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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 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04

iTNC 530 Programmeringsstation 340 494-04

Bokstavsbeteckningen E anger att det ar en exportversion av TNC:n. |
exportversionen av TNC:n géller féljande 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 tillgéngliga i
alla TNC-utrustade maskiner.

TNC-funktioner som inte finns tillgédngliga i alla maskiner ar
exempelvis:

Verktygsmatning med TT

Kontakta maskintillverkaren for att klargora vilka funktioner som finns
tillgédngliga i Er maskin.

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

@ Bruksanvisning:

Alla TNC-funktioner som inte har anknytning till
avkannarsystem finns beskrivna i bruksanvisningen for
iTNC 530. Kontakta HEIDENHAIN om du behéver denna
bruksanvisning. ID 533 190-xx

@ Operatorsdokumentation smarT.NC:

Driftarten smarT.NC beskrivs i separat Pilot. Kontakta
HEIDENHAIN om du behéver denna pilot. ID 533 191-xx.
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Software-optioner

iTNC 530 forfogar 6ver olika software-optioner, vilka kan friges
maskintillverkare. Varje option friges separat och innehéller de
funktioner som finns listade nedan:

Software-option 1

Cylindermantel-interpolering (cykel 27, 28, 29 och 39)

Matning i mm/min for rotationsaxlar: M116

3D-vridning av bearbetningsplanet (cykel 19, PLANE-funktion och
softkey 3D-ROT i driftart Manuell)

Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan

Software-option 2

Blockeykeltid 0.5 ms istéllet for 3.6 ms

5-axlig interpolering

Spline-interpolering

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

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

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

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

Ytterligare parametrar Grovbearbetning/Finbearbetning och
Tolerans for rotationsaxlaricykel 32 (G62)

LN-block (3D-kompensering)

Software-option DCM kollision

Funktion som &vervakar omréden som har definierats av
maskintillverkaren dynamiskt for att férhindra kollisioner.

Software-option ytterligare dialogsprak

Funktion for att frige dialogspraken slovenska, slovakiska, norska,
lettiska, estniska och koreanska.

Software-option DXF-konverter

Extrahera konturer fran DXF-filer (format R12).




Software-option Globala programinstallningar

Funktion for 6verlagring av koordinattransformeringar i
exekveringsdriftarterna.

Software-option AFC

Funktion for adaptiv matningsreglering for optimering av
skarférhallanden vid serieproduktion.

Software-option KinematicsOpt

Avkannarcykler for kontroll och optimering av maskinens
noggrannhet.
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Foérutom software-optioner hanteras storre vidareutvecklingar av
TNC:ns programvara via Upgrade-funktioner, sa kallad Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Funktioner som
sorterar under FCL, finns inte tillgdngliga for dig om du erhaller en
software-uppgradering i din TNC.

@ Nar du far en ny maskin levererad star alla Upgrade-
funktioner till forfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras i handboken med FCL n, dér n indikerar
utvecklingsnivans [6pnummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kopa ett I6senord. Kontakta i
forekommande fall din maskintillverkare eller HEIDENHAIN.

FCL 4-funktioner Beskrivning

Grafisk presentation av Bruksanvisning
skyddsutrymmet vid aktiv
kollisionsdvervakning DCM

Handrattsdverlagring vid stoppat lage Bruksanvisning
vid aktiv kollisionsévervakning DCM

3D-grundvridning Maskinhandboken skall
(uppspanningskompensering)

FCL 3-funktioner Beskrivning
Avkannarcykel for 3D-avkdnning Sida 153
Avkannarcykler for automatisk Sida 70

installning av utgangspunkten till mitten
spar/mitten kam.

Matningsreducering vid bearbetning av. Bruksanvisning
konturficka nar verktyget ar i fullt

ingrepp.
PLANE-funktion: Axelvinkelinmatning Bruksanvisning
Anvandardokumentation som Bruksanvisning

kontextsensitivt hjalpsystem.

smarT.NC: smarT.NC programmering Bruksanvisning
parallellt med bearbetningen

smarT.NC: Konturficka pa Pilot smarT.NC
punktmonster
smarT.NC: Preview av konturprogram i Pilot smarT.NC

filhanteraren

smarT.NC: Positioneringsstrategi vid Pilot smarT.NC
punktbearbetning




FCL 2-funktioner

Beskrivning

3D-linjegrafik

Bruksanvisning

Virtuell Verktygsaxel

Bruksanvisning

USB-stdd for blockenheter (minneskort,
harddiskar, CD-ROM-enheter)

Bruksanvisning

Filtrera konturer som har genererats
externt

Bruksanvisning

Mojlighet att tilldela varje delkontur olika
djup vid konturformel

Bruksanvisning

Dynamisk IP-adresshantering DHCP

Bruksanvisning

Avkannarcykel for global instéllning av
avkannarparametrar

Sida 157

smarT.NC: Blockframlasning med
grafiskt stod

Pilot smarT.NC

smarT.NC: Koordinattransformering

Pilot smarT.NC

smarT.NC: PLANE-Funktion

Pilot smarT.NC

Avsett anvandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar huvudsakligen

avsedd for anvandning inom industrin.
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Nya funktioner i programvara 340 49x-02

Ny maskinparameter for definition av positioneringshastigheten (se
"Brytande avkannarsystem, snabbtransport vid
positioneringsforflyttningar: MP6151" pé sida 25)

Ny maskinparameter for att ta hdsnyn till grundvridning i manuell
drift (se "Ta hdnsyn till grundvridning i Manuell drift: MP6166" pa
sida 24)

Cyklerna fér autoamtisk verktygsmatning 420 tills 431 har utokats sa
att ett matprotokoll numera dven kan visas i bildskdrmen (se "Spara
maétresultat i protokoll” pa sida 110)

En ny cykel har lagts till, med vilken avkdnnarparametrarna kan
séttas globalt (se "SNABB AVKANNING (avkannarcykel 441, DIN/
ISO: G441, FCL 2-funktion)” pa sida 157)

Nya funktioner i programvara 340 49x-03

Ny cykel for instéllning av en utgangspunkt till mitten av ett spér (se
"UTGANGSPUNKT MITT SPAR (avkannarcykel 408, DIN/ISO: G408,
FCL 3-funktion)” pa sida 70)

Ny cykel for installning av utgadngspunkten till mitten av en kam (se
"UTGANGSPUNKT MITT KAM (avkannarcykel 409, DIN/ISO: G409,
FCL 3-funktion)” pa sida 73)

Ny 3D-avkannarcykel (se “MATNING 3D (avkénnarcykel 4, FCL 3-
funktion)” péa sida 153)

Cykel 401 kan dven kompensera arbetsstyckets snedstallning via
rundbordsvridning (se “GRUNDVRIDNING via tva hal (avkénnarcykel
401, DIN/ISO: G401)" pa sida 52)

Cykel 402 kan dven kompensera arbetsstyckets snedstallning via
rundbordsvridning (se “GRUNDVRIDNING via tva tappar
(avkannarcykel 402, DIN/ISO: G402)" pé& sida 55)

Vid cykler for instéllning av utgéngspunkten star matresultatet till
forfogande i Q-parameter Q15X (se “Métresultat i Q-parametrar” péa
sida 69)



Nya funktioner i programvara 340 49x-04

Ny cykel for att spara en maskinkinematik (se “SPARA KINEMATIK
(avkannarcykel 450, DIN/ISO: G450, option)” pa sida 162)

Ny cykel for kontroll och optimering av en maskinkinematik (se
"MATNING KINEMATIK (avkénnarcykel 451, DIN/ISO: G451,
option)” pa sida 164)

Cykel 412; Antal matpunkter valbart via den nya parametern Q423
(se "UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL (avkannarcykel 412, DIN/
ISO: G412)" pa sida 82)

Cykel 413: Antal matpunkter valbart via den nya parametern Q423
(se "UTGANGSPUNKT UTVANDIG CIRKEL (avkannarcykel 413,
DIN/ISO: G413)" pa sida 86)

Cykel 421: Antal matpunkter valbart via den nya parametern Q423
(se "MATNING HAL (avkdnnarcykel 421, DIN/ISO: G421)” pa sida
119)

Cykel 422: Antal matpunkter valbart via den nya parametern Q423
(se "MATNING UTVANDIG CIRKEL (avkénnarcykel 422, DIN/ISO:
G422)" pa sida 122)

Cykel 3: Felmeddelandet nar matspetsen redan &r paverkad vid
cykelns borjan kan undertryckas (se "MATNING (avkannarcykel 3)”
pa sida 151)
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Andrade funktioner i forhallande
till tidigare versioner 340 422-xx/
340 423-xx

Forvaltningen av flera olika kalibreringsdata har dndrats (se
"Administrera flera uppsattningar kalibreringsdata” pa sida 34)

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

10



Innehall

HEIDENHAIN iTNC 530

Introduktion
Avkannarcykler i driftarterna Manuell
och El. handratt

Avkannarcykler for automatisk méatning
av arbetsstycket

Avkannarcykler for automatisk
kinematikmatning

Avkannarcykler for automatisk
verktygsmatning

CILWN =

11






1 Arbeta med avkannarcykler ..... 19

1.1 Allmant om avkanningscykler ..... 20
Funktion ..... 20
Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt ..... 21
Avkannarcykler for automatisk drift ..... 21
1.2 Innan du borjar arbeta med avkdnningscyklernal ..... 23
Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt: MP6130 ..... 23
Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: MP6140 ..... 23
Orientera infrardda avkannarsystem till programmerad avkanningsriktning: MP6165 ..... 23
Ta hansyn till grundvridning i Manuell drift: MP6166 ..... 24
Upprepad matning: MP6170 ..... 24
Toleransomrade for upprepad matning: MP6171 ... 24
Brytande avkénnarsystem, avkdnningshastighet: MP6120 ..... 25
Brytande avkénnarsystem, matning vid positioneringsforflyttningar: MP6150 ..... 25
Brytande avkannarsystem, snabbtransport vid positioneringsforflyttningar: MP6151 ..... 25
KinematicsOpt, toleransgrans for mode Optimering: MP6600 ..... 25
KinematicsOpt, tillaten avvikelse kalibreringskulans radie: MP6601 ..... 25
Utfora avkdnningscykler ..... 26

HEIDENHAIN iTNC 530



2 Avkannarcykler i driftarterna Manuell och El. handratt ..... 27

14

2.1 Introduktion ..... 28

Oversikt ..... 28

Valj avkannarcykel ..... 28

Lagra matvarde fran avkdnningscyklerna i protokoll ..... 29

Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en nollpunktstabell ..... 30

Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till preset-tabellen ..... 31

2.2 Kalibrering av brytande avkannarsystem ..... 32

Introduktion ..... 32

Kalibrering av effektiv langd ..... 32

Kalibrering av effektiv radie och kompensering for kulans centrumforskjutning ..... 33
Visa kalibreringsvarden ..... 34

Administrera flera uppsattningar kalibreringsdata ..... 34

2.3 Kompensering for snett placerat arbetsstycke ..... 35

Introduktion ..... 35

Uppmaétning av grundvridning ..... 35

Spara grundvridning i preset-tabellen ..... 36
Visa grundvridning ..... 36

Upphav vridning av basplanet ..... 36

2.4 Installning av utgadngspunkt med 3D-avkannarsystem ..... 37

Introduktion ..... 37

Instéllning av utgadngspunkt i en valfri axel ..... 37

Horn som utgangspunkt — Overfor punkter som redan registrerats vid avkanning av basplanets vinkel ..... 38
Hoérn som utgangspunkt — Overfor inte punkter som redan registrerats vid avkanning av basplanets vinkel ..... 38
Cirkelcentrum som utgangspunkt ..... 39

Mittlinje som utgangspunkt ..... 40

Instalining av utgadngspunkt via hal/cirkuléra tappar ..... 41

2.5 Méatning av arbetsstycke med 3D-avkannarsystem ..... 42

Introduktion ..... 42

Uppmaétning av en positions koordinat pa ett uppriktat arbetsstycke ..... 42
Uppmatning av en hérnpunkts koordinater i bearbetningsplanet ..... 42
Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner ..... 43

Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln och en kant pa arbetsstycket ..... 44

2.6 Anvanda avkannarfunktioner med mekaniska avkdnnare eller méatklockor ..... 45

Introduktion ..... 45



3 Avkannarcykler for automatisk matning av arbetsstycket ..... 47

3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning ..... 48
Oversikt ..... 48
Likheter mellan avkannarcyklerna for uppmatning av arbetsstyckets snedstallning ..... 49
GRUNDVRIDNING (avkannarcykel 400, DIN/ISO: G400) ..... 50
GRUNDVRIDNING via tva hal (avkénnarcykel 401, DIN/ISO: G401) ..... 52
GRUNDVRIDNING via tva tappar (avkannarcykel 402, DIN/ISO: G402) ..... b5
GRUNDVRIDNING kompensering via rotationsaxel (avkannarcykel 403, DIN/ISO: G403) ..... 58
INSTALLNING GRUNDVRIDNING (avkénnarcykel 404, DIN/ISO: G404) ..... 61
Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln (avkannarcykel 405, DIN/ISO: G405) ..... 62
3.2 Automatisk installning av utgangspunkt ..... 66
Oversikt ..... 66
Gemensamt for alla avkénnarcykler for instalining av utgdngspunkt ..... 68
Matresultat i Q-parametrar ..... 69
UTGANGSPUNKT MITT SPAR (avkannarcykel 408, DIN/ISO: G408, FCL 3-funktion) ..... 70
UTGANGSPUNKT MITT KAM (avkannarcykel 409, DIN/ISO: G409, FCL 3-funktion) ..... 73
UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL (avkénnarcykel 410, DIN/ISO: G410) ..... 76
UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL (avkannarcykel 411, DIN/ISO: G411) ... 79
UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL (avkannarcykel 412, DIN/ISO: G412) ... 82
UTGANGSPUNKT UTVANDIG CIRKEL (avkannarcykel 413, DIN/ISO: G413) ..... 86
UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN (avkannarcykel 414, DIN/ISO: G414) ..... 89
UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN (avkannarcykel 415, DIN/ISO: G415) ..... 92
UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (avkénnarcykel 416, DIN/ISO: G416) ..... 95
UTGANGSPUNKT | AVKANNARAXELN (avkannarcykel 417, DIN/ISO: G417) ..... 98
UTGANGSPUNKT CENTRUM mellan 4 HAL (avkannarcykel 418, DIN/ISO: G418) ..... 100
UTGANGSPUNKT | EN AXEL (avkannarcykel 419, DIN/ISO: G419) ..... 103

HEIDENHAIN iTNC 530



3.3 Automatisk méatning av arbetsstycket ..... 109
Oversikt ..... 109
Spara matresultat i protokoll ..... 110
Matresultat i Q-parametrar ..... 112
Méatningens status ..... 112
Toleransdvervakning ..... 112
Verktygsovervakning ..... 113
Referenssystem for matresultat ..... 114
REFERENSYTA (avkénnarcykel 0, DIN/ISO: G55) ..... 115
UTGANGSPUNKT POLAR (avkannarcykel 1) ..... 116
MATNING VINKEL (avkannarcykel 420, DIN/ISO: G420) ..... 17
MATNING HAL (avkannarcykel 421, DIN/ISO: G421) ..... 119
MATNING UTVANDIG CIRKEL (avkannarcykel 422, DIN/ISO: G422) ..... 122
MATNING INVANDIG REKTANGEL (avkénnarcykel 423, DIN/ISO: G423) ..... 125
MATNING UTVANDIG REKTANGEL (avkannarcykel 424, DIN/ISO: G424) ..... 128
MATNING INVANDIG BREDD (avkénnarcykel 425, DIN/ISO: G425) ..... 131
MATNING UTVANDIG KAM (avkannarcykel 426, DIN/ISO: G426) ..... 133
MATNING KOORDINAT (avkannarcykel 427, DIN/ISO: G427) ..... 135
MATNING HALCIRKEL (avkannarcykel 430, DIN/ISO: G430) ..... 138
MATNING PLAN (avkédnnarcykel 431, DIN/ISO: G431) ..... 141
3.4 Specialcykler ..... 148
Oversikt ... 148
TS KALIBRERING (avkannarcykel 2) ..... 149
TS KALIBRERING LANGD (avkannarcykel 9) ..... 150
MATNING (avkénnarcykel 3) ..... 151
MATNING 3D (avkannarcykel 4, FCL 3-funktion) ..... 1563
MATNING AXELFORSKJUTNING (avkénnarcykel 440, DIN/ISO: G440) ..... 155
SNABB AVKANNING (avkannarcykel 441, DIN/ISO: G441, FCL 2-funktion) ..... 157



4 Avkannarcykler for automatisk kinematikmatning ..... 159

4.1 Kinematikmatning med avkannarsystem TS (Option KinematicsOpt)
Grundlaggande ..... 160
Oversikt ..... 160
Forutsattningar ..... 161
SPARA KINEMATIK (avkannarcykel 450, DIN/ISO: G450, option) .....
MATNING KINEMATIK (avkannarcykel 451, DIN/ISO: G451, option)

HEIDENHAIN iTNC 530

164



5 Avkannarcykler for automatisk verktygsmatning ..... 175

18

5.1 Verktygsmatning med verktygsavkannarsystem TT ..... 176

Oversikt ..... 176

Instéllning av maskinparametrar ..... 176
Uppgifter i verktygstabellen TOOL.T ..... 178
Visa matresultat ..... 179

5.2 Tillgéngliga cykler ..... 180

Oversikt ..... 180

Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483 ..... 180

Kalibrerar TT (avkénnarcykel 30 eller 480, DIN/ISO: G480) ..... 181

Matning av verktygsléangd (avkénnarcykel 31 eller 481, DIN/ISO: G481) ..... 182
Matning av verktygsradie (avkannarcykel 32 eller 482, DIN/ISO: G482) ..... 184
Komplett matning av verktyg (avkannarcykel 33 eller 483, DIN/ISO: G483) ..... 186



Arbeta med
avkannarcykler




1.1 Allmant om avkanningscykler

1.1 Allmant om avkanningscykler

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

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

Funktion

Nar TNC:n utfér en avkénningscykel forflyttas 3D-avkannarsystemet
axelparallellt mot arbetsstycket (dven vid aktiv grundvridning och vid
tippat bearbetningsplan). Maskintillverkaren bestammer
avkanningshastigheten i en maskinparameter (se "Innan du borjar
arbeta med avkanningscykler” langre fram i detta kapitel).

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

skickar 3D-avkénnarsystemet en signal till TNC:n: Den avkénda
positionens koordinater sparas

stoppas 3D-avkdnnarsystemets forflyttning
forflyttas tillbaka till avkanningens startposition med snabbtransport

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

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

Kalibrera avkannarsystemet

Kompensera for snett placerat arbetsstycke
Stélla in utgadngspunkten

Avkannarcykler for automatisk drift

Forutom avkannarcyklerna som man anvénder i driftarterna Manuell
och El. handratt erbjuder TNC:n flera cykler for olika
anvandningsomraden i automatisk drift:

Kalibrera brytande avkannarsystem (kapitel 3)
Kompensera for snett placerat arbetsstycke (kapitel 3)
Instélining av utgadngspunkt (kapitel 3)

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

Avkanningscyklerna programmerar man i driftart Programinmatning/
Editering via knappen TOUCH PROBE. Avkannarcykler med nummer
400 och hogre anvander liksom de nyare bearbetningscyklerna Q-
parametrar som éverféringsparametrar. Parametrar som TNC:n
behdver for de olika cyklerna anvander sig av samma
parameternummer da de har samma funktion: exempelvis ar Q260
alltid sékerhetshojden, Q261 ar alltid méathdjden osv.

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

Definiera avkanningscykel i driftart Inmatning/Editering

TOUCH
=)
izl

Softkeyraden visar — uppdelat i grupper — alla
tillgangliga avkannarfunktioner

Valj avkanningsgrupp, t.ex. instéllning av
utgangspunkt. Digitaliseringscykler och cykler fér
automatisk verktygsmatning star endast till
férfogande om Er maskin ar forberedd for dessa.

Valj cykel, t.ex. instélining av utgangspunkt i ficka.
TNC:n 6ppnar en dialog och fragar efter alla
inmatningsvarden; samtidigt presenterar TNC:n en
hjélpbild i den hdgra bildskdrmsdelen. | denna
hjélpbild visas parametern som skall anges med en
ljusare farg.

Ange alla parametrar som TNC:n fragar efter och
avsluta varje inmatning med knappen ENT.

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

Matcykelgrupp Softkey Sida
Cykler for att automatiskt méata och Sida 48
kompensera for snett placerat L

arbetsstycke

Cykler for automatisk installning av Sida 66
utgdngspunkt

Cykler for automatisk kontroll av Sida 109
arbetsstycket 1
Kalibreringscykler, specialcykler Sida 148
Cykler for automatisk verktygsmatning Sida 176
(friges av maskintillverkaren) E.
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Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 sCENTRUM 2. AXEL
Q323=60 ;1. SIDANS LAENGD
0324=20 32. SIDANS LAENGD
Q261=-5 sMAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q305=10 sNR. I TABELL
Q331=+0 s UTGAANGSPUNKT
Q332=+0 s UTGAANGSPUNKT
Q303=+1 sOVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 32. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 53. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0 s UTGAANGSPUNKT
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1.2 Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!

For att tdcka in ett sa stort anvandningsomrade som majligt, ger
maskinparametrar dig maojlighet att bestdmma grundbeteende som
galler vid alla avkanningscykler:

Maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt: MP6130

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

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: MIP6140

| MP6140 definierar man hur langt ifrdn avkanningspunkten — eller av
cykeln berdknade avkanningspunkten — TNC:n skall férpositionera
avkannarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto noggrannare maste
man definiera avkanningspositionen. | flera avkanningscykler kan man
dessutom definiera ett sdkerhetsavstand som ett tilldgg vilket adderas
till maskinparameter 6140.

Orientera infraroda avkannarsystem till
programmerad avkanningsriktning: MP6165

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

Om du andrar MP6165, maste du kalibrera
avkannarsystemet pa nytt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Ta hansyn till grundvridning i Manuell drift:
MP6166

For att dven 6ka méatnoggrannheten vid avkénning av enskilda
positioner i samband med riggning, kan du via MP 6166 = 1 uppna att
TNC:n tar hdnsyn till en aktiv grundvridning vid avkannarférloppet (med
andra ord kor snett mot arbetsstycket i férekommande fall).

@ Funktionen sned avkanning i Manuell drift ar inte aktiv vid
foljande funktioner:

Kalibrering langd
Kalibrering radie
Uppmatning av grundvridning

Upprepad matning: MP6170

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

Om matvardena ligger inom toleransomradet lagrar TNC:n
medelvardet fran de erhallna positionerna.

Toleransomrade for upprepad matning: MP6171

Om man genomfor upprepad méatning definierar man i MP6171 det
varde som métvardena far avvika fran varandra med. Om differensen
mellan méatvarden dverskrider vardet i MP6171 kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

24
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Brytande avkannarsystem,
avkanningshastighet: MP6120

| MP6120 definierar man med vilken matning TNC:n skall kédnna av
arbetsstycket.

Brytande avkannarsystem, matning vid
positioneringsforflyttningar: MP6150

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

Brytande avkannarsystem, snabbtransport vid
positioneringsforflyttningar: MP6151

| MP6151 bestdmmer du om TNC:n skall positionera
avkannarsystemet med den matning som har definierats i MP6150
eller med maskinens snabbtransport.

Inmatningsvarde = 0: Positionera med matningen fran MP6150
Inmatningsvarde = 1: Forpositionera med snabbtransport

KinematicsOpt, toleransgrans for mode
Optimering: MP6600

| MP6600 bestammer du toleransgransen, om uppmatta kinematikdata
overskrider gransvardet i mode Optimering visar TNC:ett meddelande.
Forinstallning: 0.05. Valj ett hdgre varde ju stdrre maskinen ar

Inmatningsomrade: 0.001 till 0.999

KinematicsOpt, tillaten avvikelse
kalibreringskulans radie: MIP6601

| MP6601 bestammer du den maximalt tilldtna avvikelsen for den av
cykeln automatiskt uppmatta radien for kalibreringskulan fran den
inmatade cykelparametern.

