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Test run

operation
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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 Avkannarcykler:

Alla avkannarfunktioner beskrivs i en separat
bruksanvisning. Kontakta HEIDENHAIN om du behdéver
denna bruksanvisning. ID 533 189-xx

@ Operatorsdokumentation smarT.NC:

Driftarten smarT.NC beskrivs i en separat Pilot. Kontakta
HEIDENHAIN om du behdver denna pilot. ID 533 191-xx.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Software-optioner

iTNC 530 forfogar over olika software-optioner, vilka kan friges av dig
eller din maskintillverkare. Varje option friges separat och innehaller 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 Beskrivning

Funktion som overvakar omraden som har Sida 97
definierats av maskintillverkaren for att
forhindra kollisioner.

Software-option DXF-konverter Beskrivning
Extrahera konturer och Sida 288
bearbetningspositioner fran DXF-filer

(format R12).




Software-option ytterligare dialogsprak Beskrivning
Funktion for att frige dialogspraken slovenska,  Sida 747
slovakiska, norska, lettiska, estniska,

koreanska, turkiska, ruméanska.

Software-option Globala i
programinstallningar Sl
Funktion for éverlagring av Sida 689
koordinattransformeringar i

exekveringsdriftarterna, handrattsoverlagrad

forflyttning i virtuell axelriktning.

Software-option AFC Beskrivning
Funktion for adaptiv matningsreglering for Sida 697
optimering av skarférhallanden vid

serieproduktion.

Software-option KinematicsOpt Beskrivning

Avkannarcykel for kontroll och optimering av
maskinens noggrannhet.

Bruksanvisning
Avkannarcykler

HEIDENHAIN iTNC 530
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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 skyddsomradet  Sida 101
vid aktiv kollisionsévervakning DCM

Handrattsdverlagring vid stoppstatus Sida 316
vid aktiv kollisionsévervakning DCM

3D-grundvridning Maskinhandbok
(uppspanningskompensering)

FCL 3-funktioner Beskrivning

Avkéannarcykel for 3D-avkanning Bruksanvisning
Avkannarcykler

Avkannarcykler for automatisk Bruksanvisning
installning av utgangspunkten till mitten ~ Avkannarcykler
spar/mitten kam.

Matningsreducering vid bearbetning av  Sida 456
konturficka nar verktyget ar i fullt
ingrepp.

PLANE-funktion: Axelvinkelinmatning Sida 558

Anvandardokumentation som Sida 574
kontextsensitivt hjalpsystem.

smarT.NC: smarT.NC programmering Sida 122
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 Sida 153
Virtuell Verktygsaxel Sida 96

USB-stod for blockenheter (minneskort,  Sida 137
harddiskar, CD-ROM-enheter)

Filtrera konturer som har genererats Sida 574
externt

Mojlighet att tilldela varje delkontur olika  Sida 487
djup vid konturformel

Dynamisk |IP-adresshantering DHCP Sida 717

Avkannarcykel fér global instéllning av Bruksanvisning
avkannarparametrar Avkéannarcykler
smarT.NC: Blockframlasning med Pilot smarT.NC

grafiskt stod

smarT.NC: Koordinattransformeringar 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.

Rattslig anmarkning

Denna produkt anvander Open Source Software. Ytterligare
information finner du i styrsystemet under

Driftart Inmatning/Editering
MOD-funktion
Softkey RATTSLIG ANMARKNING

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Nya funktioner 340 49x-01 i forhallande till
tidigare versioner 340 422-xx/340 423-xx

En ny formularbaserad driftart smarT.NC har inforts. For detta
andamal finns en separat bruksanvisning. | samband med detta har
aven TNC-knappsatsen utokats. Det finns nya knappar tillgangliga,
med vilka man snabbt kan navigera i smarT.NC (se "Knappsats" pa
sida 51)

Enprocessor-versionen stddjer via USB-granssnittet pekverktyg
(mus)

Matning per tand f, och matning per varv f, kan nu definieras som
alternativa matningsuppgifter (se "Méjliga matningsuppgifter' pa
sida 143)

Ny cykel CENTRERING (se "CENTRERING (cykel 240)" pa sida 360)

Ny M-funktion M150 for att undertrycka dndldgesmeddelanden (se
"Undertryck andlagesmeddelande: M150" pa sida 322)

M128 ar numera aven tilldten vid blockframléasning (se "Godtyckligt
startblock i program (block scan)" pé sida 681)

Antalet tillgangliga Q-parametrar har utdkats till 2000 (se "Princip och
funktionsoversikt" pa sida 598)

Antalet tillgangliga Label-nummer har utdkats till 1000. Dessutom
kan man nu dven anvanda Label-namn (se "Markera underprogram
och programdelsupprepningar" pa sida 582)

Vid Q-parameterfunktionerna FN 9 till FN 12 kan &ven Label-namn
anvandas som maldestination (se "IF/THEN - beddémning med
Q-parametrar" péa sida 607)

Man kan valja vilka punkter fran punkttabellen som skall exekveras
(se "Hoppa dver enskilda punkter vid bearbetningen" pa sida 354)

| den utdkade statuspresentationen kan nu dven den aktuella
tidpunkten presenteras (se "Allman programinformation (flik PGM)"
pa sida 58)

Verktygstabellen har utdkats med diverse kolumner (se
"Verktygstabell: Standard verktygsdata" pa sida 200)

Programtestet kan numera aven stoppas inne i en
bearbetningscykel och sedan aterupptas (se "Utféra programtest" pa
sida 674)
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Nya funktioner 340 49x-02

DXF-filer kan nu 6ppnas direkt i TNC:n for att darur extrahera
konturer till ett Klartext-dialog-program (se "Bereda DXF-filer
(Software-option)" pa sida 288)

| driftart Programinmatning star numera aven en 3D-linjegrafik till
férfogande (se "3D-linjegrafik (FCL2-funktion)" pa sida 153)

Den aktiva verktygsaxelriktningen kan numera sattas som akiv
bearbetningsriktning i driftart manuell (se "Satt aktuell
verktygsaxelriktning som aktiv bearbetningsriktning (FCL 2-
funktion)" pa sida 96)

Maskintillverkaren kan nu skydda valfritt definierbara omraden i
maskinen mot kollision (se "Dynamisk kollisionsdvervakning
(software-option)" pa sida 97)

Istallet for spindelvarvtal S kan du nu dven definiera en skarhastighet
Ve i m/min (se "Anropa verktygsdata" pa sida 210)

TNC:n kan nu presentera fritt definierbara tabeller i den tidigare
tabellpresentationen alternativt i en formularpresentation (se "Véxla
mellan tabell- och formuldrpresentation” pa sida 232)

Funktionen for konvertering av program fran FK till H har uttkats.
Program kan nu dven matas ut i linjariserat format (se "Konvertera
FK-program till Klartext-dialogprogram" pa sida 272)

Du kan filtrera konturer som har genererats i ett externt
programmeringssystem (se "Filtrera konturer (FCL 2-funktion)" pa
sida 574)

Vid konturer, som har kopplats ihop med konturformeln, kan nu ett
separat bearbetningsdjup anges for varje individuell delkontur (se
'Definiera konturbeskrivningar" pa sida 487)
Enprocessor-versionen stodjer nu forutom pekverktyg (mus) dven
USB-blockenheter (minneskort, diskettenheter, harddiskar, CD-
ROM-enheter) (se "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-funktioner)" pa
sida 137)

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Nya funktioner 340 49x-03

Funktionen for automatisk matningsreglering AFC (Adaptive Feed
Control) har introducerats (se "Adaptiv matningsreglering AFC
(software-option)" pa sida 697)

Med funktionen for globala programinstéllningar kan olika
transformeringar och programinstallningar stallas in i
programkorningsdriftarterna (se "Globala program-installningar
(software-option)" pa sida 689)

Med TNCguide star nu ett kontextanpassat hjélpsystem till
férfogande i TNC:n (se "Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide
(FCL3-funktion)" pa sida 171)

Fran DXF-filer kan du numera dven extrahera punktfiler (se "Valja och
spara bearbetningspositioner' pa sida 298)

| DXF-konverteringen kan du numera aven dela upp resp. forlanga
konturelement som ansluter trubbigt till varandra i samband med
konturselekteringen (se "Dela, forlang, forkorta konturelement" pa
sida 296)

Vid PLANE-funktionen kan nu bearbetningsplanet dven definieras
direkt via axelvinklar (se "Bearbetningsplan via axelvinkel: PLANE
AXIAL (FCL 3-funktion)" pé sida 558)

| cykel 22 URFRASNING kan du nu definiera en matningsreducering nar
verktyget ar i fullt ingrepp (FCL3-funktion, se "GROVSKAR (cykel
22)", sida 456)

| cykel 208 BORRFRASNING kan du nu vélja frésmetoden (med-/
motfrasning) (se "BORRFRASNING (cykel 208)" pa sida 376)

Vid Q-parameterprogrammeringen har strang-hantering
introducerats (se "String-parameter" pa sida 637)

Via maskinparameter 7392 kan en skarmslackare aktiveras (se
'Allménna anvéndarparametrar” pa sida 742)

TNC:n stodjer nu dven natverksanslutning via NFS V3-protokoll (se
"Ethernet-datasnitt" pa sida 717)

Antalet verktyg som kan forvaltas i en platstabell har utokats till 9999
(se "Platstabell for verktygsvaxlare" pa sida 207)

Parallellprogrammering &r mojligt med smarT.NC (se "Val]
smarT.NC-program" pa sida 122)

Via MOD-funktionen kan nu systemtiden stéllas in (se "Instéllning av
systemtiden" péa sida 738)
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Nya funktioner 340 49x-04

Med funktionen globala programinstallningar kan numera aven
Overlagrad handrattsforflyttning (virtuell axel) aktiveras (se "Virtuell
axel VT" pa sida 696)

Bearbetningsmonster kan numera bestdmmas pa ett enkelt satt via
PATTERN DEF (se "Monsterdefinition PATTERN DEF", sida 346)

