall anvandas har tillrackligt mycket aterstdende
ingreppstid. TNC:n jamfor harvid ingreppstidens arvarde fran
verktygstabellen med borvardet fran verktygsanvandningsfilen.

TNC:n visar i forekommande fall i ett invaxlat fonster om den
resterande ingreppstiden ar for liten.

Vid verktygsanvandningskontroll av en palettfil star tvad mojligheter till
forfogande:

Markdren befinner sig i palettfilen pa en palettuppgift:
TNC:n utfor verktygsanvandningskontrollen for hela paletten

Markéren befinner sig i palettfilen pa en programuppgift:
TNC:n utfoér endast verktygsanvandningskontrollen fér det valda
programmet

Andra MOD-instillning beroende filer

Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering: Tryck pa
knappen PGM MGT

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Valj instélining Beroende filer: Flytta markéren med pilknapparna till
instélining Beroende filer, vaxla med knappen ENT mellan
AUTOMATISK och MANUELL

@ Beroende filer visas bara i filhanteringen om man har valt
installiningen MANUELL.

Om det finns beroende filer som hor ihop med en fil sa
visar TNC:n ett +-tecken i filhanteringens statuskolumn
(endast nar Beroende filer ar installt pa AUTOMATISKT).
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12.8 Maskinspecifika
anvandarparametrar

Anvandningsomrade

For att mojliggdra instélining av maskinspecifika funktioner for
anvéndaren kan Er maskintillverkare definiera upp till 16
maskinparametrar som anvandarparametrar.

@ Denna funktion ar inte tillganglig i alla TNC's. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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12.9 Presentat

12.9 Presentation av raamnet i
bearbetningsrummet

Anvandningsomrade

| driftart Programtest kan man grafiskt kontrollera rédmnets position i
maskinens bearbetningsrum. Med denna funktion kan dven
overvakning av maskinens arbetsomrade aktiveras for driftart
Programtest.

TNC:n visar en transparant box som bearbetningsutrymme, vars matt
listas i tabellen Rorelseomrade (standardfarg: gron). TNC:n hdmtar
arbetsomradets dimensioner frdn maskinparametrarna fér det aktiva
forflyttningsomradet. Eftersom forflyttningsomradet har definierats i
maskinens referenssystem s& motsvarar kubens nollpunkt dven
maskinens nollpunkt. Man kan visa maskinens nollpunkt i boxen
genom att trycka pa softkey M91 (andra softkeyraden) (standardfarg:
vit).

Ytterligare en transparent box representerar radmnet, vars
dimensioner listas i tabellen BLK FORM (standardférg: bla).
Dimensionerna hamtar TNC:n fréan definitionen av rdédmnet i det valda
programmet. Rdamnesboxen definierar inmatnings-
koordinatsystemet, vars nollpunkt ligger innanfor
rorelseomradesboxen. Man kan visa den aktiva nollpunktens lage i
rorelseomradet genom att trycka pa softkey “Visa arbetsstyckets
nollpunkt” (andra softkeyraden).

Var rddmnet befinner sig inom arbetsomradet &r i normalfallet utan
betydelse for programtestet. Nar man testar program, som innehaller
forflyttningsrorelser med M91 eller M92, méaste man emellertid
forskjuta rddmnet "grafiskt” sa att inte nagra konturskador uppstar.
Anvand de i efterféljande tabell listade softkeys for att géra detta.

Darutdver kan man aven aktivera 6vervakningen av
bearbetningsutrymmet for driftart Programtest. Detta for att testa
programmet med den aktuella utgdngspunkten och det aktiva
forflyttningsomradet (se tabellen pé& nasta sida, raden langst ner).

Funktion Softkey

Flytta rdédmnet at vanster

Flytta rédmnet at hoger

Flytta rédmnet framat

Flytta rdédmnet bakat

Flytta rdédmnet uppat

= INPe|t
Q|9 | |@ @@
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MANUELL DRIFT

FORFLYTTN.OMR
x[_-za000. 000
v[ -36000.000
2| -3c00e. 000
BLK_FORM

X -20.000
v ~32.000

z—s3.es]  +o.v0e’

PROGRAMTEST

+36000. 000
+24000 . 000
424000 . 000

+20.000
+32.000

12 MOD-funktioner



Funktion

Softkey

Flytta rdédmnet nedat

Visa rédmnet i forhallande till den installda
utgdngspunkten

Visa det totala rorelseomradet i forhallande till det
presenterade rddmnet

0| ®(E

Visa maskinnollpunkten i bearbetningsrummet

Ma1 4

Visa en av maskintillverkaren definierad position (t.ex.

verktygsvéxlingsposition) i bearbetningsrummet

Mgz 4

Visa arbetsstyckets nollpunkt i bearbetningsrummet

Aktivera (PA)/ deaktivera (AV) Gvervakning av
arbetsomradet vid programtest

| | [

|
<
o
>

Vrid hela presentationen

| den tredje softkeyraden finns funktioner tillgdngliga som man kan

vrida och tippa hela presentationen med:

Funktion Softkeys
Vrid presentationen vertikalt
P - &
Tippa presentationen horisontalt
bpa p -« |-

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.10 Valja typ av
positionsindikering

Anvandningsomrade

Man kan péverka presentationen av koordinater som sker i driftarterna
Manuell drift och Programkdrning:

Bilden till hdger visar olika positioner for verktyget
Utgangsposition
Verktygets malposition
Arbetsstyckets nollpunkt
Maskinens nollpunkt

12.10 Valja typ av positionsindikering

Féljande typer av koordinater kan valjas for TNC:ns @}
positionspresentation:
Funktion Presentation
- Bor-position; vardet som TNC:n for tillfallet BOR
X arbetar mot
Ar-position; momentan verktygsposition AR
Referens-position; ar-position i forhallande till REF
maskinens nollpunkt
Restvag till den programmerade positionen; RESTV
differens mellan ar- och mél-position
Slapfel; differens mellan bor- och ar-position SLAP
Utbdjning av det méatande avkdnnarsystemet UTBJN
Forflyttningsstracka som har utforts med M118

funktionen handrattséverlagring (M118)
(endast positionspresentation 2)

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man vélja olika typer av
positionsvarden for den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man vélja olika typer av
positionsvarden fér den utdkade statuspresentationen.
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12.11 Valja mattenhet

Anvandningsomrade

Med denna MOD-funktion definierar man om TNC:n skall presentera
koordinater i mm eller tum.

Metriskt mattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) MOD-funktionen Vaxla
mm/tum = mm. Vardet visas med tre decimaler.

Tum mattsystem: t.ex. X = 0,6216 (tum) MOD-funktionen Véxla
mm/inch = tum. Vardet visas med fyra decimaler

Om man har tum-presentation aktiv visar TNC:n dven matningen i tum/
min. | ett tum-program méaste man ange en hégre matning med faktor
10.

HEIDENHAIN iTNC 530
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k for SMDI

o

ja programmeringsspra

12.12 Val

12.12 Valja programmeringssprak
for $MDI

Anvandningsomrade
Med MOD-funktionen Programinmatning véaxlar man mellan
programmering av filen $MDI enligt:

Programmering av $MDI.H i klartext-dialog:
Programinmatning: HEIDENHAIN

Programmering av $MDIL.| enligt DIN/ISO:
Programinmatning: ISO

512
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12.13 Axelval for L-blocksgenerering

Anvandningsomrade

| inmatningsféaltet Axelval definieras vilka axlars aktuella
verktygspositioner som skall éverforas till ett L-block. For att skapa ett
separat L-block trycker man pa knappen " dverfor ar-position”. Axlarna
valjs med en bit-kod p&d samma satt som maskinparametrarna:

Axelval %11111: X, Y, Z, IV., V. axel dverfors
Axelval %01111: X, Y, Z, IV. axel dverfors
Axelval %00111: X, Y, Z axel dverfors
Axelval %00011: X, Y axel 6éverfors

Axelval %00001: X axel overfors

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.14 Ange begransning av rorelseomrade, nollpunktspresentation

12.14 Ange begransning av
rorelseomrade,
nollpunktspresentation

Anvandningsomrade

Inom maskinens maximala rorelseomrade kan ytterligare begransning
av det anvandbara rérelseomradet i koordinataxlarna goras.

Anvandningsexempel: Skydda en delningsapparat mot kollision.

Det maximala rérelseomradet ar begransat av mjukvarugranslagen.
Det for tillfallet anvéndbara rorelseomradet kan minskas med MOD-
funktionen RORELSEOMRADE: Detta gérs genom att man anger
axlarnas maximala positionsvarden i positiv och negativ riktning i
forhallande till maskinens nollpunkt. Om din maskin férfogar 6ver flera
forflyttningsomraden kan begransningen stallas in separat for
respektive forflyttningsomréade (softkey RORELSEOMRADE (1) till
RORELSEOMRADE (3)).

Arbeta utan extra begransning av
rorelseomradet

For koordinataxlar som inte skall forses med ndgon extra
rérelsebegrénsning anges TNC:ns maximala rérelseomréade (+/- 9
9999 mm) som RORELSEOMRADE.

PROGRAM
INMATNING

MANUELL DRIFT

Visa och ange det maximala rérelseomradet T s s -
Valj Positionsvérde REF oo oo . )
Forflytta maskinen till dnskade positiva och negativa . =
begransningspositioner i X-, Y- och Z-axeln ’ fb‘

Notera vardena med fortecken
Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD

Ange begransning av rorelseomréde: Tryck pé softkey

RORELSEOMRADE. Knappa in de noterade vardena

o4k d x4 £t o: &
$§556565868688

DIAGNOSIS
for axlarna i Begransningar. -
Lamna MOD-funktion: Tryck pa softkey SLUT poscraow, | Romme- | rommse- | mmmer- [ [ | g |

PGM-INMAT 1y 2> 3> TID Av

L/é—' Aktiv verktygsradiekompensering inkluderas inte i
begréansningen av rorelseomradet.

Begransningen av rorelseomradet och mjukvaru-
gransldagena aktiveras forst nar referenspunkterna har
passerats.
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Presentation av utgangspunkt

Uppe till hdger i bildskdarmen visas varden som definierar den for
tillfallet aktiva utgdngspunkten. Utgadngspunkten kan ha stallts in
manuellt eller ha aktiverats via Preset-tabellen. Man kan inte andra
utgangspunkten i denna bildskdrmsmeny.

% De presenterade vardena beror pa din maskins
konfiguration. Beakta anvisningarna i kapitel 2 (se
"Forklaring till de vardena som finns sparade i preset-
tabellen” pa sidan 66)
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12.15 Visa HJALP-filer

12.15 Visa HJALP-filer

Anvandningsomrade

HJALP-filer ar till for att hjalpa anvdndaren i situationer som kréaver ett
forutbestamt handlingssatt, sdésom exempelvis frikdrning av maskinen
efter ett stromavbrott. Aven tilldggsfunktioner (M-funktioner) kan
dokumenteras i en HJALP-fil. Bilden till héger visar ett exempel pé
innehall i en HJALP-fil.

I% HJALP-filer finns inte tillgangliga i alla maskiner. Ytterligare
information far du av din maskintillverkare.

Vilja HJALP-filer

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Vélj den senast aktiva HJALP-filen: Tryck pa softkey
o HJALP

Om det behdvs, kalla upp filhanteringen (knappen
PGM MGT) och valj en annan Hjalp-fil.
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12.16 Visa drifttid

Anvandningsomrade

@ Maskintillverkaren kan dven presentera andra tider. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Via softkey MASKINTID kan man presentera av olika drifttider:

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATNING

Drifttid Betydelse
Styrning till Styrsystemets drifttid sedan installation
Maskin till Maskinens drifttid sedan installation

Programkorning

Drifttid for styrd drift sedan installation

HEIDENHAIN iTNC 530

STYRSYSTEM TILL =  928:21:31
MASKIN PA = 310:54:31
PROGRAMEXEKVERING = 0:54:52
PLC-DIALOG 16 3:26:19
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12.17 Teleservice

12.17 Teleservice

Anvandningsomrade
. . . . . =L TeleService Control Panel M=l 3
@ Funktionerna for Teleservice friges och fastlaggs av
maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er E EL |
QEM Exit

maskinhandbok! Carfig
TNC:n erbjuder tva softkeys for teleservice, varigenom tva
olika servicestallen kan stéllas in.

Screen | Keyboard File Diag

| Fieady

TNC forfogar éver mojlighet till att kunna utfora Teleservice. Dartill bor
din TNC vara utrustad med ethernet-kort, vilket medger en hogre
datadverféringshastighet an vad som kan uppnas via det seriella
datasnittet RS-232-C.

For diagnos-andamal kan da Er maskintillverkare koppla upp sig mot
TNC:n via ISDN-modem med HEIDENHAIN TeleService-programvara.
Foljande funktioner stér till férfogande:

Online bildskarmsoverforing

Kontroll av maskinstatus

Overféring av filer

Fjarrstyrning av TNC:n

Kalla upp/avsluta Teleservice

Valj godtycklig maskindriftart
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
e Initiera forbindelse med servicestallet: Vaxla softkey
av SERVICE resp. SUPPORT till PA. TNC:n avslutar
automatiskt forbindelsen om ingen datadverforing har
utfoérts under en av maskintillverkaren definierad tid
(standard: 15 min)

Avsluta forbindelse med servicestallet: Vaxla softkey
SERVICE resp. SUPPORT till AV. TNC:n avslutar
forbindelsen efter cirka en minut
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12.18 Extern atkomst
Anvandningsomrade

Maskintillverkaren kan konfigurera de externa
atkomstmojligheterna via LSV-2 datasnittet. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med softkey EXTERN ATKOMST kan man frige eller spérra atkomst
via LSV-2 datasnittet.

Genom en uppgift i konfigurationsfilen TNC.SYS kan man skydda en
katalog inklusive underkataloger med ett I6senord. Vid atkomst via
LSV-2 protokollet till data frdn denna katalog efterfrdgas l6senordet.
Man fastlagger sokvagen och I6senordet for extern atkomst i
konfigurationsfilen TNC.SYS.

12.18 Extern atkomst

% Filen TNC.SYS maste finnas lagrad i rot-katalogen TNC:\.

Om man bara anger en uppgift for I6senordet skyddas hela
enheten TNC:\.

F6r datadverforingen anvander man den senaste
versionen av HEIDENHAIN-programvaran TNCremo eller

TNCremoNT.
Uppgifter i TNC.SYS Betydelse
REMOTE.TNCPASSWORD= Losenord for LSV-2 atkomst

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Sokvag som skall skyddas

Exempel pa TNC.SYS
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Tillat/sparra extern atkomst
Valj godtycklig maskindriftart
Vélj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
ExteRy Tillat anslutning till TNC:n: Véxla softkey EXTERN
L) ATKOMST till PA. TNC:n tillater &tkomst till data via
LSV-2 protokollet. Vid dtkomst till en katalog som har
angivits i konfigurationsfilen TNC.SYS kommer
|6senordet att efterfragas.