Inmatningsomrade: 512 till 0.1

TNC:n beraknar kalibreringskulans radie tva ganger vid varje matpunkt
over alla 5 avkanningspunkterna. Om radien ar stérre an Q407 +
MP6601 sa foljer ett felmeddelande eftersom situationen tolkas som
att smuts har paverkat resultatet.

Om den av TNC:n berdknade radien & mindre an 5 * (Q407 - MP6601),
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Utfora avkanningscykler

©

E Alla avkannarcykler ar DEF-aktiva. TNC:n utfér med andra ord cykeln
2 automatiskt ndr TNC:n exekverar cykeldefinitionen i programkoérning.
2

> @ Beakta att vid cykelns borjan kan kompenseringsdata

o (langd, radie) hamtas antingen fran avkannarens

g kalibrerade data eller fran det senaste TOOL-CALL-blocket
c (valbart via MP7411, se bruksanvisningen fér iTNC 530,
= "Allmanna anvandarparametrar”).

E Man far aven exekvera avkannarcyklerna 408 till 419 vid
O aktiv grundvridning. Beakta dock att grundvridningens
"4 vinkel inte férdndras om man arbetar med cykel 7

> Nollpunktsforskjutning fran nollpunktstabell efter

@® métcykeln.

©

o Avkannarcykler med ett nummer hogre dn 400 forpositionerar

E avkannarsystemet enligt en positioneringslogik:

S Om matstiftets sydpols aktuella koordinat a&r mindre an koordinaten
[T for sdkerhetshojden (definieras i cykeln), kommer TNC:n férst att
0 lyfta avkdnnarsystemet tillbaka till sékerhetshojden i avkannaraxeln
S och positionerar det dérefter i bearbetningsplanet till den forsta

@ avkanningspunkten.

:E Om matstiftets sydpols aktuella koordinat befinner sig éver

— koordinaten for sdkerhetshdjden, kommer TNC:n forst att

:0 positionera avkannarsystemet i bearbetningsplanet till den forsta
0 avkanningspunkten och sedan i avkénnaraxeln direkt till mathdjden
=

©

c

(1]

c

=

N

F
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Avkannarcykler i
driftarterna Manuell och
El. handratt

i




2.1 Introduktion

2.1 Introduktion

Oversikt
| driftart Manuell drift star féljande avkdnnarcykler till férfogande:
Funktion Softkey Sida
Kalibrering av effektiv langd e Sida 32
Ui

Kalibrering av effektiv radie AUKANNING Sida 33
237,

Grundvridning via en rét linje RoTATION Sida 35

Instéllning av utgdngspunkt i en valbar Sida 37

axel =

Instélining av hérn som utgadngspunkt AUKANNING Sida 38
e

Installning av cirkelcentrum som AUKENNING Sida 39

utgangspunkt [ ® |°°

Instéllning av mittlinje som utgdngspunkt Sida 40
Dot

Faststéll grundvridning via tva hal/ AUKANNING Sida 41

cirkulara tappar @}‘n

Installning av utgadngspunkt via fyra hal/ RUKNING Sida 41

cirkulara tappar e

Installning av cirkelcentrum via tre hal/ AUKENING Sida 41

tappar € =

Valj avkannarcykel

Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

AVKANNAR-
FUNKTION
27

ROTATION

28

Vélj avkannarfunktioner: Tryck pa softkey

AVKANNARFUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare

softkeys: Se tabellen ovan

Valj avkannarcykel: t.ex. tryck pa softkey AVKANNING

ROT, TNC:n presenterar den tillhérande menyn i

bildskarmen
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Lagra matvarde fran avkanningscyklerna i
protokoll

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

Efter det att TNC:n har utfért ndgon av avkanningscyklerna kommer
TNC:n att visa softkey SKRIV. Om man trycker pa denna softkey,
kommer TNC:n att 6verféra det aktuella véardet frdn den aktiva
avkanningscykeln till ett protokoll. Via funktionen PRINT i
konfigurationsmenyn for datasnitten (se bruksanvisningen, “12 MOD-
funktioner, konfigurera datasnitt”) definierar man om TNC:n:

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

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

@ Om man trycker pa softkey PRINT, far inte filen
%TCHPRNT.A vara vald (6ppnad) i driftart
Programinmatning/Editering. Om den &r det kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

TNC:n skriver uteslutande in méatvardena i filen
%TCHPRNT.A. Om flera avkénnarcykler utfors efter
varandra och deras matvarden skall sparas maste man
sakra innehallet i filen % TCHPRNT.A genom kopiering
eller omddpning.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Introduktion

Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell

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

Anvand denna funktion om du vill spara matvarden i
arbetsstyckets koordinatsystem. Om du vill spara
matvarden i det maskinfasta koordinatsystemet (REF-
koordinater), anvander du softkey INFOGA | PRESET-
TABELL (se "Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till
preset-tabellen” pa sida 31).

Efter det att en godtycklig avkanningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in méatvardet i en nollpunktstabell via softkey INFOGA |
NOLLPUNKTSTABELL:

e

Beakta att vid en aktiv nollpunktsférskjutning kommer
TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet uifran fran
aktiv Preset (resp. fran den i driftart Manuell senast
installda utgadngspunkten), trots att nollpunktsforskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens dnskade koordinater i det darfor avsedda
inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkannarcykel som har utforts)
Ange nollpunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell =
Ange namnet pa nollpunktstabellen (hela sdkvagen) i
inmatningsfaltet No11punktstabell

Tryck pa softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL, TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i den angivna
nollpunktstabellen

30
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Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till
preset-tabellen

@ Anvand denna funktion om du vill spara méatvarden i det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-koordinater). Om du
vill spara matvarden i arbetsstyckets koordinatsystem,
anvander du softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL (se
"Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell” pa sida 30).

Efter det att en godtycklig avkdnningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in méatvéardet i preset-tabellen via softkey INFOGA | PRESET-
TABELL. Matvardet lagras i forhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet (REF-koordinater). Preset-tabellen heter
PRESET.PR och finns lagrad i katalogen TNC:\.

TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet uifran fran
aktiv Preset (resp. fran den i driftart Manuell senast
installda utgangspunkten), trots att nollpunktsforskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

@:5 Beakta att vid en aktiv nollpunktsférskjutning kommer

Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens dnskade koordinater i det darfor avsedda
inmatningsfaltet (beroende pé vilken avkannarcykel som har utforts)
Ange Preset-nummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell:

Tryck pa softkey INFOGA | PRESET-TABELL, TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i preset-tabellen

Nar du skriver dver den aktiva utgangspunkten, visar

@ TNC:n ett varningsmeddelande. D& kan du vélja om du
verkligen vill skriva éver (=knappen ENT) eller inte
(=knappen NO ENT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Kalibrering av brytande avkannarsystem

2.2 Kalibrering av brytande

avkannarsystem

Introduktion

Avkannarsystemet méste kalibreras vid

Installation

Om matspetsen gar av
Byte av matspets
Forandring av avkénningshastigheten

Forandringar sdsom exempelvis temperaturforandringar i maskinen

Vid kalibrering beraknar TNC:n matspetsens "effektiva” langd och
matkulans "effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-avkdnnarsystemet
anvands en kontrollring med kénd hojd och innerradie. Kontrollringen
spanns fast pd maskinbordet.

Kalibrering av effektiv langd

=y

Avkannarsystemets effektiva langd utgar alltid fran
verktygens utgangspunkt. Oftast har maskintillverkaren
bestamt att spindenosen ar verktygens utgangspunkt.

Stall in utgdngspunkten i spindelaxeln s& att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

KAL. n

Uy

32

Vélj kalibreringsfunktion for avkénnarsystemets langd:

Tryck pé softkey AVKANNARFUNKTION och KAL L.
TNC:n presenterar ett menyfonster med fyra
inmatningsfalt.

Ange Verktygsaxel (axelknapp)
Referenspunkt: Ange kontrollringens héjd

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

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfor kontrollringens dverkant

Om det behdvs, andra avkanningsriktning: Valj med
softkey eller pilknapparna

Kénn av dverkanten: Tryck pa extern START-knapp

z\
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Kalibrering av effektiv radie och kompensering
for kulans centrumforskjutning

Avkannarsystemets centrum dverensstammer oftast inte helt exakt
med spindelns centrum. Forskjutningen mellan avkdnnarens centrum
och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt med hjalp av
denna kalibreringsfunktion.

Beroende pa instaliningen i maskinparameter 6165 (Spindelfdljning
aktiv/inaktiv, (se "Orientera infrardda avkannarsystem till
programmerad avkanningsriktning: MP6165" péa sida 23) utfors
kalibreringsrutinen pé olika satt. Samtidigt som hela
kalibreringsforloppet utfors med en enda NC-start vid aktiv
spindelféljning, kan du vid inaktiv spindelféljning vélja om matkulans
mittfdrskjutning kskall kalibreras eller inte.

Vid kalibreringen av mittférskjutningen roterar TNC:n 3D-
avkannarsystemet med 180°. Rotationen startas med en
tillaggsfunktion som maskintillverkaren har definierat i
maskinparameter 6160.

Gor pa foljande satt vi manuell kalibrering:

Positionera méatspetsens kula i Manuell drift till halet i kontrollringen

oL R Valj kalibreringsfunktion for avkannarens kulradie och
avkannarens centrumforskjutning: Tryck pa softkey
KAL R

Valj verktygsaxel, ange aven kontrollringens radie

Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen fyra
ganger. 3D-avkannarsystemet kanner av en position i
halet i varje axelriktning och beraknar den effektiva
kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck
péa softkey SLUT

TNC:n méste forberedas av maskintillverkaren for att
% kunna bestamma matkulans centrumforskjutning. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

100 Bestdmma matkulans centrumforskjutning: Tryck pa
& softkey 180°. TNC:n roterar avkannarsystemet med
180°

Avkanning: Tryck 4 x pé& extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kdnner av en position i halet i varje
axelriktning och beraknar méatkulans
centrumfdrskjutning
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2.2 Kalibrering av brytande avkannarsystem

Visa kalibreringsvarden

TNC:n lagrar den effektiva langden, den effektiva radien och
avkannarens centrumforskjutning och tar hansyn till dessa varden vid
kommande anvandning av 3D-avkdnnarsystemet. De lagrade vérdena
kan visas om man trycker pad CAL L och CAL R.

@ Néar du anvander flera avkannarsystem resp.
kalibreringsdata: Se “Administrera flera uppséattningar
kalibreringsdata”, sida 34

Administrera flera uppsattningar
kalibreringsdata

Om du har flera avkannarsystem eller multipla korsformade
matspetsar i din maskin, méaste du i férekommande fall anvéanda flera
upsattningar kalibreringsdata.

For att kunna anvanda flera uppsattningar kalibreringsdata maste man
satta maskinparameter 7411=1. Uppmatningen av kalibreringsdata ar
identisk med tillvdgagangsattet vid anvandning av ett enda
avkananrsystem, TNC:n lagrar dock kalibreringsdata i verktygstabellen
nar du ldmnar kalibreringsmenyn och bekréftar inskrivning av
kalibreringsdata till tabellen med knappen ENT. Det aktiva
verktygsnumret bestdmmer da vilken rad i verktygstabellen som
TNC:n sparar data i

@ Kontrollera att du har korrekt verktygsnummer aktivt nar
du anvander avkadnnarsystemet, oberoende av om du skall
kora en avkannarcykel i Automatisk eller Manuell drift.

34

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATNING

" E
* O
KONTROLLRING RADIE = o 7
EFFEKTIV KULRADIE = +5 T
MATKULA MITTFORSKJUTN X=+0 'ﬁ\.-.?\
MHTKULA MITTFGRSKJUTN v=+0 v
Pﬂn
8% S-IST Dewee
@% SCNm1 17:45
+179.522 Y  +164.718 2  +152.834| W
wa +8.000 %A +0.000 #B +0.000
#C +8.000 Into 173
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‘ X- ‘ Y+ ‘ Y- ‘ rvt | SLUT
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2.3 Kompensering for snett

placerat arbetsstycke

Introduktion

Med funktionen "“Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt
kompensera for ett snett placerat arbetsstycke.

Da TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den
Overensstammer med en av arbetsstyckets kanter i forhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden till hoger.

=y

5

Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

For att sakerstalla att basplanets vinkel beraknas korrekt i
programkorning maste bearbetningsplanets bada
koordinater programmeras i det forsta
positioneringsblocket.

Du kan aven anvanda en grundvridning i kombination med
PLANE-funktionen, i sddana fall maste du forst aktivera
grundvridningen och sedan PLANE-funktionen.

Nar du férdndrar grundvridningen fragar TNC:n, nar du
l&mnar menyn, om den dndrade grundvridningen aven
skall sparas i den for tillfallet aktiva raden i preset-tabellen.
Bekréafta i sddana fall med knappen ENT.

TNC:n kan dven utféra en akta tredimensionell
uppspanningskompensering om din maskin ar férberedd
for det. Kontakta i forekommmande fall din
maskintillverkare.

Uppmatning av grundvridning

ROTATION

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ROT

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln: Valj axel och riktning via softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkénnarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck pé extern START-knapp. TNC:n
mater upp grundvridningen och presenterar vinkeln
efter dialogen Vridningsvinkel =
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2.3 Kompensering for snett placerat arbetsstycke

Spara grundvridning i preset-tabellen

Efter avkanningsforloppet anges preset-numret i inmatningsféaltet
Nummer i tabell:, ivilket TNC:n skall lagra den aktiva
grundvridningen

Tryck pa softkey INFOGA | PRESET-TABELL for att spara
grundvridningen i preset-tabellen

Visa grundvridning

Grundvridningens vinkel visas vid fornyat val av AVKANNING ROT i
faltet for vridningsvinkel. TNC:n visar dven vridningsvinkeln i den
utdkade statuspresentationen (STATUS POS.)

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

Upphav vridning av basplanet

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT
Ange vridningsvinkel “0", bekrafta med knappen ENT
Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

36
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2.4 Installning av utgangspunkt

med 3D-avkannarsystem

Introduktion

Funktionerna for instélining av utgangspunkten péa ett uppriktat
arbetsstycke valjs med foljande softkeys:

Instélining av utgangspunkt i en godtycklig axel med AVKANNING

POS

Instalining utgangspunkt i ett hérn med AVKANNING P
Instélining av utgangspunkt i ett cirkelcentrum med AVKANNING CC
Instélining av utgangspunkt vid mittlinjen med AVKANNING

)

Beakta att vid en aktiv nollpunktsforskjutning kommer
TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet utifran fran
aktiv Preset (resp. fran den i driftart Manuell senast
installda utgangspunkten), trots att nollpunktsforskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

Instillning av utgangspunkt i en valfri axel

AVKANNING
ﬂ POS
Szzzzn

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
POS

Positionera avkénnarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
utgangspunkten skall stallas in, t.ex. avkanning i Z
med riktning Z—: Vélj via softkey

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Utgdngspunkt: Ange bor-koordinaten, bekréafta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv vardet till
en tabell (se " Skriva matvarden fran avkannarcyklerna
till en nollpunktstabell”, sida 30, eller se “Skriva
matvarden fran avkannarcyklerna till preset-tabellen”,
sida 31)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Hoérn som utgangspunkt — Overfor punkter som
redan registrerats vid avkanning av basplanets
vinkel

AUKANING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Berdoringspunkter for basplanets vinkel?: Tryck pa
knappen ENT for att dverfora de tidigare
avkanningspunkternas koordinater

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den férsta avkanningspunkten, pa kanten
som inte kéndes av vid uppmatning av basplanets
vinkel

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

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pd samma kant

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Utgangspunkt: Ange utgédngspunktens bada
koordinater i menyfonstret, bekréfta med softkey
STALL IN UTGANGSPKT eller skriv vérdena till en
tabell (se " Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till
en nollpunktstabell”, sida 30, eller se "Skriva
matvarden fran avkdnnarcyklerna till preset-tabellen”,
sida 31)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

Hoérn som utgangspunkt — Overfor inte punkter
som redan registrerats vid avkanning av
basplanets vinkel

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Beroringspunkt for basplanets vinkel?: Svara nej pa dialogfragan

med knappen NO ENT (dialogfragan presenteras endast da

grundvridning har utférts innan)

Kéann av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor

Utgangspunkt: Ange utgadngspunktens koordinater, bekrafta med

softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv varden till en tabell (se
" Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en nollpunktstabell”,

sida 30, eller se "Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till preset-

tabellen”, sida 31)

Avsluta avkénnarfunktionen: Tryck pa knappen END

2.4 Instillning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem
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Cirkelcentrum som utgangspunkt

Med denna funktion kan utgdngspunkten sattas till centrum pa ett
borrat hal, cirkular ficka, cylinder, tapp, cirkuldr & mm.

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

axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkanningsriktningen véljas

godtyckligt.

Positionera avkdnnarens kula till en position ungefar i cirkelns

centrum.

AVKANNING
cc

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
cC

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

Om man vill anvdnda omslagsmatning (endast vid
maskiner med spindelorientering, avhangigt
MP6160): Tryck pa softkey 180° och kdnn pé nytt av
fyra punkter péa cirkelns innervagg.

Om man inte vill anvdnda omslagsmatning: Tryck pa
knappen END

Utgangspunkt: Ange cirkelcentrumets bada
koordinater i menyfonstret, bekrafta med softkey
STALL IN UTGANGSPKT eller skriv vardena till en
tabell (se " Skriva matvarden fran avkénnarcyklerna till
en nollpunktstabell”, sida 30, eller se " Skriva
matvarden fradn avkannarcyklerna till preset-tabellen”,
sida 31)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

Utvandig cirkel:
Positionera avkénnarens kula till en position utanfér cirkeln i
narheten av den forsta avkdnningspunkten.
Valj avkanningsriktning: Valj med ldmplig softkey
Avkanning: Tryck pa extern START-knapp
Upprepa avkanningsforloppet for de kvarvarande tre punkterna. Se
bilden nere till hoger

Utgdngspunkt: Ange utgadngspunktens koordinater, bekréfta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv vérden till en tabell (se
"Skriva matvarden frdn avkannarcyklerna till en nollpunktstabell”,
sida 30, eller se "Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till preset-
tabellen”, sida 31)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR.
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2.4 Instillning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

Mittlinje som utgangspunkt

AVKANNING

40

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkdnningspunkten

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

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Utgangspunkt: Ange utgdngspunktens koordinat i
menyfonstret, bekréfta med softkey STALL IN
UTGANGSPKT eller skriv vardet till en tabell (se
"Skriva méatvarden frédn avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell”, sida 30, eller se " Skriva matvarden
frdn avkannarcyklerna till preset-tabellen”, sida 31)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Installning av utgangspunkt via hal/cirkulara
tappar

| den andra softkeyraden finns softkeys for instéllning av
utgangspunkten genom matning av flera hal eller cirkulara tappar.

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

AVKANNAR-
FUNKTION
27

Vélj avkannarfunktion: Tryck pé softkey
AVKANNARFUNKTIONER, vaxla softkeyrad

Vélj avkannarfunktion: Tryck t.ex. pa softkey
AVKANNING ROT

Cirkulara tappar skall méatas: Bestdms via softkey

AVKANNING

Hal skall méatas: Bestams via softkey

Kéann av flera hal

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

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

Kann av flera cirkuldra tappar

Positionera avkannarsystemet till en position i narheten av den forsta
avkanningspunkten pa den cirkuldra tappen. Valj avkanningsriktning via
softkey, utfor avkanningsforloppet med den externa START-knappen.
Utfoér processen totalt fyra ganger.
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Oversikt

Cykel Softkey

Basplanets vinkel via tva hal: AUKANING

TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som foérbinder Ror

de bada hadlens centrum och bor-laget

(vinkelreferensaxeln)

Utgangspunkt med hjalp av fyra hal: AukcawiING
& (P

TNC:n berdknar skarningspunkten mellan linjerna som
forbinder de bada forst avkanda och de bada sist
avkanda halen. Avkédnningarna utféres korsvis (som
det presenteras i softkeyn), eftersom TNC:n annars
kommer att berdkna en felaktig utgdngspunkt.

o o

Cirkelcentrum med hjalp av tre hal:

TNC:n beréknar en cirkelbdge som gar igenom alla tre
halens centrum. Utifrdn detta berdknas dven ett
cirkelcentrum for cirkelbagen.
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2.5 Matning av arbetsstycke med 3D-avkannarsystem

2.5 Matning av arbetsstycke med
3D-avkannarsystem

Introduktion

Man kan dven anvdnda avkannarsystemet i driftarterna Manuell och El.
handratt for att utféra enklare méatningar pa arbetsstycket. For mer
komplexa matuppgifter star talrika programmerbara avkannarfunktioner
till forfogande (se "Automatisk méatning av arbetsstycket” pa sida
109). Med ett 3D-avkannarsystem kan foljande matas:

positioners koordinater och darifran

matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett
uppriktat arbetsstycke

RucnING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
o POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

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

Starta avkanningen: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n visar avkanningspunktens koordinat i menyfaltet
Referenspunkt.

Uppmatning av en hérnpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Bestdm hornpunktens koordinater: Se “Hérn som utgéngspunkt —
Overfor inte punkter som redan registrerats vid avkanning av

basplanets vinkel”, sida 38. TNC:n visar det avkadnda hdérnets
koordinater i menyfaltet Referenspunkt.
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Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner

AVKANNING
ﬂ POS
Yz

Vil avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i nédrheten
av den forsta avkdnningspunkten A

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

Notera vardet som visas som Referenspunkt (endast
om den tidigare installda utgdngspunkten skall
aterstéllas efter matningen)

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

Vélj avkannarfunktion pé nytt: Tryck pé softkey
AVKANNING POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i ndrheten
av den andra avkdnningspunkten B

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

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Vardet som visas i menyfaltet Referenspunkt ar avstadndet mellan de
bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstillning av utgangspunkten till vardet som gallde innan
langdmatningen
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS
Kann av den forsta avkanningspunkten pa nytt
Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vinkelmatning

Med ett 3D-avkannarsystem kan man mata en vinkel i
bearbetningsplanet. Féljande kan métas:

vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
vinkel mellan tva kanter

Den uppmatta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.
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2.5 Matning av arbetsstycke med 3D-avkannarsystem

Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln
och en kant pa arbetsstycket

ROTATION

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare instéllda
vridningsvinkeln skall aterstallas efter méatningen.

Utfér grundvridning mot den sida som skall matas (se
"Kompensering for snett placerat arbetsstycke” pa
sida 35)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och
arbetsstyckets kant som Vridningsvinkel med softkey
AVKANNING ROT.

Upphav grundvridning eller terstall ursprunglig
grundvridning

Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet

Matning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT
Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om den
tidigare installda vridningsvinkeln skall aterstéllas efter matningen.
Utfor grundvridning mot den férsta sidan (se “Kompensering for
snett placerat arbetsstycke"” pa sida 35)
Mat aven den andra sidan pd samma satt som vid grundvridning,
andra inte Vridningsvinkel till 0!
Visa vinkeln mellan de tva sidorna pa arbetsstycket som vinkel PA
med softkey AVKANNING ROT
Upphév grundvridning eller aterstéll till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde
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2.6 Anvanda avkannarfunktioner

med mekaniska avkannare eller
matklockor

Introduktion

Om din maskin inte ar utrustad med nagot elektroniskt 3D-
avkannarsystem, kan du dven anvanda alla tidigare beskrivna manuella
avkannarfunktioner med mekaniska avkdnnare eller matklockor
(undantag: kalibreringsfunktioner).