Globalt giltiga programmallar kan numera bestdmmas for
bearbetningscykler (se "Programmallar for bearbetningscykler”,
sida 342)

| cykel 209 BROTSCHNING kan du nu definiera en faktor for
returvarvtalet, med vilken man kan lyfta snabbare upp ur hélet (se
"GANGNING SPANBRYTNING (cykel 209)", sida 382)

I cykel 22 BROTSCHNING kan du nu definiera efterbearbetningstrategin
(se "GROVSKAR (cykel 22)", sida 456)

Iden nya cykeln 270 KONTURTAGDATA kan du bestamma .
framkorningsmetoden for cykel 25 KONTURTAG (se "KONTURTAG-
data (cykel 270)", sida 463)

Ny Q-parameterfunktion for att l1dsa systemdata har inforts (se
"Kopiera systemdata till en String-parameter”, sida 642)

En ny funktion for att kunna kopiera, flytta och radera filer fran ett
NC-program har inforts (se "Filfunktioner”, sida 576)

DCM: Kollisionsobjekt kan nu visas tredimensionellt vid
exekveringen (se "Grafisk presentation av skyddsutrymmet (FCL4-
funktion)”, sida 101)

DXF-konverter: En ny instéliningsmojlighet for att TNC:n automatiskt
skall selektera cirkelcentrumet vid punktéverforing fran
cirkelelement har inforts (se "Grundinstaliningar”, sida 290)

DXF-konverter: Elementinformation visas dessutom i ett infofonster
(se "Valja och spara kontur”, sida 295)

AFC: | den uttkade statuspresentationen for AFC visas nu ett
stapeldiagram (se "Adaptiv matningsreglering AFC (flik AFC,
software-option)" pa sida 63):

AFC: Regleringdngsparametrar valbara fran maskintillverkaren (se
"Adaptiv matningsreglering AFC (software-option)" pa sida 697)

AFC: | inlarningsmode visas den aktuella inlérda
spindelreferenslasten i ett invaxlat fonster. Dessutom kan
inlarningsfasen nar som helst startas pa nytt genom tryckning pa en
softkey (se "Genomfér inlarningsskar" pa sida 701)

AFC: Den tillhérande filen <name>.H.AFC.DEP kan nu dven modifieras
i driftart Programinmatning/Editering (se "Genomfor inlarningsskar"
pa sida 701)

Den maximalt tillatna strackan vid LIFTOFF har 6kats till 30 mm (se
'Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp: M 148"
pa sida 321)

Filhanteringen har anpassats till filhanteringen i smarT.NC (se
"Oversikt: Funktioner i filhanteringen" pa sida 118):

Ny funktion for att skapa servicefiler har inforts (se "Generera
servicefiler" pa sida 170):

Window-Manager har inférts (se "Window-Manager" péa sida 64):

De nya dialogspraken turkiska och ruménska har inforts (software-
option, Sida 747)

HEIDENHAIN iTNC 530
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xx/

340 423-xx

igare versioner 340 422

Andrade funktioner 340 49x-01 i forhallande till ti

Andrade funktioner 340 49x-01 i

forhallande till tidigare versioner

340 422-xx/340 423-xx

Statuspresentationens layout och den utdkade
statuspresentationen har en ny utformning (se "Statuspresentation’
pa sida 55)

Software 340 490 stodjer inte langre lag uppldsning i kombination
med bildskédrmen BC 120 (se "Bildskdrm" pé sida 49)

Ny knappsats-layout for knappsats TE 530 B (se "Knappsats" pa sida
51)

Inmatningsomradet fér Precessions-vinkeln EULPR i funktionen
PLANE EULER har utdkats (se "Definiera bearbetningsplan via
Eulervinkel: PLANE EULER" pé sida 551)

Planvektorn i funktionen PLANE EULER behdver inte langre anges
normaliserad (se "Definiera bearbetningsplan via tva vektorer:
PLANE VECTOR" pé sida 553)

Andring av positioneringsbeteendet i funktionen CYCL CALL PAT (se
'Anropa cykel i kombination med punkttabeller' pa sida 356)

Som en férberedelse infor framtida funktioner har valet av
tillgédngliga verktygstyper i verktygstabellen utdkats

Istallet for de senast 10 valda kan de senast 15 valda filerna
selekteras (se "Kalla upp en av de senast valda filerna" pa sida 127)
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Andrade funktioner 340 49x-02

Atkomst till Preset-tabellen har férenklats. Dessutom star dven
ytterligare mojligheter till inmatning av varden i Preset-tabellen till
forfogande Se tabell ”Spara utgdngspunkter manuellt i preset-
tabellen”

Funktionen M136 i Inch-program (matning i 0.1 tum/varv) kan inte
ldngre kombineras med funktionen FU

Matningspotentiometern i HR 420 véaxlas numera inte langre
automatiskt vid aktivering av handratten. Valet sker via softkey pa
handratten. Dessutom har det invaxlade fénstret vid aktiv handratt
gjorts mindre for att forbattra mojligheten att avldsa information som
ligger under/bakom fénstret (se "Potentiometerinstéallningar' pa sida
76)

Det maximala antalet konturelement vid SL-cykler har dkats till 8192
sa att avsevart mycket mer komplexa konturer kan bearbetas (se
"SL-cykler" pa sida 447)

FN16: F-PRINT: Det maximala antalet utmatningsbara Q-
parametervarden per rad har 6kats i formatbeskrivningsfilen till 32
(se "FN 16: F-PRINT: Formaterad utmatning av text och Q-
parametervarde" pa sida 616)

Softkey START samt START ENKELBLOCK i driftart Programtest
har flyttats for att darmed samma softkeyplacering skall gélla i alla
driftarter (Inmatning, SmarT.NC, Test) (se "Utféra programtest" pa
sida 674)

Softkey-designen har omarbetats helt och hallet

HEIDENHAIN iTNC 530
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Andrade funktioner 340 49x-03

| cykel 22 kan du nu dven definiera ett verktygsnamn for
forbearbetningsverktyget (se "GROVSKAR (cykel 22)" pa sida 456)

Vid PLANE-funktionen kan numera FMAX programmeras for den
automatiska vridningsrorelsen (se "Automatisk vridning: MOVE/
TURN/STAY (obligatorisk uppgift)' pa sida 560)

Vid exekvering av program i vilka icke reglerade axlar har
programmerats, avbryter TNC:n nu programexekveringen och
presenterar en meny for att kora till den programmerade positionen
(se "Programmering av icke styrda axlar (rdknaraxlar)" pa sida 678)

| verktygsanvandningsfilen skriv nu dven den totala
bearbetningstiden in, vilken anvands som grund fér presentationen
den procentuella fardigstéliningen i driftart Programkérning
blockfdljd (se "Verktygsanvandningskontroll" pa sida 684)

Vid berdkningen av bearbetningstiden i Programtest har TNC:n nu
aven hansyn till vantetider (se "Berdkning av bearbetningstid" péa sida
670)

Aven cirklar som inte &r programmerade i det aktiva
bearbetningsplanet kan numera utféras i vridet plan (se "Cirkelbage
C runt cirkelcentrum CC" pa sida 254)

Softkey EDITERING AV/PA i platstabellen kan deaktiveras av
maskintillverkaren (se "Platstabell for verktygsvéxlare" pé sida 207)

Den utdkade statuspresentationen har omarbetats. Foljande
utdkningar har genomforts (se "Utdkad statuspresentation” pa sida
57):
En nu oversiktssida med de viktigaste statuspresentationerna har
inforts

De olika statussidorna presenteras nu i form av flikar (analogt med
smarT.NC). Via bladdra-softkey eller via musen kan de olika
flikarna selekteras

Programmets aktuella exekveringstid visas procentuellt i en
fardigstaliningsstapel

Den via cykel 32 Tolerans instéllda vardet presenteras

Aktiva globala programinstéliningar presenteras, sa snart denna
software-option har frigivits

Statusen for den adaptiva matningsregleringen AFC presenteras,
sd snart denna software-option har frigivits
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Andrade funktioner 340 49x-04

DCM: Férenklad frikdrning efter kollision (se “Zon foérvarning”, sida
99)

Inmatningsomradet for polara vinklar har 6kats (se "Cirkelbdge CP
runt Pol CC" pa sida 263)

Vardeomradet for Q-parametertilldelningar har 6kats (se
"Programmeringsanvisning”, sida 599)

Fick-, tapp- och spérfrasningscykler 210 till 214 har tagits bord fran
standard-softkeyraden (CYCL DEF > FICKOR/OAR/SPAR). Cyklerna
star av kompatibilitetsskal fortfarande till férfogande och kan véljas
via knappen GOTO

Softkeyraden i driftart Programtest har anpassats till softkeyraden i
driftart smarT.NC

| tvdprocessorversionen anvands nu Windows XP (se "Introduktion”
pa sida 770)

Konvertering FK till H har flyttats till specialfunktionerna (SPEC FCT)
(se "Konvertera FK-program till Klartext-dialogprogram" pa sida 272)

Filtrering av konturer har flyttats till specialfunktionerna (SPEC FCT)
(se "Filtrera konturer (FCL 2-funktion)" pa sida 574)

Overforing av vérden i kalkylatorn har andrats (se "Overfor beraknat
varde till programmet" pa sida 165)

HEIDENHAIN iTNC 530

340 422-xx/
340 423-xx

Igare versioner

Andrade funktioner 340 49x-01 i forhallande till ti

-






Innehall

HEIDENHAIN iTNC 530

Inledning
Manuell drift och instéallning

Manuell positionering

Programmering: Grunder, filhantering,
programmeringshjalp

Programmering: Verktyg

Programmering: Programmering av
konturer

Programmering: Tillaggsfunktioner
Programmering: Cykler

Programmering: Specialfunktioner

Programmering: Underprogram och
programdelsupprepning

Programmering: Q-parametrar
Programtest och programkorning
MOD-funktioner

Tabeller och 6versikt

iTNC 530 med Windows XP (Option)