Sparra anslutning till TNC:n: Véxla softkey EXTERN
ATKOMST till AV. TNC:n spérrar atkomst via LSV-2
protokollet
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13.1 Allmanna anvandarparametrar

13.1 Allmanna anvandarparametrar

Allméanna anvandarparametrar ar maskinparametrar som anvandaren
kan andra for att paverka TNC:ns beteende.

Typiska anvandarparametrar ar exempelvis:
Dialogsprak
Instéllning av datasnitt
Matningshastigheter
Bearbetningsforlopp
Override-potentiometrarnas funktion

Inmatningsméjligheter for maskinparametrar

Maskinparametrar kan programmeras med:
Decimala tal
Ange siffervardet direkt

Dual/binara tal
Ange procenttecken " %" fore siffervardet

Hexadecimala tal
Ange dollartecken "$" fore siffervardet

Exempel:

|stallet for det decimala talet 27 kan dven det binéra talet %11011 eller
det hexadecimala talet $1B anges.

De olika maskinparametrarna far definieras med skilda tal-system.

En del maskinparametrar innehaller mer dn en funktion.
Inmatningsvardena i sddana maskinparametrar &r summan av de med
ett + tekken markerade delvardena.

Kalla upp allmanna anvandarparametrar

Allménna anvéndarparametrar véljs med kodnummer 123 i MOD-
funktionen.

I MOD-funktionen finns ocksa de maskinspecifika
ANVANDARPARAMETRARNA tillgéngliga.
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Extern datadverforing

Anpassning av TNC-datasnitt EXT1 (5020.0)
och EXT2 (5020.1) till extern enhet

MP5020.x
7 databitar (ASClI-code, 8.bit = paritet): +0
8 databitar (ASCll-code, 9.bit = paritet): +1

Block-Check-Charakter (BCC) godtycklig:+0
Block-Check-Charakter (BCC) styrtecken ej tillatna: +2

Qverféringsstopp via RTS aktiv: +4
Overforingsstopp via RTS ej aktiv: +0

Qverféringsstopp via DC3 aktiv: +8
Overforingsstopp via DC3 ej aktiv: +0

Teckenparitet jamn: +0
Teckenparitet ojamn: +16

Teckenparitet ej dnskad: +0
Teckenparitet 6nskad: +32

Antal stoppbitar som skall skickas i slutet av ett tecken:
1 stoppbit: +0

2 stoppbitar: +64

1 stoppbit: +128

1 stoppbit: +192

Exempel:

Anpassa TNC-datasnitt EXT2 (MP 5020.1) till en extern enhet med
féljande instélining:

8 databitar, BCC godtycklig, éverfoéringsstopp med DC3, jamn
teckenparitet, teckenparitet dnskad, 2 stoppbitar

Inmatning i MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

13.1 Allmanna anvandarparametrar

Typ av datasnitt for EXT1 (5030.0) och
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standardoverforing: 0
Datasnitt for blockvis dverforing: 1

3D-avkannarsystem

Valj typ av overforing

MP6010
Avkannarsystem med kabeldverféring: 0
Avkannarsystem med infraréd éverforing: 1

Avkanningshastighet for brytande
avkannarsystem

MP6120
1 till 3 000 [mm/min]

Maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt

MP6130
0,001 till 99 999,9999 [mm]

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt vid
automatisk matning

MP6140
0,001 till 99 999,9999 [mm]

Snabbtransport vid avkdnning med
brytande avkdnnarsystem

MP6150
1 till 300 000 [Mmm/min]
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13.1 Allmanna anvandarparametrar

3D-avkannarsystem

Matning av avkdannarens
centrumforskjutning vid kalibrering av
brytande avkannarsystem

MP6160
Ingen 180°-vridning av 3D-avkénnarsystemet vid kalibrering: 0
M-funktion for 180°-vridning av avkannarsystemet vid kalibrering: 1 till 999

M-funktion for orientering av infraréd
avkannare fore varje matning

MP6161

Funktion inaktiv: 0

Orientering direkt via NC: -1

M-funktion for orientering av avkannarsystemet: 1 till 999

Orienteringsvinkel fér den infrar6da
avkannaren

MP6162
0 till 359,9999 [°]

En spindelorientering skall utféras nar MP6163
skillnad mellan aktuell orienteringsvinkel 0 till 3,0000 [°]
och orienteringsvinkel fran MP 6162 ar

storre an

Automatisk orientering av infrarod MP6165

avkannare till den programmerade
avkanningsriktningen fore avkanningen

Funktion inaktiv: 0
Orientera infrardd avkannare: 1

Upprepad matning vid programmerbar MP6170
avkannarfunktion 1till 3
Toleransomrade for upprepad matning MP6171

0,001 till 0,999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens centrum i X-axeln i
forhallande till maskinens nollpunkt

MP6180.0 (forflyttningsomrade 1) till MP6180.2 (forflyttningsomrade 3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens centrum i Y-axeln i
forhallande till maskinens nollpunkt

MP6181.x (forflyttningsomrade 1) till MP6181.2 (forflyttningsomrade 3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens overkant i Z-axeln i
férhallande till maskinens nollpunkt

MP6182.x (forflyttningsomrade 1) till MP6182.2 (forflyttningsomrade 3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel: Avstand
under ringens 6verkant som TNC:n skall
utfora kalibreringen pa

MP6185.x (forflyttningsomrade 1) till MP6185.2 (forflyttningsomrade 3)
0,1 till 99 999,9999 [mm]

Radiematning med TT 130:
Avkanningsriktning

MP6505.0 (forflyttningsomrade 1) till 6505.2 (forflyttningsomrade 3)
Positiv avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 0

Positiv avkanningsriktning i +90°-axeln: 1

Negativ avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 2

Negativ avkanningsriktning i +90°%-axeln: 3

Avkanningshastighet féor andra matningen
med TT 120, matplattans form,
kompensering i TOOL.T

MP6507

Avkanningshastigheten for andra méatningen med TT 130 berdknas
med konstant tolerans: +0

Avkanningshastigheten for andra métningen med TT 130 berdknas
med variabel tolerans: +1

Konstant avkanningshastigheten for andra matningen med TT 130: +2
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3D-avkannarsystem

Maximalt tillatet matfel med TT 130 vid
maétning med roterande verktyg

Nodvandig for berdkningen av
avkanningshastigheten tillsammans med
MP6570

MP6510.0
0,001 till 0,999 [mm] (riktvarde: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 till 0,999 [mm] (riktvéarde: 0,01 mm)

Avkanningshastighet for TT 130 vid
stillastaende verktyg

MP6520
1 till 3000 [Mm/min]

Radieméatning med TT 130: avstand fran
verktygets underkant till avkannarens
overkant

MP6530.0 (forflyttningsomrade 1) till MP6530.2 (forflyttningsomrade 3)

0,001 till 99,9999 [mm]

Sakerhetsavstand i spindelaxeln over
beréringsplattan pa TT 130 vid
forpositionering

MP6540.0
0,001 till 30 000,000 [mm]

Sakerhetszon i bearbetningsplanet runt
beroringsplattan pa TT 130 vid
forpositionering

MP6540.1
0,001 till 30 000,000 [mm]

Snabbtransport i avkannarcyklerna for
TT 130

MP6550
10 till 10 000 [Mmm/min]

13.1 Allmanna anvandarparametrar

M-funktion for spindelorientering vid MP6560
maétning av individuella skar 0 till 999
Matning med roterande verktyg: MP6570

Verktygets tillatna periferihastighet

Nodvandig for berékning av spindelvarvtal och

for berakning av avkanningshastigheten

1,000 till 120,000 [m/min]

Matning med roterande verktyg: Maximalt

tillatet varvtal

MP6572
0,000 till 1 000,000 [varv/min]

Vid inmatning 0 begransas varvtalet till 1000 varv/min
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3D-avkannarsystem

Koordinater for TT-120-matplattans

mittpunkt i forhallande till maskin-
nollpunkten

MP6580.0 (forflyttningsomrade 1)
X-axel

MP6580.1 (forflyttningsomrade 1)
Y-axel

MP6580.2 (forflyttningsomrade 1)
Z-axel

MP6581.0 (forflyttningsomrade 2)
X-axel

MP6581.1 (forflyttningsomrade 2)
Y-axel

MP6581.2 (forflyttningsomrade 2)
Z-axel

MP6582.0 (forflyttningsomrade 3)
X-axel

MP6582.1 (forflyttningsomrade 3)
Y-axel

MP6582.2 (forflyttningsomrade 3)
Z-axel

Overvakning av rotations- och
parallellaxlarnas positioner

MP6585
Funktion inaktiv: 0
Overvaka axelpositionerna: 1

Definiera vilka rotations- och parallellaxlar

som skall 6vervakas

MP6586.0
Overvaka inte A-axelns position: 0
Overvaka A-axelns position: 1

VMIP6586.1
Overvaka inte B-axelns position: 0
Overvaka B-axelns position: 1

VIP6586.2
Overvaka inte C-axelns position: 0
Overvaka C-axelns position: 1

MIP6586.3
Overvaka inte U-axelns position: 0
Overvaka U-axelns position: 1

MIP6586.4
Overvaka inte V-axelns position: 0
Overvaka V-axelns position: 1

MP6586.5
Overvaka inte W-axelns position: 0
Overvaka W-axelns position: 1
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TNC-presentation, TNC-editor

Cykel 17, 18 och 207:
Spindelorientering vid
cykelns bérjan

MP7160
Utfor spindelorientering: 0
Utfor inte ndgon spindelorientering: 1

Programplats

MP7210

TNC med maskin: 0

TNC som programmeringsplats med aktivt PLC: 1
TNC som programmeringsplats utan aktivt PLC: 2

Kvittering av
meddelandet
Stromavbrott efter
uppstart

MP7212
Kvittering med knapp: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO- MP7220
programmering: 0 till 150
Forvalt

blocknummersteg

Sparra val av vissa MP7224.0

filtyper

Alla filtyper kan valjas via softkey: +0

Sparra val av HEIDENHAIN-program (softkey VISA .H): +1
Sparra val av DIN/ISO-program (softkey VISA .1): +2
Sparra val av verktygstabeller (softkey VISA .T): +4
Spérra val av nollpunktstabeller (softkey VISA .D): +8
Spérra val av palettabeller (softkey VISA .P): +16

Sparra val av textfiler (softkey VISA A): +32

Spérra val av punkttabeller (softkey VISA .PNT): +64

13.1 Allmanna anvandarparametrar

Sparra editering av
vissa filtyper

Anmarkning:

Om en filtyp sparras
kommer TNC:n att
radera alla filer av denna

typ.

MP7224.1

Spérra inte editor: +0

Spérra editering av
HEIDENHAIN-program: +1
DIN/ISO-program: +2
Verktygstabeller: +4
Nollpunktstabeller: +8
Palettabeller: +16
Textfiler: +32
Punkttabeller: +64

Konfiguration av
palettfiler

MP7226.0
Palettfiler ej aktiva: 0
Antal paletter per palettfil: 1 till 2565

Konfiguration av
nollpunktsfiler

MP7226.1
Nollpunktstabeller ej aktiva: 0
Antal nollpunkter per nollpunktstabell: 1 till 255

Programléangd for
programprovning

MP7229.0
Block 100 till 9 999

Programlangd som FK-
block ar tillatna till

MP7229.1
Block 100 till 9 999
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TNC-presentation, TNC-editor

Dialogsprak

MP7230

Engelska: 0

Tyska: 1

Tjeckiska: 2

Franska: 3

Italienska: 4

Spanska: b

Portugisiska: 6

Svenska: 7

Danska: 8

Finska: 9

Nederlandska: 10

Polska: 11

Ungerska: 12

reserverad: 13

Ryska (kyrilliska tecken): 14 (endast mojligt vid MC 422 B)
Kinesiska (forenklad): 15 (endast mojligt vid MC 422 B)
Kinesiska (traditionell): 16 (endast mojligt vid MC 422 B)

Installning av TNC:ns
interna klocka

MP7235

Vérldstid (Greenwich time): 0
Centraleuropeisk tid (CET): 1
Centraleuropeisk sommartid: 2

Tidsskillnad till varldstid: -23 till +23 [timmar]

Konfiguration av
verktygstabeller

MP7260

Ej aktiv: 0

Antal verktyg som TNC:n genererar nar en ny verktygstabell dppnas:
1 till 254

Om man behover fler dn 254 verktyg kan verktygstabellen utdkas med funktionen INFOGA N

RADER VID SLUTET, se "Verktygsdata”, sida 145

Konfiguration av
platstabeller

MP7261.0 (magasin 1)

MP7261.1 (magasin 2)

MP7261.2 (magasin 3)

MP7261.3 (magasin 4)

Ej aktiv: 0

Antal platser i verktygsmagasinet: 1 till 254

Om vardet 0 skrivs in i MP 7261.1 till MP7261.3 kommer endast ett verktygsmagasin att

anvandas.