Istallet for en elektronisk signal, som genereras automatiskt av ett
3D-avkdnnarsystem under avkanningsfunktonen, skapar du
triggersignalen manuellt for att 6verfora Avkannarpositionen via en
knapp. Gor da péa foljande satt:

AVKANNING

ﬂ POS
\ wrsssal

Valj valfri avkénnarfunktion via softkey

Kor den mekaniska avkannaren till den forsta
positionen som TNC:n skall registrera

Overfor position: Tryck pa knappen éverfor drposition,
TNC:n lagrar den aktuella positionen

Koér den mekaniska avkannaren till nadsta position som
TNC:n skall registrera

Overfor position: Tryck pa knappen 6verfor arposition,
TNC:n lagrar den aktuella positionen

Kor i forekommande fall till ytterligare positioner och
registrera enligt tidigare beskrivning

Utgangspunkt: Ange den nya utgdngspunktens
koordinater i menyfonstret, bekrafta med softkey
STALL IN UTGANGSPKT eller skriv vardena till en
tabell (se " Skriva matvarden fran avkdnnarcyklerna till
en nollpunktstabell”, sida 30, eller se " Skriva
matvarden fran avkannarcyklerna till preset-tabellen”,
sida 31)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Avkannarcykler for
automatisk matning av
arbetsstycket




3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

3.1 Automatisk matning av
arbetsstyckets snedstallning

Oversikt

TNC:n erbjuder fem cykler med vilka arbetsstyckets snedstéllning kan
matas och kompenseras. Dessutom kan man aterstélla en
grundvridning med cykel 404:

Cykel

400 GRUNDVRIDNING Automatisk
matning via tva punkter, kompensering
via funktionen grundvridning

Sida
Sida 50

401 ROT VIA 2 HAL Automatisk métning Sida 52
via tva hal, kompensering via funktionen

grundvridning

3 3 wn
4 o (o)
&
A
D
<

402 ROT VIA 2 TAPPAR Automatisk Sida 55
matning via tva tappar, kompensering via

funktionen grundvridning

S

403 ROT VIA ROTATIONSAXEL Sida 58
Automatisk uppmatning via tva punkter,

kompensering via rundbordsvridning

N
S

o

Sida 62

Y
S
a

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

S

404 INSTALLNING GRUNDVRIDNING Sida 61

Instéllning av en godtycklig grundvridning

n
®
b3
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Likheter mellan avkannarcyklerna for
uppmatning av arbetsstyckets snedstallning

Vid cyklerna 400, 401 och 402 kan man via parameter Q307
Forinstdl1ning grundvridning bestdmma om resultatet av matning
skall korrigeras med en kand vinkel o (se bilden till hdger). Darigenom
kan man méata upp grundvridningen mot en valfri rat linje 1 pa
arbetsstycket och ta hansyn till férhallandet till den egentliga 0°-
riktningen
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

GRUNDVRIDNING (avkannarcykel 400,
DIN/ISO: G400)

Avkannarcykel 400 beraknar arbetsstyckets snedstallning genom
matning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. TNC:n

kompenserar det uppmatta vardet via funktionen grundvridning (Se
dven \gKompensering fér snett placerat arbetsstycke” péa sida 35).

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utféra

avkanningscykler” pa sida 26) till den programmerade

avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkadnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda

forflyttningsriktningen.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden

och utfor den forsta avkédnningen med avkénningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen.

Yi

© m—
© m—

©
<V

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till sakerhetshojden

och utfér den uppmétta grundvridningen

@ Att beakta fore programmering

50

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

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

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @



00 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for T
-l den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets Q267
huvudaxel Y

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

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

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for i} P
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets 7N D >
komplementaxel X

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken Q263 Q265 Q272=1
matningen skall utforas:
1:Huvudaxel = Métaxel
2:Komplementaxel = Mataxel

Q266 \ 5 MP6140
Q264 °
Q320

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall nérma sig arbetsstycket: Z A
-1:Negativ forflyttningsriktning
+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

— 3

Q260

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets métkula. Q261
Q320 adderas till MP6140

“
Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i g“/

avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan

bearbetningarna: . o 5 TCH PROBE 400 GRUNDVRIDNING
0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa 0263=+10 s1. PUNKT 1. AXEL
sakerhetshojden 0264=+3.5 ;1. PUNKT 2. AXEL

Forinstdllning grundvridning Q307 (absolut): Om 0265=+25 :2. PUNKT 1. AXEL
snedstéallningen skall matas i forhallande till en

godtycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln, 0266=+2 32. PUNKT 2. AXEL
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar 0272=2 sMAETAXEL

da grundvridningen som differensen mellan det

uppmétta vardet och vinkeln till referenslinjen. 0267=+1 sROERELSERIKTNING

Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i 0261=-5 MAETHOEJD
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta 0320=0 s SAEKERHETSAVST.
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 lagger

TNC:n in den faststéllda grundvridningen i ROT- 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

menyn i driftart Manuell. Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
Q307=0 sFOERINST. GRUNDVRID.
Q305=0 sNR. I TABELL
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

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

Avkannarcykel 401 mater tva hdls centrumpunkter. Darefter berdknar

T

forbinder de bada halens centrum. TNC:n kompenserar det berdknade
vardet via funktionen grundvridning (Se aven \gKompensering for
snett placerat arbetsstycke” pd sida 35). Alternativt kan du

kompensera den uppméatta snedstallningen genom en vridning av

rundbordet.

1

5

NC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och linjen som

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utféra 5
avkanningscykler” pa sida 26) till den angivna centrumpunkten for

det forsta halet

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och mater det forsta hélets centrum genom fyra avkanningar.
Darefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet

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

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och utfor den uppmatta grundvridningen

¥

@ Att beakta fore programmering

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

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

Denna avkannarcykel ar inte tilldten vid aktiv funktion 3D-
vridning av bearbetningsplanet.

Nér du vill kompensera snedstéallningen genom en
rundbordsvridning, anvander TNC:n automatiskt foljande
rotationsaxlar.

C vid verktygsaxel Z

B vid verktygsaxel Y

A vid verktygsaxel X

2 3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @



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

1:a hal: Centrum i 2:a axeln Q269 (absolut):
Det forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel

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

2:a hal: Centrum i 2:a axeln Q271 (absolut):
Det andra hélets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

Forinstd1l1ning grundvridning Q307 (absolut):

Om snedstalliningen skall matas i forhallande till en
godtycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
dé grundvridningen som differensen mellan det
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.

HEIDENHAIN iTNC 530

e

Yi =
I

Q271 @9 %
Q269 @3 g
(%)

(7]

T X x
Q268 Q270 g.

-

n

(7]

i

2

y 4 [
. ©
>

(1]

H Q260 (@]

g_ IE

c

i

:©

$ | 5
X =

Ig

)

1]

£

(@]

whd

=

<

-

m



3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmaétta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 ldgger
TNC:n in den faststallda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell. Parametern har ingen
betydelse nar snedstéllningen skall kompenseras
genom rundbordsvridning (Q402=1). | dessa fall sparas
snedstalliningen inte som vinkelvarde.

Grundvridning/Uppriktning Q402: Bestdmmer om
TNC:n skall satta den uppmatta snedstéllningen som
grundvridning eller rikta upp genom
rundbordsvridning:

0: Satt grundvridning

1: Utfor rundbordsvridning

Om du véljer rundbordsvridning sa sparar TNC:n inte
den uppmatta snedstallningen, d&ven om du har
definierat en tabellrad i parameter Q305

Nol1stdall efter uppriktning Q337: Bestdmmer om
TNC:n skall nollstalla positionspresentationen for den
uppriktade rotationsaxeln:

0: Stall inte in positionsvardet till noll i rotationsaxeln
efter uppriktning

1: Stall in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

TNC:n satter bara positionsvardet = 0, nar du har
definierat Q402=1

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 401 ROT VIA 2 HAAL

0268=-37
0269=+12
Q270=+75
Q271=+20
0261=-5
0260=+20
Q3070
0305=0
Q4020
03370

;1. MITT 1. AXEL
;1. MITT 2. AXEL
;2. MITT 1. AXEL
;2. MITT 2. AXEL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSHOEJD

s FOERINST. GRUNDVRID.
sNR. I TABELL
sUPPRIKTNING
sNOLLSTAELL
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GRUNDVRIDNING via tva tappar
(avkannarcykel 402, DIN/ISO: G402)

Avkannarcykel 402 mater tva tappars centrumpunkter. Darefter
berdknar TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och
linjen som forbinder de bada tapparnas centrum. TNC:n kompenserar
det berdknade vardet via funktionen grundvridning (Se aven
\gKompensering for snett placerat arbetsstycke"” pa sida 35).
Alternativt kan du kompensera den uppmatta snedstéliningen genom
en vridning av rundbordet.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
frdn MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
. Utfora avkanningscykler” pé sida 26) till avkanningspunkten 1 pa
den forsta tappen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathéjden 1
och maéter den foérsta tappens centrum genom fyra avkdnningar.
Avkannarsystemet forflyttas pa en cirkelbadge mellan de med 90°
férskjutna avkadnningspunkterna.

3 Efterdetta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden
och positioneras till avkédnningspunkten 5 pa den andra tappen

4 TNC:n forflyttar avkédnnarsystemet till den angivna mathéjden 2
och mater den andra tappens centrum genom fyra avkanningar.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och utfér den uppmatta grundvridningen

% Att beakta fore programmering

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

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

Denna avkannarcykel ar inte tillaten vid aktiv funktion 3D-
vridning av bearbetningsplanet.

Nar du vill kompensera snedstéllningen genom en
rundbordsvridning, anvander TNC:n automatiskt foljande
rotationsaxlar.

C vid verktygsaxel Z

B vid verktygsaxel Y

A vid verktygsaxel X
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning
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1:a tapp: Centrum 1l:a axel Q268 (absolut): Den
forsta tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

2.a tapp: Centrum 1l:a axel Q270 (absolut): Den
andra tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

Diameter tapp 2 Q314: Ungeféarlig diameter for tapp
2. Ange ett nagot for stort varde

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @
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Forflyttning ti11 sikerhetshéjd Q301: Definition Exempel: NC-block

géghﬁé;iﬁgggﬁgfkaﬂforﬂyuasrneHan 5 TCH PROBE 402 ROT 2 TAPPAR
0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden 0268=-37 ;1. MITT 1. AXEL
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa 0269=+12 .1, MITT 2. AXEL

sakerhetshojden
Forinstdllning grundvridning Q307 (absolut): Om Q313=60 S ub o

snedstallningen skall méatas i férhallande till en 0261=-5 sMAETHOEJD 1
godtycklig linje istéllet for i foérhallande till huvudaxeln, Z :

anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar SROSE geo LI Bo G
da grundvridningen som differensen mellan det Q271=+20 52, MITT 2. AXEL

uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen. 0314=60 .DIAMETER TAPP 2

Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummeri Z

15=- sMAETHOEJD 2
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta 0315=-5 OEJ
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 lagger Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
TNC:n in den faststallda grundvridningen i ROT- 0260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
menyn i driftart Manuell. Parametern har ingen
betydelse nar snedstéllningen skall kompenseras Q301=0 s FOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
genom__run_dbord_svridning (Q402=:_l_).|dessa fall sparas 0307=0 FOERINST. GRUNDVRID.
snedstallningen inte som vinkelvarde.

o N . Q305=0 sNR. I TABELL

Grundvridning/Uppriktning Q402: Bestdmmer om
TNC:n skall sétta den uppmétta snedstéliningen som Q402=0 s UPPRIKTNING
grundvridning eller rikta upp genom 0337=0 sNOLLSTAELL

rundbordsvridning:

0: Satt grundvridning

1: Utf6ér rundbordsvridning

Om du véljer rundbordsvridning sa sparar TNC:n inte
den uppmatta snedstéllningen, dven om du har
definierat en tabellrad i parameter Q305

Nol1stdll efter uppriktning Q337: Bestdmmer om
TNC:n skall nollstélla positionspresentationen fér den
uppriktade rotationsaxeln:

0: Stéll inte in positionsvéardet till noll i rotationsaxeln
efter uppriktning

1: Stéll in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

TNC:n satter bara positionsvardet = 0, nar du har
definierat Q402=1

3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning
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3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

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

Avkannarcykel 403 berdknar arbetsstyckets snedstélining genom
matning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. TNC:n
kompenserar for den beraknade snedstallningen av arbetsstycket
genom vridning av A-, B- eller C-axeln. Arbetsstycket kan vara
uppspant pa ett godtyckligt stalle pa rundbordet.

De nedan angivna kombinationer av mataxel (cykelparameter Q272)
och kompenseringsaxel (cykelparameter Q312) ar tilldtna. Funktionen
for tiltning av bearbetningsplanet:

Yi

©

ol

Aktiv TS-axel Mataxel Kompenseringsaxel

Z X (Q272=1) C (Q312=6)

Z Y (Q272=2) C (Q312=6)

Z Z(Q272=3) B (Q312=5) eller A
(Q312=4)

Y Z(Q272=1) B (Q312=5)

Y X (Q272=2) C (Q312=5)

Y Y (Q272=3) C (Q312=6) eller A
(Q312=4)

X Y (Q272=1) A (Q312=4)

X Z(Q272=2) A (Q312=4)

X X (Q272=3) B (Q312=b) eller C

(Q312=6)

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utfora
avkanningscykler” pé sida 26) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

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

3 Sedan forflyttas avkdnnarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen.

58 3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @




4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till sdkerhetshojden
och positionerar den i cykeln definierade rotationsaxeln till det
berdknade vardet. Om sé& dnskas kan man lata
positionspresentationen nollstéllas efter uppriktningen

&

Att beakta fore programmering

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

Anvénd endast Cykel 403 vid inaktiv funktion "tilta
bearbetningsplanet”.

TNC:n lagrar dven den uppmatta vinkeln i parameter Q150.

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

Mataxel Q272: Axel i vilken méatningen skall utforas:
1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkdnnaraxel = Mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall nérma sig arbetsstycket:
-1: Negativ forflyttningsriktning

+1: Positiv forflyttningsriktning

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

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

Sédkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkaénnarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

HEIDENHAIN iTNC 530
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Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Axel for kompenseringsrorelse Q312: Definierar
med vilken rotationsaxel TNC:n skall kompensera den
uppmatta snedstallningen:

4: Kompensera snedstaliningen med rotationsaxel A
5: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel B
6: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel C

Nol1stdll efter uppriktning Q337: Bestdmmer om
TNC:n skall nollstalla positionspresentationen fér den
uppriktade rotationsaxeln:

0: Stall inte in positionsvardet till noll i rotationsaxeln
efter uppriktning

1:Stéll in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall spara
rotationsaxelns nolljustering. Endast verksam om
Q337 = 1 ar satt

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmaéatta grundvridningen skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

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

1: Skriv in den uppmatta grundvridningen i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Referensvinkel ?(0=Huvudaxel) Q380: Vinkel som
TNC:n skall rikta upp den uppmatta rata linjen till.
Endast verksam nar rotationsaxel = C &r vald
(Q312 =6)

3 Avkannarcykler for automatisk métning av arbetsstycket @

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 403 ROT VIA C-AXEL

0263=+0
0264=+0
0265=+20
0266=+30
Q272-=1
0267=-1
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
Q312:=6
03370
Q305=1
Q303=+1
380=+90

;1. PUNKT 1. AXEL
;1. PUNKT 2. AXEL
;2. PUNKT 1. AXEL
;2. PUNKT 2. AXEL
sMAETAXEL
sROERELSERIKTNING
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVST.

s SAEKERHETSHOEJD
sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
s KOMPENSERINGSAXEL
sNOLLSTAELL

sNR. I TABELL
sOVERFOER MAETVAERDE
sREFERENSVINKEL



INSTALLNING GRUNDVRIDNING
(avkannarcykel 404, DIN/ISO: G404)

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

apa Forinstdllning grundvridning: Vinkelvarde som
grundvridningen skall stallas in med

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 404 GRUNDVRIDNING

Q307=+0

s FOERINST. GRUNDVRID.

3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning



3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets snedstallning

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

Med avkannarcykel 405 mater man

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

vinkeloffset mellan ett halcentrums borposition och arposition

Den uppmatta vinkelforskjutningen kompenseras av TNC:n genom
vridning av C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspént pa ett godtyckligt
stalle pa rundbordet, halets Y-koordinat méaste dock vara positiv. Om
man mater hélets vinkeloffset med avkdnnaraxel Y (hélet i horisontellt
lage), kan det vara ndédvandigt att upprepa cykeln flera ganger
eftersom matstrategin ger en onoggrannhet pa ca. 1% vad betréaffar
snedstallningen.

1

62

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utféra
avkanningscykler” pa sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathdjden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestammer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade
startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sékerhetshdjden, till ndsta avkdnningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkédnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fiarde avkdnningen samt positionerar avkannarsystemet till det
uppmatta halets centrum.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och riktar upp arbetsstycket genom vridning av
rundbordet. TNC:n vrider d& rundbordet sé att halets centrumpunkt
ligger i den positiva Y-axelns riktning efter kompenseringen, eller i
bdrpositionen for halets centrum - bade vid vertikal och vid
horisontell avkdnnaraxel. Den uppmatta vinkelforskjutningen star
dessutom till férfogande i parameter Q150.

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @
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Att beakta fore programmering

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

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avkanningspunkterna.

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

Mitt 1l:a axel Q321 (absolut): Halets centrumi
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel Om man
programmerar Q322 = 0 sa kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 sa kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till bérpositionen (vinkel
till halets centrumpunkt)

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Nol1stdllning efter uppriktning Q337: Bestammer
huruvida TNC:n skall stélla in positionsvardet i C-axeln
till O eller om vinkelférskjutningen skall skrivas in i
kolumnen C i nollpunktstabellen:

0: Andra positionsvéardet i C-axeln till 0

>0: Skriv in uppmatt vinkeloffset i nollpunktstabellen
med korrekt fértecken. Radnummer = varde fran
Q337. Om en C-forskjutning redan har skrivits in i
nollpunktstabellen sa adderar TNC:n den uppmétta
vinkelférskjutningen med korrekt fortecken

3 Avkannarcykler for automatisk métning av arbetsstycket @

z\
H . Q260
: Q21
N K : -
MPg140 X
Q320
Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 405 ROT VIA C-AXEL
Q321=+50 sCENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 sCENTRUM 2. AXEL
0262=10 sNOMINELL DIAMETER
Q325=+0 s STARTVINKEL
0247=90 sVINKELSTEG
Q261=-5 sMAETHOEJD
0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q337=0 sNOLLSTAELL



3.1 Automatisk matning av arbetsstyckets sneiéllning

Det 1:a halets centrumpunkt: X-koordinat
Det 1.a hélets centrumpunkt: Y-koordinat
Det 2:a halets centrumpunkt: X-koordinat
Det 2.a hélets centrumpunkt: Y-koordinat

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Vinkel till utgangslinjen

Kompensera snedstallning genom rundbordsvridning

Nollstall positionsvardet efter uppriktningen

Anropa bearbetningsprogram
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

3.2 Automatisk installning av

utgangspunkt

Oversikt

TNC:n erbjuder tolv cykler med vilka man kan stélla in utgdngspunkten

automatiskt eller behandla péa foljande satt:

Satt det uppmatta vardet direkt som positionsvarde
Skriv det uppmatta vardet till preset-tabellen
Skriv det uppmatta vardet till en nollpunktstabell

Cykel

wn
(=]
=
(1]
<

Sida

408 UTGPKT MITT SPAR Uppmétning av
ett spars bredd, instéllning av
utgangspunkten till sparets centrum.

S
S
3

=

Sida 70

409 UTGPKT MITT KAM Uppmétning av
en utvandig kam, installning av
utgédngspunkten till kammens centrum.

'S

o

Sida 73

410 UTG.PUNKT INVANDIG
REKTANGEL Invandig métning av en
rektangels langd och bredd, installning av
rektangelns centrum som utgadngspunkt

Y
s

[

Sida 76

411 UTG.PUNKT UTVANDIG
REKTANGEL Utvandig matning av en
rektangels langd och bredd, installning av
rektangelns centrum som utgangspunkt

I
a
=

Sida 79

412 UTG.PUNKT INVANDIG CIRKEL
Invandig matning av fyra godtyckliga
punkter pa en cirkel, instéallning av
cirkelcentrum som utgangspunkt

kN

@5

Sida 82

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

2

EE

Sida 86

414 UTG.PUNKT UTVANDIGT HORN
Utvandig métning av tva réata linjer,
instalining av linjernas skarningspunkt
som utgangspunkt

S

ﬁi

Sida 89

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

Y

ﬂﬁ

Sida 92

416 UTG.PUNKT CENTRUM HALCIRKEL
(2:a softkeyraden) Matning av tre olika
hal pa hélcirkeln, instélining av
halcirkelcentrum som utgangspunkt

S
lo®

Sida 95

66
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Cykel

Sida

417 UTG.PUNKT TS-AXEL

(2:a softkeyraden) Métning av en
godtycklig position i avkannaraxeln och
installning som utgangspunkt

Sida 98

418 UTG.PUNKT 4 HAL

(2:a softkeyraden) Korsvis matning
av 4 hal, instéllning av linjernas
skarningspunkt som utgangspunkt

418

Sida 100

419 UTG.PUNKT | EN AXEL

(2:a softkeyraden) Matning av en
godtycklig position i en valbar axel och
installning som utgangspunkt

Sida 103

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Gemensamt for alla avkannarcykler for
installning av utgangspunkt

@ Man far aven exekvera avkannarcyklerna 408 till 419 vid
aktiv rotation (grundvridning eller cykel 10).

Utgangspunkt och avkannaraxel

TNC:n stéller in utgangspunkten i det bearbetningsplan som man har
definierat via avkdnnaraxeln i sitt matprogram:

Aktiv avkannaraxel Installning av utgangspunkt i
Zeller W XochY
Y eller V Zoch X
Xeller U Y och Z

68 3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @



Lagra beraknad utgangspunkt
Vid alla cykler for installning av utgadngspunkten kan man via

inmatningsparameter Q303 och Q305 fastldagga, hur TNC:n skall lagra

den beraknade utgangspunkten:

Q305 = 0, Q303 = godtyckligt varde:

TNC:n stéller in den berdknade utgangspunkten i
positionspresentationen. Den nya utgangspunkten ar omedelbart
aktiv

Q305 ej lika med 0, Q303 = -1

@ Denna kombination kan endast uppsta om man

Laser in program med cyklerna 410 till 418, som har
skapats i en TNC 4xx

Laser in program med cyklerna 410 till 418, som har
skapats i en iITNC 530 med é&ldre programvara

Vid cykeldefinitionen av inte medvetet har definierat
matvardesoverforing via parameter Q303

| sddana fall presenterar TNC:n ett felmeddelande
eftersom hela hanteringen i kombination med
nollpunktstabeller som utgar fran REF har andrats och man
via parameter Q303 maste fastlagga en definierad
matvardesoverforing.

Q305 ej lika med 0, Q303 =0

TNC:n skriver den beradknade utgangspunkten till den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket. Vardet i parameter Q305
bestammer nollpunktens nummer. Aktivera nollpunkten via
cykel 7 i NC-programmet

Q305 ej lika med 0, Q303 =1

TNC:n skriver den berdknade utgangspunkten till preset-tabellen.
Referenssystemet ar maskinens koordinatsystem (REF-
koordinater). Vardet i parameter Q305 bestammer preset-numret.
Aktivera preset via cykel 247 i NC-programmet

Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in matresultatet fran respektive matcykel i globalt
verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Dessa parametrar kan du
anvanda ytterligare i ditt program. Beakta tabellen med métresultat
som finns listad vid varje cykelbeskrivning.
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT MITT SPAR
(avkannarcykel 408, DIN/ISO: G408,
FCL 3-funktion)

Avkannarcykel 408 mater ett spars centrumpunkt och staller in
utgdngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n

aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utfora
avkanningscykler” pé sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran MP6140.

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

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dér den andra avkdnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra berdknad
utgdngspunkt” pé sida 69) och sparar arvardet i nedan angivna
Q-parametrar.

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Yi

o)

<V

Q166 Arvarde uppmatt sparbredd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

@:5 Att beakta fore programmering

70

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for liten sparbredd.

Om sparets bredd och sdkerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i ndrheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran sparets
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de bada avkanningspunkterna.