— ) ) ) ) =
CIhLAWN=OOOONOOOCTLALAWN=-

19






1 Inledning ..... 47

1.1iTNC 530 ..... 48
Programmering: HEIDENHAIN Klartext-dialog, smarT.NC och DIN/ISO ..... 48
Kompatibilitet ..... 48
1.2 Bildskarm och knappsats ..... 49
Bildskarm ..... 49
Vélja bildskarmsuppdelning ..... 50
Knappsats ..... 51
1.3 Driftarter ..... 52
Manuell drift och El. Handratt ..... 52
Manuell positionering ..... 52
Programinmatning/Editering ..... 53
Programtest ..... 53
Program blockfdljd och Program enkelblock ..... 54
1.4 Statuspresentation ..... 55
"Allman"” Statuspresentation ..... b5
Utdkad statuspresentation ..... 57
1.5 Window-Manager ..... 64
1.6 Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem och elektroniska handrattar ..... 65
3D-avkédnnarsystem ..... 65
Elektroniska handrattar HR ..... 66

HEIDENHAIN iTNC 530



2 Manuell drift och instéllning ..... 67

22

2.1 Uppstart, avstangning ..... 68
Uppstart ..... 68
Avstangning ..... 70
2.2 Forflyttning av maskinaxlarna ..... 71
Hanvisning ..... 71
Forflytta axel med de externa riktningsknapparna ..... 71
Stegvis positionering ..... 72
Forflyttning med den elektroniska handratten HR 410 ..... 73
Elektronisk handratt HR 420 ..... 74
2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M ..... 80
Anvandningsomréade ..... 80
Ange varde ..... 80
Andra spindelvarvtal och matning ..... 81
2.4 Installning av utgdngspunkt (utan 3D-avkannarsystem) ..... 82
Hanvisning ..... 82
Forberedelse ..... 82
Instéllning av utgadngspunkt med axelknappar ..... 83
Administration av utgangspunkter via Preset-tabellen ..... 84
2.5 Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1) ..... 91
Anvandning, arbetssatt ..... 91
Referenspunktssokning vid vridna axlar ..... 92
Instéllning av utgadngspunkt i vridet system ..... 93
Instéllning av utgadngspunkt i maskiner med rundbord ..... 93
Instéllning av utgangspunkten vid maskiner med system for att véaxla spindelhuvuden ..... 94
Positionsindikering i vridet system ..... 94
Begransningar vid 3D-vridning av bearbetningsplanet ..... 94
Aktivering av manuell vridning ..... 95
Satt aktuell verktygsaxelriktning som aktiv bearbetningsriktning (FCL 2-funktion) ..... 96
2.6 Dynamisk kollisionsdvervakning (software-option) ..... 97
Funktion ..... 97
Kollisionsdvervakning i de manuella driftarterna ..... 98
Kollisionsdvervakning i automatikdrift ..... 101



3.1 Programmera och utféra enkla bearbetningar ..... 104
Anvénda manuell positionering ..... 104
Séakra eller radera program fran SMDI ... 107

HEIDENHAIN iTNC 530 23 @



4 Programmering: Grunder, Filhantering, Programmeringshjalp, Paletthantering
4.1 Grunder ..... 110

24

Positionsmatsystem och referensmarken ..... 110
Koordinatsystem ..... 110

Koordinatsystem i frasmaskiner ..... 111

Poléra koordinater ..... 112

Absoluta och inkrementala arbetsstyckespositioner ..... 113
Instéllning av utgangspunkt ..... 114

4.2 Filhantering: Grunder ..... 115

Filer ..... 115
Datasakerhet ..... 116

4.3 Arbeta med filhanteringen ..... 17

Kataloger ..... 17

Sokvag ..... 117

Oversikt: Funktioner i filhanteringen ..... 118

Kalla upp filhantering ..... 119

Vélja enhet, katalog och fil ..... 120

Skapa en ny katalog (endast mojligt pad enhet TNC:\) ..... 123
Skapa en ny fil (endast mdjligt péd enhet TNC) ... 123
Kopiera enstaka fil ..... 124

Kopiera filer till en annan katalog ..... 125

Kopiera tabell ..... 126

Kopiera katalog ..... 127

Kalla upp en av de senast valda filerna ..... 127
Radera fil ..... 128

Radera katalog ..... 128

Markera filer ..... 129

Dop om fil ..... 131

Specialfunktioner ..... 131

Arbeta med Shortcuts ..... 133

Datadverforing till/frdn en extern dataenhet ..... 134
TNC:n i natverk ..... 136

USB-enheter till TNC:n (FCL 2-funktioner) ..... 137

4.4 Oppna och mata in program ..... 139
Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN-klartext-format

Definiera rédmne: BLK FORM ..... 139

Oppna ett nytt bearbetningsprogram ..... 140
Programmera verktygsrorelser i Klartext-dialog ..... 142
Overfor ar-position ..... 144

Editera program ..... 145

TNC:ns sokfunktion ..... 149

139

109



4.5 Programmeringsgrafik ..... 151
Medritning / ej medritning av programmeringsgrafik ..... 151

Framstallning av programmeringsgrafik for ett program ..... 151

Visa eller ta bort radnummer ..... 152
Radera grafik ..... 1562
Delférstoring eller delférminskning ..... 152
4.6 3D-linjegrafik (FCL2-funktion) ..... 153
Anvandningsomrade ..... 153
Funktioner i 3D-linjegrafiken ..... 154
Markera NC-block med en annan farg i grafiken ..... 156
Visa eller ta bort radnummer ..... 156
Radera grafik ..... 156
4.7 Strukturera program ..... 157
Definition, anvandningsomraden ..... 157
Véxla mellan lankningsfénster/aktivt fonster ..... 157
Infoga lankningsblock i programfonstret (till vanster) ..... 157
Valj block i lankningsfonstret ..... 157
4.8 Infoga kommentarer ..... 158
Anvandningsomréade ..... 158
Kommentar under programinmatningen ..... 158
Infoga kommentar i efterhand ..... 158
Kommentar i ett eget block ..... 158
Funktioner vid editering av en kommentar ..... 159
4.9 Skapa textfiler ..... 160
Anvandningsomréade ..... 160
Oppna och lamna textfiler ..... 160
Editera text ..... 161
Radera tecken, ord och rader samt aterinfoga ..... 162
Bearbeta textblock ..... 163
Soka textdelar ..... 164
4.10 Kalkylatorn ..... 165
Anvandning ..... 165
4.11 Direkt hjélp vid NC-felmeddelanden ..... 166
Presentation av felmeddelanden ..... 166
Visa hjalp ..... 166
4.12 Lista med alla felmeddelanden som stari ko ..... 167
Funktion ..... 167
Visa fellista ..... 167
Fonsterinnehall ..... 168
Kalla upp hjélpsystem TNCguide ..... 169
Generera servicefiler ..... 170

HEIDENHAIN iTNC 530



26

4.13 Kontextanpassat hjélpsystem TNCguide (FCL3-funktion) ..... 171
Anvandningsomréade ..... 171
Arbeta med TNCguide ..... 172
Ladda ner aktuella hjalpfiler ..... 176
4.14 Paletthantering ..... 178
Anvandningsomrade ..... 178
Valj palett-tabell ..... 180
Lamna palettfil ..... 180
Exekvera palettfil ..... 181

4.15 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning ..... 182
Anvandningsomrade ..... 182
Vélja palettfil ..... 186
Visa palettfil med inmatningsformular ..... 187
Forlopp vid verktygsorienterad bearbetning ..... 192

Lamna palettfil ..... 193
Exekvera palettfil ..... 193



5 Programmering: Verktyg ..... 195

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter ..... 196
Matning F ..... 196
Spindelvarvtal S ..... 197
5.2 Verktygsdata ..... 198
Forutsattning for verktygskompenseringen ..... 198
Verktygsnummer, verktygsnamn ..... 198
Verktygslangd L ..... 198
Verktygsradie R ..... 199
Delta-varde for langd och radie ..... 199
Inmatning av verktygsdata i programmet ..... 199
Inmatning av verktygsdata i tabellen ..... 200
Skriv 6ver enstaka verktygsdata fran en extern PC ..... 206
Platstabell for verktygsvaxlare ..... 207
Anropa verktygsdata ..... 210
Verktygsvaxling ..... 211
5.3 Verktygskompensering ..... 214
Inledning ..... 214
Kompensering for verktygslangd ..... 214
Kompensering for verktygsradie ..... 215
5.4 Tredimensionell verktygskompensering (software-option 2) ..... 218
Inledning ..... 218
Definition av en normaliserad vektor ..... 219
Tilldtna verktygsformer ..... 220
Anvanda andra verktyg: Delta-varde ..... 220
3D-kompensering utan verktygsorientering ..... 221
Face Milling: 3D-kompensering utan och med verktygsorientering ..... 222
Peripheral Milling: 3D-radiekompensering med verktygsorientering ..... 224
5.5 Arbeta med skardatatabeller ..... 226
Héanvisning ..... 226
Anvandningsomrade ..... 226
Tabeller for arbetsstyckets material ..... 227
Tabell for verktygsskarets material ..... 228
Tabell for skardata ..... 228
Erforderliga uppgifter i verktygstabellen ..... 229
Tillvdgagangssatt vid arbete med automatisk berdkning av varvtal/matning .....
Forandra tabellstruktur ..... 231
Véaxla mellan tabell- och formuldrpresentation ..... 232
Datadverforing av skardatatabeller ..... 233
Konfigurationsfil TNC.SYS ..... 233