Indexerade verktyg for
att kunna lagga in flera
kompenseringsdatafor
ett verktygsnummer

MP7262
Inte indexerade: 0
Antal tilldtna index: 1 till 9

Softkey platstabell MP7263
Visa softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: 0
Visa inte softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: 1
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13 Tabeller och dversikt @



TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller (ej
anvand: 0;
Kolumnnummer i
verktygstabellen for

MP7266.0

Verktygsnamn — NAME: 0 till 32; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.1

Verktygslangd — L: 0 till 32; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.2

Verktygsradie — R: 0 till 32; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.3

Verktygsradie 2 — R2: 0 till 32; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.4

Overmatt langd — DL: 0 till 32; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.5

Overméatt radie — DR: 0 till 32; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.6

Overmatt radie 2 — DR2: 0 till 32; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.7

Verktyg spéarrat — TL: 0 till 32; Kolumnbredd: 2 tecken
MP7266.8

Systerverktyg — RT: 0 till 32; Kolumnbredd: 3 tecken
MP7266.9

Maximal livslangd — TIME1: 0 till 32; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.10

Max. livslangd vid TOOL CALL — TIMEZ2: 0 till 32; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.11

Aktuell livslangd — CUR. TIME: 0 till 32; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.12

Verktygskommentar — DOC: 0 till 32; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.13
Antal skar — CUT.: 0 till 32; Kolumnbredd: 4 tecken
MP7266.14

Tolerans for detektering av forslitning verktygslangd — LTOL: 0 till 32; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.15

Tolerans for detektering av forslitning verktygsradie — RTOL: 0 till 32; Kolumnbredd: 6 tecken

13.1 Allmanna anvandarparametrar
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller (ej
anvand: 0;
Kolumnnummer i
verktygstabellen for

MP7266.16

Skarriktning — DIRECT.: 0 till 32; Kolumnbredd: 7 tecken
MP7266.17

PLC-status — PLC: 0 till 32; Kolumnbredd: 9 tecken
MP7266.18

Tilldgg till verktygsforskjutningen i verktygsaxeln fran MP6530 — TT:L-OFFS: 0 till 32;
Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.19

Forskjutning av verktyget fran avkénnarens centrum till verktygets centrum — TT:R-OFFS: 0 till
32; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.20

Tolerans for detektering av brott verktygslangd — LBREAK.: 0 till 32; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.21

Tolerans for detektering av brott verktygsradie — RBREAK: 0 till 32; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.22

Skarlangd (cykel 22) — LCUTS: 0 till 32; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.23

Maximal nedmatningsvinkel (cykel 22) — ANGLE.: 0 till 32; Kolumnbredd: 7 tecken
MP7266.24

Verktygstyp —=TYP: 0 till 32; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.25

Verktygets skarmaterial — TMAT: 0 till 32; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.26

Skérdatatabell - CDT: 0 till 32; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.27

PLC-véarde — PLC-VAL: 0 till 32; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.28

Avkénnarens cnetrumférskjutning huvudaxel — CAL-OFF1: 0 till 32; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.29

Avkannarens cnetrumfoérskjutning komplementaxel — CALL-OFF2: 0 till 32; Kolumnbredd: 11
tecken

MP7266.30

Spindelvinkel vid kalibrering — CALL-ANG: 0 till 32; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.31

Verktygstyp for platstabellen — PTYP: 0 till 32; Kolumnbredd: 2 tecken

MP7266.32

Begransning spindelvarvtal - NMAX: - till 999999; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.33

Frikérning vid NC-stopp — LIFTOFF: Y / N; Kolumnbredd: 1 tecken

MP7266.34

Maskinberoende funktion — P1: -99999,9999 till +99999,9999; Kolumnbredd: 10 tecken
MP7266.35

Maskinberoende funktion — P2: -99999,9999 till +99999,9999; Kolumnbredd: 10 tecken
MP7266.36

Maskinberoende funktion — P3: -99999,9999 till +99999,9999; Kolumnbredd: 10 tecken
MP7266.37

Verktygsspecifik kinematikbeskrivning — KINEMATIC: Namn pa kinematikbeskrivningen;
Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.38

Spetsvinkel T_ANGLE: 0 till 180; Kolumnbredd: 9 tecken

MP7266.39

Gangstigning PITCH: 0 till 99999,9999; Kolumnbredd: 10 tecken
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Konfiguration av
verktygsplatstabell (ej
anvand: 0;
Kolumnnummer i
platstabellen for

MP7267.0

Verktygsnummer —T: 0 till 7

MP7267.1

Specialverktyg — ST: 0 till 7

MP7267.2

Fast plats — F: 0 till 7

MP7267.3

Plats spéarrad — L: 0 till 7

MP7267.4

PLC - status — PLC: 0 till 7

MP7267.5

Verktygsnamn fran verktygstabellen — TNAME: 0 till 7
MP7267.6

Kommentar fran verktygstabellen — DOC: 0 till 77
MP7267.7

Verktygstyp — PTYP: 0 till 99

MP7267.8

Varde for PLC — P1: -99999,9999 till +99999,9999
MP7267.9

Varde for PLC — P2: -99999,9999 till +99999,9999
MP7267.10

Varde for PLC — P3: -99999,9999 till +99999,9999
MP7267.11

Varde for PLC — P4: -99999,9999 till +99999,9999
MP7267.12

Varde for PLC — P5: -99999,9999 till +99999,9999
MP7267.13

Reserverad plats — RSV: 0 till 1

MP7267.14

Spérra plats ovanfor - LOCKED_ABOVE: 0 till 656535
MP7267.15

Sparra plats nedanfér — LOCKED_BELOW: 0 till 65535
MP7267.16

Spérra plats till vanster — LOCKED_LEFT: 0 till 656535
MP7267.17

Spérra plats till hdger — LOCKED_RIGHT: 0 till 65535

Driftart Manuell drift:
Presentation av matning

MP7270

Matning F visas bara da en axelriktningsknapp trycks in: 0

Matning F visas dven da inte ndgon axelriktningsknapp trycks in (matning som har definierats via
softkey F eller matning i den "“langsammaste” axeln): 1

Decimaltecken

MP7280
Visa komma som decimaltecken: 0
Visa punkt som decimaltecken: 1

Positionsvisning i
verktygsaxeln

MP7285

Positionsvisning i forhéllande till verktygets utgdngspunkt: 0
Positionsvisning i verktygsaxeln i forhallande till
verktygsspetsen: 1
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TNC-presentation, TNC-editor

Positionsvisning for MP7289

spindelpositionen 0,1°:0
0,05°1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Upplésning MP7290.0 (X-axel) till MP7290.13 (14:e axel)
0,1Tmm:0
0,06 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mMm: 5
0,0001 mMm: 6

Sparra andring av MP7294

utgangspunkten i Andring av av utgéngspunkten ej sparrad: +0

presettabellen Andring av utgdngspunkten i X-axeln sparrad: +1
Andring av utgdngspunkten i Y-axeln spérrad: +2
Andring av utgdngspunkten i Z-axeln sparrad: +4
Andring av utgdngspunkten i IV:e axeln spérrad: +8
Andring av utgdngspunkten i V:e axeln sparrad: +16
Andring av utgdngspunkten i 6:e axeln spéarrad: +32
Andring av utgdngspunkten i 7:e axeln spérrad: +64
Andring av utgdngspunkten i 8:e axeln spérrad: +128
Andring av utgdngspunkten i 9:e axeln spérrad: +256
Andring av utgdngspunkten i 10:e axeln spérrad: +512
Andring av utgdngspunkten i 11:e axeln sparrad: +1024
Andring av utgdngspunkten i 12:e axeln sparrad: +2048
Andring av utgdngspunkten i 13:e axeln sparrad: +4096
Andring av utgangspunkten i 14:e axeln spéarrad: +8192

Sparra andring av MP7295

utgangspunkten Andring av av utgéngspunkten ej spérrad: +0
Andring av utgdngspunkten i X-axeln sparrad: +1
Andring av utgédngspunkten i Y-axeln spérrad: +2
Andring av utgédngspunkten i Z-axeln sparrad: +4
Andring av utgdngspunkten i IV:e axeln spérrad: +8
Andring av utgdngspunkten i V:e axeln sparrad: +16
Andring av utgdngspunkten i 6:e axeln spéarrad: +32
Andring av utgdngspunkten i 7:e axeln spérrad: +64
Andring av utgdngspunkten i 8:e axeln spérrad: +128
Andring av utgdngspunkten i 9:e axeln spérrad: +256
Andring av utgdngspunkten i 10:e axeln spérrad: +512
Andring av utgdngspunkten i 11:e axeln spérrad: +1024
Andring av utgdngspunkten i 12:e axeln spérrad: +2048
Andring av utgdngspunkten i 13:e axeln sparrad: +4096
Andring av utgangspunkten i 14:e axeln spéarrad: +8192

Spaérra andring av MP7296
utgangspunkten med Andring av av utgangspunkten ej sparrad: 0
de orangefargade Spérra andring av utgadngspunkten med de orangefargade axelknapparna: 1

axelknapparna
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Aterstall
statuspresentation, Q-
parametrar,
verktygsdata och
bearbetningstid

MP7300

Aterstall allt da ett program vaéljs: 0

Aterstall allt d& ett program véljs och vid M02, M30, END PGM: 1

Aterstall bara statuspresentation, bearbetningstid och verktygsdata d& ett program véljs: 2
Aterstall bara statuspresentation, bearbetningstid och verktygsdata da ett program valjs och vid
MO02, M30, END PGM: 3

Aterstall statuspresentation, bearbetningstid och Q-parametrar da ett program vaéljs: 4

Aterstall statuspresentation, bearbetningstid och Q-parametrar da ett program valjs och vid M02,
M30, END PGM: 5

Aterstall statuspresentation och bearbetningstid da ett program valjs: 6

Aterstall statuspresentation och bearbetningstid da ett program valjs och vid M02, M30, END
PGM: 7

Presentationssatt for
grafik

MP7310

Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektionsmetod 1: +0

Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektionsmetod 2: +1

Vrid inte koordinatsystemet for grafisk presentation: +0

Vrid koordinatsystemet for grafisk presentation med 90°: +2

Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT visas i forhéllande till den gamla nollpunkten: +0
Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT visas i forhallande till den nya nollpunkten: +4
Visa inte markdrens position vid presentation i tre plan: +0

Visa markdrens position vid presentation i tre plan: +8

Software-funktioner fér den nya 3D-grafiken aktiv: +0

Software-funktioner for den nya 3D-grafiken inaktiv: +16

Begransning av ett
verktygs simulerade
skarlangd. Endast
verksam nar LCUTS
inte ar definierad

MP7312

0 till 99 999,9999 [mm]

Faktor som multipliceras med verktygsdiametern for att 6ka simuleringshastigheten. Vid
inmatning av 0 forutsatter TNC:n en oandligt lang skarlangd, vilket paverkar
simuleringshastigheten.

Grafisk simulering
utan programmerad
spindelaxel:
Verktygsradie

MP7315
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering
utan programmerad
spindelaxel:
Arbetsdjup

MP7316
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering
utan programmerad
spindelaxel: M-
funktion for start

MP7317.0
0 till 88 (0: funktion inaktiv)

Grafisk simulering
utan programmerad
spindelaxel: M-
funktion for slut

MP7317.1
0 till 88 (0: funktion inaktiv)

Instéallning av
skarmslackare

Ange efter vilken tid
TNC:n skall aktivera
skarmslackaren

MP7392
0 till 99 [min] (O: funktion inaktiv)
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Bearbetning och programkérning

Effekt av cykel 11 SKALFAKTOR

MP7410
SKALFAKTOR verksam i 3 axlar: 0
SKALFAKTOR endast verksam i bearbetningsplanet: 1

Administration av verktygsdata/
kalibreringsdata

MP7411

TNC:n lagrar kalibreringsdata for 3D-avkdnnarsystemet internt: +0
TNC:n anvander avkdnnarsystemets kompenseringsvarden i
verktygstabellen som kalibreringsdata for 3D-avkdnnarsystemet: +1

SL-cykler

MP7420

Fras kanal runt konturen i medurs riktning for éar och i
moturs riktning for fickor: +0

Fras kanal runt konturen i medurs riktning for fickor och i
moturs riktning for Gar: +1

Fras konturkanal fore urfrasning: +0

Fréas konturkanal efter urfrasning: +2

Sammanfoga kompenserade konturer: +0

Sammanfoga okompenserade konturer: +4

Urfrasning pa samtliga djup ner till fickans botten: +0
Fras bade kanal och urfrasning pa varje skardjup innan vaxling till ndsta
skardjup: +8

For cyklerna 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 galler:

Forflytta verktyget vid cykelslutet tillbaka till den sist programmerade
positionen fore cykelanropet: +0

Endast frikérning i spindelaxeln vid cykelslutet: +16

Cykel 4 FICKFRASNING, cykel 5 MP7430
CIRKELFICKA, cykel 6 URFRASNING: 0,1till 1,414
Overlappningsfaktor

Cirkelradiens tillatna avvikelse vid cirkel- MP7431

slutpunkten jamfort med cirkel-startpunkten

0,0001 till 0,016 [mm]

Funktion for ett antal tillaggs-
funktioner M

Anmarkning:

ky-faktorerna definieras av maskintillverkaren.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

MP7440

Stoppa programkoérningen vid M06: +0

Stoppa inte programkdérningen vid M06: +1

Inget cykelanrop med M89: +0

Cykelanrop med M89: +2

Stoppa programkdrningen vid M-funktioner: +0

Stoppa inte programkdérningen vid M-funktioner: +4

ky-faktorer ej vaxlingsbara via M105 och M106: +0

ky-faktorer vaxlingsbara via M105 och M106: +8
Matningshastighet i verktygsaxeln med M103 F..

reducering ej aktiv: +0

Matningshastighet i verktygsaxeln med M103 F..

reducering aktiv: +16

Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar ej aktivt: +0
Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar aktivt: +64

Felmeddelande vid cykelanrop

MP7441

Visa felmeddelande om inte M3/M4 é&r aktiv: 0

Visa inte felmeddelande om inte M3/M4 ar aktiv: +1

reserverad: +2

Visa inte felmeddelande nar djup har programmerats positivt: +0
Visa felmeddelande nar djup har programmerats positivt: +4
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Bearbetning och programkoérning

M-funktion for spindelorientering i MP7442
bearbetningscyklerna Funktion inaktiv: 0
Orientering direkt via NC: -1
M-funktion foér spindelorienteringen 1 till 999

Maximal banhastighet vid matnings- MP7470
override 100% i driftarterna for 0 till 99 999 [mm/min]
programkorning

Matningshastighet for utjamningsrorelse av. - MP7471

rotationsaxlar 0 till 99 999 [mm/min]
Kompatibilitets-maskinparameter for MP7475
nollpunktstabeller Nollpunktsférskjutningar utgar fran arbetsstyckets nollpunkt: 0

Vid inmatning av 1 i aldre TNC-styrsystem och i software 340 420-xx utgick
nollpunktsférskjutningar fran maskinens nollpunkt. Denna funktion star
inte langre till férfogande. Numera skall Preset-tabellen anvandas istallet
for nollpunktstabeller som utgér fran REF (se "Administration av
utgangspunkter via Preset-tabellen” pa sidan 64)

13.1 Allmanna anvandarparametrar
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13.2 Kontaktbelaggning och

s anslutningskabel for datasnitt
S
® Datasnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-
-S utrustning
L
— @ Datasnittet uppfyller EN 50 178 " Sakert franskilt fran nat”.
(<))
Q
g Vid anvandning av 25-poligt adapterblock:
% TNC VB 365 725-xx Qf:ggg‘f“k VB 274 545-xx
c -
'E Hane |[Beldggning |Hona Farg Hona Hane |[Hona Hane Farg Hona
kot 1 ansluts ej 1 1 1 1 1 vit/brun 1
% 2 RXD 2 gul 3 3 3 3 gul 2
c 3 TXD 3 grén 2 2 2 2 grén 3
© 4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8
S 5 Signal GND |5 rod 7 7 7 7 r6d 7
(@] 6 DSR 6 bla 6 6 6 6 — 6 —
o 7 RTS 7 gré 4 4 4 4 gré 5
.E 8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4
g 9 ansluts ej 9 8 _J lila 20
(o)) Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje | Hdlje Holje Ytterskarm Holje
i(©
T) Vid anvdndning av 9-poligt adapterblock:
Q
% NG VB 355 484-xx poapterblock | VB 366 964-xx
b Hane |[Beldggning |Hona Farg Hane Hona Hane |Hona Farg Hona
g 1 ansluts gj 1 rod 1 1 1 1 rod 1
Y 2 RXD 2 gul 2 2 2 2 gul 3
(\! 3 TXD 3 vit 3 3 3 3 vit 2
(40 ] 4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6
< 5 Signal GND 5 svart 5 5 5 5 svart 5
6 DSR 6 lila 6 6 6 6 lila 4
7 RTS 7 gra 7 7 7 7 gra 8
8 CTR 8 vit/gron 8 8 8 8 vit/grén 7
9 ansluts gj 9 grén 9 9 9 9 grén 9
Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje Holje |Holje Ytterskarm Holje

536 13 Tabeller och dversikt @



Frammande utrustning

Kontaktbeldggningen pa en icke-HEIDENHAIN-enhet kan skilja sig

markant frdn den pa en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av dverféring. Nedanstaende

tabell visar adapterblockets kontaktbelaggning.