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

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @




Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Sparets bredd Q311 (inkremental): Sparets bredd
oberoende av sparets lage i bearbetningsplanet

Mataxel (1=1:a axel/2=2:a axel) Q272: Axelivilken
matningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Méataxel

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pé
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra
koordinaterna for sparets centrum i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgangspunkten till sparets centrum

Ny utgangspunkt Q405 (absolut): Koordinat i mataxeln
som TNC:n skall andra det uppmatta sparets centrum
till. Grundinstallning = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgangspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkdannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgdngspunkten med. Grundinstallning = 0

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 408 UTGPKT MITT SPAAR

Q321=+50
322=+50
Q311=25
Q272-=1
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
305=10
Q405=+0
Q303=+1
Q381-=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+1

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL

s SPAARBREDD
sMAETAXEL

sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
33. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT

3 Avkannarcykler for automatisk métning av arbetsstycket @



UTGANGSPUNKT MITT KAM (avkannarcykel 409,
DIN/ISO: G409, FCL 3-funktion)

Avkannarcykel 409 mater en kams centrumpunkt och staller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n

aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,, Utfora
avkanningscykler” pa sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathoéjden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt pa
sdkerhetshojden 2 och utfor dér den andra avkénningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra berdknad
utgangspunkt” péa sida 69) och sparar arvdrdet i nedan angivna
Q-parametrar.

Om sé& dnskas mater sedan TNC:n &ven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Yi

Y

Q166 Arvérde uppmatt kambredd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

@ Att beakta fore programmering

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket skall man ange en kambredd som &r nagot
for stor.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

409

L

74

Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Kammens centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Kammens centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel

Kambredd Q311 (inkremental): Kammens bredd
oberoende av kammens lage i bearbetningsplanet

Mitaxel (1=1:a axel/2=2:a axel) Q272: Axelivilken
maétningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beroéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra
koordinaterna for kammens centrum i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgangspunkten till sparets centrum

Ny utgangspunkt Q405 (absolut): Koordinat i mataxeln
som TNC:n skall andra det uppmatta kammens
centrum till. Grundinstallining = 0

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @
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Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestimmerom den  Exempel: NC-block
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i

nollpunktstabellen eller i preset-tabellen: 5 TCH PROBE 409 UTGPKT MITT KAM

0: Skriv in den uppmétta utgéngspunktqn i den aktiva 0321=+50 sCENTRUM 1. AXEL

nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva

koordinatsystemet for arbetsstycket 0322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

1: Skriv in den uppmaétta utgéngspun_kten i preset- Q311=25 ; KAMBREDD

tabellen. Referenssystemet ar maskinens

koordinatsystem (REF-system) Q272=1 sMAETAXEL

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n 0261=-5 sMAETHOEJD

aven skall stalla in utgangspunkten i avkannaraxeln: 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln 0260=+20 3 SAEKERHETSHOEJD
Q305=10 sNR. I TABELL

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i Q405=+0 s UTGAANGSPUNKT
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken

utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in. 0303=+1 sOVERFOER MAETVAERDE
Endast verksam om Q381 = 1 Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Avkédnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut): 0382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Koordinat for avkanningspunkten i z !

bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken L S e
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. 0384=+0 33. KO. FOER TS-AXEL
Endast verksam om Q381 = 1 0333=+1 s UTGAANGSPUNKT

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 410, DIN/ISO: G410)

Avkannarcykel 410 mater en rektangular fickas centrumpunkt och
stéller in utgdngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utféra
avkanningscykler” pé sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkénningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt = och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra berdknad
utgédngspunkt” pa sida 69)

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n &ven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning och lagrar arvardet i
foljande Q-parametrar.

Parameternummer Betydelse

Yi

<V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

QI_% Att beakta fore programmering

76

For att undvika kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man nagot for laga varden for den 1:a
och den 2:a sidans langd.

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
forpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avkanningspunkterna.

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Centrum 1:a axel Q3217 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

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

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkénnarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for fickans centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stalla in den nya utgadngspunkten till fickans centrum

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

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta fickans centrumpunkt till.
Grundinstélining = 0
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Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivsinav TNC:n nér gamla program
lases in (se ,Lagra berdknad utgangspunkt” pa sida
69)

0: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgangspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgangspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0

Exempel: NC-block

Q321=+50
322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
305=10
0331=+0
332=+0
303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
384=+0
(333=+1

5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL

;1. SIDANS LAENGD
;2. SIDANS LAENGD
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT

3 Avkannarcykler for automatisk métning av arbetsstycket @



UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 411, DIN/ISO: G411)

Avkannarcykel 411 mater en rektangulér tapps centrumpunkt och
stéller in utgdngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,, Utfora
avkanningscykler” pa sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

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

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkdnningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra berdknad
utgadngspunkt” pa sida 69)

6 Om sa 6nskas méater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning och lagrar arvardet i
foljande Q-parametrar.

YA

Y

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

@ Att beakta fore programmering

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

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkdnnaraxeln.
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Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. sidans 1angd Q323 (inkrementalt): Tappens langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans 1angd Q324 (inkrementalt): Tappens langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for tappens centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla in den nya utgangspunkten till tappens centrum

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

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta tappens centrumpunkt till.
Grundinstéllning = 0

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @
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Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdimmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
lases in (se , Lagra berdknad utgangspunkt” pé sida
69)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkédnnaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 411 UTGPKT UTVAENDIG REKTANGEL

Q321=+50
Q322=+50
0323=60
Q324=20
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q305=0
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
0333=+1

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL

;1. SIDANS LAENGD
;2. SIDANS LAENGD
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt
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UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL
(avkannarcykel 412, DIN/ISO: G412)

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utféra
avkanningscykler” pé sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestammer automatiskt
avkannings-riktningen med ledning av den programmerade
startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sdkerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkédnningspunkt = och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dér den tredje resp. den
fidrde avkdnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmaéatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se ,,Lagra berdknad
utgadngspunkt” pa sida 69) och sparar arvardet i nedan angivna
Q-parametrar.

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

¥

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter
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Att beakta fore programmering

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

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avkanningspunkterna.

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

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 sa kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 sa kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till borpositionen

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten

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

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

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske
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Forflyttning ti11 sdkerhetshojd Q301: Definition av
hur avkénnarsystemet skall forflyttas mellan
maéatpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pad méathojden

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Nol1punktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaterna for fickans centrum i.
Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla positionspresentationen sa att den nya
utgangspunkten hamnar i fickans centrum

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @



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

Ny utgéngspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta fickans centrumpunkt till.
Grundinstallning = 0

Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdimmer om den
uppmatta utgadngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n nar gamla program
léses in (se ,Lagra berdknad utgadngspunkt” péa sida
69)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkénning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
dven skall stélla in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgangspunkten med. Grundinstéllining = 0

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestammer om
TNC:n skall méata halet med 4 eller 3 avkénningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstallning)

3: Anvand 3 matpunkter

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 412 UTGPKT INVAENDIG CIRKEL

Q321=+50
0322=+50

0262=75
0325=+0

Q247=+60

Q261=-5
Q320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=12
Q331=+0
0332=+0
0303=+1
Q381=1

0382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1
Q423=4

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL

s VINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT
sANTAL MAETPUNKTER

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt
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UTGANGSPUNKT UTVANDIG CIRKEL
(avkannarcykel 413, DIN/ISO: G413)

Avkannarcykel 413 mater en cirkular tapps centrumpunkt och stéller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om TNC:n

aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,,Utfora
avkanningscykler” pa sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade
startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sdkerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér déar den tredje resp. den
fidrde avkédnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra berdknad
utgangspunkt” pé sida 69) och sparar arvardet i nedan angivna
Q-parametrar.

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

'V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

QI_% Att beakta fére programmering

86

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

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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a3 Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 s kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 sa kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till borpositionen 0322

Yi

Q262

Nominell diameter Q262: Tappens ungeféarliga
diameter. Ange ett nagot for stort varde

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten

<Y

Q321

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva

matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) som

avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.
Om man vill méta upp cirkelbdgar programmerar man
ett vinkelsteg som &r mindre én 90°. z)

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

Q260

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshéjd Q301: Definition av
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathéjden

1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for tappens centrum i. Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stalla in den nya utgangspunkten till tappens centrum
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Q261

MP6140
+
Q320

¥

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt




3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

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

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta tappens centrumpunkt till.
Grundinstallning = 0

Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvéand inte! Skrivsinav TNC:n ndr gamla program
l&ses in (se ,Lagra berdknad utgdngspunkt” péa sida
69)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
dven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkédnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets avkdnnaraxeln, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgéngspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstalining = 0

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestammer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkdnningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstéllning)

3: Anvand 3 matpunkter

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 413 UTGPKT UTVAENDIG CIRKEL

Q321=+50
322=+50
0262=75
325=+0
0247=+60
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0305=15
331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+1
Q423=4

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL

s VINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
33. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT
sANTAL MAETPUNKTER

3 Avkannarcykler fér automatisk méatning av arbetsstycket @



UTGANGSPUNKT UTVANDIGT HORN
(avkannarcykel 414, DIN/ISO: G414)

Avkannarcykel 414 mater skarningspunkten mellan tva linjer och
staller in utgangspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om

T
p

1

3

4

NC:n dven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller
reset-tabell.

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

. Utféra avkanningscykler” pa sida 26) till den férsta
avkanningspunkten 1 (se bilden uppe till hdger). TNC:n forskjuter
da avkannarsystemet med sakerhetsavstandet i motsatt riktning i
forhallande till respektive forflyttningsriktning.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdmmer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade 3:e
matpunkten.

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

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till ndsta avkdnningspunkt
och utfér den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér déar den tredje resp. den
fiarde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra beraknad
utgangspunkt” pé sida 69) och sparar koordinaterna for det
uppmatta hoérnet i nedan angivna Q-parametrar.

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkdnnaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
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Q151 Arvarde horn huvudaxel

Q1562 Arvarde hdrn komplementaxel

I% Att beakta fore programmering

Genom laget pd méatpunkterna 1 och = bestammer man
vilket horn som TNC:n skall stalla in utgangspunkten i (se
bilden i mitten till hdger och efterfoljande tabell).

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

HEIDENHAIN iTNC 530



3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Horn

Koordinat X Koordinat Y

Punkt 7 stérre an punkt Punkt 1 mindre an punkt

Punkt 1T mindre an punkt Punkt 1T mindre an punkt

Punkt 7 mindre &n punkt Punkt 1 storre an punkt

| O|

Punkt 1 stoérre &n punkt Punkt 1 storre &n punkt

414

920

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand mellan
den forsta och den andra méatpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

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

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

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand
mellan den tredje och den fjdrde méatpunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

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

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfér grundvridning

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @
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Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i Exempel: NC-block

nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall

lagra koordinaterna for hornet i. Vid inmatning 5 TCH PROBE 414 UTGPKT INVAENDIGT HOERN
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den 0263=+37 ;1. PUNKT 1. AXEL
nya utgangspunkten till hérnet

) Q264=+7 s1. PUNKT 2. AXEL
Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra det uppmétta 0326=50 AVSTAAND 1. AXEL
hornet till. Grundinstélining = 0 0296=+95 ;3. PUNKT 1. AXEL
Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut): 0297=4+25 $3. PUNKT 2. AXEL
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra -
det uppmétta hornet till. Grundinstélining = 0 e BB Ho G041
Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdimmer om den 0261=-5 LErn )
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen: = !
-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program LA Pl 2 b
lases in (se , Lagra berdknad utgdngspunkt” pa sida Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
69) - o
0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva SR S L
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva Q305=7 sNR. I TABELL
koordinatsystemet for arbetsstycket z ;
1: Skriv in den uppmaétta utgangspunkten i preset- B DL
tabellen. Referenssystemet ar maskinens 0332=+0 s UTGAANGSPUNKT

koordinatsystem (REF-system)

Q303=+1
Avkdnning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n 0381=1
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgadngspunkten i avkannaraxeln Q382=+85
1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln 0383=+50
Avkédnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut): 0384=+0
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken Q333=+1

utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgangspunkten med. Grundinstallining = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
;3. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

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

Avkannarcykel 415 mater skarningspunkten mellan tva linjer och
stéller in utgdngspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik (se
,Utféra avkanningscykler” pa sida 26) till den forsta
avkanningspunkten 1 (se bilden uppe till hdger), som man har
definierat i cykeln. TNC:n forskjuter d& avkadnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till respektive
forflyttningsriktning.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). Avkanningsriktningen utlases ur
hérnnumret.

@ TNC:n mater alltid den forsta linjen i bearbetningsplanets

komplementaxels riktning.

'V

3 Darefter forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér déar den tredje resp. den
fjdrde avkanningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra berdknad
utgadngspunkt” pa sida 69) och sparar koordinaterna foér det
uppméatta hoérnet i nedan angivna Q-parametrar.

6 Om sa Onskas mater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde horn huvudaxel
Q152 Arvarde horn komplementaxel

@ Att beakta fore programmering

92

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

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @




415

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand mellan
den forsta och den andra méatpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand
mellan den tredje och den fjarde matpunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel

Horn Q308: Numret pa hornet i vilket TNC:n skall stélla
in utgangspunkten

Mathojd i avkdannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkénnarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

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

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfér grundvridning

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna fér hérnet i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den
nya utgangspunkten till hdrnet

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra det uppmatta
hdrnet till. Grundinstallning = 0

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
det uppmatta hornet till. Grundinstallning = 0

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgangspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n nédr gamla program
ldses in (se , Lagra beréknad utgdngspunkt” pa sida
69)

0: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestimmer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkéanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkadnningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkdannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 415 UTGPKT UTVAENDIGT HOERN

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. AXEL
Q326=50 sAVSTAAND 1. AXEL
Q296=+95 33. PUNKT 1. AXEL
Q297=+25 33. PUNKT 2. AXEL
Q327=45 sAVSTAAND 2. AXEL
Q261=-5 sMAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q304=0 ;GRUNDVRIDNING
Q305=7 sNR. I TABELL
Q331=+0 s UTGAANGSPUNKT
Q332=+0 s UTGAANGSPUNKT
Q303=+1 sOVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 33. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1 s UTGAANGSPUNKT

94 3 Avkannarcykler for automatisk métning av arbetsstycket @



UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM
(avkannarcykel 416, DIN/ISO: G416)

Avkannarcykel 416 beraknar en hélcirkels centrumpunkt genom
matning av tre hal och stéller in utgdngspunkten till denna
centrumpunkt. Man kan vélja om TNC:n &ven skall skriva
centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,, Utfora
avkanningscykler” péa sida 26) till den angivna centrumpunkten for
det forsta halet

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méthojden
och mater det forsta halets centrum genom fyra avkdnningar.

Dérefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshoéjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra hélet

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

Dérefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje halet

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

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se ,,Lagra berdknad
utgangspunkt” pa sida 69) och sparar arvardet i nedan angivna
Q-parametrar.

Om sa 6nskas méter sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Y

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde halcirkel diameter

% Att beakta fore programmering

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

96

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel

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

Nominell diameter Q262: Ange halcirkelns
ungefarliga diameter. Ju mindre haldiametern ar
desto noggrannare maste man ange den nominella
diametern

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det forsta hdlets centrum i
bearbetningsplanet

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

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polér
koordinatvinkel till det tredje hélets centrum i
bearbetningsplanet

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaterna for halcirkelns
centrum i. Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n
automatiskt att stélla in den nya utgdngspunkten till
halcirkelns centrum

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

Grundinstallning = 0

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

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @
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Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdimmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
lases in (se , Lagra berdknad utgangspunkt” pé sida
69)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkédnnaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

0273=+50
0274=+50
0262=90
0291=+34
0292=+70
0293=+210
0261=-5
0260=+20
305=12
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
381=1
0382=+85
0383=+50
0384=+0
0333=+1

sCENTRUM 1. AXEL
sCENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER
sVINKEL 1. HAAL
sVINKEL 2. HAAL
sVINKEL 3. HAAL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
33. KO. FOER TS-AXEL
s UTGAANGSPUNKT

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt



3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

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

Avkannarcykel 417 méater en godtycklig koordinat i avkédnnaraxeln och
stéller in utgdngspunkten till denna koordinat. Man kan vélja om TNC:n
aven skall skriva den uppmétta koordinaten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utféra
avkanningscykler” pa sida 26) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkadnnarsystemet med
sdkerhetsavstandet i avkdnnaraxelns positiva riktning.

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet i avkdnnaraxeln till den
angivna koordinaten fér avkanningspunkten 1 och méter upp
ar-positionen genom en enkel avkanning.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra berdknad
utgédngspunkt” péa sida 69) och sparar arvardet i nedan angivna
Q-parametrar.

Parameternummer Betydelse

Yi

Q160 Arvarde uppmatt punkt

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln. TNC:n
stéller sedan in utgangspunkten i denna axel.

98

a17 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
L den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

1:a Matpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i avkdnnaraxeln

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

3 Avkannarcykler for automatisk métning av arbetsstycket @
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Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaten i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stélla in den
nya utgadngspunkten till den avkénda ytan

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgangspunkten med. Grundinstéllining = 0

Overfor matviarde (0,1) Q303: Bestdimmer om den
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
lases in (se , Lagra berdknad utgdngspunkt” pa sida
69)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaétta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 417 UTGPKT TS.-AXEL

0263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
0260=+50
Q305=0
0333=+0
Q303=+1

;1. PUNKT 1. AXEL
;1. PUNKT 2. AXEL
;1. PUNKT 3. AXEL

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE

3.2 Automatisk installning av utgangspunkt



3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

UTGANGSPUNKT CENTRUM mellan 4 HAL
(avkannarcykel 418, DIN/ISO: G418)

Avkannarcykel 418 beraknar skarningspunkten mellan linjerna som
forbinder de bada héalparens centrumpunkter och staller in
utgdngspunkten till skdrningspunkten. Man kan valja om TNC:n dven
skall skriva skérningspunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport
(varde fran MP6150 resp. MP6361) och med positioneringslogik
(se ,Utfora avkdnningscykler” péa sida 26) till mitten pa det forsta
héalet

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och mater det forsta hélets centrum genom fyra avkanningar.

Darefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshodjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra hélet

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

TNC:n upprepar steg 3 och 4 f6ér halen 2 och

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra berdknad
utgdngspunkt” péa sida 69). TNC:n beraknar utgdngspunkten som
skarningspunkten mellan linjerna som férbinder halcentrum 1/
och 2/4 och lagrar arvardena i de nedan angivna Q-parametrarna.

Om sa 6nskas mater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

ol

Q151 Arvarde skarningspunkt huvudaxel

Q152 Arvarde skarningspunkt
komplementaxel

100

% Att beakta fore programmering

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

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @




a0 1 centrum 1. axel Q268 (absolut): Det 1. halets
% centrum i bearbetningsplanets huvudaxel Yl 38 0316

1 centrum 2. axel Q269 (absolut): Det 1. hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel

2 centrum 1. axel Q270 (absolut): Det 2. halets Q319
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

2 centrum 2. axel Q271 (absolut): Det 2. hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel

) Q317

~
N7,
~
(&

3 centrum 1. axel Q316 (absolut): Det 3. halets Q269 ) Q271

2 i
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel E\ / /

3 centrum 2. axel Q317 (absolut): Det 3. hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel 0268 Q270

4 centrum 1. axel Q318 (absolut): Det 4. hdlets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel

4 centrum 2. axel Q319 (absolut): Det 4. hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel

~
>
~

zi

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i ﬂ
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan

avkannarsystemet och arbetsstycket g_p/
(spadnnanordningar) inte kan ske

Q260

x Y
3.2 Automatisk installning av utgangspunkt
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

102

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen som TNC:n skall lagra

koordinaterna for férbindelselinjernas skdrningspunkt

i. Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatisk
att stélla in den nya utgangspunkten till
forbindelselinjernas skarningspunkt.

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra den
uppmatta skarningspunkt mellan férbindelselinjerna
till. Grundinstéllning = 0

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):

Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra

den uppmatta skarningspunkten mellan
forbindelselinjerna till. Grundinstallning = 0

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den

uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n nédr gamla program

ldses in (se , Lagra beréknad utgdngspunkt” pa sida
69)

0: Skriv in den uppméatta utgangspunkten i den aktiva

nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stalla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 418 UTGPKT 4 HAAL

t 0268=+20 ;1. MITT 1. AXEL
0269=+25 ;1. MITT 2. AXEL
Q270=+150 ;2. MITT 1. AXEL
Q271=+25 ;2. MITT 2. AXEL
Q316=+150 ;3. MITT 1. AXEL
Q317=+85 ;3. MITT 2. AXEL
0318=+22 ;4. MITT 1. AXEL
0319=+80 ;4. MITT 2. AXEL
Q261=-5 sMAETHOEJD
0260=+10 ; SAEKERHETSHOEJD
Q305=12 sNR. I TABELL
Q331=+0 ; UTGAANGSPUNKT
Q332=+0 ; UTGAANGSPUNKT
Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE

Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0 s UTGAANGSPUNKT

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. axel Q382 (absolut):

Koordinat for avkédnningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):

Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):

Koordinat for avkadnningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgangspunkten i avkdnnaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordina
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0

t
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UTGANGSPUNKT I EN AXEL
(avkannarcykel 419, DIN/ISO: G419)

Avkannarcykel 419 mater en godtycklig koordinat i en valbar axel och
stéller in utgadngspunkten till denna koordinat. Man kan valjaom TNC:n
aven skall skriva den uppmatta koordinaten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,, Utfora
avkanningscykler” pa sida 26) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC férskjuter da avkannarsystemet med
sdkerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den
programmerade avkanningsriktningen.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och méter ar-positionen genom en enstaka avkdnning.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se , Lagra berdknad
utgdngspunkt” pa sida 69)

I:ﬂg__, Att beakta fore programmering

419

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

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

oI [ den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets

huvudaxel

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

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkaénnarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

Aktiv
avkannaraxel:
Q272=3

Mataxel (1...3: 1=huvudaxel) Q272: Axel i vilken Exempel: NC-block

matning skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel 5 TCH PROBE 419 UTGPKT EN AXEL

2: Komplementaxel = Mataxel 0263=+25
3: Avkénnaraxel = Mataxel

0264=+25

Axeltilldelning 0261=+25

Tillhérande Tillhérande 0320=0
huvudaxel: komplementaxel:
Q272 =1 Q272=2 Q260=+50

Z

X Y Q272=+1

Y

Q267=+1
Q305=0

z X

X

v z Q333=+0

104

Rorelseriktning Q267: Riktning i vilken 0303=+1
avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:

-1: Negativ forflyttningsriktning

+1: Positiv forflyttningsriktning

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaten i. Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att stalla in den
nya utgangspunkten till den avkdnda ytan

Ny utgangspunkt Q333 (absolut): Koordinat som
TNC:n skall stélla in utgdngspunkten med.
Grundinstallning = 0

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om den
uppmatta utgédngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvénd inte! Se "Lagra berdknad utgadngspunkt”,
sida 69

0: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmaéatta utgangspunkten i preset-
tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

3 Avkannarcykler for automatisk métning av arbetsstycket @

;1. PUNKT 1. AXEL
;1. PUNKT 2. AXEL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sMAETAXEL
sROERELSERIKTNING
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE



3.2 Automatisk installning av utg?’ispunkt
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Anropa verktyg 0 for att definiera avkdnnaraxeln
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3.2 Automatisk installning av utgangspunkt

2 TCH PROBE 413 UTGPKT UTVAENDIG CIRKEL

Q321=+25
0322=+25
262=30
325=+90
Q247=+45
0261=-5
Q320=2
0260=+10
Q301=0
Q305=0
Q331=+0
332=+10
Q303=+0
0381-=1
382=+25
383=+25
(384=+25
(333=+0

3 CALL PGM 35K47

sCENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL
sVINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL
sUTGAANGSPUNKT
sUTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE
sAVKAENNING TS-AXEL
;1. KO. FOER TS-AXEL
;2. KO. FOER TS-AXEL
33. KO. FOER TS-AXEL
sUTGAANGSPUNKT

4 END PGM CYC413 MM

106

Cirkelns centrum: X-koordinat

Cirkelns centrum: Y-koordinat

Cirkelns diameter

Polar koordinatvinkel for den forsta avkanningspunkten
Vinkelsteg for berakning av avkanningspunkt 2 till 4
Koordinat i avkdnnaraxeln, vid vilkken matning skall utféras
Sakerhetsavstand som tillagg till MP6140

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Forflytta inte till sékerhetshéjden mellan méatpunkterna
Stall in positionsvarde

Instéllning av positionsvarde i X till 0

Instéllning av positionsvarde i Y till 10

Utan funktion, eftersom positionsvisningen skall stallas in
Stall dven in utgangspunkten i TS-axeln

X-koordinat avkanningspunkt

Y-koordinat avkanningspunkt

Z-koordinat avkanningspunkt

Instéllning av positionsvarde i Z till O

Anropa bearbetningsprogram

3 Avkannarcykler fér automatisk méatning av arbetsstycket @



Den uppmatta hélbildens centrumpunkt skall
skrivas till en preset-tabell f6r senare anvéndning.