HEIDENHAIN iTNC 530



6 Programmering: Programmering av konturer ..... 235

28

6.1 Verktygsrorelser ..... 236
Konturfunktioner ..... 236
Flexibel konturprogrammering FK ..... 236
Tillaggsfunktioner M ..... 236
Underprogram och programdelsupprepningar ..... 236
Programmering med Q-parametrar ..... 237
6.2 Allmant om konturfunktioner ..... 238
Programmera verktygsrorelser for en bearbetning ..... 238
6.3 Framkdrning till och frankorning fréan kontur ..... 242
Oversikt: Konturformer for framkérning till och frankérning fran konturen ..... 242
Viktiga positioner vid fram- och frdnkdrning ..... 242
Framkorning pa en tangentielltanslutande rétlinje: APPR LT ..... 244
Framkd&rning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta konturpunkten: APPR LN ..... 244
Framkorning pa en tangentiellt anslutande cirkelbage: APPR CT ..... 245
Framkdrning pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning till kontur och ratlinje: APPR LCT .....
Frankorning péa en rétlinje med tangentiell anslutning: DEP LT ..... 247
Frankorning péa en rétlinje vinkelrat frdn den sista konturpunkten: DEP LN ..... 247
Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell anslutning: DEP CT ..... 248
Frankdrning pad en cirkelbdge med tangentiell anslutning till kontur och réatlinje: DEP LCT .....
6.4 Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater ..... 249
Oversikt konturfunktioner ..... 249
Réatlinje L ..... 250
Infoga Fas CHF mellan tvé rata linjer ..... 251
Hornrundning RND ... 252
Cirkelcentrum CC ..... 253
Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC ..... 254
Cirkelbdge CR med bestamd radie ..... 255
Cirkelbdge CT med tangentiell anslutning ..... 256
6.5 Konturfunktioner — polara koordinater ..... 261
Oversikt ..... 261
Polara koordinater utgangspunkt: Pol CC ..... 262
Ratlinje LP ..... 263
Cirkelbage CP runt Pol CC ..... 263
Cirkelbdge CTP med tangentiell anslutning ..... 264
Skruvlinje (Helix) ..... 265



6.6 Konturfunktioner — Flexibel konturprogrammering FK ..... 269
Grunder ..... 269
Grafik vid FK-programmering ..... 270
Konvertera FK-program till Klartext-dialogprogram ..... 272
Oppna FK-dialog ..... 273
Pol f6r FK-programmering ..... 273
Flexibel programmering av réta linjer ..... 274
Flexibel programmering av cirkelbagar ..... 274
Inmatningsmojligheter ..... 275
Hjalppunkter ..... 278
Relativ referens ..... 279

6.7 Konturrorelser — Spline-interpolering (software-option 2) ..... 286

Anvandningsomrade ..... 286
6.8 Bereda DXF-filer (Software-option) ..... 288
Anvandningsomrade ..... 288
Oppna DXFil ..... 289
Grundinstéaliningar ..... 290
Stéll in Layer ..... 292
Instélining av utgédngspunkt ..... 293
Vélja och spara kontur ..... 295
Vélja och spara bearbetningspositioner ..... 298
Zoom-funktion ..... 299

HEIDENHAIN iTNC 530



7 Programmering: Tillaggsfunktioner ..... 301

30

7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOPP ..... 302

Grunder ..... 302

7.2 Tillaggsfunktioner fér kontroll av programkérning, spindel och kylvétska ..... 303

Oversikt ..... 303

7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter ..... 304

Programmering av maskinfasta koordinater: M91/M92 ..... 304
Aktivera den sist instéllda utgdngspunkten: M104 ..... 306
Forflyttning till positioner i icke vridet koordinatsystem vid 3D-vridet bearbetningsplan: M130 ..... 306

7.4 Tillaggsfunktioner fér konturbeteende ..... 307

Rundning av hérn: M90 ..... 307

Infoga definierad rundningsbage mellan rata linjer: M112 ..... 308

Ta inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning med icke kompenserade rata linjer: M124 ..... 308
Bearbeta sma kontursteg: M97 ..... 309

Fullstandig bearbetning av dppna konturhérn: M98 ..... 311

Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103 ..... 312

Matning i millimeter/spindelvarv: M136 ..... 313

Matningshastighet vid cirkelbagar: M109/M110/M111 ..... 313
Forberakning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD): M120 ..... 314
Overlagra handrattsrorelser under programkérning: M118 ... 316
Fréankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning: M140 ..... 317
Avstangning av avkénnarsystemets Overvakning: M141 ..... 319

Upphéav modala programinformationer: M142 ..... 320

Upphav grundvridning: M143 ..... 320

Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp: M148 ..... 321
Undertryck dndlagesmeddelande: M150 ..... 322

7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar ..... 323

Matning i mm/min vid rotationsaxlar A, B, C: M116 (software-option 1) ..... 323

Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar: M126 ..... 324

Minskning av positionsvardet i rotationsaxel till ett varde under 360°: M94 ..... 325

Automatisk kompensering for maskingeometrin vid arbete med rotationsaxlar: M114 (software-option 2) ..... 326
Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar (TCPM): M128 (Software-option 2) ..... 327
Precisionsstopp vid hérn med icke tangentiella évergangar: M134 ..... 330

Val av rotationsaxlar: M138 ..... 330

Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-positioner vid blockslutet: M144 (software-option 2) ..... 331



7.6 Tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner ..... 332
Princip ..... 332
Direkt utmatning av programmerad spanning: M200 ..... 332
Spanning som funktion av stracka: M201 ..... 332
Spanning som funktion av hastigheten: M202 ..... 333
Spanning som funktion av tid (tidsberoende ramp): M203 ..... 333
Spanning som funktion av tid (tidsberoende puls): M204 ..... 333

HEIDENHAIN iTNC 530



8 Programmering: Cykler ..... 335

8.1 Arbeta med cykler ..... 336
Maskinspecifika cykler ..... 336
Definiera cykel via softkeys ..... 337
Definiera cykel via GOTO-funktion ..... 337
Anropa cykler ..... 339
Arbeta med tillaggsaxlar UN/W ..... 341
8.2 Programmallar for bearbetningscykler ..... 342
Oversikt ..... 342
GLOBAL DEF inmatning ..... 343
Anvanda GLOBAL DEF-uppgifter ..... 343
Allménna globala data ..... 344
Globala data for borrning ..... 344
Globala data for frasning med fickcykler 25x ..... 344
Globala data for frasning med konturcykler ..... 345
Globala data for positioneringsbeteendet ..... 345
Globala data for avkénnarfunktioner ..... 345
8.3 Monsterdefinition PATTERN DEF ..... 346
Anvéndningsomréade ..... 346
PATTERN DEF inmatning ..... 346
PATTERN DEF anvandning ..... 347
Definiera enstaka bearbetningspositioner ..... 347
Definiera enstaka rad ..... 348
Definiera enstaka monster ..... 349
Definiera enstaka ram ..... 350
Definiera fullcirkel ..... 351
Definiera cirkelsegment ..... 3562
8.4 Punkttabeller ..... 353
Anvandningsomréade ..... 3563
Ange punkttabell ..... 353
Hoppa éver enskilda punkter vid bearbetningen ..... 354
Vélja punkttabell i programmet ..... 355
Anropa cykel i kombination med punkttabeller ..... 356

32



8.5 Cykler for borrning, gédngning och gangfrasning ..... 358
Oversikt ..... 358
CENTRERING (cykel 240) ..... 360
BORRNING (cykel 200) ..... 362
BROTSCHNING (cykel 201) ..... 364
URSVARVNING (cykel 202) ..... 366
UNIVERSAL-BORRNING (cykel 203) ..... 368
BAKPLANING (cykel 204) ..... 370
UNIVERSAL-DJUPBORRNING (cykel 205) ..... 373
BORRFRASNING (cykel 208) ..... 376
GANGNING NY med flytande ganghuvud (cykel 206) ..... 378
SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande ganghuvud NY (cykel 207) ..... 380
GANGNING SPANBRYTNING (cykel 209) ..... 382
Grunder for géngfrasning ..... 385
GANGFRASNING (cykel 262) ..... 387
FORSANK-GANGFRASNING (cykel 263) ..... 389
BORR-GANGFRASNING (cykel 264) ..... 393
HELIX- BORRGANGFRASNING (cykel 265) ..... 397
UTVANDIG GANGFRASNING (cykel 267) ..... 401

8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar ..... 410
Oversikt ..... 410
REKTANGULAR FICKA (cykel 251) ..... 411
CIRKULAR FICKA (cykel 252) ..... 416
SPARFRASNING (cykel 253) ..... 420
CIRKULART SPAR (cykel 254) ... 425
REKTANGULAR TAPP (cykel 256) ..... 430
CIRKULAR TAPP (cykel 257) ..... 434

8.7 Cykler for att skapa punktmonster ..... 440
Oversikt ... 440
PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220) ..... 441
PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221) ... 443

HEIDENHAIN iTNC 530



8.8 SL-cykler ..... 447
Grunder ..... 447
Oversikt SL-cykler ..... 449
KONTUR (cykel 14) ..... 450
Overlagrade konturer ..... 451
KONTURDATA (cykel 20) ..... 454
FORBORRNING (cykel 21) ..... 455
GROVSKAR (cykel 22) ..... 456
FINSKAR DJUP (cykel 23) ..... 459
FINSKAR SIDA (cykel 24) ..... 460
KONTURLINJE (cykel 25) ..... 461
KONTURTAG-data (cykel 270) ..... 463
CYLINDERMANTEL (cykel 27, software-option 1) ..... 464
CYLINDERMANTEL spérfrasning (cykel 28, software-option 1) ..... 466
CYLINDERMANTEL kamfrasning (cykel 29, software-option 1) ..... 469
CYLINDERMANTEL Frasning ytterkontur (cykel 39, software-option 1) ..... 471
8.9 SL-cykler med komplex konturformel ..... 484
Grunder ..... 484
Valj program med konturdefinitioner ..... 486
Definiera konturbeskrivningar ..... 487
Ange komplex konturformel ..... 488
Overlagrade konturer ..... 489
Bearbetning av kontur med SL-cykler ..... 491
8.10 SL-cykler med enkel konturformel ..... 495
Grunder ..... 495
Ange enkel konturformel ..... 497
Bearbetning av kontur med SL-cykler ..... 497
8.11 Cykler for ytor ..... 498
Oversikt ..... 498
BEARBETNING MED 3D-DATA (cykel 30) ..... 499
PLANING (cykel 230) ..... 500
LINJALYTA (cykel 231) ..... 502
PLANFRASNING (cykel 232) ... 505