Adapterblock 363 987-02 | VB 366 964-xx

Hona Hane Hona Farg Hona
1 1 1 roéd 1

2 2 2 gul 3

3 3 3 vit 2

4 4 4 brun 6

5 5 5 svart 5

6 6 6 lila 4

7 7 7 gra 8

8 8 8 vit/grén 7

9 9 9 grén 9
Holje Holje Holje Ytterskarm | Holje

HEIDENHAIN iTNC 530
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Datasnitt V.11/RS-422

P& datasnitt V.11 anslutes endast icke-HEIDENHAIN utrustning.

c
(72)
© _ _
"C-B' I% Datasnittet uppfyller EN 50 178 “Sakert franskilt frdn nat”.
© Kontaktbelaggningen pa TNC-logikenheten (X28) och den
r pa adapterblocket ar identisk.
2
— Adapterblock
_qQ, TNC VB 355 484-xx 363 987-01
(44 Hona Belaggning |Hane | Farg Hona Hane [Hona
f, 1 RTS 1 rod 1 1 1
o 2 DTR 2 qul 2 2 2
.E 3 RXD 3 vit 3 3 3
.E 4 TXD 4 brun 4 4 4
=2 5 Signal GND |5 svart |5 5 5
g 6 CTS 6 |lia 6 6 6
c 7 DSR 7 gra 7 7 7
= 8 RXD 8 vit/gron |8 8 8
8 9 TXD 9 grén 9 9 9
(o)) Holje Ytterskarm Holje | Ytterska | HoOlje Holje |Holje
: rm
c
g Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt
% Maximal kabellangd:
0 Oskarmad: 100 m
‘E Skarmad: 400 m
S P Signal Beskrivning
g 1 TX+ Transmit Data
-4 2 TX- Transmit Data
N
0'5 3 REC+ Receive Data
T4 fri
5 fri
6 REC- Receive Data
7 fri
8 fri
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13.3 Teknisk information

Symbolforklaring
Standard
Axel-option
Software-option 1
Software-option 2

Anvandarfunktioner

Kortbeskrivning

Grundutfoérande: 3 axlar plus spindel

Fjarde NC-axel plus hjalpaxel
eller

8 ytterligare axlar eller 7 ytterligare axlar plus 2:a spindel
Digital strom- och varvtalsreglering

Programinmatning

| HEIDENHAIN-klartextdialog, med smarT.NC och enligt DIN/ISO

Positionsuppgifter

Bor-positioner for ratlinje och cirkelbage i ratvinkliga koordinater eller polédra koordinater
Absoluta eller inkrementala mattuppgifter

Presentation och inmatning i mm eller tum

Presentation av handrattsrorelse vid bearbetning med handrattséverlagring

Verktygskompensering

Verktygsradie i bearbetningsplanet och verktygsléngd
Forberakning av radiekompenserad kontur upp till 99 block (M120)

Tredimensionell verktygsradiekompensering for dndring av verktygsdata i efterhand
utan att programmet behdver beredas pa nytt

Verktygstabeller

Flera verktygstabeller med godtyckligt antal verktyg

Skardatatabeller

Skardatatabeller for automatisk berdkning av spindelvarvtal och matning utifran
verktygsspecifika data (skarhastighet, matning per tand)

Konstant banhastighet

| férhallande till verktygscentrumets bana
| forhallande till verktygsskaret

Parallelldrift

Skapa program med grafiskt stdd samtidigt som ett annat program exekveras

3D-bearbetning (software-
option 2)

Sarskilt ryckfri rorelsereglering
3D-verktygskompensering via ytnormal-vektor

Forandring av spindelhuvudets instéllning med elektronisk handratt samtidigt som
programmet exekveras; Verktygsspetsens position forblir oférandrad (TCPM = Tool
Center Point Management)

Hall verktyget vinkelratt till konturen
Verktygsradiekompensering vinkelratt till rorelse- och verktygsriktningen
Spline-interpolering

Rundbordsbearbetning
(software-option 1)

Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.3 Teknisk information

Anvandarfunktioner

Konturelement

Ratlinje

Fas

Cirkelbage

Cirkelcentrum

Cirkelradie

Tangentiellt anslutande cirkelbage
Hornrundning

Framkorning till och
frankorning fran konturen

Via ratlinje: tangentiell eller vinkelrat
Via cirkel

Flexibel
konturprogrammering FK

Flexibel konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt stod for
arbetsstycken som inte har NC-anpassad mattsattning

Programhopp

Underprogram
Programdelsupprepning
Godtyckligt program som underprogram

Bearbetningscykler

Borrcykler for borrning, djuphélsborrning, brotschning, ursvarvning, férsankning,
gangning med och utan flytande ganghuvud

Cykler for frasning av invdndiga och utvandiga gangor
Grov- och finbearbetning av fyrkants- och cirkelficka
Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor
Cykler for frasning av raka och cirkelformade spéar
Punktmonster pa cirkel och linjer

Konturficka — &ven konturparallell

Konturtag

Dessutom kan maskintillverkarcykler — speciella bearbetningscykler som har skapats
av maskintillverkaren — integreras

Koordinatomrakning

Férskjutning, vridning, spegling
skalfaktor (axelspecifik)
Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1)

Q-parameter
Programmering med variabler

Matematiska funktioner =, +, —, *, /, sina., cos a
A/a2 + b2 Ja

Logiska villkor (=, =/, <, >)

Parentesberakning

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, absolutvarde for ett tal, konstant
7, negering, ta bort decimaler eller heltalsdel

Funktioner for cirkelberakning

Programmeringshjalp

Kalkylator

Hjalpfunktion som ar anpassad till situationen vid felmeddelanden
Grafiskt stéd vid programmering av cykler

Kommentarblock i NC-programmet

Teach-In

Ar-positioner éverfors direkt till NC-programmet
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Anvandarfunktioner

Testgrafik
Presentationssatt

Grafisk simulering av bearbetningsférloppet dven samtidigt som ett annat program
exekveras

Vy ovanifran / Presentation i tre plan / 3D-presentation

Delférstoring

Programmeringsgrafik

| driftart "Programinmatning” kan de inmatade NC-blocken ritas automatiskt (2D-
streckgrafik) dven samtidigt som ett annat program exekveras

Bearbetningsgrafik
Presentationssatt

Grafisk presentation av programmet som exekveras i vy ovanifrdn / presentation i

tre plan / 3D-presentation

Bearbetningstid

Berakning av bearbetningstid i driftart “Programtest”
Presentation av aktuell bearbetningstid i Programkdrnings-driftarterna

Aterkorning till konturen

Blocklasning fram till ett godtyckligt block i programmet och framkérning till den
berdknade bor-positionen for att dteruppta bearbetningen

Avbryta programmet, ldmna konturen och sedan kora tillbaka till konturen

13.3 Teknisk information

nollpunktstabeller

Flera nollpunktstabeller

Palettabeller

Palettabeller med godtyckligt antal inmatningar for val av paletter, NC-program och
nollpunkter. Palettabellerna kan exekveras arbetsstyckes- eller verktygsorienterat

Avkannarcykler

Kalibrera avkannarsystemet

Manuell och automatisk kompensering for snett placerat arbetsstycket
Manuell och automatisk instélining av utgdngspunkt

Automatisk méatning av arbetsstycke

Cykler for automatisk verktygsmatning

Tekniska data

Komponenter

Huvuddator MC 422 B

Reglerenhet CC 422 eller CC 424

Knappsats

TFT-fargflatbildskarm med softkeys 15,1 tum

Programminne

Harddisk med minst 36 GByte for NC-program

Inmatnings- och
presentationsupplosning

ner till 0,1 ym vid linjaraxlar

ner till 0,000 1° vid vinkelaxlar

Inmatningsomrade

Maximum 99 999,999 mm (3.937 tum) resp. 99 999,999°

Interpolation

Ratlinje i 4 axlar

Ratlinje i 5 axlar (kraver exporttillstdnd, software-option 1)

Cirkel i 2 axlar

Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan (software-option 1)

Skruvlinje:

Overlagring av cirkelbage och ratlinje

Spline:

Exekvering av spline (polynom av 3:e graden)
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13.3 Teknisk information

Tekniska data

Blockcykeltid
3D-ratlinje utan
radiekompensering

3,6 ms

0,5 ms (software-option 2)

Axelreglering

Uppldsning positionsreglering: Positionsmatsystemets signalperiod/1024
Cykeltid positionsreglering:1,8 ms

Cykeltid varvtalsreglering: 600 ps

Cykeltid stromreglering: minimalt 100 ps

Rorelsestracka

Maximalt 100 m (3 937 tum)

Spindelvarvtal

Maximalt 40 000 varv/min (vid 2 polpar)

Felkompensering

Linjart och icke linjart axelfel, vandglapp, vandspikar vid cirkelrdrelser, varmeutvidgning
Friktion

Datasnitt

ett V.24 / RS-232-C och ett V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

Utdkat datasnitt med LSV-2-protokoll fér externfjarrstyrning av TNC:n via datasnittet
med HEIDENHAIN programvara TNCremo

Ethernet-datasnitt 100 Base T

ca. 2 till 5 MBaud (beroende pé filtyp och natbelastning)

USB 2.0-port

For anslutning av mus

Omgivningstemperatur

Drift:  0°C till +45°C
Lagring:=30°C till +70°C

Tillbehér

Elektroniska handrattar

en HR 420: portabel handratt med display eller

en HR 410: portabel handratt eller

en HR 130: inbyggnadshandratt elller

upp till tre HR 150: inbyggnadshandrattar via handrattsadapter HRA 110

Avkannarsystem TS 220: brytande 3D-avkannarsystem med kabelanslutning eller
TS 640: brytande 3D-avkannarsystem med infrardd dverforing
TT 130: brytande 3D-avkédnnarsystem for verktygsmaétning
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Software-option 1

Rundbordsbearbetning Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min

Koordinatomrakningar 3D-vridning av bearbetningsplanet

Interpolation Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan

Software-option 2

3D-bearbetning Sarskilt ryckfri rérelsereglering
3D-verktygskompensering via ytnormal-vektor

Forandring av spindelhuvudets instéllning med elektronisk handratt samtidigt som
programmet exekveras; Verktygsspetsens position forblir oférandrad (TCPM = Tool
Center Point Management)

Hall verktyget vinkelratt till konturen
Verktygsradiekompensering vinkelratt till rérelse- och verktygsriktningen
Spline-interpolering

13.3 Teknisk information

Interpolation Ratlinje i 5 axlar (kraver exporttillstdnd)

Blockcykeltid 0,5ms
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13.3 Teknisk information

Inmatningsformat och enheter for TNC-funktioner

Positioner, koordinater, cirkelradier,
faslangder

-99 999.9999 till +99 999.9999
(5,4: heltal,decimaler) [mm]

Verktygsnummer

0 till 32 767,9 (5.1)

Verktygsnamn

16 tecken, vid verktygsanrop T skrivet mellan ”". Tilldtna specialtecken:
#% %, & -

Delta-varde for verktygskompensering

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelvarvtal

0 till 99 999,999 (5,3) [varv/min]

Matningshastigheter

0 till 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tand] eller [nm/varv]

Vantetid i cykel G04

0 till 3 600,000 (4,3) [s]

Gangstigning i diverse cykler

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 till 360,0000 (3,4) [°]

Vinkel for polédra koordinater, rotation,
tippning av bearbetningsplanet

-360,0000 till 360,0000 (3,4) [°]

Polar koordinatvinkel for
skruvlinjeinterpolering (G12/G13)

-5 400,0000 till 5 400,0000 (4,4) [°]

Nollpunktsnummer i cykel G53

0 till 2 999 (4,0)

Skalfaktor i cykel G72

0,000001 till 99,999999 (2,6)

Tillaggsfunktion M

0 till 999 (3,0)

Q-parameternummer

0 till 1999 (4,0)

Q-parametervarde

-99 999,9990 till +99 999,9999 (5,4)

Marke (G98) for programhopp

0 till 999 (3,0)

Marke (G98) for programhopp

Godtycklig textstrang inom citationstecken ("")

Antal programdelsupprepningar REP

1 till 65 5634 (5,0)

Felnummer vid Q-parameterfunktion D14

0 till 1 099 (4,0)

Spline-parameter K

-9,99999999 till +9,99999999 (1,8)

Exponent for spline-parameter

-255 till 255 (3,0)

Normalvektorer N och T vid 3D-
kompensering

-9,99999999 till +9,99999999 (1,8)
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13.4 Byta buffertbatteri

Nar styrsystemet ar avstangt forsorjer ett buffertbatteri TNC:n med
strom for att data i RAM-minnet inte skall forloras.

Om TNC:n presenterar felmeddelandet Byt buffertbatteri maste
man byta batterierna:
@ Stang av maskinen och TNC:n fore vaxling av
buffertbatteri!