HEIDENHAIN iTNC 530

Anropa verktyg 0 for att definiera avkannaraxeln

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

Avkanningspunkt: Y-koordinat

Avkanningspunkt: Z-koordinat

Sakerhetsavstand som tilldgg till MP6140

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Skriv Z-koordinat i rad 1

Stall in avkénnaraxel 0

Skriv den berdknade utgangspunkten i forhallande till det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-system) till preset-tabellen
PRESET.PR

3.2 Automatisk installning av utgé.spunkt
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3.2 Automatisk installning av utg!spunkt

—

08

Haélcirkelns centrum: X-koordinat

Halcirkelns centrum: Y-koordinat

Haélcirkelns diameter

Polar koordinatvinkel for forsta halcentrum *

Polar koordinatvinkel fér andra halcentrum 2

Polar koordinatvinkel for tredje halcentrum =

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Skriv in halcirkelns centrum (X och Y) i rad 1

Skriv den berdknade utgangspunkten i forhallande till det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-system) till preset-tabellen
PRESET.PR

Stall inte in utgdngspunkten i TS-axeln
Utan funktion

Utan funktion

Utan funktion

Utan funktion

Aktivera ny Preset med cykel 247

Anropa bearbetningsprogram

3 Avkannarcykler for automatisk méatning av arbetsstycket @



3.3 Automatisk matning av

arbetsstycket

Oversikt

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

automatiskt:

Cykel

(7]
o
=+
A
(5]
<

Sida

0 REFERENSYTA Matning av en
koordinat i en valbar axel

e
[

Sida 115

1 UTGANGSPUNKT POLAR Métning av
en punkt, avkanningsriktning via vinkel

Sida 116

420 MATNING VINKEL Métning av vinkel
i bearbetningsplanet

Sida 117

421 MATNING HAL Métning av ett hals
lage och diameter

Sida 119

422 MATNING UTVANDIG CIRKEL
Matning av en cirkular tapps lage och
diameter

Sida 122

423 MATNING INVANDIG REKTANGEL
Matning av en rektangular fickas lage,
lédngd och bredd

Sida 125

424 MATNING UTVANDIG REKTANGEL
Matning av en rektangular tapps lage,
langd och bredd

Sida 128

425 MATNING INVANDIG BREDD (2:a
softkeyraden)Invandig méatning av ett
spars bredd

Sida 131

426 MATNING UTVANDIG KAM (2:a
softkeyraden)Utvandig matning av en
kam

Sida 133

427 MATNING KOORDINAT (2:a
softkeyraden)Matning av en godtycklig
koordinat i en valbar axel

S
N
N

Iy
B

Sida 135

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

-
1 w
S
ot
B

Sida 138

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

5
EEW
a2

Sida 141

HEIDENHAIN iTNC 530

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Spara matresultat i protokoll

TNC:n kan skapa ett méatprotokoll till alla cykler som man kan mata
arbetsstycket automatiskt med (undantag: Cykel 0 och 1). | respektive
avkannarcykel kan du definiera om TNC:n

skall spara métprotokollet i en fil

skall presentera matprotokollet i bildskdrmen och stoppa
programexekveringen

inte skall skapa ndgot méatprotokoll

Nér du vill spara matprotokollet i en fil, lagrar TNC:n data
standardmassigt som en ASCII-fil i samma katalog som sjalva
matprogrammet finns lagrat. Alternativt kan man skriva ut
maétprotokollet via datasnittet direkt till en skrivare eller lagra det pé en
PC. For att gora detta staller man in funktionen Print (i
konfigurationsmenyn foér datasnitten) pa RS232:\ (se aven
bruksanvisningen, "MOD-funktioner, Instalining av datasnitt").

I% Alla matvarden som listas i protokollfilen utgar ifran den
nollpunkt som for tillfallet ar aktiv nar respektive matcykel
exekveras. Dessutom kan koordinatsystemet vara vridet i
planet eller tippat med 3D-ROT. Vid sadana lagen raknar
TNC:n om métresultatet till det for tillfallet aktiva
koordinatsystemet.

Anvand HEIDENHAIN datadverféringsprogram TNCremo
om du vill skicka ut méatprotokollet via datasnittet.
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Exempel: Protokollfil for avkannarcykel 421:
Matprotokoll avkannarcykel 421 matning hal

Datum: 30-06-2005
Klockan: 6:55:04
Matprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

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

Givna gransvéarden:Stdrsta matt centrum huvudaxel: 50.1000 Minsta
matt centrum huvudaxel: 49.9000

Storsta matt centrum komplementaxel: 65.1000

Minsta matt komplementaxel: 64.9000

Stdrsta matt hal: 12.0450

Minsta matt hal: 12.0000

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

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

Ytterligare matresultat: Mathojd: -5.0000
Matprotokoll slut
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in méatresultatet fran respektive matcykel i globalt
verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Avvikelsen fran borvardet
lagras i parametrarna Q161 till Q166. Beakta tabellen med matresultat
som finns listad vid varje cykelbeskrivning.

Dessutom visar TNC:n resultatparametrarna i hjalpbilden for
respektive cykel i samband med cykeldefinitionen (se bilden uppe till
hdger). Déarvid hor de resultatparametrar som visas pa ljus bakgrund
ihop med respektive inmatningsparameter.

Matningens status

Vid vissa cykler kan man via de globalt verksamma Q-parametrarna
Q180 till Q182 kontrollera matningens status:

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Mathojd i avkanningsaxel?

a s w N

)

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+100 RO FMAX

L X-20 v+30 R® FMAX M3

TCH PROBE 423 MAETNING REKT. INV.
6273=+0 SCENTRUM 1. AXEL
0274=+0 SCENTRUM 2. AXEL
0282=+0 31ST SIDE LENGTH
0283=+0 52. SIDANS LAENGD
NN ;MAETHOEJD
0320=+2  ;SAEKERHETSAVSTAAND
0260=+100 ;SAEKERHETSHOEJD
0301=+1 SFLYTTA TILL S.HOEJD
0284=+@  ;MAX-GRAENS 1:A SIDAN >

END PGM NEU MM

Matstatus Parametervarde
Matvéardet ligger inom toleransen Q180 =1
Efterbearbetning behdvs Q181 =1
Skrot Q182 =1

TNC:n satter efterbearbetnings- resp. skrot-markarna sa snart ett
maétvarde ligger utanfor toleransen. For att faststalla vilket méatresultat
som ligger utanfér toleransen maste man kontrollera matprotokollet
eller jamfora respektive matresultat (Q150 till Q160) med deras
gransvarden.

Vid cykel427 utgar TNC:n standardmaéssigt fran att du mater ett
utvandigt matt (en tapp). Genom lampligt val av stérsta och minsta
métt i kombination med avkanningsriktningen kan du dock stélla in
matningens status korrekt.
% TNC:n séatter statusmarkarna dven om man inte har angivit
nagot toleransvarde eller stérsta/minsta matt.

Toleransovervakning

Man kan l&ta TNC:n utfora en toleransdvervakning vid de flesta
cyklerna for kontroll av arbetsstycket. For att dstadkomma detta maste
man definiera de erforderliga gréansvardena i cykeldefinitionen. Om
man inte vill utfora ndgon toleransdvervakning anger man 0 i dessa
parametrar (= forinstallt varde)
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Verktygsovervakning

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

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

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

Korrigera verktyg

Lfé—' Funktionen fungerar endast

vid aktiv verktygstabell

nar man har slagit pé verktygsovervakningen i cykeln:
Q330 €] lika med 0O eller ett verktygsnamn har angivits. Du
valjer inmatning av verktygsnamn via softkey. Speciellt
for AWT-Weber: TNC:n visar inte langre det hogra
citationstecknet.

Om du vill utféra flera kompenseringsmatningar, sa
adderar TNC:n de olika uppmatta avvikelserna till de varde
som redan finns sparat i verktygstabellen.

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

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

For cykel 427 galler:

Om en av det aktiva bearbetningsplanets axlar definieras som
mataxel (Q272 = 1 eller 2), utfér TNC:n en kompensering av
verktygsradien pa det satt som har beskrivits tidigare. TNC:n
utvarderar kompenseringsriktning med ledning av den definierade
forflyttningsriktningen (Q267)

Om avkénnaraxeln har valts som mataxel (Q272 = 3), utfor TNC:n en
kompensering av verktygslangden
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Overvakning av verktygsbrott

@ Funktionen fungerar endast

vid aktiv verktygstabell

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

om en brott-tolerans RBREAK storre an 0 har definierats
for det angivna verktygsnumret i tabellen (se aven
bruksanvisningen, Kapitel 5.2 "Verktygsdata”)

TNC:n presenterar ett felmeddelande och stoppar
programexekveringen om den uppméatta avvikelsen ar stérre an
verktygets brott-tolerans. Samtidigt sparras verktyget i
verktygstabellen (kolumn TL = L).

Referenssystem for matresultat
TNC:n rapporterar alla matresultat via resultat-parametrarna och via

protokollfilen i det aktiva - alltsa i vissa fall i det forskjutna eller/och
vridna/tippade - koordinatsystemet.
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REFERENSYTA (avkannarcykel 0, DIN/ISO: G55)

1

Avkadnnarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med snabbtransport
(varde fran MP6150 resp. MP6361) till den i cykeln
programmerade foérpositionen

Dérefter utfér avkannarsystemet avkanningen med
avkénningsmatning (MP6120 resp. MP6360).
Avkanningsriktningen definieras i cykeln.

Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkdnnarsystemet
tillbaka till avkanningsforloppets startpunkt och lagrar den
uppmatta koordinaten i en Q-parameter. TNC:n lagrar dessutom
positionens koordinater, som avkdnnaren befinner sig i da den
kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119.
Matstiftets langd och kulradie inkluderas inte av TNC:n i dessa
parametervarden.

@ Att beakta fore programmering

Férpositionera avkannaren pa ett sadant satt att kollision
vid framkdrning till den programmerade férpositionen inte
kan ske.

Parameter-nr for resultat: Ange numret pa Q-

B parametern som koordinatens varde skall lagras i

Mataxel/Matriktning: Ange avkénningsaxel med
axelvalsknapparna eller med ASClI-knappsatsen samt
fortecken for avkanningsriktningen. Bekrafta med
knappen ENT.

Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for
férpositioneringen av avkannarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.

Avsluta inmatningen: Tryck pd knappen ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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UTGANGSPUNKT POLAR (avkannarcykel 1)

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

1 Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med snabbtransport

(varde fran MP6150 resp. MP6361) till den i cykeln
programmerade forpositionen

Dérefter utfor avkannarsystemet avkdnningen med
avkanningsmatning (MP6120 resp. MP6360). Vid
avkanningsforloppet forflyttar TNC:n 2 axlar samtidigt (beroende
pa avkanningsvinkeln). Avkanningsriktningen definieras via polar
koordinatvinkel i cykeln.

Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkannarsystemet
tillbaka till avkanningsfdrloppets startpunkt. TNC:n lagrar
dessutom positionens koordinater, som avkannaren befinner sig i
da den kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till
Q119.

QI_% Att beakta fére programmering

Forpositionera avkannaren pa ett sadant satt att kollision
vid framkadrning till den programmerade forpositionen inte

kan ske.
1 _em Avkéanningsaxel: Ange avkanningsaxel med
@ axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.

Bekrédfta med knappen ENT.

Avkéanningsvinkel: Vinkel i férhallande till
avkanningsaxeln som avkannarsystemet skall
forflyttas i

Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for
férpositioneringen av avkannarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

Yi

Y

Exempel: NC-block

67 TCH PROBE 1.0 REFERENSYTA POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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MATNING VINKEL (avkannarcykel 420,
DIN/ISO: G420)

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utfora
avkanningscykler” pé sida 26) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkdnnarsystemet med
sdkerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathoéjden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkdnningen.

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

Parameternummer Betydelse

Yi

o)

<V

Q150 Uppmatt vinkel i forhallande till
bearbetningsplanets huvudaxel

@ Att beakta fore programmering

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

a2 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

B den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

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

2: Komplementaxel = Méataxel

3: Avkdnnaraxel = Méataxel
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Att beakta vid Avkannaraxel = Mataxel:

Valj Q263 lika med Q265 om vinkeln skall matas runt A-
axeln; Valj Q263 e] lika med Q265 om vinkeln skall méatas

runt B-axeln.

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken

avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:

-1:Negativ forflyttningsriktning Z A

+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for

kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa H

vilken matningen skall utforas Q260

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand

mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.

Q320 adderas till MP6140 Q261

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i R\ -

avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan X

avkdnnarsystemet och arbetsstycket

(spénnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition

av__hur avkanne.arsystemet skall forflyttas mellan Exempel: NC-block

maétpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden 5 TCH PROBE 420 MAETNING VINKEL

1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa

sdkerhetshojden 0263=+10 ;1. PUNKT 1. AXEL

Miatprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa 0264=+10 31. PUNKT 2. AXEL

ett métprOtOkO” eller inte: Q265=+15 52. PUNKT 1. AXEL

0: Skapa inte ndgot matprotokoll

1: Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt 0266=+95 ;2. PUNKT 2. AXEL

in protokollfilen TCHPR420.TXT i samma katalog 0272=1 sMAETAXEL

som ditt matprogram har lagrats i.

2: Stoppa programexekveringen och visa 0267=-1 sROERELSERIKTNING

maétprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt 0261=-5 sMAETHOEJD

programmet med NC-start
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0260=+10 s SAEKERHETSHOEJD
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
0281=1 sMAETPROTOKOLL
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MATNING HAL (avkannarcykel 421,
DIN/ISO: G421)

Avkannarcykel 421 mater ett héls (cirkular fickas) diameter och
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomfdra jamforelse mellan bor- och arvérde
samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,, Utfora
avkanningscykler” pa sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestdammer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade
startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa en cirkelbage, antingen

pa mathojden eller pa sakerhetshojden, till nasta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkénnarsystemet till avkanningspunkt = och

sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den

fjdrde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till

sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande

Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

Yi

x \

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

@ Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

P Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halets centrum i MP6140
(O] bearbetningsplanets huvudaxel it

. Y Q320
Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel

Nominell diameter Q262: Ange hélets diameter

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan oo
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta Q2742
avkanningspunkten

Q276
Q262
Q275

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill méata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°. Q7R

¥

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

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

—

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand Q260

mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan N
avkannarsystemet och arbetsstycket

(spénnanordningar) inte kan ske

Q261

¥

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grdns for halets storlek Q275: Hélets
(cirkulara fickans) storsta tillatna diameter

Min-grdns for halets storlek Q276: Halets
(cirkulara fickans) minsta tilldtna diameter

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel
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Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot matprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR421.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats .

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfor évervakning av verktygsbrott (se
. Verktygsovervakning” pa sida 113)

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkdnningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstéalining)

3: Anvand 3 matpunkter

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 421 MAETNING VINKEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
0274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
0262=75 sNOMINELL DIAMETER
0325=+0 s STARTVINKEL

Q247=+60 s VINKELSTEG

0261=-5 sMAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
0275=75,12 s MAX-GRAENS
0276=74,95 sMIN-GRAENS

0279=0,1 sTOLERANS 1:A CENTRUM
0280=0,1 sTOLERANS 2:A CENTRUM
0281=1 sMAETPROTOKOLL

Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER
0423=4 sANTAL MAETPUNKTER

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

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

Avkannarcykel 422 mater en cirkular tapps diameter och
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor- och arvarde
samt l&gga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utféra
avkanningscykler” pé sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). TNC:n bestammer automatiskt
avkanningsriktningen med ledning av den programmerade
startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbage, antingen

pa mathojden eller pa sdkerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkéanningspunkt = och

sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dér den tredje resp. den

fjdrde avkdnningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till

sakerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande

Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

'V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

1

@ Att beakta fére programmering

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

Centrum 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Nominell diameter Q262: Ange tappens diameter

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill méata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°.

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

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grdns for tappens storlek Q277: Tappens
storsta tilldtna diameter

Min-grdns for tappens storlek Q278: Tappens
minsta tilldtna diameter

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tillaten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR422.TXT i samma katalog
som ditt méatprogram har lagrats i.

2: Stoppa programexekveringen och visa
maétprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid éverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfér Gvervakning av verktygsbrott (se
. Verktygsovervakning” pé sida 113):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestaimmer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkdnningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstalining)

3: Anvand 3 matpunkter

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 422 MAET UTVAENDIG CIRKEL

273=+50
274=+50
0262=75
0325=+90
247=+30
0261=-5
0320=0
0260=+10
0301=0
0275=35.15
0276=34.9
0279=0.05
0280=0.05
0281=1
0309=0
0330=0
0423=4

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL
sVINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND

s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
;MAX-GRAENS
sMIN-GRAENS

sTOLERANS 1:A CENTRUM
sTOLERANS 2:A CENTRUM
sMAETPROTOKOLL
sPGM-STOPP VID FEL

s VERKTYGSNUMMER
sANTAL MAETPUNKTER

3 Avkannarcykler fér automatisk méatning av arbetsstycket @



MATNING INVANDIG REKTANGEL
(avkannarcykel 423, DIN/ISO: G423)

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

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,, Utfora
avkanningscykler” pa sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i foljande
Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

Yi

ol

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q1562 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel

@ Att beakta fore programmering

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

Om fickans matt och sakerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i narheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utfora avkanningen utifran fickans
centrum. Da forflyttas avkannarsystemet inte till
sakerhetshojden mellan de fyra avkanningspunkterna.
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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Centrum 1:a axel Q273 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2:a axel Q274 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. sidans ldngd Q282: Fickans langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd Q283: Fickans langd, parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel

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

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grdns 1:a sidans ldangd Q284: Fickans stdrsta
tilldtna langd

Min-grdns 1:a sidans ldangd Q285: Fickans minsta
tillatna langd

Max-grdns 2:a sidans ldngd Q286: Fickans storsta
tilldtna bredd

Min-grdns 2:a sidans ldangd Q287: Fickans minsta
tilldtna bredd

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @
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Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa ~ Exempel: NC-block
ett matprotokoll eller inte:

el
Q
1. Skapa matprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt 0273=+50 sCENTRUM 1. AXEL >
in protokollfilen TCHPR423.TXT i samma katalog -
som ditt matprogram har lagrats i. 0274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL 3
2: Stoppa programexekveringen och visa 0282=80 ;1. SIDANS LAENGD o
maétprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt (]
programmet med NC-start Q283=60 32. SIDANS LAENGD E
PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer om 0261=-5 sMAETHOEJD ©
TNC:n skall avbryta programexekveringen och 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND >
presentera ett felmeddelande vid Gverskriden (1]
tolerans: 0260=+10 s SAEKERHETSHOEJD o
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD -
felmeddelande " —
1: Avbryt programexekveringen, presentera 0284=0 sMAX-GRAENS 1:A SIDAN S
felmeddelande 0285=0 sMIN-GRAENS 1:A SIDAN :(C
Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar 0286=0 sMAX-GRAENS 2:A SIDAN E
om TNC:n skall utfor évervakning av verktygsbrott (se - ; ;
.Verktygsovervakning” pé sida 113) 0287=0 sMIN-GRAENS 2:A SIDAN ﬁ
0: Overvakning ej aktiv Q279=0 sTOLERANS 1:A CENTRUM ]
: Verk i verk llen TOOL.T
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOO 02800 .TOLERANS 2:A CENTRUM ]
0281=1 sMAETPROTOKOLL g
Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL '5'
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER <
™
™M

HEIDENHAIN iTNC 530 127 @



3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

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

Avkéannarcykel 424 maéter en rektangular tapps centrumpunkt samt
dess langd och bredd. Om man definierar respektive toleransvarde i
cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor- och
arvarde samt ldgga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utféra
avkanningscykler” pé sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

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

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkénningen.

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt = och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande
Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

Yi

'V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Awvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel

128

@ Att beakta fére programmering

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

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @




aza Centrum 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
== bearbetningsplanets huvudaxel Q284

o 282
Centrum 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt i Y A 28
bearbetningsplanets komplementaxel

1. sidans ldngd Q282: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel s

2. sidans 1dngd Q283: Tappens langd, parallellt med Q2740280
bearbetningsplanets komplementaxel

Q287
Q283
Q286

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

<

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula. CR7EE
Q320 adderas till MP6140

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan

avkénnarsystemet och arbetsstycket Z A
(spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sédkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan métpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden

P .

Q261

Max-grdns 1:a sidans langd Q284: Tappens storsta

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

tilldtna langd R\
Min-grédns 1:a sidans ldngd Q285: Tappens minsta MP6140
tillatna langd ngo

Max-grdns 2:a sidans ldngd Q286: Tappens storsta
tilldtna bredd

Min-grdns 2:a sidans ldangd Q287: Tappens minsta
tilldtna bredd

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR424.TXT i samma katalog
som ditt méatprogram har lagrats i.

2: Stoppa programexekveringen och visa
maétprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid éverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfér Gvervakning av verktygsbrott (se
. Verktygsovervakning” pé sida 113):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 424 MAET UTVAENDIG REKTANGEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q282=75 ;1. SIDANS LAENGD
Q283=35 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 sMAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD

Q284=75.1 sMAX-GRAENS 1:A SIDAN
Q285=74.9 sMIN-GRAENS 1:A SIDAN

Q286=35 sMAX-GRAENS 2:A SIDAN
Q287=34.95 sMIN-GRAENS 2:A SIDAN
Q279=0,1 sTOLERANS 1:A CENTRUM
Q280=0,1 sTOLERANS 2:A CENTRUM
Q281=1 sMAETPROTOKOLL

Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER

3 Avkannarcykler fér automatisk méatning av arbetsstycket @



MATNING INVANDIG BREDD (avkiannarcykel 425,
DIN/ISO: G425)

Avkannarcykel 425 méter ett spars (fickas) lage och bredd. Om man
definierar respektive toleransvéarde i cykeln kommer TNC:n att
genomfora jamforelse mellan bor- och arvarde samt lagga in
avvikelsen i en systemparameter.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,, Utfora
avkanningscykler” pa sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). 1. avkdnningen utfors alltid i den
programmerade axelns positiva riktning.