8.12 Cykler foér koordinatomrakning ..... 513
Oversikt ..... 513
Koordinatomrakningarnas varaktighet ..... 513
NOLLPUNKTS-férskjutning (cykel 7) ..... 514
NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabell (cykel 7) ..... 515
INSTALLNING UTGANGSPUNKT (cykel 247) ..... 519
SPEGLING (cykel 8) ..... 520
VRIDNING (cykel 10) ..... 522
SKALFAKTOR (cykel 11) ..... 523
SKALFAKTOR AXELSP. (cykel 26) ..... 524
BEARBETNINGSPLAN (cykel 19, software-option 1) ..... 525
8.13 Specialcykler ..... 533
VANTETID (cykel 9) ..... 533
PROGRAMANRORP (cykel 12) ..... 534
SPINDELORIENTERING (cykel 13) ..... 535
TOLERANS (cykel 32) ..... 536

HEIDENHAIN iTNC 530



9 Programmering: Specialfunktioner ..... 539

36

9.1 Oversikt specialfunktioner ..... 540

Huvudmeny specialfunktioner SPEC FCT ..... 540

Meny programmallar ..... 540

Meny funktioner fér kontur- och punktbearbetning ..... 541
Meny definition av olika klartext-funktioner ..... 541

Meny programmeringshjalp ..... 542

9.2 Plane-funktionen: Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1) ..... 543

Inledning ..... 543

Definiera PLANE-funktion ..... 545

Positionspresentation ..... 545

Aterstélla PLANE-funktionen ... 546

Definiera bearbetningsplan via rymdvinkel: PLANE SPATIAL ..... 547

Definiera bearbetningsplan via projektionsvinkel: PLANE PROJECTED ..... 549
Definiera bearbetningsplan via Eulervinkel: PLANE EULER ..... 551

Definiera bearbetningsplan via tva vektorer: PLANE VECTOR ..... 553
Definiera bearbetningsplan via tre punkter: PLANE POINTS ..... 555

Definiera bearbetningsplan via en enstaka inkremental rymdvinkel: PLANE RELATIVE ..... b57
Bearbetningsplan via axelvinkel: PLANE AXIAL (FCL 3-funktion) ..... 558
Bestdmma positioneringsbeteende fér PLANE-funktionen ..... 560

9.3 Frasning med vinklat verktyg i det tiltade planet ..... 564

Funktion ..... 564
Frasning med vinklat verktyg genom inkremental forflyttning av en rotationsaxel ..... 564
Frasning med vinklat verktyg via normalvektorer ..... 565

9.4 FUNCTION TCPM (software-option 2) ..... 566

Funktion ..... 566

Definiera FUNCTION TCPM ..... 566

Verkningssatt for den programmerade matningen ..... 567

Tolkning av de programmerade rotationsaxel-koordinaterna ..... 568
Interpoleringstyp mellan start- och slutposition ..... 569

Aterstalla FUNCTION TCPM ..... 570



9.5 Generera bakldnges-program ..... 571
Funktion ..... 571
Forutsattningar for programmet som skall konverteras ..... 572
Anvandningsexempel ..... 573

9.6 Filtrera konturer (FCL 2-funktion) ..... 574
Funktion ..... 574

9.7 Filfunktioner ..... 576
Anvandningsomrade ..... 576
Definiera filoperation ..... 576

9.8 Definiera koordinattransformationer ..... 577
Oversikt ... 577
TRANS DATUM AXIS ..... 577
TRANS DATUM TABLE ..... 578
TRANS DATUM RESET ..... 579

HEIDENHAIN iTNC 530



10 Programmering: Underprogram och programdelsupprepningar ..... 581

38

10.1 Markera underprogram och programdelsupprepningar ..... 582
Label ..... 582
10.2 Underprogram ..... 583
Arbetssatt ..... 583
Programmering - anmarkning ..... 583
Programmering underprogram ..... 583
Anropa underprogram ..... 583
10.3 Programdelsupprepningar ..... 584
Label LBL ..... 584
Arbetssatt ..... 584
Programmering - anmarkning ..... 584
Programmering programdelsupprepning ..... 584
Anropa programdelsupprepning ..... 584
10.4 Godtyckligt program som underprogram ..... 585
Arbetssatt ..... 585
Programmering - anmarkning ..... 585
Anropa godtyckligt program som underprogram ..... 586
10.5 Lankning av underprogram ..... 587
Lankningstyper ..... 587
Lankningsdjup ..... 587
Underprogram i underprogram ..... 587
Upprepning av programdelsupprepning ..... 588
Upprepning av underprogram ..... 589
10.6 Programmeringsexempel ..... 590



11 Programmering: Q-parametrar ..... 597

11.1 Princip och funktionsoversikt ..... 598
Programmeringsanvisning ..... 599
Kalla upp Q-parameterfunktioner ..... 600
11.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istéllet for siffervarden ..... 601
Anvandningsomrade ..... 601
11.3 Beskrivning av konturer med hjalp av matematiska funktioner ..... 602
Anvandningsomréade ..... 602
Oversikt ... 602
Programmering av matematiska grundfunktioner ..... 603
11.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri) ..... 604
Definitioner ..... 604
Programmera vinkelfunktioner ..... 605
11.5 Cirkelberakningar ..... 606
Anvandningsomréade ..... 606
11.6 IF/THEN - bedémning med Q-parametrar ..... 607
Anvandningsomrade ..... 607
Ovillkorligt hopp ..... 607
IF/THEN - bedémning programmering ..... 607
Anvanda begrepp och forkortningar ..... 608
11.7 Kontrollera och andra Q-parametrar ..... 609
Tillvdgagangssatt ..... 609
11.8 Specialfunktioner ..... 610
Oversikt ..... 610
FN 14: ERROR: Utmatning av felmeddelanden ..... 611
FN15: PRINT: Utmatning av text eller Q-parametervarde ..... 615
FN 16: F-PRINT: Formaterad utmatning av text och Q-parametervarde ..... 616
FN 18: SYS-DATUM READ: Lasa systemdata ..... 621
FN 19: PLC: Overfor varde till PLC ..... 628
FN 20: WAIT FOR: NC och PLC synkronisering ..... 629
FN 25: PRESET: Installning av ny utgadngspunkt ..... 630
FN 26: TABOPEN: Oppna en fritt definierbar tabell ..... 631
FN 27: TABWRITE: Skriva till en fritt definierbar tabell ..... 631
FN 28: TABREAD: Lasa fran en fritt definierbar tabell ..... 632
11.9 Formel direkt programmerbar ..... 633

Inmatning av formel ..... 633
Rakneregler ..... 635
Inmatningsexempel ..... 636

HEIDENHAIN iTNC 530



40

11.10 String-parameter ..... 637

Funktioner for strangbearbetning ..... 637
Tilldela String-parameter ..... 638
Koppla ihop string-parametrar ..... 639

Omvandla ett numeriskt varde till en strangparameter ..... 640
Kopiera en delstrang fran en String-parameter ..... 641

Kopiera systemdata till en String-parameter ..... 642
Omvandla string-parameter till ett numeriskt varde ..... 644

Kontrollera en string-parameter ..... 645
Kontrollera en string-parameters langd ..... 646
Jamfor alfabetisk ordningsfolid ..... 647

11.11 Fasta Q-parametrar ..... 648

Varden fran PLC: Q100 till Q107 ..... 648

WMAT-block: QS100 ..... 648

Aktiv verktygsradie: Q108 ..... 648

Verktygsaxel: Q109 ..... 649

Spindelstatus: Q110 ..... 649

Kylvatska till/fran: Q111 ..... 650

Overlappningsfaktor: Q112 ..... 650

Mattenhet i program: Q113 ..... 650

Verktygslangd: Q114 ..... 650

Koordinater efter avkdnning under programkorning ..... 651
Avvikelse mellan ar- och borvarde vid automatisk verktygsmatning med TT 130 ..... 651

3D-vridning av bearbetningsplanet med arbetsstyckets vinkel: av TNC:n beraknade koordinater for
vridningsaxlar ..... 651

Matresultat fran avkannarcykler (se dven bruksanvisningen Avkannarcykler) ..... 652

11.12 Programmeringsexempel ..... 654



12 Programtest och programkorning ..... 661

12.1 Grafik ..... 662
Anvandningsomréade ..... 662
Oversikt: Presentationssétt ... 664
Vy ovanifran ..... 664
Presentation i 3 plan ..... 665
3D-framstallning ..... 666
Delférstoring ..... 668
Upprepa grafisk simulering ..... 669
Visa verktyg ..... 669
Berakning av bearbetningstid ..... 670

12.2 Funktioner for presentation av program ..... 671
Oversikt ... 671

12.3 Programtest ..... 672
Anvandningsomréade ..... 672

12.4 Programkorning ..... 676
Anvandningsomrade ..... 676
Koérning av bearbetningsprogram ..... 676
Stoppa bearbetningen ..... 677
Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott ..... 679
Fortsatt programkorning efter ett avbrott ..... 680
Godtyckligt startblock i program (block scan) ..... 681
Aterkérning till konturen ... 683
Verktygsanvandningskontroll ..... 684

12.5 Automatisk programstart ..... 636
Anvandningsomrade ..... 686

12.6 Hoppa 6ver block ..... 687
Anvandningsomréade ..... 687
Radering av "/"-tecknet ..... 687

12.7 Valbart programkérningsstopp ..... 688
Anvandningsomrade ..... 688

HEIDENHAIN iTNC 530



12.8 Globala program-instaliningar (software-option) ..... 689
Anvandningsomréade ..... 689
Aktivera/deaktivera funktion ..... 690
Véxla axlar ..... 692
Grundvridning ..... 692
Ytterligare, adderande nollpunktsfoérskjutning ..... 693
Overlagrad spegling ..... 693
Overlagrad vridning ..... 694
Spérr av axlar ..... 694
Matningsfaktor ..... 694
Handrattsoverlagring ..... 695
12.9 Adaptiv matningsreglering AFC (software-option) ..... 697
Anvandningsomrade ..... 697
Definiera AFC-grundinstallning ..... 699
Genomfér inlarningsskar ..... 701
Aktivera/deaktivera AFC ..... 704
Protokollfil ..... 705