Buffertbatteri far endast bytas av personal med utbildning
for dettal

Batterityp:1 Lithium-batteri, typ CR 2450N (renata) |d.-nr. 315 878-01

1 Buffertbatteriet ar placerat i den bakre delen av MC 422 B (se
bilden uppe till hoger)

2 Byt batteriet; det nya batteriet kan bara monteras &t ratt hall

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 DIN/ISO-adressbokstaver

13.5 DIN/ISO-adressbokstaver

G-funktioner

Grupp G Funktion 5;?;:;’: Hanvisning
Positioneringar 00 Ratlinje-interpolation, kartesisk med snabbtransport Sida 183
01 Ratlinje-interpolation, kartesisk Sida 183
02 Cirkel-interpolation, kartesisk, medursn (med R)  Sida 187
03 Cirkel-interpolation, kartesisk, motursn (med R)  Sida 187
05 Cirkel-interpolation, kartesisk, utan riktningsuppgift Sida 187
06 Cirkel-interpolation, kartesisk, tangentiell konturanslutning Sida 190
07 Axelparallellt positioneringsblock
10 Ratlinje-interpolation, polér, med snabbtransport Sida 196
11 Ratlinje-interpolation, polar Sida 196
12 Cirkel-interpolation, polér, medurs Sida 196
13 Cirkel-interpolation, polér, moturs Sida 196
15 Cirkel-interpolation, polar, utan riktningsuppgift Sida 196
16 Cirkel-interpolation, polar, tangentiell konturanslutning Sida 197
Konturbearbetning, 24 Fas med faslangd R Sida 184
fram-/frankérning 25 Hornrundning med radie R Sida 185
26 Tangentiell framkdrning till en kontur med R Sida 180
27 Tangentiell frdnkorning frén en kontur med R Sida 180
Cykler for borrning och 240  Centrering Sida 250
gangfrasning 200 Borrning Sida 250
201  Brotschning Sida 252
202  Ursvarvning Sida 254
203  Universal-borrning Sida 256
204  Bakplaning Sida 258
205  Universal-djupborrning Sida 261
206  Gangning med flytande géngtappshaéllare Sida 266
207  Gangning utan flytande gangtappshallare Sida 268
208 Borrfrésning Sida 264
209 Géngning spéanbrytning Sida 270
262  Gangfrésning Sida 274
263  Forsank-gangfrasning Sida 276
264  Borr-gangfrasning Sida 279
265  Helix-borrgangfrasning Sida 283
267 Utvandig géngfrasning Sida 287
Cykler for att frasafickor, 210  Sparfrasning med pendlande nedmatning Sida 324
Gar och spar 211 Cirkulart spar med pendlande nedmatning Sida 327
212 Rektangular ficka finskar Sida 316
213  Rektangular 6 finskéar Sida 318
214 Cirkulér ficka finskar Sida 320
215 Cirkular ¢ finskar Sida 322
251  Rektangular ficka Sida 297
252  Cirkelficka Sida 302
253  Sparfrasning Sida 306
254 Cirkulart spar Sida 311
Cykler for att skapa 220  Punktmodnster pé cirkel Sida 334
punktmonster 221 Punktmonster pa linjer Sida 336
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: S
Grupp G Funktion 3;?&:;’: Hanvisning G>J
Cykler for att skapa 37 Definition av fickans kontur Sida 340 ,S
sammansatta konturer 120  Konturdata Sida 347 N
121 Forborrning (med G37) SLII Sida 348 =
122 Urfrasning (med G37) SLII Sida 349 o
123  Finskar djup (med G37) SLII Sida 350 2
124 Finskar sida (med G37) SLII Sida 351 %
125  Konturlinje (med G37) Sida 352 O
127  Cylindermantel (med G37) Sida 354 S
128  Cylindermantel spéarfrasning (med G37) Sida 356 -8
Cykler for ytor 60 Bearbetning med 3D-data Sida 380 o'
230 Uppdelning av plana ytor Sida 381
231 Uppdelning av godtyckligt vinklade ytor Sida 383 9
232  Planfrasning Sida 383 E
Cykler for 28 Spegling Sida 399 —
koordinatomrakning 53 Nollpunktsférskjutning med en nollpunktstabell Sida 395 o
b4 Nollpunktsfdrskjutning i programmet Sida 394 (To)
72 Skalfaktor Sida 402 OO
73 Vridning av koordinatsystemet Sida 401 -
80 Bearbetningsplan Sida 403
Specialcykler 04 Véntetid Sida 410
36 Spindelorientering Sida 412
39 Cykel programanrop, cykelanrop via G79 Sida 411
62 Toleransavvikelse for snabb konturfrasning Sida 413
Cykler f6r méatning av 400  Grundvridning via tva punkter Se
arbetsstyckets 401  Grundvridning via tva hal Bruksanvisn
snedstallning 402  Grundvridning via tva tappar ing TS-
403 Kompensera for snedhet via rotationsaxel cykler
404  Direkt instéllning av grundvridning
405 Kompensera for snedhet via C-axel
Cykler for automatisk 410  Utgdngspunkt i mitten av en rektangular ficka Se
installning av en 411 Utgangspunkt i mitten av en rektangular tapp Bruksanvisn
utgadngspunkt 412 Utgangspunkt i mitten av en cirkelficka / ett hal ing TS-
413  Utgangspunkt i mitten av en cirkular tapp cykler
414  Utgangspunkt invandigt hérn
415 Utgangspunkt utvandigt horn
416  Utgdngspunkt i mitten av en halcirkel
417  Utgangspunkt i avkannaraxeln
418  Utgéngspunkt i skarningspunkten mellan linjerna som
férbinder tva hélpar
419  Utgangspunkt i en enskild axel
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13.5 DIN/ISO-adressbokstaver

. Blockvis e Freef]
Grupp G Funktion verksam Hanvisning
Cykler for automatisk bb Uppmatning av en godtycklig koordinat i en godtycklig axel Se
arbetsstyckesmatning 420  Vinkelmatning Bruksanvisn
421 Uppmatning av en cirkelfickas/héls ldge och diameter ing TS-
422  Uppmatning av en cirkular tapps lage och diameter cykler
423  Uppmatning av en rektangular fickas lage och diameter
424 Uppmatning av en rektangular tapps lage och diameter
425  Uppmaéatning sparbredd
426  Uppmatning av kam
427  Uppmatning av en godtycklig koordinat i en godtycklig axel
430 Uppmatning av en hélcirkels lage och diameter
431  Uppmaéatning av ett plan
Cykler for automatisk 480 Kalibreringav TT Se
verktygsmatning 481  Matning av verktygslangd Bruksanvisn
482  Matning av verktygsradie ing TS-
483  Matning av verktygslangd och -radie cykler
Allmanna cykler 79 Cykelanrop Sida 239
Val av bearbetningsplan 17 Val av plan XY, verktygsaxel Z Sida 157
18 Val av plan ZX, verktygsaxel Y
19 Val av plan YZ, verktygsaxel X
20 Verktygsaxel IV
Koordinatdverforing 29 Overforing av det sista positionsbérvardet som Pol Sida 186
Raamnesdefinition 30 Raamnesdefinition for grafik, Min.-punkt Sida 103
31 Raamnesdefinition for grafik, Max.-punkt
Programpaverkan 38 Programkoérning STOPP
40 Ingen verktygskompensering (R0) Sida 162
41 Verktygskompensering, vanster om konturen (RL)
42 Verktygskompensering, hoger om konturen (RR)
43 Axelparallell kompensering, forldngning (R+)
44 Axelparallell kompensering, forkortning (R-)
Verktyg 51 Nasta verktygsnummer (vid aktivt centralt verktygsregister) Sida 158
Verktygsdefinition
99 Sida 146
Mattenhet 70 Mattenhet: Tum (for programbdrjan) Sida 104
71 Maéttenhet: Millimeter (fér programbérjan)
Mattuppgifter 90 Absoluta mattuppgifter Sida 85
91 Inkrementala méattuppgifter Sida 85
Underprogram 98 Satt ett Label-nummer
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Adressbokstaver

13.5 DIN/ISO-adressbokstaver

Adressbokstaver Funktion

% Programbarjan resp. programanrop

# Nollpunktsnummer med cykel G53

A Rotationsrorelse runt X-axel

B Rotationsrorelse runt Y-axel

C Rotationsrorelse runt Z-axel

D Parameterdefinition (programparameter Q)
DL Forslitningskompensering langd vid verktygsanrop
DR Forslitningskompensering radie vid verktygsanrop
E Tolerans for M112 och M124

F Matning

F Vantetid med G04

F Skalfaktor med G72

F Faktor for matningsreducering med M103
G Forflyttningskommando, cykeldefinition

H Polar koordinatvinkel med inkrementalt/absolut matt
H Vridningsvinkel med G73

H Gransvinkel for M112

I X-koordinat for cirkelcentrum/pol

J Y-koordinat for cirkelcentrum/pol

K Z-koordinat for cirkelcentrum/Pol

L Satt ett Label-nummer med G98

L Hopp till ett Label-nummer

L Verktygslangd med G99

LA Antal block for forberdkning med M120

M Tilldggsfunktioner

N Blocknummer

P Cykelparameter i bearbetningscykler

P Parameter i parameterdefinitioner

Q Programparameter/cykelparameter

R Polar koordinatradie

R Cirkelradie med G02/G03/G05

R Rundningsradie med G25/G26/G27

R Fasning med G24

R Verktygsradie med G99

S Spindelvarvtal

S Spindelorientering med G36

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 DIN/ISO-adressbokstaver

Adressbokstéver Funktion
T Verktygsdefinition med G99
T Verktygsanrop
u Linjarrorelse parallell med X-axel
v Linjarrorelse parallell med Y-axel
W Linjarrorelse parallell med Z-axel
X X-axel
Y Y-axel
4 Z-axel
* Tecken for blockslut
Parameterfunktioner
Parameterdefinition Funktion Héanvisning
D00 Tilldelning Sida 435
D01 Addition Sida 435
D02 Subtraktion Sida 435
D03 Multiplikation Sida 435
D04 Division Sida 435
D05 Roten ur Sida 435
D06 Sinus Sida 438
D07 Cosinus Sida 438
D08 Roten ur kvadratsumma Sida 438
D09 Om lika, hopp Sida 440
D10 Om olika, hopp Sida 440
D11 Om storre an, hopp Sida 440
D12 Om mindre an, hopp Sida 440
D13 Vinkel (vinkel frdn c . sin a och ¢ . cos a) Sida 438
D14 Felnummer Sida 444
D15 Print Sida 446
D19 Overforing av varde direkt till PLC Sida 446
550
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14.1 Introduktion

14.1 Introduktion

Slutanvandarlicensavtal (EULA) for
Windows 2000

Tillsammans med TNC:n har du erhallit en Microsoft-programvara,
vilken har licensierats till HEIDENHAIN av Microsoft Licensing Inc.
eller ett av dess dotterbolag (MS). Denna installerade Microsoft-
programvaruprodukt samt dar sa ar mojligt ocksa tillhérande media,
tryckt material och dokumentation i “Online”- eller elektroniska format
("PROGRAMVARUPRODUKTEN") skyddas av
upphovsrattslagstiftning och internationella
upphovsrattskonventioner, sadval som av andra immaterialrattsliga
lagar och konventioner. PROGRAMVARUPRODUKTEN licensieras,
séljs inte. Alla rattigheter forbehélles.

slutanvandar-licensavtal (EULA), ar Ni inte beréattigade att
anvanda TNC:n eller att kopiera
PROGRAMVARUPRODUKTEN. | detta fall skall Ni
omgaende kontakta HEIDENHAIN, for att erhalla
anvisningar om returnering av den oanvanda TNC:n. | och
med den férsta anvandningen av
PROGRAMVARUPRODUKTEN, oberoende av i vilken
form, inklusive anvandning utanfér TNC:n, accepterar Ni
darmed bestdmmelserna i denna EULA och ar bunden
dartill (eller bekraftar eventuella tidigare godkéannanden).

@5 Om Ni inte accepterar bestdmmelserna i detta

Beviljande av licens

Ni far endast anvdnda PROGRAMVARUPRODUKTEN i TNC:n.
Genom detta slutanvandar-licensavtal (EULA) beviljar Microsoft er
foljande licens:

Ingen feltolerans

PROGRAMVARUPRODUKTEN ar inte feltolerant. Pa vilket satt
PROGRAMVARUPRODUKTEN skall anvandas i TNC:n, aligger
endast HEIDENHAIN att avgora. Microsoft forlitar sig pa att
HEIDENHAIN genom omféngsrika tester sakerstéaller lampligheten for
PROGRAMVARUPRODUKTEN i en sadan anvandning.

Friskrivning fran garantiansvar

PROGRAMVARUPRODUKTEN stélls till forfogande "i befintligt
skick” utan garanti betraffande felfrihet. Hela risken avseende
tillfredsstallande kvalitet, prestanda, noggrannhet och
fackmannamassigt utférande (inklusive vérdsldshet), som uppstar vid
anvandning av, eller prestanda hos, denna
PROGRAMVARUPRODUKT, ligger hos Er. Alla garantier betraffande
ostdérd anvandning eller att icke skada tredje part avbdjs harmed likasa.
Om Ni har ndgra som helst garantiansprak betraffande TNC:n eller
dess PROGRAMVARUPRODUKT, sa harstammar sadana
garantiansprak inte frdn Microsoft och ar inte bindande fér Microsoft.
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Anmarkning till Java-stod

PROGRAMVARUPRODUKTEN innehéller maojligtvis stéd for program
som &r skrivna i Java. Java-teknologin ar inte feltolerant och ar inte
utvecklad eller tillverkad for anvandning eller vidareforsaljning som
Online-styrprogramvara i riskfyllda miljéer, i vilka en storningsfri drift
kravs, sdsom exempelvis i nukleartekniska omraden, flygnavigerings-
eller kommunikationssystem, inom flygsakerhet, i direkt
livsuppehallande maskiner eller i vapensystem, dar ett
funktionsbortfall i Java-teknologin direkt kan leda till dédsfall,
personskador eller svara skador pa utrustning eller miljo. Microsoft &r
forpliktigat till denna undantagsklausul betraffande ansvar enligt avtal
med Sun Microsystems, Inc.

Friskrivning fran ansvar vid vissa skador

Sa langt det ar lagligt tillatet, ar Microsoft inte i ndgot fall ansvarigt for
nagon som helst form av, tillfalliga, indirekta eller foljdskador, som
skulle kunna uppstad som en féljd av anvandning eller drift av
PROGRAMVARUPRODUKTEN eller std i samband darmed. Denna
ansvarsbefrielse for skador géller aven da hjalpatgarder forfelar sitt
egentliga syfte. Microsoft ar inte under nagra som helst
omstandigheter anvsvarigt for belopp éver tvdhundrafemtio US-dollar
(U.S.$ 250,).

Begransningar avseende tillbakautveckling (Reverse
Engineering), dekompilering och isartagande

Ni ar inte, utdver vad som ar uttryckligen tillatet enligt tillamplig lag,
berattigad att tillbakautveckla (Reverse Engineering), att dekompilera
eller ta issr PROGRAMVARUPRODUKTEN.