Om man anger en offset for den andra matningen, kommer TNC:n
att forflytta avkdnnarsystemet axelparallellt till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkéanningen. Om man
inte anger nagon offset méater TNC:n bredden direkt i den motsatta
riktningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande
Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

Yi

>\

Q156 Arvarde uppmatt langd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Q166 Avvikelse uppmatt langd

% Att beakta fore programmering

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

132

Startpunkt 1:a axel Q328 (absolut): Avkanningens
startpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

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

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

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

Nominell langd Q311 (inkrementalt): Borvarde for
langden som skall matas

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna langd
Min-grdns storlek Q289: Minsta tillatna langd

Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot matprotokoll

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

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid 6verskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfér 6vervakning av verktygsbrott (se
. Verktygsovervakning” pé sida 113):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

3 Avkannarcykler for automatisk métning av arbetsstycket @
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Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 425 MAET INVAENDIG BREDD
sSTARTPUNKT 1. AXEL
sSTARTPUNKT 2. AXEL
sOFFSET 2:A MAETNING

0328=+75
Q329=-12.5
0310=+0
Q272-=1
0261=-5
0260=+10
Q311=25
288=25.05
0289=25
Q281-1
0309=0
0330=0

sMAETAXEL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSHOEJD
sNOMINELL LAENGD

sMAX-GRAENS
sMIN-GRAENS

sMAETPROTOKOLL
sPGM-STOPP VID FEL
s VERKTYGSNUMMER




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

Avkannarcykel 426 mater en kams lage och bredd. Om man definierar
respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att genomfdra

jamforelse mellan bor- och arvarde samt ldgga in avvikelsen i en Y A
systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,, Utfora
avkanningscykler” pa sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och <:Z|@
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden @:>
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120 resp. MP6360). 1. avkanningen utfors alltid i den N
programmerade axelns negativa riktning. A@P L
3 Efter detta forflyttas avkénnarsystemet pa sakerhetshojden till X
nasta avkanningspunkt och utfor dar den andra avkénningen.
4 Slutligen positionerar TNC:n avkédnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande
Q-parametrar:
Parameternummer Betydelse
Q156 Arvarde uppmatt langd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt
Q166 Avvikelse uppmatt langd
@ Att beakta fore programmering
Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
azs 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
2 den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets Q288
huvudaxel Y Q31N
Q289
1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for Q272=2
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel
2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for Q264 EO
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets ¥
huvudaxel 0266 yids K
2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for : MP6140 + Q320 '
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets N
komplementaxel —"-@ >
X
" Q265 Q263 Q272=1
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
maétningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Métaxel zA
2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beroéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras

mmmmm-——

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

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i 4@

avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske

Nominell 1langd Q311 (inkrementalt): Borvarde for
l&ngden som skall méatas Exempel: NC-block

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna langd
) ) 5 TCH PROBE 426 MAET UTVAENDIG KAM
Min-grdns storlek Q289: Minsta tilldtna langd

0263=+50 s1. PUNKT 1. AXEL
Matprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa -
ett matprotokoll eller inte: 0264=+25 ;1. PUNKT 2. AXEL
0: Skapa inte ndgot métprotokoll 0265=+50 52. PUNKT 1. AXEL
1: Sk 3 koll: TNC:n 14 assi
Skapa matprotoko C:n lagger standardmassigt 0266=+85 .2. PUNKT 2. AXEL

in protokollfilen TCHPR426.TXT i samma katalog
som ditt méatprogram har lagrats i. 0272=2 sMAETAXEL
2: Stoppa programexekveringen och visa

matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt 0261=-5 sMAETHOEJD
programmet med NC-start Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om Q260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
TNC:n skall avbryta programexekveringen och z ;

presentera ett felmeddelande vid éverskriden et ol DHINEERCAENED
tolerans: 0288=45 sMAX-GRAENS

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte z T
felmeddelande 0289=44.95 sMIN-GRAENS

1: Avbryt programexekveringen, presentera Q281=1 sMAETPROTOKOLL
felmeddelande 03090 ;PGM-STOPP VID FEL
Verktygsnummer for 6vervakning Q330: Definierar 0330=0 VERKTYGSNUMMER

om TNC:n skall utfér Gvervakning av verktygsbrott (se
. Verktygsovervakning” pé sida 113)

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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MATNING KOORDINAT (avkannarcykel 427,
DIN/ISO: G427)

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

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se ,, Utfora
avkanningscykler” pa sida 26) till avkanningspunkten 1. TNC:n
forskjuter da avkannarsystemet med sikerhetsavstandet i motsatt
riktning i forhallande till den fastlagda forflyttningsriktningen.

2 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet i
bearbetningsplanet till den angivna avkanningspunkten 1 och
méter dar arvardet i den valda axeln.

3 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar den uppmatta koordinaten i féljande
Q-parameter:

Parameternummer Betydelse

ol

Q160 Uppmaétt koordinat

I% Att beakta fore programmering

Fére cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

136

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel

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

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

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

Mitaxel (1..3: 1l=huvudaxel) Q272: Axel i vilken
matning skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkdnnaraxel = Mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ forflyttningsriktning

+1: Positiv forflyttningsriktning

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @
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Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot matprotokoll

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

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

Max-grédns storlek Q288: Storsta tilldtna matvarde
Min-grdans storlek Q289: Minsta tillatna matvarde

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar
om TNC:n skall utfor Gvervakning av verktygsbrott (se
. Verktygsovervakning” pé sida 113):

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 427 MAET KOORDINAT

0263=+35 ;1. PUNKT 1. AXEL
0264=+45 ;1. PUNKT 2. AXEL
0261=+5 sMAETHOEJD

0320=0 s SAEKERHETSAVST.
0272=3 sMAETAXEL

0267=-1 sROERELSERIKTNING
0260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
0281=1 sMAETPROTOKOLL
0288=5.1 sMAX-GRAENS
0289=4.95 sMIN-GRAENS

0309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
0330=0 ; VERKTYGSNUMMER

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

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

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utféra
avkanningscykler” pa sida 26) till den angivna centrumpunkten for
det forsta halet

Dérefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och mater det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

Dérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet

TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathojden och
mater det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.
Darefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje halet

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna méathojden och
mater det tredje halets centrum genom fyra avkénningar.
Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande
Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

V¥

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde héalcirkel diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse halcirkel diameter

1

% Att beakta fore programmering

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

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

Nominell diameter Q262: Ange hélcirkelns diameter

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polér
koordinatvinkel till det forsta halets centrum i
bearbetningsplanet

Vinkel 2:a halet Q292 (absolut): Polér
koordinatvinkel till det andra halets centrum i
bearbetningsplanet

Vinkel 3:e hdlet Q293 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det tredje hélets centrum i
bearbetningsplanet

Mathojd i avkdannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske

Max-grdns storlek Q288: Storsta tillatna
halcirkeldiameter

Min-grdns storlek Q289: Minsta tilldtna
halcirkeldiameter

Tolerans for centrum 1l:a axel Q279: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel

Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Tillaten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Miatprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa  Exempel: NC-block
ett matprotokoll eller inte:

1. Skapa matprotokoll: TNC:n l&gger standardmassigt 0273=+50 sCENTRUM 1. AXEL

in protokollfilen TCHPR430.TXT i samma katalog

som ditt matprogram har lagrats i. 0274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
2: Stoppa programexekveringen och visa 0262=80 sNOMINELL DIAMETER
maétprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt

programmet med NC-start 0291=+0 ;VINKEL 1. HAAL
PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer om 0292=+90 VINKEL 2. HAAL
TNC:n skall avbryta programexekveringen och 0293=+180 sVINKEL 3. HAAL
presentera ett felmeddelande vid éverskriden

tolerans: 0261=-5 sMAETHOEJD

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte 0260=+10 s SAEKERHETSHOEJD
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera 0288=80.1 ;MAX-GRAENS
felmeddelande 0289=79.9 sMIN-GRAENS
Verktygsnummer for overvakning Q330: Definierar 0279=0.15 sTOLERANS 1:A MITT

om TNC:n skall utfér Gvervakning av verktygsbrott (se - ; ;
. Verktygsovervakning” pé sida 113): 0280=0.15 sTOLERANS 2:A MITT
0: Overvakning ej aktiv 0281-=1 sMAETPROTOKOLL

: Verk i verk llen TOOL.T
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOO 03090 .PGM-STOPP VID FEL

Q330=0 s VERKTYGSNUMMER

Varning, har ar endast brott-6vervakning aktiv, ingen
@5 automatisk verktygskompensering.
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MATNING PLAN (avkannarcykel 431,
DIN/ISO: G431)

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150 resp. MP6361) och positioneringslogik (se , Utfora
avkanningscykler” pé sida 26) till den programmerade
avkanningspunkten 1 och méter dar den forsta punkten péa ytan.
TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med sdkerhetsavstandet i
motsatt riktning i férhallande till avkanningsriktningen.

Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjd, efter
detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkten 2 och mater dar
den andra ytpunktens arvarde.

Sedan forflyttas avkdnnarsystemet tillbaka till sakerhetshojd, efter

detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkten 3 och mater dar
den tredje ytpunktens arvarde.

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar det uppmatta vinkelvardena i foljande
Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

z A

Q158 Projektionsvinkel i A-axeln

Q159 Projektionsvinkel i B-axeln

Q170 Rymdvinkel A

Q171 Rymdvinkel B

Q172 Rymdvinkel C

Q173 Matvarde i avkannaraxeln
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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Att beakta fore programmering

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

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

| parametrarna Q170 - Q172 lagras den rymdvinkel som
sedan kan anvandas vid funktionen 3D-vridning av
bearbetningsplanet. Via de forsta tvda matpunkterna
bestammer man uppriktningen av huvudaxeln vid 3D-
vridning av bearbetningsplanet.

Den tredje matpunkten bestdmmer verktygsaxelns
riktning. Definiera den tredje méatpunkten i den positiva
Y-axelns riktning, déarigenom hamnar verktygsaxeln

korrekt i det hdgerroterade koordinatsystemet (se bilden).

Nar du utfor cykeln vid aktivt tiltat bearbetningsplan,
utgar den uppmatta rymdvinkeln fran det tiltade
koordinatsystemet. Vidarebearbeta i dessa fall den
uppmatta rymdvinkeln med PLANE RELATIV.

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @



a1 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for b4
@% den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets YA g
huvudaxel )
1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for ,a'
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets (7]
komplementaxel / 3
1:a Matpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat for Q266 S _8
den forsta avkanningspunkten i avkannaraxeln re
2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat fér | gp97 A ©
. . . . NV
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets / A >
huvudaxel e N7 ©
2:a Mitpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for 4.@ - g’
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets $ X " —
komplementaxel Q263 Q265 Q296 S
2:a Matpunkt 3:e axel Q295 (absolut): Koordinat for i(©
den andra avkdnningspunkten i avkannaraxeln E
3:a Matpunkt 1:a axel Q296 (absolut): Koordinat for -
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets z A _¢£
huvudaxel Q260 -
«
3:e Matpunkt 2:a axel Q297 (absolut): K_oordinat for E
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets 0295 P MP6140 o
komplementaxel +
Q320 h =
. L Q298 | 5
3:e Matpunkt 3:e axel Q298 (absolut): Koordinat for . B
den tredje avkanningspunkten i avkannaraxeln Q294 <
Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand ° m
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula. R\ ™
Q320 adderas till MP6140 *’@p ;
Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske Exempel: NC-block
Métprotoko'l] Q281: Definierar om TNC:n skall skapa 5 TCH PROBE 431 MAET PLAN
ett matprotokoll eller inte:
0: Skapa inte ndgot matprotokoll 0263=+20 ;1. PUNKT 1. AXEL
1: Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt 0264=+20 ;1. PUNKT 2. AXEL
in protokollfilen TCHPR431.TXT i samma katalog
som ditt métprogram har lagrats i. 0294=-10 ;1. PUNKT 3. AXEL
2: Stoppa programexekveringen och visa 0Q265=+50 s2. PUNKT 1. AXEL
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start 0266=+80 ;2. PUNKT 2. AXEL
Q295=+0 s2. PUNKT 3. AXEL
Q296=+90 s3. PUNKT 1. AXEL
Q297=+35 s3. PUNKT 2. AXEL
Q298=+12 s3. PUNKT 3. AXEL
0320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+5 s SAEKERHETSHOEJD
Q281=1 sMAETPROTOKOLL
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

0 N o o1 A W N = O

Exempel: Matning och efterbearbetning av en rektangular tapp

Programférlopp:

- Grovbearbetning av rektangular tapp med
tilldaggsmatt 0,5

- Méatning av rektangular tapp

- Finbearbetning av rektangular tapp med hansyn

tagen till matvardet

BEGIN PGM BEAMS MM

TOOL CALL 0 Z

L Z+100 RO FMAX

FN 0: Q1 = +81

FN 0: Q2 = +61

CALL LBL 1

L Z+100 RO FMAX

TOOL CALL 99 z

TCH PROBE 424 MAET UTVAENDIG REKTANGEL
Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
0282=80 ;1. SIDANS LAENGD
0283=60 32. SIDANS LAENGD
Q261=-5 sMAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+30 s SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q284=0 sMAX-GRAENS 1:A SIDAN
Q285=0 sMIN-GRAENS 1:A SIDAN
Q286=0 sMAX-GRAENS 2:A SIDAN

144
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Verktygsanrop forberedelse

Frikoérning av verktyget

Fickans langd i X (grovbearbetningsmatt)
Fickans langd i Y (grovbearbetningsmatt)
Anropa underprogram fér bearbetning
Frikérning av verktyget, verktygsvaxling
Anropa avkénnare

Matning av frast rektangel

Bor-langd i X (slutgiltigt matt)
Bor-langd i Y (slutgiltigt matt)

Inmatningsvéarde for toleranskontroll behdvs ej
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Generera inte ndgot métprotokoll

Ingen utmatning av felmeddelande

Ingen verktygsévervakning

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

Verktygsanrop finbearbetning

Anropa underprogram for bearbetning

Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram med bearbetningscykel rektangular 6

Variabel langd i X for grov- och finbearbetning
Variabel 1angd i Y for grov- och finbearbetning

Cykelanrop
Slut pa underprogram

3.3 Automatisk matning av arbistycket
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3.3 Automatisk matning av arbetsstycket

Exempel: Uppmatning av rektangular ficka, spara matresultat i protokoll

0 BEGIN PGM BSMESS MM

1 TOOL CALL 1 Z

2 L Z+100 RO FMA

3 TCH PROBE 423 MAET INVAENDIG REKTANGEL
Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+40 ;CENTRUM 2. AXEL
Q282=90 ;1. SIDANS LAENGD
Q283=70 32. SIDANS LAENGD
Q261=-5 sMAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+20 s SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD

Q284=90.15 ;MAX-GRAENS 1:A SIDAN
0285=89.95 ;MIN-GRAENS 1:A SIDAN
0286=70.1  ;MAX-GRAENS 2:A SIDAN
0287=69.9  ;MIN-GRAENS 2:A SIDAN
Q279=0.15 ;TOLERANS 1:A MITT
Q280=0.1 sTOLERANS 2:A MITT

Q281=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP VID FEL
Q330=0 s VERKTYGSNUMMER
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Anropa avkénnare

Frikérning av avkannaren

Bor-langd i X
Bor-langd i Y

Storsta matt i X
Minsta matt i X
Storsta matti Y
Minsta matt i Y
Tilldten lagesavvikelse i X
Tilldten lagesavvikelse i Y

Utmatning av matprotokoll till fil

Visa inte nagot felmeddelande vid éverskriden tolerans

Ingen verktygsovervakning
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4 L Z+100 RO FMAX M2 Frikdrning av verktyget, programslut
5 END PGM BSMESS MM

3.3 Automatisk matning av arbetsstycket
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3.4 Specialcykler

3.4 Specialcykler

Oversikt

TNC:n erbjuder fyra cykler avsedda for féljande specialapplikationer:
Cykel Softkey Sida
2 TS KALIBRERING: Radiekalibrering av 2 ca. Sida 149
brytande avkannarsystem
9 TS KAL. LANGD. Langdkalibrering av s AL Sida 150
brytande avkdnnarsystem ot
3 MATNING Maétcykel fér att skapa Sida 151
specialcykler
4 MATNING 3D matcykel for 3D- Sida 153
avkanning for tillverkning av
maskintillverkarcykler
440 MATNING AXELFORSKJUTNING Sida 155
441 SNABB AVKANNING Sida 157

148

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @



TS KALIBRERING (avkannarcykel 2)

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

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

Om man arbetar med flera forflyttningsomraden kan man
ldgga in en egen uppsattning med koordinater for
kalibreringsdetaljens centrum fér respektive
arbetsomrade (MP6181.1 till 6181.2 och MP6182.1 till
6182.2.).

1 Avkannarsystemet forflyttas med snabbtransport (véarde fran
MP6150) till sékerhetshdjden (endast om den aktuella positionen
ligger under sakerhetshojden)

2 Daérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet i
bearbetningsplanet till kalibreringsringens centrum (invandig
kalibrering) eller till en position i narheten av den forsta
avkanningspunkten (utvandig kalibrering)

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet till matdjupet (ges av
maskinparameter 618x.2 och 6185.x) och mater i en sekvens X+,
Y+, X- och Y- pa kalibreringsringen

4 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och skriver in matkulans effektiva radie i
kalibreringsdata

2 ca. Sdakerhetshojd (absolut): Koordinat i avkannaraxeln,
vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och
kalibreringsdetalj (spdnnanordningar) inte kan ske

Radie kalibreringsring: Kalibreringsdetaljens radie

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

0: Invandig kalibrering

1: Utvandig kalibrering

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE

6 TCH PROBE
2.1 HOEJD:

2.0 TS KALIBRERING

+50 R +25.003 MAETTYP: 0
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TS KALIBRERING LANGD (avkannarcykel 9)

Avkannarcykel 9 kalibrerar automatiskt ett brytande avkannarsystems
langd mot en av dig bestdmd punkt.

1 Fodrpositionera avkdnnarsystemet sa att forflyttningarna till
koordinaterna som har definierats i cykeln kan ske utan risk for
kollision

2 TNC:n forflyttar avkannarsystemet i den negativa verktygsaxelns
riktning tills triggersignalen paverkas

3 Darefter forflyttar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
avkanningsforloppets startpunkt och skriver in den effektiva
avkannarlangden i kalibreringsdata

Koordinat utgangspunkt (absolut): Exakt koordinat for ~ Exempel: NC-block
Y=

punkten som skall kdnnas av
. 5 L X-235 Y+356 RO FMAX
Referenssystem? (0=AR/1=REF): Bestammer fran

vilket koordinatsystem den inmatade 6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. LAENGD
utgangspunkten utgar: _ 7 TCH PROBE
0: Angiven utgangspunkt utgér fran det aktiva 9.1 UTGAANGSPUNKT +50 REFERENSSYSTEM 0

koordinatsystemet for arbetsstycket (AR-system)
1: Angiven utgadngspunkt utgér fran det aktiva
koordinatsystemet fér maskinen (REF-system)
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MATNING (avkannarcykel 3)

Det exakta funktionssattet for avkéannarcykel 3 bestams at
‘%‘ din maskintillverkare eller en programvarutillverkare som
anvander cykel 3 i speciella avkannarcykler.

Avkannarcykel 3 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
valbar avkanningsriktning. | motsats till andra matcykler kan man sjélv
ange matstrackan AVST och mathastigheten F direkt i cykel 3. Aven
returen efter registrering av méatvardet sker med ett vdarde MB som kan
anges.

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

2 Nar TNC:n har registrerat positionen stoppas avkdnnarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z fér méatkulans centrum i tre pa
varandra foljande Q-parametrar. TNC:n utfor inte ndgon langd- eller
radiekompensering. Man definierar den forsta resultatparameterns
nummer i cykeln.

3 Daérefter forflyttar TNC:n avkannarsystemet tillbaka i motsatt
riktning i forhallande till avkdnningsriktningen, med vardet som
man har definierat i parameter MB.

@ Att beakta fore programmering

Maskinparameter 6130 (maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt) och 6120 (avk&dnningsmatning) som &ar
verksamma vid andra matcykler har ingen verkan i
avkannarcykel 3.

Beakta att TNC:n alltid skriver till 4 pa varandra foljande
Q-parametrar.

Om TNC:n inte kan registrera en giltig avkanningspunkt,
exekverars programmet vidare utan felmeddelande. |
sadana fall tilldelar TNC:n den fjarde resultatparametern
vardet -1, sa att du sjélv kan genomféra en lamplig
felatgard.

TNC:n forflyttar avkannarsystemet maximalt tillbaka med
returstrackan MB, dock inte langre tillbaka an startpunkten.
Darfér kan inte nagon kollision ske vid returen.

Med funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan man
bestdmma huruvida cykeln skall arbeta med
avkannaringang X12 eller X13.
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©
Ry
D

152

Parameter-nr for resultat: Ange numret pé Q-
parametern som TNC:n skall lagra den forsta
uppmatta koordinatens (X) vérde i Vérdet Y och Z stér
i de direkt darpé féljande Q-parametrarna

Avkanningsaxel: Ange axel, i vilken riktning
avkanningen skall ske, bekrafta med knappen ENT

Avkdnningsvinkel: Vinkel i férhallande till den
definierade avkdnningsaxeln som avkannarsystemet
skall forflyttas i, bekréfta med knappen ENT

Maximal matstrdacka: Ange forflyttningsstracka for att
begransa hur langt ifrdn startpunkten som
avkannarsystemet skall forflyttas, bekrafta med
knappen ENT.

Matning matning: Ange méatmatning i mm/min

Maximal returstracka: Forflyttningsstracka i motsatt
riktning i forhallande till avkdnningsriktningen, efter
det att matstiftet har blivit paverkat. Maximalt
forflyttar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
startpunkten s att ingen kollision kan ske.

REFERENSSYSTEM (0=AR/1=REF): Bestdmmer huruvida
matresultatet skall utgé fran det aktuella
koordinatsystemet (AR, kan alltsa vara forfskjutet
eller vridet) eller fran maskinkoordinatsystemet (REF)

Felmode (0=AV/1=PA): Bestammer om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande om matspetsen ar
paverkad vid cykelns bdrjan (0) eller inte (1). Nar mode
1 &r vald, sparar TNC:n vardet 2.0 i den fjarde
resultatparametern och exekverar cykeln vidare

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @

Exempel: NC-block

4 TCH PROBE 3.0 MAETNING
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15

7 TCH PROBE 3.3 AVST +10 F100 MB1
REFERENSSYSTEM: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1



MATNING 3D (avkannarcykel 4, FCL 3-funktion)

Avkannarcykel 4 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en via
vektor valbar avkanningsriktning. | motsats till andra méatcykler kan
man sjalv ange matstrackan och mathastigheten direkt i cykel 4. Aven
returen efter registrering av méatvardet sker med ett varde som kan
anges.

1 Avkannarsystemet forflyttas fran den aktuella positionen, i den
definierade avkanningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen bestdms via en vektor (delta-varde i X, Y och
Z) i cykeln

2 Nar TNC:n har registrerat positionen stoppas avkdnnarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z for méatkulans centrum i tre pa
varandra foljande Q-parametrar. Man definierar den forsta
parameterns nummer i cykeln.

3 Darefter forflyttar TNC:n avkannarsystemet tillbaka i motsatt
riktning i forhallande till avkdnningsriktningen, med vardet som
man har definierat i parameter MB.

@ Att beakta fore programmering

TNC:n forflyttar avkannarsystemet maximalt tillbaka med
returstrackan MB, dock inte langre tillbaka an startpunkten.
Darfor kan inte nagon kollision ske vid returen.

Beakta att TNC:n alltid skriver till 4 pa varandra foljande
Q-parametrar. Om TNC:n inte kan registrera en giltig
avkanningspunkt, erhéller den fjarde resultatparametern
vardet -1.

Med funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan man
bestéamma huruvida cykeln skall arbeta med
avkannaringang X12 eller X13.
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3.4 Specialcykler

Parameter-nr for resultat: Ange numret pa
Q-parametern som TNC:n skall lagra den forsta
koordinatens (X) vérde i

Relativ matstracka i X: X-andel av riktningsvektorn,
i den riktning som avkannarsystemet skall forflyttas

Relativ mdtstrdacka i Y: Y-andel av riktningsvektorn,
i den riktning som avkannarsystemet skall forflyttas

Relativ mdtstrdcka i Z: Z-andel av riktningsvektorn,
i den riktning som avkannarsystemet skall forflyttas

Maximal matstrdacka: Ange forflyttningsstracka som
avkannarsystemet skall forflyttas pa fran startpunkten
langs riktningsvektorn.