13 MOD-funktioner ..... 707

13.1 Vélj MOD-funktion ..... 708
Vélja MOD-funktioner ..... 708
Andra instaliningar ..... 708
Ldmna MOD-funktioner ..... 708
Oversikt MOD-funktioner ..... 709

13.2 Mjukvarunummer ..... 710
Anvandningsomréade ..... 710

13.3 Ange kodnummer ..... 711
Anvandningsomréade ..... 711

13.4 Ladda service-pack ..... 712
Anvandningsomrade ..... 712

13.5 Instéllning av datasnitt ..... 713
Anvandningsomréade ..... 713
Installning av RS-232-datasnitt ..... 713
Instélining av RS-422-datasnitt ..... 713
Vélja DRIFTART for extern enhet ..... 713
Instéllning av BAUD-RATE ..... 713
Tilldelning ..... 714
Programvara for datadverforing ..... 715

13.6 Ethernet-datasnitt ..... 717
Introduktion ..... 717
Anslutningsmadjligheter ..... 717
Direkt anslutning av iTNC till en Windows-PC ..... 718
Konfigurering av TNC:n ..... 720

13.7 Konfiguration av PGM MGT ..... 725
Anvandningsomréade ..... 725
Andra instalining PGM MGT ..... 725
Beroende filer ..... 726

13.8 Maskinspecifika anvdndarparametrar ..... 727
Anvandningsomréade ..... 727

13.9 Presentation av rédmnet i bearbetningsrummet ..... 728
Anvandningsomréade ..... 728
Vrid hela presentationen ..... 729

HEIDENHAIN iTNC 530



44

13.10 Valja typ av positionsindikering ..... 730
Anvandningsomréade ..... 730

13.11 Vélja méattenhet ..... 731
Anvéndningsomréade ..... 731

13.12 Vélja programmeringssprak for SMDI ... 732
Anvandningsomrade ..... 732

13.13 Axelval for L-blocksgenerering ..... 733
Anvandningsomréade ..... 733

13.14 Ange begransning av rérelseomrade, nollpunktspresentation ..... 734
Anvéndningsomréade ..... 734
Arbeta utan extra begréansning av rorelseomradet ..... 734
Visa och ange det maximala rérelseomradet ..... 734
Presentation av utgadngspunkt ..... 735

13.15 Visa HJALP-filer ..... 736
Anvandningsomréade ..... 736
Valja HIALP-filer ..... 736

13.16 Visa drifttid ..... 737
Anvandningsomrade ..... 737

13.17 Instéllning av systemtiden ..... 738
Anvandningsomréade ..... 738
Genomféra instéllningar ..... 738

13.18 Teleservice ..... 739
Anvandningsomrade ..... 739
Kalla upp/avsluta Teleservice ..... 739

13.19 Extern atkomst ..... 740
Anvandningsomréade ..... 740



14 Tabeller och oversikt ..... 741

14.1 Allmanna anvandarparametrar ..... 742
Inmatningsmajligheter fér maskinparametrar ..... 742
Kalla upp allménna anvandarparametrar ..... 742

14.2 Kontaktbeldggning och anslutningskabel for datasnitt ..... 757
Datasnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-utrustning ..... 757
Frammande utrustning ..... 758
Datasnitt V.11/RS-422 ..... 759
Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt ..... 759

14.3 Teknisk information ..... 760

14.4 Byta buffertbatteri ..... 768

HEIDENHAIN iTNC 530



15 iTNC 530 med Windows XP (Option) ..... 769

15.1 Introduktion ..... 770
Slutanvandarlicensavtal (EULA) for Windows XP
Allmént ..... 770
Tekniska data ..... 771

15.2 Starta iTNC 530-tilldmpning ..... 772
Windows-inloggning ..... 772

15.3 Avstangning av iTNC 530 ..... 774
Grundlaggande ..... 774
Logga ut en anvéndare ..... 774
Avsluta iTNC-anvandningen ..... 775
Sténga av Windows ..... 776

15.4 Natverksinstallningar ..... 777
Forutsattning ..... 777
Justera installningar ..... 777
Atkomststyrning ..... 778

15.5 Egenheter vid filhantering ..... 779
iTNC:ns enheter ..... 779
Datadverforing till iTNC 530 ..... 780

46



Inledning




1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

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

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

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

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

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

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

Dessutom kan du programmera TNC:n enligt DIN/ISO eller via DNC-
drift.

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

Kompatibilitet

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

Bildskarm

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

HEIDENHAIN

Ovre raden

Vid péaslagen TNC visar bildskdrmen de valda driftarterna i den
Oversta raden: Maskindriftarter till vanster och
programmeringsdriftarter till hdger. Den driftart som for tillfallet

presenteras i bildskdrmen visas i ett storre falt i den évre raden: e

dar visas aven dialogfragor och meddelandetexter (Undantag: nar o ey s el
TNC:n endast visar grafik). C

Softkeys

| underkanten presenterar TNC:n ytterligare funktioner i form av en e

14 CYCL DEF 5.1 SET UPL

softkeyrad. Dessa funktioner valjer man med de darunder
placerade knapparna. For orientering indikerar smala linjer precis
Over softkeyraden antalet tillgdngliga softkeyrader. Dessa
ytterligare softkeyrader valjs med de svarta pilknapparna som é&r
placerade langst ut i knappraden. Den aktiva softkeyraden
markeras med en upplyst linje.

Knappar for softkeyval

Véxla softkeyrad

Val av bildskdrmsuppdelning

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

1.2 Bildskarm och knappsats
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1.2 Bildskarm och knappsats

Vilja bildskarmsuppdelning

Anvandaren véljer sjalv dnskad uppdelning av bildskdrmen: Pa detta
satt kan TNC:n exempelvis i driftart PROGRAMINMATNING/
EDITERING presentera programmet i det vanstra fonstret, medan
exempelvis programmeringsgrafiken visas samtidigt i det hogra
fonstret. Alternativt kan man valja att presentera programstrukturen i
det hogra fonstret eller enbart programmet i ett stort fonster. Vilka
fonster som TNC:n kan visa ar beroende av vilken driftart som har
valts.

Valja bildskdrmsuppdelning:

—~ Tryck pa knappen for bildskdrmsuppdelning:
L) Softkeyraden presenterar de mojliga
bildskarmsuppdelningarna, se "Driftarter”, sida 52

PROGRAT Valj bildskdrmsuppdelning med softkey

+
GRAFIK
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Knappsats

TNC:n levereras med knappsatsen TE 530. Bilden visar
manodverelementen pa knappsatsen TE 530:

Alfabetiskt tangentbord fér textinmatning, filnamn och DIN/ISO- w RafwlelrErEviulilo
programmering. w2 WalsTolrRelnlsfxlL
Tva-processor-version: Ytterligare knappar fér Windows-hantering
Filhantering
Kalkylator
MOD-funktion
HELP-funktion
Programmeringsdriftarter
Maskindriftarter
Oppning av programmeringsdialogen
Pilknappar och hoppinstruktion GOTO
Inmatning av siffror och axelval

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

smarT.NC-navigationsknappar

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den forsta
omslagssidan.

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

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

1.2 Bildskarm och knappsats
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1.3 Driftarter

1.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

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

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

Softkeys for bildskarmsuppdelning (vélj enligt tidigare beskrivna
metod)

Fonster Softkey

Positioner

POSITION

POSITION
+
STATUS

vanster: Positioner, hdger: Statuspresentation

POSITION
+
KINEMATIK

vanster: Program, héger: Aktiva kollisionsobjekt
(FCL4-funktion). Nar denna presentation har valts
visar TNC:n en kollision med réd inramning av
grafikfonstret.

Aktiva kollisionsobjekt (FCL4-funktion). Nar
denna presentation har valts visar TNC:n en
kollision med roéd inramning av grafikfonstret.

KINEMATIK

Manuell positionering

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

Fonster Softkey

Program

PROGRAM

PROGRAM
+
STATUS

vanster: Program, hdger: Statuspresentation
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Programinmatning/Editering

| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. Den flexibla
konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stéd och funktionsomfang.
Om sé dnskas visar programmeringsgrafiken eller 3D-linjegrafiken
(FCL 2-funktion) de programmerade forflyttningsbanorna.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING

Fonster Softkey

Program -
PROGRAM

vénster: Program, hoger: Programlénkning PRoGRAN
SEKTIONER

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 v-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+8@ Y+80 Z+@
TOOL CALL 5 Z S4000

L Z+Se R® FMAX M3

°
1

2

3

4

5 L X+@ v+@ R® FMAX
6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+0 Y40

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@
10 FCT DR- RS0

11 FL X+2 Y455 LEN16 AN+80

12 FSELECTZ

13 FL LENZ3  AN+®

14 FC DR- RE5 CCY+Q

vénster: Program, héger: Programmeringsgrafik
GRAFIK

BORJAN sLuT sIDA

SOK START

vanster: Program, hoger: 3D-linjegrafik PRoGRAT

Programtest

| driftart Programtest simulerar TNC:n program och programdelar,
detta for att finna exempelvis geometriska motségelser, saknade eller
felaktiga uppgifter i programmet samt rérelser utanfor arbetsomrédet.
Simulationen stdds med olika grafiska presentationsformer.