Begransad licensierad programvaruoverlatelse

Ni &r endast berattigad till permanent 6verféring av rattigheter enligt
denna EULA, néar denna dverforing sker som en del av en permanent
forsaljning eller en permanent dverféring av TNC:n, och endast i den
man mottagaren har forklarat sig inférstddd med villkoren i denna
EULA. Sdvida PROGRAMVARUPRODUKTEN é&r en uppgradering,
maéste varje Overfdéring innehélla alla tidigare versioner av
PROGRAMVARURODUKTEN.

Exportrestriktioner

Harmed bekraftar Ni, att PROGRAMVARUPRODUKTEN ar
underkastad US-exportlagstiftning. Det aligger Er att folja alla
tillampliga internationella och nationella lagar som galler for
PROGRAMVARUPRODUKTEN, inklusive amerikanska exportregler
liksom begransningar for slutanvandare, slutanvandning och
destination som har utférdats av amerikanska och andra myndigheter.
Ytterligare information finner Ni under http://www.microsoft.com/
exporting/.
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14.1 Introduktion

Allmant

%. | detta kapitel beskrivs de speciella funktionerna for iTNC
530 med Windows 2000. Alla systemfunktioner for
Windows 2000 finns beskrivna i Windows-
dokumentationen.

TNC-styrsystem fran HEIDENHAIN har alltid varit anvandarvanliga:
enkel programmering i HEIDENHAIN-Klartextdialog,
praktikorienterade cykler, entydiga funktionsknappar och dverskadliga
grafikfunktioner gér dem till uppskattade verkstadsprogrammerbara
styrsystem.

Nu erbjuds anvandaren aven standard-VWindows-operativsystemet
som anvandargranssnitt. Den nya kraftfulla HEIDENHAIN-h&rdvaran
med tva processorer skapar grunden for iTNC 530 med Windows
2000.

En processor tar hand om realtidsuppgifterna och HEIDENHAIN-
operativsystemet samtidigt som den andra processorn enbart
anvands av standard-Windows-operativsystemet vilket dppnar varlden
av informations-teknologi fér anvandaren.

Aven hér 4r anvandarvanligheten hdgt prioriterad:
| knappsatsen éar ett komplett PC-tangentbord med musplatta
integrerad

Den hoguppldésande 15-tums-farg-flatbildskdrmen visar bade
iTNC-operatorsgranssnittet och Windows-applikationerna

Via USB-portarna kan PC-standard-utrustning sdsom exempelvis
mus, diskettenheter etc. enkelt anslutas till styrsystemet.

554

14 iTNC 530 med Windows 2000 (Option) @



Tekniska data

Tekniska data

iTNC 530 med Windows 2000

Utférande

Tva-processor-styrsystem med

Realtidsoperativsystem HERQOS for
maskinstyrningen

PC-operativsystem Windows 2000 som
anvandargranssnitt

Minne

RAM-minne:
64 MByte for styrsystemsapplikationer
128 MByte for Windows-applikationer

Harddisk
2.63 GByte for TNC-filer

9 GByte for Windows-data, dérav ér ca.
7.7 GByte tillgadngligt for applikationer

Datasnitt

Ethernet 10/100 BaseT (upp till 100 MBit/s;

beroende pa nétbelastningen)

V.24-RS232C (max. 115 200 Bit/s)
V.11-RS422 (max. 115 200 Bit/s)
2 x USB

2 x PS/2
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14.2 Starta iTNC 530-tillampnin

14.2 Starta iTNC 530-tillampning

Windows-inloggning

Efter att stromforsérjningen har slagits pa, bootar iTNC 530
automatiskt. Nar inmatningsdialogen for Windows-inloggning visas,
finns tva mojligheter till inloggning:

Inloggning som TNC-anvandare
Inloggning som lokal administrator

Inloggning som TNC-anvandare

Ange anvandarnamnet “"TNC" i inmatningsfaltet User name, ange
inte ndgot i inmatningsfaltet Password, bekrafta med OK

TNC-programvaran startas automatiskt, iTNC Control Panel visar
statusmeddelandet Starting, please wait... .

I:Wg_—, Sa lange iTNC Control Panel visas (se bilden till hoger),
skall inte nagra andra Windows-program startas eller
anvandas. Nar iTNC-programvaran har startats korrekt,
minimeras Control Panel till en HEIDENHAIN-symbol i
Task-raden.

Denna anvéandare tilldter endast begransad atkomst till
Windows-operativstystemet. Man far varken éndra
natverksinstallningar eller installera ny programvara.
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Inloggning som lokal administrator

% Kontakta maskintillverkaren for att erhalla anvandarnamn
och l6senord.

Som lokal administratér far du utféra installation av programvara och
instéllning av natverk.

HEIDENHAIN bistar inte med nagon hjalp vid installation
@ av Windows-applikationer och garanterar inte funktionen
for applikationer som du har installerat.

HEIDENHAIN ansvarar inte for felaktigt harddiskinnehall
som skulle kunna uppsta genom installation av
uppdateringar av frammande programvara eller annan
anvandarprogramvara.

Skulle service-insatser fran HEIDENHAIN kréavas efter
andring av program eller data kommer HEIDENHAIN att
debitera dessa service-kostnader.

For att sékerstélla en felfri funktion av iTNC-applikationen maste
Windows 2000 systemet vid varje tidpunkt ha tillracklig

CPU-kraft

ledigt harddiskutrymme pa enhet C
arbetsminne

bandbredd till harddisk-interfacet

till forfogande.

Styrsystemet jamnar ut korta intrang (upp till en sekund vid en
blockcykeltid pa 0,5ms) i datadverforingen fran Windows-processorn
via en omfangsrik buffert med TNC-data. Gar dock datadverféringen
frdn Windows-systemet ner under en langre tid, kan detta leda till en
ryckig matningshastighet vid programexekveringen och darigenom
ocksa till skador pa arbetsstycket.

Foljande forutsattningar skall beaktas vid
@ installationer av programvara:

Programmet som skall installeras far inte belasta
Windows-processorn sa mycket att den nar sin
kapacitetsgrans (128 MByte RAM, 266 MHz
taktfrekvens).

Program som koérs under Windows med prioritetsniva
hogre an normalt (above normal), hég (high) eller realtid
(real time) (t.ex. spel), far inte installeras.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Avstangning av iTNC 530

14.3 Avstangning av iTNC 530

Grundlaggande

For att undvika dataforlust vid avstdngning maste man stanga av iTNC
530 pa ett kontrollerat satt. Det finns flera olika satt att gora detta,
vilket beskrivs i féljande avsnitt.

@ Godtycklig avstangning av iTNC 530 kan leda till
dataforlust.

Innan du avslutar Windows maste iTNC 530-applikationen
avslutas.

Logga ut en anvandare
Du kan nar som helst logga ut ur Windows, utan att iTNC-
programvaran paverkas av detta. Under utloggningsforloppet visas

dock inte iTNC-bildskdarmen langre och man kan inte langre gdra nagra
inmatningar.

Beakta att maskinspecifika knappar (t.ex. NC-start eller
@5 axelriktningsknapparna) forblir aktiva.

Efter det att en ny anvéndare har loggat in visas iTNC-bildskarmen
igen.
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Avsluta iTNC-anvandningen

@ Varning!
Innan du avslutar iTNC-tillampningen maste
Nodstoppsknappen ovillkorligen tryckas in. Annars kan
data forloras eller maskinen skadas.

Det finns tva satt att avsluta iTNC-tillampningen:

Intern avslutning via driftart Manuell: avslutar samtidigt Windows

Extern avslutning via iTNC-ControlPanel: avslutar bara iTNC-
tilldmpningen

Intern avslutning via driftart Manuell
Valj driftart Manuell

Véxla softkeyrad, tills softkeyn for att sténga av iTNC-tilldmpningen
visas

Vaélj funktionen for att stdnga av, bekrafta sedan den
efterfoljande dialogfragan med softkey JA

Nar meddelandet It's now safe to turn off your
computer visas i iTNC-bildskdrmen, far du bryta
matningsspanningen till iTNC 530

Extern avslutning via iTNC-ControlPanel

Tryck pd Windows-knappen pa ASCII-tangentbordet: iTNC-
tilldmpningen minimeras och Task-raden visas

Dubbelklicka p& den grona HEIDENHAIN-symbolen nere till hoger i
Task-raden: iTNC-ControlPanel visas (se bilden uppe till hoger)

Valj funktionen for att avsluta iTNC 530-tillampningen:
Tryck pa faltet Stop iTNC

Efter att du har tryckt pa Nodstoppsknappen, bekrafta
iTNC-meddelandet med faltet Yes: iTNC-
tillampningen stoppas

iTNC-kontrollpanelen forblir aktiv. Via faltet
Restart iTNC kan du starta iTNC 530 pa nytt

For att avsluta Windows valjer du

féltet Start

menypunkten Shut down...
aterigen menypunkten Shut down
och bekraftar med OK

HEIDENHAIN iTNC 530
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Stianga av Windows

Om du forsoker att sténga av Windows samtidigt som iTNC-
programvaran fortfarande ar aktiv, kommer styrsystemet att
presentera en varning (se bilden uppe till hoger).

@5 Varning!
Innan du bekraftar med OK, tryck ovillkorligen in
Nodstoppsknappen. Annars kan data forloras eller
maskinen skadas.

Om du bekréftar med OK, stangs iTNC-programvaran ner och dérefter
avslutas Windows.

@ Varning!

Efter nagra sekunder visar Windows en egen varning (se
bilden i mitten till hdger) som tacker éver TNC-varningen.
Bekréafta aldrig varningen med End Now, eftersom detta
kan leda till dataforlust eller att maskinen skadas.

14.3 Avstangning av iTNC 530

560

iTRC Software is still running!
You should stop the iTHC before wou shut down,
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End Program - iTNC Control Panel ﬂ
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14.4 Natverksinstallningar
Forutsattning

@ For att kunna andra natverksinstaliningar maste du logga in
som lokal administrator. Kontakta din maskintillverkare for
att erhalla det anvandarnamn och I6senord som kravs for

detta.

Installningar skall endast utféras av en natverks-specialist.

Justera installningar

NariTNC 530 levereras innehaller den tva natverksforbindelser, Local

Area Connection och iTNC Internal Connection (se bilden till hoger).

Local Area Connection ar anslutningen av iTNC till ditt natverk. Alla
installningar som finns i Windows 2000 kan anvéndas for att anpassa
kommunikationen med ditt natverk (se mer om detta i Windows 2000
natverksbeskrivning).

iTNC Internal Connection &r en intern iTNC-férbindelse.
RH_% Andring av installningar for denna férbindelse ar inte tillatet
och kan stéra iTNC:ns funktion.

Denna interna natverksadress ar forinstalld till
192.168.254.253 och far inte kollidera med ert féretags
natverk, Subnet 192.168.254.xxx far alltsa inte finnas.

Optionen Obtain IP adress automatically (Erhall en IP-
adress automatiskt) far inte vara aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Natverksinstallningar

Atkomststyrning

Administratorer har dtkomst till TNC-enheterna D, E och F. Beakta att
data pa dessa partitioner delvis dr bindrkodade och att skrivatkomst
kan leda till odefinierade beteenden av iTNC.

Partitionerna D, E och F har dtkomstrattighet for anvandargrupperna
SYSTEM och Administrators. Genom gruppen SYSTEM sakerstalls
att Windows-service, som startar styrsystemet, erhéller &tkomst.
Genom gruppen Administrators uppnas att iTNC:ns
realtidsprocessor erhaller natverksforbindelse via iTNC Internal
Connection.

ldgga till andra grupper och i dessa grupper forbjuda viss
atkomst (i Windows har atkomstbegransningar foretrade
fore atkomstréattigheter).

ql_% Du far varken begransa atkomsten for dessa grupper eller
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14.5 Egenheter vid filhantering

iTNC:ns enheter

Nar du kallar upp filhanteringen i iTNC, erhaller du en lista med
tillgédngliga enheter i det vanstra fonstret, t.ex.

C:\: Den inbyggda harddiskens Windows-partition

RS232:\: Seriellt datasnitt 1

RS422:\: Seriellt datasnitt 2

TNC:\: iTNC:ns data-partition

Dessutom kan det finnas ytterligare natverksenheter som har
mappats upp via Windows-Explorer.

e

filhanteringen. Denna enhet (partition) har namnet D i
Windows-Explorer.

Underkataloger pa TNC-enheten (t.ex. RECYCLER och

System Volume Identifier)laggsinav\Windows 2000 och

far inte tas bort.

Via maskinparameter 7225 kan du definiera

enhetsbokstéver, vilka inte skall presenteras i TNC:ns

filhanterare.

Om du har mappat upp en ny natverksenhet i Windows-Explorer,
maéste du i forekommande fall uppdatera de tillgdngiga enheterna i

iTNC-presentationen:

Kalla upp filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Flytta markoren &t vanster till enhetsfonstret
Véxla softkeyrad till den andra nivan

Uppdatera enhets-presentationen: Tryck pa softkey AKT. TRAD

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Egenheter vid filhantering

Dataoverforing till iTNC 530

forst ha mappat upp den aktuella nétverksenheten via
Windows-Explorer. Atkomst till sa kallade UNC-
natverksnamn (t.ex. \PCO815\DIR1) &r inte majlig.

@5 Innan du kan starta en datadverforing fran iTNC maste du

TNC-specifika filer

Efter att du har férbundit iTNC 530 med ditt natverk kan du fran iTNC:n
f& atkomst till en valfri dator och dverféra filer. Vissa filtyper far man
dock bara éverféra genom att starta datadverforingen fran iTNC:n.
Anledningen till detta ar att filerna méaste konverteras till ett binart
format vid datadverféringen till iTNC.

Kopiering av féljande angivna filtyper till dataenhet D via
@5 Windows-Explorer ar inte tillatet!

Filtyper som inte far kopieras via Windows-Explorer:

Klartext-dialogprogram (andelse .H)
smarT.NC Unit-program (&ndelse .HU)
smarT.NC Konturprogram (andelse .HU)
DIN/ISO-program (&ndelse .1)
Verktygstabeller (dndelse .T)
Verktygsplatstabeller (dndelse .TCH)
Palett-tabeller (&ndelse .P)
Nollpunktstabeller (dndelse .D)
Punkttabeller (&ndelse .PNT)
Skardatatabeller (dndelse .CDT)

Fritt definierbara tabeller (3ndelse .TAB)

Tillvdgagangssatt vid datadverforingen: Se "Datadverforing till/fran en
extern dataenhet”, sida 99.