Matning mdtning: Ange matmatning i mm/min

Maximal returstracka: Forflyttningsstracka i motsatt
riktning i férhéallande till avkanningsriktningen, efter
det att matstiftet har blivit padverkat

REFERENSSYSTEM (0=AR/1=REF): Bestdmmer huruvida
matresultatet skall utgé fran det aktuella
koordinatsystemet (AR, kan alltsa vara forfskjutet
eller vridet) eller fran maskinkoordinatsystemet (REF)

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 4.0 MAETNING 3D
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE
4.3 AVST +45 F100 MB50 REFERENSSYSTEM:0
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MATNING AXELFORSKJUTNING
(avkannarcykel 440, DIN/ISO: G440)

Med avkannarcykel 440 kan man méta upp sin maskins
axelforskjutningar. For att gdra detta behdver man ett exakt
kontrollmatt kalibreringsverktyg och TT 130.

@ Forutsattningar:

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

Kalibreringsverktygets verktygsdata maste finnas lagrade i
verktygstabellen TOOL.T.

Innan cykeln exekveras maste man aktivera
kalibreringsverktyget med TOOL CALL.

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

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

2 Forst utfor TNC:n en matning i avkannaraxeln. Darvid férskjuts
kalibreringsverktyget med det varde som man har fastlagt i
verktygstabellen TOOL.T i kolumnen TT:R-OFFS (standard =
verktygsradien). Matningen i avkannaraxeln sker alltid.

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

4 Om man utfor en kalibrering lagrar TNC:n kalibreringsdata internt.
Om man utfér en méatning jamfér TNC:n méatvardet med

kalibreringsdata och skriver in avvikelserna i féljande Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

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

Man kan anvénda avvikelsen direkt genom att utfora
kompenseringen med en inkremental nollpunktsférskjutning
(cykel 7).

5 Slutligen forflyttas kalibreringsverktyget tillbaka till
sakerhetshojden.
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Att beakta féore programmering

iy

Innan man utfér en méatning maste man ha kalibrerat
atminstone en gang, annars kommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande. Om man arbetar med flera
forflyttningsomraden, méaste man utféra en kalibrering per
forflyttningsomrade.

Vid varje exekvering av cykel 440 aterstéller TNC:n
resultatparametrarna Q185 till Q187.

Om man vill definiera ett gransvarde for axelforskjutningen
i maskinens axlar skriver man in det dnskade gransvardet
i verktygstabellen TOOL.T i kolumnerna LTOL (for
spindelaxeln) och RTOL (for bearbetningsplanet). Om
gransvardet dverskrids kommer TNC:n, efter en
kontrollmétning, att presentera ett felmeddelande.

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

2T Mittyp: 0=Kalibr., 1=Mitning?: Definierar om man  Exempel: NC-block

o1 B vill utféra en kalibrering eller en kontrollmatning:
0: Kalibrering 5 TCH PROBE 440 MAETNING AXELOFFSET
1: Métning 0363=1 sMAETTYP
Avkdnningsriktningar: Definierar 0364=0 sAVKAENNINGSRIKTNING
avkanningsriktning(riktningar) i bearbetningsplanet:
0: Matning endast i positiv riktning i huvudaxeln 0320=2 3 SAEKERHETSAVST.
1: Métning endast i positiv riktning i komplementaxel 0260=+50 s SAEKERHETSHOEJD

2: Matning endast i negativ riktning i huvudaxeln

3: Métning endast i negativ riktning i
komplementaxeln

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

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

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

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

@ Avkanningsriktning(ar) vid kalibrering och matning maste
Overensstdamma, annars kommer TNC:n att berakna ett
felaktigt varde.

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

Sdkerhetshojd (absolut): Koordinat i avkdnnaraxeln,
vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och
arbetsstycket (spdnnanordningar) inte kan ske (i
férhallande till den aktiva utgdngspunkten)

156 3 Avkannarcykler fér automatisk métning av arbetsstycket @



SNABB AVKANNING (avkannarcykel 441,
DIN/ISO: G441, FCL 2-funktion)

Med avkannarcykel 441 kan du stalla in olika avkédnningsparametrar
(t.ex. positioneringshastigheten) globalt for alla efterfoljande
avkannarcykler. Darmed kan programoptimering utféras pa ett enkelt
satt, vilket leder till forkortade bearbetningstider.

@ Att beakta fore programmering

Cykel 441 utfér inte ndgra maskinrorelser, den stéller
endast in ett antal avkdnnarparametrar.

END PGM, M02, M30 aterstaller de globala instéllningarna
fran cykel 441.

3.4 Specialcykler

Den automatiska vinkelféljningen (cykelparameter Q399)
kan du bara aktivera om maskinparameter 6165=1.
Andring av maskinparameter 6165 forutsatter en
ombkalibrering av avkannarsystemet.

e Positioneringsmatning Q396: Bestammer medvilken = Exempel: NC-block

ny, matning positioneringsrorelser med
avkannarsystemet skall utféras 5 TCH PROBE 441 SNABB AVKAENNING
Positioneringsmatning=FMAX (0/1) Q397: 0396=3000 ;POSITIONERINGSMATNING
Bestdmmer om positioneringsrorelser med 0397=0 sMATNINGSVAL
avkannarsystemet skall utféras med FMAX (maskinens
Snabbtransport): Q399=1 ;VINKELFOELJNING
0: Forflyttning med matning fran Q396 0400=1 sAVBROTT

1: Forflyttning med FMAX

Vinkelfoljning Q399: Bestdmmer om TNC:n skall
orientera avkdnnarsystemet fore varje avkanning:
0: Orientera inte

1: Utfér spindelorientering fére varje avkdnning, for
att 6ka noggrannheten

Automatiskt avbrott Q400: Bestammer om TNC:n
skall stoppa programexekveringen efter en méatcykel
for automatisk verktygsmatning och presentera
matresultatet i bildskarmen:

0: Stoppa aldrig programexekveringen, dven om det i
respektive matcykel har valts att matresultatet skall
presenteras i bildskdrmen

1: Stoppa alltid programexekveringen, presentera
matresultatet i bildskdrmen. Programexekveringen
kan sedan aterupptas med knappen NC-start
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4.1 Kinematikmatning med
avkannarsystem TS (Option
KinematicsOpt)

Grundlaggande

Speciellt inom omradet for 5-axlig bearbetning dkar
noggrannhetskraven hela tiden. Komplexa detaljer skall kunna

Grunden till avvikelser vid fleraxlig bearbetning ar - framféorallt -
avvikelser mellan den kinematiska modellen som finns inlagd i

sa att den ligger sa nara verkligheten som mgjligt.

axel vid definitionen av cykeln.

Fran de uppmatta vardena beraknar TNC:n den statiska
tiltnoggrannheten. Darvid minimerar programvaran det

respektive maskinkonstanter i kinematiktabellen.

Oversikt

TNC:n erbjuder cykler med vilka man automatiskt kan spara,
aterskapa, kontrollera och optimera maskinkinematiken:

tillverkas exakt och med hog reproducerbarhet dven dver lang tid.

styrsystemet (se bilden till hdger 1) och den kinematiska verklighet
som faktiskt géller i maskinen (se bilden till hoger 2). Dessa avvikelser
leder vid positionering av rotationsaxlarna till ett fel pa arbetsstycket
(se bilden till hoger 2). Alltsd behdvs en majlighet att justera modellen

Den nya TNC-funktionen KinematicsOpt ar en viktigt hjalpmedel att
omsaétta dessa komplexa behov till verklighet: En 3D avkannarcykel
mater helt automatiskt upp de rotationsaxlar som finns i din maskin,
helt oberoende av om rotationsaxlar mekaniskt ar konfigurerade som
huvuden eller bord. Déarvid fasts en kalibreringskula pa ett valfritt stélle
pa maskinbordet och méats med en precision som kan definieras av

dig. Du bestdmmer enkelt det omrade som skall métas for respektive

positioneringsfel som uppstar pa grund av rotationsrérelserna och
sparar automatiskt maskingeometrin vid slutet av matférloppet i

4.1 Kinematikmatning med avkannarsystem TS (Option KinematicsOpt)

Cykel Softkey Sida
: 450 SPARA KINEMATIK: Automatisk a8 Sida 162
lagring och &terskapande av kinematik @
451 MATNING KINEMATIK: Automatisk as1 Sida 164
kontroll eller optimering av maskinens i
kinematik
160
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Forutsattningar

For att kunna anvanda KinematicsOpt maste foljande forutsattningar
vara uppfyllda:

Software-option 48 (KinematicsOpt) och 8 (Software-option 1), samt

FCL3 maste vara frigivna

Det 3D-avkénnarsystem som anvéands for méatningen méste vara
kalibrerat

En maétkula med exakt kdnd radie och tillracklig styvhet maste finnas
infdst pa ett valfritt stélle pd maskinbordet. Kalibreringskulan kan
erhallas fran flera méatdonstillverkare

Maskinens kinematikbeskrivning méaste vara fullstandig och korrekt
definierad. Transformationsmatten maste vara inskrivna med en
noggrannhet pa ca. T mm

Alla rotationsaxlar maste vara NC-axlar, KinematicsOpt stodjer inte
matning av axlar som stélls in manuellt

Maskinen maste vara fullstandigt geometriskt uppmatt (utfors av
maskintillverkaren vid idrifttagningen)

| maskinparameter MP6600 maste toleransgransen finnas angiven,
vid vilken TNC:n skall varna i mode Optimering nar uppmatta
kinematikdata ligger utanfor detta gransvarde (se “KinematicsOpt,
toleransgrans for mode Optimering: MP6600" pa sida 25)

| maskinparameter MP6601 méaste den maximalt tilldtna avvikelsen
for den av cykeln automatiskt uppmatta radien for kalibreringskulan
frdn den inmatade cykelparametern finnas angiven (se
"KinematicsOpt, tilldten avvikelse kalibreringskulans radie:
MP6601" pa sida 25)
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4.1 Kinematikmatning med avkannarsystem TS (Option KinematicsOpt)

SPARA KINEMATIK (avkannarcykel 450,
DIN/ISO: G450, option)

Med avkannarcykel 450 kan du spara den aktiva maskinkinematiken
eller aterstalla en tidigare sparad maskinkinematik. Det finns 10
minnesomraden (nummer 0 till 9) tillgangliga.

=y

162

Att beakta fore programmering

Innan du utfoér en Kinematik-optimering bor du alltid spara
den aktiva kinematiken. Fordelar:

Motsvarar inte resultatet forvantningarna eller intraffar ett
fel vid optimeringen (t.ex. stromavbrott) kan du aterstélla
gamla data.

Mode Spara: TNC:n sparar alltid dven det via MOD senast
angivna kodnummer (valfritt kodnummer definierbart).
Sedan kan du bara skriva dver detta minnesomrade genom
inmatning av detta kodnummer. Nar du har sparat en
Kinematik utan kodnummer, skriver TNC:n 6ver detta
minnesomrade nasta gang funktionen for att spara
anvands utan kontrollfraga!

Mode Skapa: TNC:n kan bara skriva tillbaka sparade data till
en identisk kinematikbeskrivning.

Mode Skapa: Beakta att en andring av kinematiken ocksa
alltid resulterar i en &ndring av Preset. Stall i
forekommande fall in Preset pa nytt.

Mode (0=Spara/1=Skapa) Q410: Bestdmmer om du vill
spara eller aterstalla en kinematik:

0: Spara aktiv kinematik

1: Aterstéll tidigare sparad kinematik

Minnesplats (0..9) Q409: Minnesomradets nummer,
pa vilken du vill spara hela kinematiken, alt. numret pa
minnesomradet som du vill hdmta den sparade
kinematiken fran

041e=0 e 0418=1

ay
Sl

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 450 SPARA KINEMATIK
Q410=0 sMODE
Q409=1 sMINNESOMRAADE

4 Avkannarcykler fér automatisk kinematikmatning @



Protokollfunktion
Vid exekvering av cykel 450 skapar TNC:n ett protokoll som innehéller
féljande data:

Datum och klockslag nar protokollet skapades

Sokvag till NC-programmet som cykelns utférdes i

Genomfdérd mode (O=spara/1=skapa)

Nummer pa minnesomradet (O till 9)

Kinematikens radnummer fran kinematiktabellen

Kodnummer, under foérutsattning av du har angivit ett kodnummer
omedelbart fére exekveringen av cykel 450

4.1 Kinematikmatning med avkannarsystem TS (Option KinematicsOpt)
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4.1 Kinematikmatning med avkannarsystem TS (Option KinematicsOpt)

MATNING KINEMATIK (avkannarcykel 451,
DIN/ISO: G451, option)

Med avkannarcykel 451 kan du kontrollera din maskins kinematik och
vid behov optimera den. Darvid mater du en valfri kalibreringskula som
du har placerat pa maskinbordet med 3D-avkannarsystemet TS.

TNC maéter upp den statiska vridnoggrannheten. Déarvid minimerar
programvaran det rymdfel som uppstar pa grund av
rotationsrdrelserna och sparar automatiskt maskingeometrin vid slutet
av matforloppet i respektive maskinkonstanter i kinematiktabellen.

1

2
3

Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte
foreligger

Stall in kulans centrum som utgangspunkt i driftart Manuell

Positionera avkannarsystemet manuellt i avkannaraxeln dver
kalibreringskulan och till kulans centrum i bearbetningsplanet

Valj programkdrningsdriftart och starta kalibreringsprogrammet

TNC:n mater automatiskt upp alla rotationsaxlarna efter varandra
med den av dig definierade precisionen

164
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Positioneringsriktning

Positioneringsriktningen for den rotationsaxel som skall matas erhalls
fran den av dig i cykeln definierade start- och slutvinkeln. Valj start- och
slutvinkel sa att samma positon inte mats flera ganger. TNC:n
presenterar ett felmeddelande vid t.ex. Startvinkel 0° och Slutvinkel
360°.

En dubblerad matpunktregistering (t.ex. méatposition +90° och -270°)
ar som har ndmnts, inte meningsfull, men leder dock inte till ndgot
felmeddelande eftersom det resulterar i olika matpositioner.

Exempel: Startvinkel = -270°, Slutvinkel = +90°
Vinkelpositionerna ar identiska men det resulterar dock i olika
matpositioner:

Startvinkel = +90°
Slutvinkel = -270°

Antal matpunkter = 4

Darav berdknat vinkelsteg = (-270 - +90) / (4-1) = -120°
Matpunkt 1= +90°

Matpunkt 2= -30°

Matpunkt 3= -150°

Matpunkt 4= -270°
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Maskin med axlar som har hirth-koppling

For positioneringen maste axeln flyttas ut ur hirth-rastret.

A Tillse darfor att sakerhetsavstandet ar tillrackligt stort sa
att kollision mellan avkannarsystemet och kalibreringskulan
inte sker. Beakta samtidigt att det finns tillrackligt
utrymme vid framkoérningen till sdkerhetsavstandet
(mjukvarugranslage).

Definiera returhojd Q408 storre an 0, nar software-option 9
(M128, FUNCTION TCPM) inte ar tillganglig.

Beakta vid val av start- och slutvinkel att varje vinkelsteg
passar i hirth-rastret. Vid hirth-axlar kontrollerar TNC:n vid
cykelns borjan att det berédknade vinkelsteget traffar i hirth-
rastret. Om sa inte ar fallet koommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande och avsluta cykeln.

Positionerna beraknas med ledning av startvinkel, slutvinkel och
antalet matning for respektive axel.

Rakneexempel matpositioner fér en A-axel:

Startvinkel Q411 = -30

Slutvinkel Q412 = +90

Antal matpunkter Q414 = 4

Beréknat vinkelsteg = (Q412-Q411)/(Q414-1)

Beraknat vinkelsteg = (90--30)/(4-1)=120/3 =40
Matposition 1 = Q411 + 0 * vinkelsteg = -30°

Matposition 2 = Q411 + 1 * vinkelsteg = +10°
Matposition 3 = Q411 + 1 * vinkelsteg = +50°
Matposition 4 = Q411 + 1 * vinkelsteg = +90°

4.1 Kinematikmatning med avkannarsystem TS (Option KinematicsOpt)
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Val av antalet matpunkter

For att spara tid kan du genomféra en grovoptimering med ett mindre
antal matpunkter (1-2).

En efterfoljande finoptimering genomfér du sedan med ett medelstort
antal matpunkter (rekommenderat varde = 4). Ett annu hogre antal
matpunkter ger for det mesta inte nagot forbattrat resultat. ldealt
borde du férdela matpunkterna jamnt 6ver axeln rotationsomrade.

En axel med rotationsomrade pa 0-360° bor du darfér méta med
3 matpunkter 90°, 180° und 270°.

Nar du vill kontrollera noggrannheten kan du ange ett hogre antal
matpunkter i mode Kontroll.

@ Du far inte mata en rotationsaxel i 0°, resp. 360°. Dessa
positioner ger inte nagra mattekniskt relevanta data!

Val av kalibreringskulans position pa maskinbordet

| princip kan du placera kalibreringskulan pé alla tillgangliga positioner
pa maskinbordet. Nar det &r mojligt kan du dven féasta kalibreringskulan
pa spanndon eller arbetsstycket (t.ex. med magnetfot). Foljande
faktorer kan paverka matresultatet:

Maskiner med rundbord/tiltbord:
Spénn upp kalibreringskulan sa langt som méjligt fran
rotationscentrum

Maskiner med mycket langa rérelser:
Spann upp kalibreringskulan sa néra den framtida
bearbetningspositionen som majligt
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Upplysning betraffande noggrannhet

Maskinens geometri- och positioneringsfel paverkar matvardet och
darmed ocksa optimeringen av en rotationsaxel. Ett restfel som inte
kan atgardas kommer darfor alltid att existera.

Utgar man fran att geometri- och positioneringsfel inte existerar
kommer de varden som mats upp av cykeln att vara exakt
reproducerbara i varje godtycklig punkt i maskinen vid en bestamd
tidpunkt. Ju stérre geometri- och positioneringsfelen ar desto storre
blir spridningen av matresultatet, nar matkulan placeras pa olika
positioner i maskinkoordinatsystemet.

Den spridning som TNC:n matar ut i matprotokollet ar ett méatt pa en
maskins rotationsrorelsers statiska noggrannhet. Vid betraktande av

noggrannheten maste alltid hdnsyn tas till matcirkelns radie och aven
antalet och ldget pa matpunkterna. Vid enbart en matpunkt kan ingen
spridning beradknas, den rapporterade spridningen motsvarar i detta fall
maétpunktens rymdfel.

Om flera rotationsaxlar forflyttar sig samtidigt s& dverlagras deras fel
och i vérsta fall adderas de.

@ Nar din maskin ar utrustad med en reglerad spindel, bér du
aktivera vinkelféljning i maskinparameter MP6165.
Déarigenom 6kar du generellt sett noggrannheten vid
matning med ett 3D-avkannarsystem.

Deaktivera i forekommande fall rotationsaxlarnas l&sningar
under matningen, annars kan matresultatet forvanskas.
Beakta anvisningarna i maskinhandboken.

| matprotokollet rapporterar TNC:n en vardering i Mode optimering.
Vérderingsvéardet ar ett matt pa hur stor inverkan de korrigerade
translationerna har pa matresultatet. Ju hogre vérderingsvardet ér,
desto battre kunde TNC:n genomféra optimeringen.

Vérderingsvéardet for respektive rotationsaxel bor inte understiga ett
varde pa 2, efterstravansvart ar varden storre eller lika med 4.

@ Ar varderingsvardet for litet skall du 6ka rotationsaxelns
matomrade eller ocksa 6ka antalet matpunkter. Skulle du
inte erhalla nagon forbattring av varderingsvardet med
dessa atgarder kan det bero pa en felaktig
kinematikbeskrivning. Kontakta kundtjanst i
forekommande fall.
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Upplysning om olika kalibreringsmetoder

Grovoptimering under drifttagning efter inmatning av
ungefarliga matt

Antal matpunkter mellan 1 och 2
Vinkelsteg for rotationsaxlarna: Ca. 90°

Finoptimering 6ver hela rorelseomradet
Antal matpunkter mellan 3 och 6
Start- och slutvinkel bor tacka ett sa stor dela av rotationsaxelns
rorelseomrade som mojligt
Placera kalibreringskulan pa maskinbordet sa att en stor méatradie
uppstar vid vridning av bordsrotationsaxlarna, resp. rotationsaxlar
i huvudet kan utféra méatningen vid en representativ position (t.ex.
i rorelseomradets mitt)
Optimering av en speciell rotationsaxelposition
Antal matpunkter mellan 2 och 3
Matningen sker vid den rotationsaxelvinkel som bearbetningen
sedan skall utféras vid
Positionera kalibreringskulan pa maskinbordet s att kalibreringen
kan ske vid det stélle som bearbetningen ocksa skall utforas vid
Kontroll av maskinnoggrannheten
Antal matpunkter mellan 4 och 8
Start- och slutvinkel bér tacka ett sa stor dela av rotationsaxelns
rorelseomrade som mojligt
Uppmaétning av rotationsaxelglapp vid kontroll
Antal matpunkter mellan 8 och 12

Start- och slutvinkel bor tacka ett sé stor dela av rotationsaxelns
rorelseomrade som mojligt
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Glapp

Med vandglapp menar man ett mindre glapp mellan rotationsgivare
(vinkelmatsystem) och bordet som uppstar vid en riktningsandring.
Har rotationsaxeln ett glapp utanfor reglerrérelsen, kan detta leda till
avsevarda fel vid tiltning. Cykeln aktiverar automatiskt den interna
glappkompenseringen vid digitala rotationsaxlar utan separat
positionsmatsystemsingang.

I mode Kontroll kér TNC:n tva maétserier per axel for att kommma till
matpositionerna fran bada riktningarna. | textprotokollet anger TNC:n
det aritmetiska snittet pa det uppmatta rundaxelglappets
absolutvarde.

@ Ar métcirkelns radie < 100 mm, utfér TNC:n inte nagon
glappberakning av noggrannhetsskal. Ju storre
matcirkelns radie ar, desto battre kan TNC:n bestamma
rundaxelglappet.
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Definiera cykler

=y

Att beakta fore programmering

Beakta att alla funktioner for tiltning av bearbetningsplanet
stangs av. M128 eller FUNCTION TCPM far inte vara aktiva.

Valj kalibreringskulans position pd maskinbordet sa att
matforloppet kan utféras utan risk for kollision.

Fore cykeldefinitionen méaste du ha stallt in
utgangspunkten i kalibreringskulans centrum samt att ha
aktiverat denna.

TNC:n anvander det minsta vardet fran cykelparameter
Q253 och maskinparameter MP6150 som
positioneringsmatning for framkorning till
avkanningshojden i avkannaraxeln. TNC:n utfor
rotationsaxelrdrelser med positioneringsmatning Q253,
darvid ar avkannarévervakningen inaktiv.

Nar de i mode Optimering uppmatta kinematikdata ligger
Over det tilldtna gréansvéardet (IMIP6600), presenterar TNC:n
en varning. Du maste bekrafta dverféringen av de
uppmatta vardena med NC-start.

Beakta att en &ndring av kinematiken ocksa alltid resulterar
i en andring av Preset. Stall in Preset pa nytt efter en
optimering.

TNC:n berédknar forst kalibreringskulans radie vid ett forsta
avkanningsforlopp. Avviker den uppmatta kulans radie fran
den angivna kulans radie med mer an vad du har definierat
i maskinparameter MP6601, presenterar TNC:n ett
felmeddelande och avbryter méatningen.

Nar du avbryter cykeln under méatningen, kan i
férekommande fall kinematikdata inte langre motsvara
den ursprungliga statusen. Spara den aktiva kinematiken
fére en optimering med cykel 450 f6r att du vid fel skall
kunna aterstalla den senast aktiva kinematiken.