Softkeys for bildskdrmsuppdelning: se “Program blockféljd och
Program enkelblock”, sida 54

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT | PROGRAMTEST

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM ©.1 Z X-20 Yy-32 2-53
BLK FORM .2 IX+40 IV+54 IZ+53
TOOL CALL 61 Z S1000

L X+@ v+@ RO F9998

°
1

2

3

a

S L 2+1 Re F9993 M3
6 CYCL DEF 5.8 CIRKELURFRAESN
7 CYCL DEF 5.1 AUST1

8 CYCL DEF 5.2 DJUP-3.6

9 CYCL DEF 5.3 ARB DJ4 F4000
1@ CYCL DEF 5.4 RADIE16.05

11 CYCL DEF 5.5 FS5000 DR-

12 cveL CALL

13 CYCL DEF 5.0 CIRKELURFRAESN

14 CYCL DEF 5.1 AUST1

4096.00 * T

N om | -

vIp START
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1.3 Driftarter

Program blockféljd och Program enkelblock

| Program blockfoéljd utfor TNC:n ett bearbetningsprogram
kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt respektive
programmerat avbrott. Efter ett avbrott kan man ateruppta
programexekveringen.

| Program enkelblock startar man varje block separat genom att trycka
pa den externa START-knappen.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Fonster Softkey

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-60 Y-70 2-20
BLK FORM ©.2 X+130 V450 2Z+4S

TOOL CALL 3 Z S3500

°
1
2
3
4 L X-50 Y-30 2Z+20 RO F1000 M3
S L X-30 v-40 2+10 RR
& RND R20

7 L X+70 v-g@ 2-10

8

CT X470 v+30

Program

PROGRAM

vanster: Program, héger: Programlankning

PROGRAM
+
SEKTIONER

0% S-IST

\/ i

@% SINm1 22:58
SaHsE0 v o:os:en  |imemesss

+222.869 Y -218.286 2 +6.240 %!
wa +0.000 %A +0.000#B +70.900
*C +0.000 info 173
g S1 ©.000 EB
AR @:15 T 5 Z S 2500 F e M S5/ 8

BORJAN SLUT SIDA SIDA BLOCKFRAM VERKTYG NOLLPUNKT VERKTYG

L G BEHOVS- TABELL
t TEST TABELL v i

vanster: Program, hoger: Status

PROGRAM
+
STATUS

vanster: Program, hoger: Grafik

PROGRAM
+
GRAFIK

PROGRAM BLOCKFOLJD

Grafik

GRAFIK

vanster: Program, hdger: Aktiva kollisionsobjekt PROGRAN-
(FCL4-funktion). Nar denna presentation har valts
visar TNC:n en kollision med réd inramning av

grafikfonstret.

+
KINEMATIK

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-60 Y-70 2-20
BLK FORM ©.2 X+130 V450 2Z+4S

TOOL CALL 3 Z 53500

°
1
2
3
4 L X-50 Y-30 2Z+20 RO F1000 M3
S L X-30 v-40 2+10 RR
& RND R20

7 L X+70 v-g@ 2-10

8

CT X470 v+30

Aktiva kollisionsobjekt (FCL4-funktion). Nar
denna presentation har valts visar TNC:n en
kollision med réd inramning av grafikfonstret.

KINEMATIK

0% S-IST
0% SINm]

Softkeys for bildskarmsuppdelning vid palettabeller

Fonster Softkey

+222.869 Y -218.286| 2 +6.2480 é!
wa +0.000 %A +0.000%B +70.900
*C +0.000 info 173
g S1 ©.000 EB
ar @:15 T 5 Z S 2500 F o MS5 /8

BORJAN SLUT SIDA SIDA BLOCKFRAM VERKTYG NOLLPUNKT VERKTYG

L G BEHOVS- TABELL
TEST TABELL

Palettabell

PALETT

vanster: Program, hoger: Palett-tabell

PROGRAM
+
PALETT

vanster: Palett-tabell, hoger: Status et
vanster: Palett-tabell, hoger: Grafik pacerT
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1.4 Statuspresentation

“Allman” Statuspresentation

Den allménna Statuspresentationen i bildskdrmens undre del ger dig
information om maskinens aktuella tillstdnd. Den visas automatiskt i
driftarterna

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

Manuell positionering.

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

Information i statuspresentationen

PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

18 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L 2+50 Re FMAX

RESTY
x
2
z

*a

*A

+0.000 »B
+0.000 wC
+0.000
+0.000
+0.000

+0.000
+0.000

ouersikt | pem | LeL | ove | m os [

e

Symbol Betydelse

AR Den aktuella positionens Ar- eller Bor-koordinater

IX]Y|2Z] Maskinaxlar; TNC:n presenterar hjdlpaxlar med smé
bokstaver. Ordningsfdljden och antalet visade axlar
bestdms av Er maskintillverkare. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok

FISLY Presentationen av matning i tum motsvarar en

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

Programkoérning har startats

Axeln ar 1ast

Axeln kan forflyttas med handratten

Axlarna forflyttas i ett grundvridet bearbetningsplan

Axlarna forflyttas i ett tippat bearbetningsplan

Funktionen M128 eller FUNCTION TCPM &r aktiv

Funktionen Dynamisk kollisionsévervakning DCM

£, :
% ar aktiv

o, Funktionen Adaptiv matningsreglering AFC ar

o, aktiv (software-option)

HEIDENHAIN iTNC 530

24 L X-20 v+20 RO FMAX [Ee]vr +0.0000
T |
25 CALL LBL 15 REPS A +0.0000 E‘—'i
B +0.0000 T
26 PLANE RESET STAY et
0% S-IST Denos
0% SINm1 23:05
DIAGNOSIS
-2.787 Y  -348.871 2z  +1@08.258| & _
*a +0.000 *A +0.000 *B +70.900
+*C +0.000 Info 1/3
2 lolo S1 ©.808 =B
aR @: 20 TS5 z|s 2500 Fi] s .
sTATUS sTATUS sTATUS 3;;;35 <= =>
GUERSTKT Pos. VERKTYG | ouREkN.
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1.4 Statuspresentation

Symbol

Betydelse

%

En eller flera globala programinstallningar ar aktiva
(software-option)

@

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

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

Kalla upp den utdokade statuspresentationen

O Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning
Valj bildskarmspresentation med utokad
status statuspresentation: TNC:n presenterar

statusformularet Oversikt i den hogra
bildskarmshalvan

Vilja utokad statuspresentation

E Vaxla softkeyrad, fortsatt tills STATUS-softkeys visas
Valj utdkad statuspresentation direkt via softkey, t.ex.
Fos: Positioner och koordinater, eller
= valj 6nskad presentation via vaxlings-softkeys

Langre fram beskrivs tillgdngliga statuspresentationer, vilka du kan
valja direkt via softkeys eller via vaxlings-softkeys.

v Beakta att vissa av de statusinformationer som beskrivs

langre fram bara star till forfogande nér tillhérande
software-option har frigivits i din TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Statuspresentation

Oversikt

Statusformuléret Oversikt visas av TNC:n efter uppstart av TNC:n om
du har valt bildskarmsuppdelning PROGRAM+STATUS (resp.
POSITION + STATUS). Oversiktsformularet innehaller en
sammanfattning av de viktigaste statusinformationerna, vilka dven
aterfinns spridda i de dvriga detaljformuléren.

Softkey Betydelse

— Positionspresentation i upp till 5 axlar
OVERSIKT

Verktygsinformation

Aktiva M-funktioner

Aktiva koordinattransformeringar

Aktivt underprogram

Aktiv programdelsupprepning

Med PGM CALL anropat program

Aktuell bearbetningstid

Det aktiva huvudprogrammets namn

Allméan programinformation (flik PGM)

Softkey Betydelse

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAM
INMATNING

19 L IX-1 R@ FMAX

oversikt | pem | el | ove | m | pos | >
n

Ingetdirektval  Det aktiva huvudprogrammets namn
mojligt

X +0.e00 wa  +0.000
20 CYCL DEF 11.8 SKALFAKTOR v ~0-000 A 0000
21 CVCL DEF 11.1 SCL @.9895 Z 22,909 RESTY
Tis aut
22 sTop L +120.0000 R +5.0000
23 L 2Z+50 R@ FMAX (el DRT08;
DL-PGM +0.2506  DR-PGM +0.1008
2a L x-20 v+20 RO FMAX ey
25 CALL LBL 15 REPS X +25.0000 FH 1
»~ v +333.0000 P xv
26 PLANE RESET STAY @
27 LBL o 5 LBL 99
LBL REP
ox S-I8T PGM CALL STAT1 ® 00:00:04 b
S 23:04| AKEIUE PEN: STAT
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.0871 2 +100.250 %ﬁ
Ha +0.000 *A +0.000 *B +70 . 90 0/ S—
#C +0.000 Into 173
“allelle S1 0.000 =EH
[ :20 T s 2z/s 2500 e v/ DO —
STATUS STATUS STATUS z;:;gs - =5
BUERSIKT Pos. VERKTYG S = =
PROGRAM BLOCKFGLJD FROGRAN
INMATNING

Cirkelcentrum CC (Pol)

Réknare for vantetid

Bearbetningstid

19 L IX-1 R@ FMAX

Aktuell bearbetningstid i %

Aktuell tid

Aktuell/programmerad banhastighet

ouersikt  Pem | Ll | ove | m | os [
M

Anropat program

20 CYCL DEF 11.2 SKALFAKTOR BitiVE PN oTAT .E.
21 CvCL DEF 11.1 SCL @.9935 E— A
v +35.7500 00:00:04
22 sTop s |
25 L 2+50 Ro FAK 7
L S 0D O G Aktuell tid: 23:05:02 R
o i |
PGM 1:  sTAT1 5 Y
26 PLANE RESET STAY -PGH 2: =
--PBM 3:
27 LBL @ ——-PGM 4: P )
----PGM 5:
ox s-1sT Demos
% SINmI 23:05
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580
*a +0.000 %A +0.000°B +70.900
*C +0.000 e i
~al[lo]le. S1 ©0.800 =B
R @:20 T s 2/s 2500 Ee ns BT B
sTATUS sTATUS sTATUS z;:;gs <= -—p
GUERSIKT POS. VERKTYE | ouwreicn. = =
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Programdelsupprepning/Underprogram (flik LBL)