ASClI-filer

ASClI-filer (filer med &ndelse .A), kan kopieras utan begransningar med
hjalp av utforskaren.

Beakta att alla filer som du vill komma &t med filhanteraren
@5 i TNC:n, maste finnas lagrade pa enhet D.
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SYMBOLE
3D-framstallning ... 468
3D-kompensering
Peripheral Milling ... 164
3D-vridning av
bearbetningsplanet ... 70, 403
Cykel ... 403
manuell ... 70
steg for steg ... 406

A
Administrera utgangspunkter ... 64
Ange spindelvarvtal ... 157
Anvandarparametrar ... 522
allmanna
for 3D-avkannarsystem ... 523
for bearbetning och
programkorning ... 534
for extern datadverfoéring ... 523
for TNC-presentation, TNC-
editor ... 527
maskinspecifika ... 507
Arbetsstyckespositioner
absoluta ... 85
inkrementala ... 85
ASClI-filer ... 118
Aterkérning till konturen ... 483
Automatisk programstart ... 484
Automatisk
skardataberakning ... 149, 165
Automatisk verktygsmatning ... 149
Avkannarcykler: Se Bruksanvisning
Avkannarcykler
Avkannarsystemsovervakning ... 220
Avstangning ... 51

B

Bakplaning ... 258

BAUD-Rate, installning ... 493
Bearbetning med 3D-data ... 380
Berdkning av bearbetningstid ... 472
Beroende filer ... 505

Bildskarm ... 37
Bildskdrmsuppdelning ... 38
Block
infoga, dndra ... 109
radera ... 109

Blockframlasning ... 481
Efter stromavbrott ... 481

Borrcykler ... 246

Borrfrasning ... 264
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B

Borr-gangfrasning ... 279

Borrning ... 250, 256, 261
Fordjupad startpunkt ... 263

Brotschning ... 252

Byta buffertbatteri ... 545

C
Centrering ... 248
Cirkelbage ... 187, 188, 190, 196, 197
Cirkelcentrum ... 186
Cirkelficka
finskaer ... 320
Grovbearbetning+finbearbetning ...
302
Cirkular 6 finskar ... 322
Cirkulart spar
Grovbearbetning+finbearbetning ...
311
Cirkulart spar, frasning ... 327
Cykel
definiera ... 237
grupper ... 238
kalla upp ... 239
Cykler och punkttabeller ... 244
Cylinder ... 458
Cylindermantel ... 354, 356
Bearbeta kam ... 358
Konturfrasning ... 360

D
Datadverforingshastighet ... 493
Datadverforingsprogramvara ... 495
Datasakerhet ... 88
Datasnitt
installning ... 493
Kontaktbelaggning ... 536
tilldelning ... 494
Definiera arbetsstyckesmaterial ... 166
Definiera rédmne ... 104
Detaljfamiljer ... 434
Dialog ... 106
Djupborrning ... 261
Fordjupad startpunkt ... 263
Driftarter ... 40
Drifttid ... 517

E
Ellips ... 456
Ersatta texter ... 113
Ethernet-datasnitt
Anslutningsmajligheter ... 497
Introduktion ... 497
konfigurera ... 500
Logga péa och logga ur
natverk ... 102
Extern dtkomst ... 519
Extern datadverforing
iTNC 5630 ... 99
iTNC 530 med Windows
2000 ... 563

F
Fas ... 184
Fellista ... 124
Felmeddelanden ... 123, 124
Hjalp vid ... 123
utmatning ... 444
Filhantering ... 89
Beroende filer ... 505
Doép om fil ... 98
extern datadverforing ... 99
Filnamn ... 87
Filtyp ... 87
Funktionsdversikt ... 90
kalla upp ... 91
Kataloger ... 89
generering ... 93

kopiera ... 95
konfigurering via MOD ... 504
Kopiera fil ... 94

Kopiera tabeller ... 95

Markera filer ... 97

Radera fil ... 96

Skriv 6ver filer ... 101

Skydda fil ... 98

Valja fil ... 92
Filstatus ... 91
Finskar djup ... 350
Finskar sida ... 351
FN xx: Se Q-parameterprogrammering
Forborrning ... 248
Fordjupad startpunkt vid borrning ... 263
Forflyttning fran konturen ... 178
Forflyttning till konturen ... 178
Formatinformation ... 544
Forsank-gangfrasning ... 276
Fullcirkel ... 187
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G
Gangfrasning grunder ... 272
Gangfrasning utvandig ... 287
Gangfrasning, invandig ... 274
Gangning

med flytande ganghuvud ... 266

utan flytande

ganghuvud ... 268, 270

Grafik

Delférstoring ... 470

Presentationssatt ... 466

vid programmeringen ... 114

Delférstoring ... 115

Grafisk simulering ... 471

Grunder ... 82
H
Halcirkel ... 334

Handrattspositionering,
Overlagra: M118 ... 218
Harddisk ... 87
Helix-borrgéngfrasning ... 283
Helix-interpolering ... 197
Hjalp vid felmeddelanden ... 123
Hornrundning ... 185
Huvudaxlar ... 83

|
Indexerade verktyg ... 152
Infoga kommentarer ... 117
Installera service-pack ... 492
Instélining av utgadngspunkt ... 62, 86
utan 3D-avkénnarsystem ... 62
iTNC 530 ... 36
med Windows 2000 ... 552

K
Kalkylator ... 122
kataloger ... 89, 93
generering ... 93
kopiera ... 95
radera ... 96
Klartext-dialog ... 106
Knappsats ... 39
Kodnummer ... 491
Konstant banhastighet: M90 ... 209
Kontaktbeldggning, datasnitt ... 536
Kontrollera natverksférbindelse ... 503
Konturfunktioner
Grunder ... 174
Cirklar och cirkelbagar ... 176
Férpositionering ... 177
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K
Konturlinje ... 352
Konturrérelser
Poléra koordinater
Cirkelbdge med tangentiell
anslutning ... 197
Cirkelbage runt Pol CC ... 196
Ratlinje ... 196
ratvinkliga koordinater
Cirkelbage med bestdmd
radie ... 188
Cirkelbdge med tangentiell
anslutning ... 190
Cirkelbége runt cirkelcentrum
CC..187
Oversikt ... 182, 195
Ratlinje ... 183
Koordinatomrakning ... 393
Kopiering av programdelar ... 111
Kula ... 460

L

Langhal, frasning ... 324

Lankning av underprogram ... 421
Laserskarning, tillaggsfunktioner ... 232
L-blocksgenerering ... 513

Linjalyta ... 383

Lista med felmeddelanden ... 124
Look ahead ... 216

M
Maskinaxlar, forflytta ... 52
med den elektroniska
handratten ... 54, 55
med externa riktningsknappar ... 52
stegvis ... 53
Maskinfasta koordinater: M91,
M92 ... 206
Maskinparametrar
for 3D-avkannarsystem ... 523
for bearbetning och
programkorning ... 534
for extern datadverforing ... 523
for TNC-presentation och TNC-

editor ... 527
Matning ... 61
andra ... 61

vid rotationsaxlar, M116 ... 224
Matning i millimeter/
spindelvarv: M136 ... 215
Matningsfaktor vid
nedmatningsrorelse: M103 ... 214

M
Mattenhet, vélja ... 104
M-funktioner: Se tillaggsfunktioner
Mijukvarunummer ... 490
MOD-funktion

ldmna ... 488

Oversikt ... 489

valj ... 488

N
Natverksanslutning ... 102
Natverksinstallningar ... 500
iTNC 530 med Windows
2000 ... 561
NC-felmeddelanden ... 123, 124
Nollpunktsforskjutning
i programmet ... 394
med nollpunktstabeller ... 395

(0]

Oppna konturhérn: M98 ... 213

Optionsnummer ... 490

Overfor ar-position ... 107

Overvakning av
bearbetningsomradet ... 475, 508

P
Palettabell
Anvéandningsomréade ... 126, 130
exekvera ... 129, 140
Overforing av
koordinater ... 126, 131
valj och lamna ... 128, 134
Parameterprogrammering: Se Q-
parameterprogrammering
Parentesberékning ... 447
Passera referenspunkter ... 50
Ping ... 503
Planfrasning ... 386
Platstabell ... 154
Poléra koordinater
Grunder ... 84
Programmering ... 195
Positionering
med manuell inmatning ... 76
vid tiltat
bearbetningsplan ... 208, 231
Positionssystem ... 83
Presentation i 3 plan ... 467
Preset-tabell ... 64



P
Program

editera ... 108

Oppna nytt ... 104

strukturera ... 116

-uppbyggnad ... 103
Programanrop

Godtyckligt program som

underprogram ... 419

via cykel ... 411
Programdel, kopiera ... 111
Programdelsupprepning ... 418
Programhantering: Se Filhantering
Programkorning

Blockframléasning ... 481

fortséatt efter avbrott ... 480

Hoppa 6ver block ... 485

Oversikt ... 477

stoppa ... 478

utféra ... 477
Programmera verktygsrorelser ... 106
Programnamn: Se filhantering, filnamn
Programtest

fram till ett bestdmt block ... 476

Oversikt ... 473

Stall in hastighet ... 465

utféra ... 475
Punktmonster

Oversikt ... 333

pa cirkel ... 334

pa linjer ... 336
Punkttabeller ... 242

Q
Q-parameter
fasta ... 451
kontrollera ... 442
oformaterad utmatning ... 446
Overfor varde till PLC ... 446
Q-parameterprogrammering ... 432
If/then-jamforelse ... 440
Matematiska
grundfunktioner ... 435
Programmeringsanvisning ... 433
Specialfunktioner ... 443
Vinkelfunktioner ... 438
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R
Radiekompensering ... 161
Inmatning ... 162
Ytterhorn, innerhorn ... 163
Rétlinje ... 183, 196
Rektangular ficka
Finbearbetning ... 316
Grovbearbetning+finbearbetning ...
297
Rektangulér 6 finskar ... 318
Retur fran konturen ... 219
Rotationsaxel
minska positionsvardet: M94 ... 226
vagoptimerad
forflyttning: M126 ... 225

S

Skalfaktor ... 402

Skardataberédkning ... 165

Skardatatabell ... 165

Skruvlinje ... 197

SL-cykler
Cykel Kontur ... 343
Finskar djup ... 350
Finskar sida ... 351
Férborrning ... 348
Grunder ... 340, 371
Konturdata ... 347
Konturlinje ... 352
Overlagrade konturer ... 344, 373
Urfrasning ... 349

SL-cykler med konturformel

Snabbtransport ... 144

Software-optioner ... 543

Sokfunktion ... 112

Sokvag ... 89

Spérfréasning
Grovbearbetning+finbearbetning ...

306
pendlande ... 324
Spegling ... 399

Spindelorientering ... 412
Spindelvarvtal, dndra ... 61
Statuspresentation ... 43
allmanna ... 43
utokad ... 44
Stoppa bearbetningen ... 478
Strukturering av program ... 116

T
Teach In ... 107, 183
Tekniska data ... 539
iTNC 530 med Windows
2000 ... 555
Teleservice ... 518
Textfil
Editeringsfunktioner ... 119
Oppna och ldamna ... 118
Raderingsfunktion ... 120
Soka textdelar ... 121
Tillaggsaxlar ... 83
Tillaggsfunktioner
anges ... 204
for kontroll av
programexekveringen ... 205
for konturbeteende ... 209
for koordinatuppgifter ... 206
for laserskarmaskiner ... 232
for rotationsaxlar ... 224
for spindel och kylvatska ... 205
Tilloehor ... 47
TNCremo ... 495
TNCremoNT ... 495
Trigonometri ... 438

Index

U

Underprogram ... 417
Universal-borrning ... 256, 261
Uppdatera TNC-software ... 492
Uppstart ... 50

Urfrasning: Se SL-cykler, Grovskar
Ursvarvning ... 254

USB-port ... 554

Utfér programuppdatering ... 492
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Vv

Véntetid ... 410

Véxla mellan stora och sméa
bokstaver ... 119

Verktygsanvandningsfil ... 506

Verktygsanvandningskontroll ... 506

Verktygsdata
ange dem i ett program ... 146
Delta-vérde ... 146
indexera ... 152
inmatning i tabellen ... 147
kalla upp ... 157
Verktygskompensering
Langd ... 160
Radie ... 161
Verktygslangd ... 145
Verktygsmatning ... 149
Verktygsnamn ... 145
Verktygsnummer ... 145
Verktygsradie ... 146
Verktygs-skarmaterial ... 149, 167
Verktygstabell
editera, ldmna ... 151
Editeringsfunktioner ... 151
Inmatningsmojligheter ... 147
Verktygstyp, valj ... 149
Verktygsvaxling ... 158
Versionsnummer ... 491
Vinkelfunktioner ... 438
Visa Hjalp-filer ... 516
Vridning ... 401
Vridningsaxlar ... 227, 228
Vy ovanifran ... 466
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Windows 2000 ... 552
Windows-inloggning ... 556
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Oversiktstabell: Tillaggsfunktioner

M Verkan Aktiveras vid block - borjan End Sida

MO0 Programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fran Sida 205

MO1 Valbart Stopp av programkoérningen Sida 486

MO02 Programstopp/Spindelstopp/Kylvétska fran/i vissa fall Radera statuspresentationen Sida 205
(avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till block 1

MO03 Spindel TILL medurs Sida 205

MO04  Spindel TILL moturs

MO05  Spindel STOPP

MO06 Verktygsvaxling/Programstopp (avhdngigt maskinparameter)/Spindelstopp Sida 205

MO8 Kylvatska TILL Sida 205

M09  Kylvatska AV

M13  Spindel TILL medurs/Kylvatska TILL Sida 205

M14  Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL

M30 Samma funktion som M02 Sida 205

M89 Fri tillaggsfunktion eller Sida 239
cykelanrop, modalt verksamt (avhangigt maskinparameter)

M90 Endast i slapfelsreglering: konstant banhastighet i hérn Sida 209

M91 | positioneringsblocket: Koordinater i forhéllande till maskinens nollpunkt Sida 206

M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgar frdn en av maskintillverkaren definierad Sida 206
position, t.ex. fran verktygsvéaxlingspositionen

M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an 360° Sida 226

M97 Bearbetning av sma kontursteg Sida 211

M98 Fullstandig bearbetning av Oppna konturer Sida 213

M99 Blockvis cykelanrop Sida 239

M101 Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg nér livslangd har uppnatts Sida 159

M102 Aterstall M101

M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning (procentuellt varde) Sida 214