Inch-programmering: TNC:n skapar matresultat och
protokolldata i mm.
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172

Mode (0=Kontrol1/1=Mitning) Q406: Bestammerom Exempel: Kalibreringsprogram
TNC:n skall kontrollera eller optimera den aktiva

kinematiken: 4 TOOL CALL "PROBE" Z

0.: Kontr(_)llera_ aktiv maskinkinematik. TNC:n mater 5 TCH PROBE 450 SPARA KINEMATIK
kinematiken i de av dig definierade rotationsaxlarna,

dock utfér den inte n&dgon justering av den aktiva 0410=0 sMODE
kir_w_ematiken. TNC:n visar matresultatet i ett Q409=5 sMINNESOMRAADE
matprotokoll

1: Optimera aktiv maskinkinematik. TNC:n méter 6 TCH PROBE 451 MAETNING KINEMATIK
kinematiken i de av dig definierade rotationsaxlarna 0406=1 sMODE

och optimerar den aktiva kinematiken.

Q407=14.9996 ;KULRADIE
Exakt radie kalibreringskula Q407: Ange den

exakta radien pa den kalibreringskula som anvands 0320=0 3 SAEKERHETSAVSTAAND
Sikerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand 0408=0 s RETURHOEJD
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula. 0253=750 sMATNING FOERPOS.
Q320 adderas till MP6140 0380-0 . REFERENSVINKEL
Returhéjd Q408 (absolut): Q411=-90 . STARTVINKEL A-AXEL
Inmatning O: z ! 7
Kor inte till ndgon returhéjd, TNC:n forflyttar till Q412=+90 sSLUTVINKEL A-AXEL
nésta matposition i den axel som skall matas. Ej Q413=0 s INFALLSVINKEL A-AXEL
tillatet for hirth-axlar! TNC:n kor till den forsta z ! 7
maétpositionen i ordningsfdljd A, sedan B, sedan C Q414=2 sMRETPUNKT A-AXEL
Inmatning >0: Q415=-90 sSTARTVINKEL B-AXEL
Returhojd i icke tiltat Q416=+90 ;SLUTVINKEL B-AXEL
arbetsstyckeskoordinatsystem, till vilkken TNC:n - ;
positionerar spindelaxeln fére en 0417=0 sINFALLSVINKEL B-AXEL
rotationsaxelpositionering. Dessutom positionerar 0418=2 sMAETPUNKT B-AXEL
TNC:n avkénnarsystemet i bearbetningsplanet till -
nollpunkten. Avkannardvervakning ar inte aktiv i 0419=-90 s STARTVINKEL C-AXEL
denna mode, positioneringshastigheten definieras i Q420=+90 sSLUTVINKEL C-AXEL
parameter Q263 Q421=0 sINFALLSVINKEL C-AXEL
Matning forpositionering Q253: Verktygets 04222 JMAETPUNKT C-AXEL

forflyttningshastighet vid positionering i mm/min

Referensvinkel Q380 (absolut): Referensvinkel
(grundvridning) for registrering av méatpunkterna i det
verksamma arbetsstyckeskoordinatsystemet.
Definitionen av en referensvinkel kan 6ka en axels
matomrade markant.
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Startvinkel A-axel Q411 (absolut): Startvinkel i
A-axeln, vid vilken den forsta matning skall utforas

Slutvinkel A-axel Q412 (absolut): Slutvinkel i
A-axeln, vid vilken den sista matning skall utféras

Infallsvinkel A-axel Q413: A-axelns stallvinkel, vid
vilken de andra rotationsaxlarna skall matas

Antal mdtpunkter A-axel Q414: Antal avkanningar
som TNC:n skall anvénda fér méatning av A-axeln

Startvinkel B-axel Q415 (absolut): Startvinkel i
B-axeln, vid vilken den férsta méatning skall utféras

Slutvinkel B-axel Q416 (absolut): Slutvinkel i
B-axeln, vid vilken den sista matning skall utféras

Infallsvinkel B-axel Q417: B-axelns stallvinkel, vid
vilken de andra rotationsaxlarna skall matas

Antal mdtpunkter B-axel Q418: Antal avkanningar
som TNC:n skall anvanda fér matning av B-axeln
Startvinkel C-axel Q419 (absolut): Startvinkel i
C-axeln, vid vilken den férsta méatningen skall ske

Slutvinkel C-axel Q420 (absolut): Slutvinkel i
C-axeln, vid vilken den sista méatning skall utforas

Infallsvinkel C-axel Q421: C-axelns stéllvinkel, vid
vilken de andra rotationsaxlarna skall matas

Antal mdtpunkter C-axel Q422: Antal avkadnningar
som TNC:n skall anvanda fér matning av C-axeln

4.1 Kinematikmatning med avkannarsystem TS (Option KinematicsOpt)
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Protokollfunktion
Vid exekvering av cykel 451 skapar TNC:n ett protokoll som innehaller
foljande data:
Datum och klockslag nar protokollet skapades
Sokvag till NC-programmet som cykelns utférdes |
Genomférd mode (O=kontroll/1=optimering)
Aktivt kinematiknummer
Angiven radie matkula
For varje uppmatt rotationsaxel:
Startvinkel
Slutvinkel
Antal matpunkter
Infallsvinkel
Matcirkelradie
Medelglapp
Uppmaétt spridning
Optimerad spridning
Kompenseringsvarden
Vérderingar
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5.1 Verktygsmatning med verktygsavkannarsystem TT

5.1 Verktygsmatning med
verktygsavkannarsystem TT

Oversikt

Maskinen och TNC:n méste vara forberedd av
% maskintillverkaren for avkédnnarsystemet TT.

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler och
funktioner tillgédngliga. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Med verktygsavkdnnarsystemet och TNC:ns cykler for

verktygsmatning kan verktygens dimensioner méatas upp automatiskt:

TNC:n sparar kompenseringsvardena for langd och radie centralt i
verktygstabellen TOOL.T for att sedan anvanda dem automatiskt vid
slutet péd avkannarcykeln. Féljande typer av verktygsmatning finns
tillgadngliga:

Verktygsmatning med stillastdende verktyg

Verktygsmaéatning med roterande verktyg

Matning av individuella skar

Instéllning av maskinparametrar

@ Vid matning med stillastdende spindel anvander TNC:n
avkanningshastigheten fran MP6520.

Vid méatning med roterande verktyg berdknar TNC:n automatiskt
spindelvarvtalet och avkénningshastigheten.

Spindelvarvtalet berdknas pa féljande satt:

n = MP6570/ (r » 0,0063) med

n varvtal [varv/min]
MP6570 maximal tilldten periferihastighet [m/min]
r aktiv verktygsradie [mm]

Avkanningshastigheten beraknas pé féljande satt:

v = mattolerans ® n med

% avkanningshastighet (mm/min)
Mattolerans mattolerans [mm], avhangigt MP6507
n varvtal [1/min]
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Med MP6507 stélls berdkningen av avkanningshastigheten in:
MP6507=0:

Mattoleransen forblir konstant — oberoende av verktygsradien. Vid
mycket stora verktyg kommer dé avkanningshastigheten att bli noll.
Ju mindre maximal periferihastighet (MP6570) och ju mindre tilldten
mattolerans (MP6510) desto tidigare blir denna effekt markbar.

MP6507=1:

Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Darigenom sakerstalls att det ges en avkanningshastighet aven vid
stora verktyg. TNC:n férandrar mattoleransen enligt foljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans

upp till 30 mm MP6510

30 till 60 mm 2 « MP6510

60 till 90 mm 3 e MP6510

90 till 120 mm 4 ¢ MP6510
MP6507=2:

Avkanningshastigheten forblir konstant men matfelet okar linjart med
storleken pé verktygsradien:

Mattolerans = (r « MP6510)/ 5 mm) med

r aktiv verktygsradie [mm]
MP6510 maximalt tillatet matfel
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5.1 Verktygsmatning med verktygsavkannarsystem TT

Uppgifter i verktygstabellen TOOL.T

Férkortn. Inmatning Dialog

cuT Antal verktygsskar (max. 20 skar) Antal skar?

LTOL Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera Forslitningstolerans: Langd?
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

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

DIRECT. Verktygets skarriktning fér matning med roterande verktyg Skarriktning (M3 = -)?

TT:R-OFFS Langdmatning: forskjutning av verktyget fran avkannarens Verktygsforskjutning radie ?
centrum till verktygets centrum. Forinstalining: Verktygsradie R
(knapp NO ENT ger R)

TT:L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsférskjutningen fran MP6530 Verktygsforskjutning léangd ?
mellan avkannarens dverkant och arbetsstyckets. Forinstalining: 0

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

RBREAK Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera brott. Om  Brott-tolerans: Radie?

det inmatade véardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget (status

L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsexempel for vanliga verktygstyper

Verktygstyp

CUT

TT:R-OFFS

TT:L-OFFS

Borr

— (utan funktion)

0 (ingen forskjutning behovs
eftersom borrspetsen skall
matas)

Cylindrisk fras med 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning behdvs 0 (ingen ytterligare
diameter < 19 mm eftersom verktygsdiametern  forskjutning behovs vid
ar mindre an matplattan pa radiematningen.
TT) forskjutningen fran
MP6530 anvands)
Cylindrisk fras med 4 (4 skar) R (forskjutning behovs 0 (ingen ytterligare
diameter > 19 mm eftersom verktygsdiametern  forskjutning behdvs vid
ar storre an matplattan pd TT)  radiematningen.
férskjutningen fran
MP6530 anvands)
Fullradiefras 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning behdvs 5 (definiera alltid

eftersom kulans sydpol skall
méatas)

verktygsradien som
férskjutning sa att inte
diametern mats i
hérnradien)
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Visa matresultat

| den utdkade statuspresentationen kan du visa resultatet fran
verktygsmatningen (i maskindriftarterna). TNC:n visar d& programmet
till vanster och matresultatet till hdger. Méatresultat som ligger utanfor
den tilldtna forslitningstoleransen indikeras med en “*"— matresultat
som ligger utanfor den tilldtna toleransen for brott indikeras med ett
"B,
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PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

. pon [t [ ove [ ] pos [ oo T [0

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 o

22 STOP ey S .J,:L

23 L 2+50 R® FMAX 20 W

24 L X-20 v+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS i

26 PLANE RESET STAY e

27 8L @ Pﬂn
ox% s-IsT Denos
0% SiNm) 23:05 T

-2.787 Y  -340.071 2z  +100.250| & _

*a +0.000 *A +0.000 *B +70.900

+*C +0.000

2 ke S1 ©0.000

AR P: 20 TS5 z|s 2500 [FI) M5 - Bl

STATUS
OVERSIKT

STATUS
POS.

STATUS
VERKTYS

STATUS
KOORD.
OMRAKN .

-
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5.2 Tillgangliga cykler

5.2 Tillgangliga cykler

Oversikt

Man programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftart
Programinmatning/Editering via knappen TOUCH PROBE. Fdljande
cykler finns tillgangliga:

Gamla

Cykel formatet

Nya formatet

Kalibrering av TT
cAL. A& caL. &

Matning av verktygslangd
2 2

Matning av verktygsradie a2 a0z
Bz Bz

Matning av verktygslangd och -
radie

@ Cyklerna for verktygsmatning kan bara anvandas om
centralt verktygsregister TOOL.T ar aktivt.

Innan cyklerna for verktygsmatning anropas maste alla
nddvandiga data matas in i den centrala verktygstabellen
TOOL.T. Dartill maste verktyget som skall matas anropas
med TOOL CALL.

Man kan daven mata verktyg vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483

Funktionsomfanget och cykelférloppet ar helt identiskt. Skillnaderna
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483 bestar endast av dessa tva
punkter:

Cyklerna 481 till 483 finns aven tillgangliga i DIN/ISO i form av G481
till G483.

Istéllet for en fritt valbar parameter for att indikera status for
matningen anvander sig de nya cyklerna av den fasta parametern
Q199.
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Kalibrerar TT (avkannarcykel 30 eller 480,
DIN/ISO: G480)

Kalibreringscykelns funktion ar avhangig installningen i
maskinparameter 6500. Beakta anvisningarna i din
maskinhandbok.

=y

Innan man utfor kalibreringen maste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygs-tabellen TOOL.T.

| maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2 maste
verktygsavkéannarens (TT) position i maskinens
arbetsomrade anges.

Om nagon av maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2
andras sa maste en ny kalibrering utforas.

Kalibrering av TT utférs med matcykel TCH PROBE 30 eller

TCH PROBE 480 (se aven "Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och
481 till 483" pa sida 180). Kalibreringsforloppet utfors automatiskt.
TNC:n beraknar aven kalibreringsverktygets centrumférskjutning
automatiskt. For att géra detta roterar TNC:n spindeln till 180° efter
halva kalibreringscykeln.

Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvandas, t.ex.
ett cylinderstift. De erhallna kalibreringsvardena lagras automatiskt i
styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterféljande
verktygsmatningar.

Sdkerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller

as0 spannanordningar inte kan ske. Sakerhetshdjden
utgar fran den aktiva utgdngspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sdkerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans éverkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera kalibreringsverktyget éver
plattan (sdkerhetszon fran MP6540).
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Exempel: NC-block gamla formatet

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 HOEJD: +90

Exempel: NC-block nya formatet

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
0260=+100 s SAEKERHETSHOEJD
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5.2 Tillgangliga cykler

Matning av verktygslangd (avkannarcykel 31
eller 481, DIN/ISO: G481)

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den

@5 ungefarliga radien, den ungeféarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

For att méata verktygslangden programmerar man matcykel TCH
PROBE 31 eller TCH PROBE 480 (se aven "Skillnader mellan cyklerna
31 till 33 och 481 till 483" péa sida 180). Beroende av angivna
inmatningsvarden kan verktygslangden matas pa foljande tre sétt:

Om verktygsdiametern ar storre an diametern pa avkdnnarens
matyta sa mater man med roterande verktyg.

Om verktygsdiametern &r mindre &n diametern pa avkannarens
matyta eller vid langdmatning péa borr eller radiefras sd mater man
med stillastdende verktyg.

Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens matyta sa kan man
mata individuella skdr med stillastdende verktyg.

Matforlopp “Matning med roterande verktyg”

For att erhdlla det langsta skaret forskjuts verktyget som skall matas i
forhallande till verktygsavkannarens centrum och forflyttas roterande
mot matytan pa TT. Forskjutningen programmeras i verktygstabellen
under Verktygsforskjutning: Radie (TT: R-OFFS).

Matforlopp “Matning med stillastaende verktyg” (t.ex. for borr)

Verktyget som skall matas forflyttas till en position dver matytans
centrum. Darefter forflyttas det med stillastdende spindel mot
matytan pa TT. For denna méatning maste Verktygsforskjutning: Radie
(TT: R-OFFS) anges till "0" i verktygstabellen.
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Matforlopp "Matning av individuella skar”

TNC:n positionerar verktyget som skall métas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i MP6530 angivna mattet under avkdnnarens 6verkant. |
verktygstabellen kan man under Verktygsforskjutning: Langd (TT: L-
OFFS) ange en ytterligare forskjutning. TNC:n maéter verktyget radiellt,
under rotation, for att bestdmma startvinkeln for méatningen av de
individuella skaren. Slutligen mats de individuella skarens langd med
hjélp av spindelorienteringar. For denna métning méste man
programmera AVKANNING AV SKAR i cykel TCH PROBE 31 = 1.

Man kan utféra méatning av individuella skar med verktyg
@ som har upp till 20 skar.

Cykeldefinition

a1 Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
A verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
ER redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gangen kommer TNC:n att skriva dver

verktygslangden L i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstalla delta-vardet DL = 0.0m ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
langden att jdmféras med verktygsldngden L fran
TOOL.T. TNC:n beréknar skillnaden, med ratt
fortecken, och for in den som delta-véarde DL i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillgédnglig i Q-
parameter Q115. Om delta-vardet ar storre an den
tilldtna brott- eller forslitningstoleransen for
verktygslangden sa spéarrar TNC:n verktyget (status L
i TOOL.T).

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummeri
vilken TNC:n skall spara matningens resultat:

0.0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL dverskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK Overskriden) Om
matresultatet inte skall utvarderas ytterligare inom
programmet, besvara dialogfragan med knappen NO
ENT

Sdkerhetshdojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget éver plattan
(sakerhetszon fran MP6540).

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om
matning av individuella skar skall utféras (maximalt 20
skar kan métas)
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Exempel: Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 MAETNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med matning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 MAETNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 VERKTYGSLAENGD

Q340=1 s KONTROLL
0260=+100 s SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 sMAETNING AV SKAER
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5.2 Tillgangliga cykler

Matning av verktygsradie (avkannarcykel 32
eller 482, DIN/ISO: G482)

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den

@5 ungefarliga radien, den ungeféarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

For att mata verktygsradien programmerar man matcykel TCH PROBE
32 eller TCH PROBE 482 (se aven "Skillnader mellan cyklerna 31 till 33
och 481 till 483" pa sida 180). Beroende av angivna inmatningsvarden
kan verktygsradien métas pa foljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Maétning med roterande verktyg och darefter métning av individuella
skar

@ Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastaende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter 6500. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Matforlopp

TNC:n positionerar verktyget som skall matas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i MP6530 angivna mattet under avkannarens 6verkant. TNC:n
méter verktyget radiellt, under rotation. Om aven matning av
individuella skar skall utféras sa mats slutligen radien pa alla skar med
hjalp av spindelorienteringar.
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Cykeldefinition

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gadngen kommer TNC:n att skriva 6ver
verktygsradien R i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstalla delta-vardet DR = 0. Om ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
radien att jamforas med verktygsradien R fran
TOOL.T. TNC:n beraknar skillnaden, med ratt
fortecken, och for in den som delta-varde DR i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillgénglig i Q-
parameter Q116. Om delta-vardet &r stdrre an den
tilldtna brott- eller forslitnings-toleransen for
verktygsradien sa kommer TNC:n att spérra verktyget
(status L i TOOL.T)

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummeri
vilken TNC:n skall spara méatningens resultat:

0.0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (RTOL verskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (RBREAK Overskriden) Om
matresultatet inte skall utvarderas ytterligare inom
programmet, besvara dialogfragan med knappen NO
ENT

Sakerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sadkerhetshojden
utgdr fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sékerhetszon fran MP6540).

Matning av skdar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om dven
matning av individuella skar skall utféras eller inte
(maximalt 20 skér kan métas)
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Exempel: Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 MAETNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med métning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 MAETNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 VERKTYGSRADIE

Q340=1 s KONTROLL
0260=+100 s SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 sMAETNING AV SKAER
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5.2 Tillgangliga cykler

Komplett matning av verktyg (avkannarcykel 33
eller 483, DIN/ISO: G483)

Innan verktyg mats for forsta gangen maste den

@5 ungefarliga radien, den ungeféarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

For att méata verktyg komplett (Iangd och radie), programmerar man
matcykel TCH PROBE 33 eller TCH PROBE 482 (se dven “Skillnader
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483" pa sida 180). Cykeln ar
mycket lamplig for forsta matning av verktyg eftersom den — i
jamfdrelse med separat matning av langd och radie — ger stora
tidsvinster. Via inmatningsparametrar kan man vélja att mata verktyget
pa foljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Maétning med roterande verktyg och darefter métning av individuella
skar

@ Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastaende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter 6500. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Matforlopp

TNC:n maéter verktyget enligt en fast forprogrammerad sekvens. Forst
mats verktygsradien och darefter mats verktygslangden. Matférloppet
motsvarar forloppen i matcyklerna 31 och 32.
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Cykeldefinition

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid matning
for forsta gadngen kommer TNC:n att skriva 6ver
verktygsradien R och verktygslangden L i det centrala
verktygsregistret TOOL.T och aterstélla delta-varde
DR och DL = 0. Om ett verktyg skall kontrolleras
kommer uppmaéatta verktygsdata att jamforas med
verktygsdata fran TOOL.T. TNC:n beréknar
skillnaderna, med ratt fértecken, och for in dessa som
delta-varde DR och DL i TOOL.T. Dessutom finns
avvikelserna tillgangliga i Q-parametrarna Q115 och
Q116. Om delta-vardet ar storre an den tilldtna brott-
eller forslitnings-toleransen sé sparrar TNC:n
verktyget (status L i TOOL.T)

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummer i
vilken TNC:n skall spara méatningens resultat:

0.0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL eller/och RTOL
overskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK eller/och RBREAK
overskriden) Om méatresultatet inte skall utvarderas
ytterligare inom programmet, besvara dialogfrdgan
med knappen NO ENT

Sdkerhetshdojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sakerhetszon fran MP6540).

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om dven
matning av individuella skar skall utféras eller inte
(maximalt 20 skar kan matas)
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Exempel: Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 MAETNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med métning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 MAETNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 VERKTYGSMAETNING

Q340=1 s KONTROLL
0260=+100 s SAEKERHETSHOEJD
Q341=1 sMAETNING AV SKAER
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Oversiktstabell <
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Avkannarcykler S
‘3

Cykelnummer Cykelbeteckning glftl:v gll(\tl;\l; Sida E

0 Referensyta Sida 115 qh;

1 Utgangspunkt polar Sida 116 :5

2 TS kalibrering radie Sida 149

3 Matning Sida 151

4 Matning 3D Sida 153

9 TS kalibrering langd Sida 150

30 Kalibrering av TT Sida 181

31 Matning/kontroll verktygslangd Sida 182

32 Matning/kontroll verktygsradie Sida 184

33 Maéatning/kontroll verktygslangd och -radie Sida 186

400 Grundvridning via tva punkter Sida 50

401 Grundvridning via tva hal Sida 52

402 Grundvridning via tva tappar Sida 55

403 Kompensera fér snedhet med rotationsaxel Sida 58

404 Instéllning grundvridning Sida 61

405 Kompensera for snedhet med C-axel Sida 62

408 Utgangspunktinstallning centrum spar (FCL 3-funktion) Sida 70

409 Utgangspunktinstallning centrum kam (FCL 3-funktion) Sida 73

410 Utgangspunktinstalining invandig rektangel Sida 76

411 Utgangspunktinstallning utvandig rektangel Sida 79

412 Utgangspunktinstallning invandig cirkel (hal) Sida 82

413 Utgangspunktinstallning utvandig cirkel (tapp) Sida 86

414 Utgangspunktinstallning utvandigt horn Sida 89

415 Utgangspunktinstallning invandigt hérn Sida 92

416 Utgéngspunktinstalining hélcirkelcentrum Sida 95

417 Utgangspunktinstallning avkannaraxel Sida 98
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Oversiktstabell

Cykelnummer Cykelbeteckning EEI:"I gll(\tl;\ll- Sida

418 Utgangspunktinstalining mitten av fyra hal Sida 100
419 Utgéngspunktinstalining en valbar axel Sida 103
420 Arbetsstyckesmatning vinkel Sida 117
421 Arbetsstyckesmatning invandig cirkel (hal) Sida 119
422 Arbetsstyckesmatning utvandig cirkel (tapp) Sida 122
423 Arbetsstyckesmatning invandig rektangel Sida 125
424 Arbetsstyckesmatning utvandig rektangel Sida 128
425 Arbetsstyckesmatning invandig bredd (spér) Sida 131
426 Arbetsstyckesmatning utvandig bredd (kam) Sida 133
427 Arbetsstyckesmatning en valbar axel Sida 135
430 Arbetsstyckesmatning halcirkel Sida 138
431 Arbetsstyckesmatning plan Sida 141
440 Matning axelforskjutning Sida 155
441 Snabb avkanning: Satt globala avkdnnarparametrar (FCL 2-funktion) Sida 157
450 Spara Kinematik (option) Sida 162
451 Matning Kinematik (option) Sida 164
480 Kalibrering av TT Sida 181
481 Matning/kontroll verktygslangd Sida 182
482 Matning/kontroll verktygsradie Sida 184
483 Matning/kontroll verktygslangd och -radie Sida 186
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3D-avkannarsystem fran HEIDENHAIN

hjalper dig att reducera stalltider:

Exempelvis

e Uppriktning av arbetsstycke

e |nstallning av utgangspunkt

e Uppmatning av arbetsstycke
e Digitalisera 3D-former

med arbetsstyckesavkannare
TS 220 med kabel
TS 640 med infrardd overforing

e Uppmatning av verktyg
e Forslitningsdvervakning
e Kontrollera verktygsbrott

med verktygsavkannare
TT 140
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