M104 Aterstall den sist installda utgangspunkten Sida 208

M105 Genomfor bearbetning med den andra k,-faktorn Sida 534

M106 Genomfor bearbetning med den férsta k,-faktorn

M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med dvermétt Sida 158

M108

Aterstall M107




M Verkan Aktiveras vid block - bérjan End Sida
M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret Sida 216
(h6jning och sdnkning av matningshastigheten)
M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret
(endast matningsreducering)
M111  Aterstall M109/M110
M114 Automatisk kompensering fér maskingeometrin vid arbete med rotationsaxlar Sida 227
M115  Aterstall M114
M116 Matning for vinkelaxlar i mm/min Sida 224
M117 Aterstall M116
M118 Overlagra handrattsrérelser under programkdrningen Sida 218
M120 Foérberékning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) Sida 216
M124 Ta inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning med icke kompenserade rata linjer Sida 210
M126 Forflytta rotationsaxel narmaste vag Sida 225
M127 Aterstall M126
M128 Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar (TCPM) Sida 228
M129 Aterstall M128
M130 | positioneringsblocket: Punkt refererar till icke vridet koordinatsystem Sida 208
M134 Precisionsstopp vid icke tangentiella konturdvergangar vid positioneringar med Sida 230
rotationsaxlar
M135 Aterstéll M134
M136 Matning F i millimeter per spindelvarv Sida 215
M137 Aterstall M136
M138 Val av rotationsaxlar Sida 230
M140 Frankdrning fran konturen i verktygsaxelns riktning Sida 219
M141 Avstangning av avkdnnarsystemets évervakning Sida 220
M142 Radera modala programinformationer Sida 221
M143 Upphav grundvridning Sida 221
M144 Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-positioner vid blockslutet Sida 231
M145  Aterstall M144
M148 Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp Sida 222
M149 Aterstall M148
M150 Undertryck andlagesmeddelande (funktion verksam i blocket) Sida 223
M200 Laserskéarning: Direkt utmatning av programmerad spanning Sida 232
M201 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av strackan
M202 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av hastigheten
M203 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (ramp)
M204 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (puls)




Funktionsoversikt DIN/ISO
iTNC 530

M-funktioner

M-funktioner

MO0
MO1
MO02

Programstopp/Spindelstopp/Kylvétska fran

Valbart Stopp av programkoérningen
Programkorning stopp/spindelstopp/kylvatska fran/i
férekommande fall radera statuspresentationen
(avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till block 1

M109
M110

M111

Konstant banhastighet i verktygsskaret
(matningsdkning och -reducering)

Konstant banhastighet i verktygsskaret (endast
matningsreducering)

Aterstéll M109/M110

M114

M115

Automatisk kompensering fér maskingeometrin vid
arbete med rotationsaxlar
Aterstall M114

MO03
MO04
MO05

Spindel TILL medurs
Spindel TILL moturs
Spindel STOPP

M116
M117

Matning for vinkelaxlar i mm/minn
Aterstall M116

MO06

Verktygsvaxling/Programstopp (avhangigt
maskinparameter)/Spindelstopp

M118

Handrattspositionering i samband med
programkorningen dverlagrasn

M120

Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD)

M08  Kylvatska TILL
M09  Kylvétska AV
M13  Spindel TILL medurs/Kylvétska TILL

M14

Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL

M124

Ta inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning med
icke kompenserade rata linjer

M30

Samma funktion som M02

M126
M127

Forflytta rotationsaxel ndrmaste vég
Aterstall M126

M89

Fri tillaggsfunktion eller
cykelanrop, modalt verksamt (avhangigt
maskinparameter)

M128

M129

Bibehall verktygsspetsens position vid positionering
av rotationsaxlar (TCPM)
Aterstall M128

M130

| positioneringsblocket: Punkt refererar till icke vridet
koordinatsystem

M90 Endast i slapfelsreglering: konstant banhastighet i
hérn

M99  Blockvis cykelanrop

M91 | positioneringsblocket: Koordinater i forhallande till
maskinens nollpunkt

M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgéar frdn en

av maskintillverkaren definierad position, t.ex. fran
verktygsvéaxlingspositionen

M134

M135

Precisionsstopp vid icke tangentiella kontur-
dvergéngar vid positioneringar med rotationsaxlar
Aterstall M134

M136
M137

Matning F i millimeter per spindelvarv
Aterstall M136

M138

Val av rotationsaxlar

M142

Radera modala programinformationer

M143

Upphav grundvridning

M94  Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde
mindre an 360°

M97  Bearbetning av sma kontursteg

M98  Fullstdndig bearbetning av 6ppna konturer

M101 Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg nar

M102

livslangd har uppnatts
Aterstall M101

M144

M145

Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-
positioner vid blockslutet
Aterstall M144

M103

Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning
(procentuellt varde)

M150

Undertryck andlagesmeddelande

M104

Aterstall den sist instéllda utgadngspunkten

M105
M106

Genomfdr bearbetning med den andra kv-faktorn
Genomfér bearbetning med den férsta kv-faktorn

M107

M108

Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med
dvermatt
Aterstall M107

M200
M201
M202
M203

M204

Laserskarning: Direkt utmatning av programmerad
spanning

Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion
av strackan

Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion
av hastigheten

Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion
av tiden (ramp)

Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion
av tiden (puls)




G-funktioner

Verktygsrorelser

GO0 Ratlinje-interpolation, kartesisk, med snabbtransport

GO1 Ratlinje-interpolation, kartesisk

G02 Cirkel-interpolation, kartesisk, medurs

GO03 Cirkel-interpolation, kartesisk, moturs

GO05 Cirkel-interpolation, kartesisk, utan riktningsuppgift

G06 Cirkel-interpolation, kartesisk, tangentiell
Konturanslutning

GO07*  Axelparallellt positioneringsblock

G10 Ratlinje-interpolation, poldr, med snabbtransport

G Ratlinje-interpolation, polar

G12 Cirkel-interpolation, poldr, medurs

G13 Cirkel-interpolation, polar, moturs

G156 Cirkel-interpolation, polar, utan
riktningsuppgift

G16 Cirkel-interpolation, polar, tangentiell
Konturanslutning

G-funktioner

Cykler for att tillverka hal och gangor

G262 Gangfrasning

G263  Forsank-gangfrasning
G264  Borr-gédngfrasning
G265 Helix-borrgangfrasning
G267 Utvandig gangfrasning

Fas/Rundning/Framkérning till resp. frankérning fran
kontur

G24*  Fas med faslangd R

G25*  Hornrundning med radie R

G26*  Mjuk (tangentiell) framkdrning till en kontur
med radie R

G27*  Mjuk (tangentiell) frankdrning fran en kontur
med radie R

Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

G210 Spérfrasning med pendlande nedmatning
G211  Cirkulart spar med pendlande nedmatning
G212 Rektanguléar ficka finskéar

G213 Rektangular 6 finskar

G214  Cirkular ficka finskar

G215  Cirkular 6 finskar

G251  Rektangular ficka

G252 Cirkelficka

G253  Spar

G254  Cirkulart spéar

Cykler for att skapa punktmonster

G220 Punktmonster pa cirkel
G221  Punktmonster pa linjer

Verktygsdefinition
G99*  Med verktygsnummer T, langd L, radie R

Kompensering for verktygsradie

G40 Ingen verktygsradiekompensering

G41 Verktygskompensering, vanster om konturen
G42 Verktygskompensering, hoger om konturen
G43 Axelparallell kompensering for GO7, férlangning
G44 Axelparallell kompensering for GO7, forkortning

SL-cykler grupp 2

G37 Kontur, definition av delkonturernas
underprogramnummer

G120 Definition av konturdata (géller for G121 till G124)

G121  Forborrning

G122 Konturparallell urfrasning (grov)

G123  Finskér djup

G124  Finskar sida

G125 Konturlinje (bearbetning av 6ppna konturer)

G127  Cylindermantel

G128 Cylindermantel sparfrasning

Raamnesdefinition for grafik

G30 (G17/G18/G19) Min-punkt
G31 (G90/G91) Max-punkt

Cykler for att tillverka hal och géangor

G240 Centrering

G200 Borrning

G201  Brotschning

G202  Ursvarvning

G203  Universal-borrning

G204 Bakplaning

G205 Universal-djupborrning

G206 Gangning med flytande géngtappshéllare
G207 Gangning utan flytande gangtappshallare
G208 Borrfrasning

G209 Géangning med spanbrytning

Koordinatomrakningar

G53 Nollpunktsférskjutning fran nollpunktstabeller
Gh4 Nollpunktsférskjutning i programmet

G28 Spegling av konturen

G73 Vridning av koordinatsystemet

G72 Skalfaktor, férminska/férstora konturen

G80 3D-vridning av bearbetningsplanet

G247 Instélining av utgdngspunkt

Cykler for ytor

G60 Bearbetning med 3D-data
G230 Uppdelning av plana ytor
G231  Uppdelning av godtyckligt vinklade ytor

*) Blockvis verksam funktion

Avkannarcykler for att mata en snedstéllning

G400  Grundvridning via tvé punkter

G401 Grundvridning via tva hal

G402  Grundvridning via tva tappar

G403  Grundvridning med kompensering via en
rotationsaxel

G404  Instélining grundvridning

G405 Kompensera fér snedhet via C-axel

i



G-funktioner

Avkannarcykler for installning av utgangspunkten

G-funktioner
Mattenhet

G410 Utgangspunkt invandig rektangel
G411 Utgangspunkt utvandig rektangel
G412  Utgangspunkt invandig cirkel
G413  Utgangspunkt utvandig cirkel
G414  Utgangspunkt utvandigt hérn
G415  Utgangspunkt invandigt hdrn
G416  Utgangspunkt halcirkel-centrum
G417  Utgangspunkt i avkannaraxeln
G418  Utgangspunkt i mitten av 4 hal

Avkéannarcykler for matning av arbetsstycket

G70
G71

Mattenhet tum (bestdms i programmets bdrjan)
Mattenhet millimeter (bestdms i programmets
borjan)

Speciella G-funktioner

Gbb5 Matning av godtycklig koordinat
G420 Matning av godtycklig vinkel
G421 Matning hél

G422  Matning cirkular tapp

G423  Matning rektanguléar ficka

G424  Matning rektangular tapp

G425 Matning spar

G426 Matning kam

G427 Matning av godtycklig koordinat
G430 Matning hélcirkel-centrum

G431  Matning godtyckligt plan

Avkannarcykler fér verktygsmatning

G29
G38
Gb1*
G79*
Gog*

Senaste positionsborvardet som Pol (cirkelcentrum)
STOPP av programexekvering

Forval av verktyg (vid centralt verktygsregister)
Cykelanrop

Satt labelnummer

*) Blockvis verksam funktion

Adresser

%
%

Programbdrjan
Programanrop

Nollpunktsnummer med G53

Rotationsrorelse runt X-axel
Rotationsrorelse runt Y-axel
Rotationsrorelse runt Z-axel

G480 Kalibreringav TT

G481  Matning verktygslangd

G482 Matning verktygsradie

G483 Matning verktygslangd och -radie

Specialcykler

Q-parameterdefinitioner

X

Forslitningskompensering langd med T
Foérslitningskompensering radie med T

Tolerans med M112 och M124

G04*  Vantetid med F sekunder

G36 Spindelorientering

G39*  Programanrop

G62 Toleransavvikelse for snabb konturfrasning
G440 Matning axelforskjutning

Definition av bearbetningsplan

Matning

Vantetid med G04

Skalfaktor med G72

Faktor F-reducering med M103

G-funktioner

G17 Plan X/Y, verktygsaxel Z
G18 Plan Z/X, verktygsaxel Y
G19 Plan Y/Z, verktygsaxel X
G20 Verktygsaxel IV

Mattuppgifter

IIT || Mmmmm | m|gO|0O|O0Owm> | #*

Polar koordinatvinkel
Vridningsvinkel med G73
Gransvinkel med M112

X-koordinat for cirkelcentrum/pol

Y-koordinat for cirkelcentrum/pol

G90 Mattuppgifter absoluta
G91 Mattuppgifter inkrementala

Z-koordinat for cirkelcentrum/Pol

Séatt ett Label-nummer med G98
Hopp till ett labelnummer
Verktygslangd med G99

M-Funktioner

Blocknummer

Cykelparameter i bearbetningscykler
Vérde eller Q-parameter i Q-parameterdefinition

o|lTUo|Z|Z|FrFrr | RN| <

Parameter Q




Koordinatomrakningar

Koordinatomrakning Aktivera Upphava
Nollpunkts- G54 X+20 Y+30  Gb4 X0 Y0 Z0
férskjutning Z+10

Spegling G28 X G28

Vridning G73 H+45 G73 H+0
Skalfaktor G72F 0,8 G72 F1
Bearbetningsplan G80 A+10B+10  G80

Adresser

R Polar koordinatradie

R Cirkelradie med G02/G03/G05
R Rundningsradie med G25/G26/G27
R Verktygsradie med G99

S Spindelvarvtal

S Spindelorientering med G36
T Verktygsdefinition med G99
T Verktygsanrop

T Nasta verktyg med G51

U Axel parallell med X-axel

\Y Axel parallell med Y-axel

W Axel parallell med Z-axel

X X-axel

Y Y-axel

z Z-axel

* Blockslut

Konturcykler

Programuppbyggnad vid bearbetning

med flera verktyg

C+15

Q-parameterdefinitioner

Funktion

Tilldelning

Addition

Subtraktion

Multiplikation

Division

Roten ur

Sinus

Cosinus

Roten ur kvadratsumma ¢ = \ a2+b?
Om lika, hoppa till labelnummer

Om olika, hoppa till labelnummer

Om stdrre an, hoppa till labelnummer
Om mindre an, hoppa till labelnummer
Vinkel (vinkel fran ¢ sin a och ¢ cos a)
Felnummer

Print

Tilldelning PLC

Lista p& konturunderprogram G37 PO1 ...
Definiera konturdata G120 Q1 ...
Definiera/anropa Borr
Konturcykel: Férborrning G121 Q10 ...
Cykelanrop
Definiera/anropa grovfras
Konturcykel: Urfrésning G122 Q10 ...
Cykelanrop
Definiera/anropa finfras
Konturcykel: Finskar djup G123 Q11 ...
Cykelanrop
Definiera/anropa finfras
Konturcykel: Finskar sida G124 Q11 ...
Cykelanrop
Slut pa huvudprogrammet, aterhopp Mo02
Underprogram for kontur G98 ...

G98 LO

Radiekompensering for konturunderprogram

Kontur  Programmeringsfoljd Radie-

for konturelementen kompensering
Invandig  vid medurs (CW) G42 (RR)
(ficka) vid moturs (CCW) G41 (RL)
Utvandig vid medurs (CW) G41 (RL)

(6) vid moturs (CCW)

G42 (RR)
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