Softkey

Betydelse

Inget direktval

Aktiv programdelsupprepning med blocknummer,

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

18 L IX-1 R® FMAX

ouersikt

pen el | ove | m | pos [0

o Inderprogram s
mOJ||gt label-nummer och antal programmerade 20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR gslgcknr.gg LBL-nr./nann é
upprepningar/upprepningar kvar att utféra Do T e —.;L
] 23 L z+50 RO FHAX v
Aktivt underprogram-nummer med zalupic zelizelelona: e e Rep T
blocknummer, i vilket underprogrammet 2 cALL LBL 15 Reps =%
anropades och label-nummer sin anropades 26 PLANE RESET STAY [
27 LBL @ Pgn
@% S-IST Demos
Information om standardcykler (flik CYC) L e
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 =
Ha +0.000 %A +0.000+B + 70 . 900 S —
Softkey Betydelse e +0.000 Into 18
“allelle S1 0.000
Inget direktval  Aktiv bearbetningscykel = 2o Lt = K A |
PETH STATUS STATUS STATUS STATUS
moj l gt GUERSIKT POS. VERKTYG ;&Zﬁ'_

Aktivt varde fran cykel 32 Tolerans

Aktiva tillaggsfunktioner M (flik V1)

Softkey

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Lista med aktiva M-funktioner som har
férutbestdmd betydelse

Lista med aktiva M-funktioner som har anpassats
av din maskintillverkare

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM BLOCKFGLJD GROBRO,
INMATNING
) s 50 D) G ouersikt | pem | LeL cve | m | pos [0 =
2@ CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR [vF] 17 FAST GAENGNING
21 CvCL DEF 11.1 SCL 0.9395 e REZIOERNE Ak t fu
i +0.0500
22 sTOP HSC-MODE 1
A +3.0000
23 L 2450 RO FMAX
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LeL @
% s-IsT Denos
@% SINm1 23:05
DIAGNOSIS

-2.787 Y -340.071 2 +100.250
*a +0.000 %A +0.000 B +70.900
*C +0.000 ToRTE)
“alalle S1 ©0.000 :
R %:20 T s zs zsee e EwA: |

sTATUS sTATUS sTATUS i;s;ss <= =)
GUERSTKT PoS. VERKTYE | ouRiakN. = =

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

0 0 20 [ G oversikt | pem | LeL | cve | pos o =
M134 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89885 S
22 sToP s g
23 L Z+50 Re FMAX W
24 L X-20 v+20 Re FMAX = =
oEM T 1
25 CALL LBL 15 REPS =
¥ %
26 PLANE RESET STAY e
27 LBL @ Pﬂn
0% S-1ST Demos
0% SiNm1 23:05
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 .
+a +0.000A +0.000B +70 . 900 S
ol +0.000 das i
“a[le/le] S1 ©.000
R %:20 A 2/s 7500 Ee A |
STATUS sTATUS sTATUS :;:;:5 <= =
g || en || e | BeD = =
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Positioner och koordinater (flik POS)

Softkey

Betydelse

STATUS

Typ av positionsvisning, t.ex. Arposition

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM

Tippningsvinkel fér bearbetningsplanet

Vinkel for grundvridning

Information om verktyg (flik TOOL)

Softkey

Betydelse

STATUS
VERKTYG

Presentation T: Verktygsnummer och -namn

Presentation RT: Nummer och namn for ett
systerverktyg

INMATNING
O = L0 e ouersikt | pem | LBL | ove | m pos [ .
T A
x +0.000 *B +0.200 ==
21 CvCL DEF 11.1 SCL 0.8885 v +0.000 wC +0.000
z +0.000 =
23 L Z+50 R@ FMAX *A +0.000 W
24 L X-20 v+20 RO FMAX [Eg]vr +0.0000
i | \
25 CALL LBL 15 REPS A +0.0000 =y
26 PLANE RESET STAY # | °..+2:0000 2 !
¢ +45.0000
27 LaL e leJerunaurian.  +1.5s00 IS
0% S-I8T Denos
0% Sinm1 23:05
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580
*a +0.000A +0.000B +70.900
#C +0.000
“allelle S1 ©.000
ar : 20 T 5 Z/s 2see e M 5 - Bl
sTATUS sTATUS sTATUS SEATYS
KOORD.
GUERSIKT PoS. VERKTYG | ourikN.

Verktygsaxel

Verktygslangd och -radie

Tillaggsmatt (Deltavarde) fran verktygstabellen (TAB)
och TOOL CALL (PGM)

Livslangd, maximal livslangd (TIME 1) och maximal
livslangd vid TOOL CALL (TIME 2)

Presentation av det aktiva verktyget och dess (nasta)
systerverktyg

60

PROGRAM BLOCKFGOLJD EROGRAN
INMATNING
O 0 520 00 G pen | teL | cve | m | pos  TooL [0 :
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR 60 AL
21 CvCL DEF 11.1 SCL 0.8885 " +1z0.0000 e
22 STOP z 0 R +5.0000 s %
R2 +0.2000
23 L 2+50 RO FMAX = — ==
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX i
PGM +0.2500  +0.1000  +0.0500 7 !
B3 G LR 6 (5 CUR.TIME TIMEL TIMEZ ?‘“”?
26 PLANE RESET STAY LT =
27 LeL @ TOOL CALL 5 auT Python
RT
0% S-18T Denos
0% Sinn) 23:05
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250| &
*a +0.000 *A +0.000 *B + 70 . 900 |S—
*C +0.000
“allelle S1 ©.000
ar P: 20 T 5 Z/s 2see FIC) M 5 - Bl
sTATUS sTATUS sTATUS SEATUS
KOORD.
GUERSIKT PoS. VERKTYG | ourikn.
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Verktygsmatning (flik TT)

=

TNC:n visar bara fliken TT nar denna funktion ar aktiv i din

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

maskin.
Softkey Betydelse
Ingetdirektval  Verktygsnummer som mats
mojligt

Indikering, om verktygsradie eller -langd mats

18 L IX-1 R® FMAX
2@ CYCL DEF 11.8 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL @

T:5
poc:

T MIN
e

DYN

MIN- och MAX-varde vid méatning av individuella
skar och resultat fér matning med roterande
verktyg (DYN).

Verktygsskarets nummer med tillhdrande
matvarde. Stjarnan efter méatvardet indikerar att
toleransen fran verktygstabellen har 6verskridits.

0% S-IST
0% SINm1

23:05

AuT

por | e | ovo | n | pos | oo 1T [or
M

!

_.
Ll =

v

n

Demos

DIAGNOSIS

-2.787 Y -348.071 2 +100.250 'é,s
Ha +0.000 %A +0.000 B +70.900

*C +0.000 hiculas
‘sl lello S1 ©0.000 =H
AR &: 20 TS5 Z|S 2500 [FIK3 ns - Bl

STATUS
OUERSIKT

STATUS
POS.

STATUS
VERKTYG

STATUS
KOORD.
OMRAKN.

Koordinatomrakningar (flik TRANS)

Softkey

Betydelse

OMRAKN .

Den aktiva nollpunktstabellens namn

PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

Aktivt nollpunktsnummer (#), kommentar fr&n den
aktiva raden foér nollpunkten (DOC) aktiverad via
cykel 7

Aktiv nollpunktsfdrskjutning (cykel 7); TNC:n visar
en aktiv nollpunktsforskjutning i upp till 8 axlar

18 L IX-1 R® FMAX

20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 sToP

23 L Z+50 R@ FMAX

Nollpunktstab. :

X +25.0000

v +333.0000

Speglade axlar (cykel 8)

Aktiv grundvridning

TNC:\. . .\NULLTAB.D
a1 poc:

e | cve | m | pos | TooL | 1T TRANS [
"

24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX [@x v +1.5300
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY X +0.0000 @.939500
v +0.0000 @.939500
27 LBL @ z  +0.0000 ©.988500
0% S-IsT =
% SINm1 23:05
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
*a +0.000 %A +0.000%B +70.900
*C +0.0080
“2llelle S1 ©0.000
R %:20 T s 2|s 2500 H e OEWAs |

Aktiv vridningsvinkel (cykel 10)

Aktiv skalfaktor / skalfaktorer (cykel 11/ 26);
TNC:n visar en aktiv skalfaktor i upp till 6 axlar

Mittpunkt for skalfaktor

Se "Cykler for koordinatomrakning” pa sida 513.

HEIDENHAIN iTNC 530

STATUS
OUERSIKT

STATUS
POS.

STATUS
VERKTYG

STATUS
KOORD .
OMRAKN .
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Globala programinstallningar 1 (flik GPS1, software-option)

2 TNC:n visar bara fliken nar denna funktion ar aktiv i din
maskin.

Softkey Betydelse

Inget direktval Véxlade axlar
mojligt

Overlagrad nollpunktsforskjutning

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM

Overlagrad spegling

Globala programinstillningar 2 (flik GPS2, software-option)

1.4 Statuspresentation

v TNC:n visar bara fliken nar denna funktion ar aktiv i din
maskin.

Softkey Betydelse

INMATNING
O 0 520 00 G cve | m | pos | TooL | 17 | tRens  est [0
M
26 GYOL DEF 11.0 SKALFAKTOR ® AN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9895 Lz X X $2.0000 Ox ]
22 STOP v >y v +0.0000 Ov s %l
23 L 2+50 RO FMAX z->z z +0.e000 Oz
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX A->A A +0.0000 Oa
T \
25 CALL LBL 15 REPS B ->8B B +0.0000 Os EH?
W '}
28 PLANE RESET STAY c->c c +0.0000 Oc =
27 LeL @ u->u u +0.0000 Ou Python
vy v
0% S-1sT v 19,0000 = Demos
8% SINm} 23:05| W > U u +0.0000 Ou
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.25808 Eg
*a +0.000 *A +0.000 *B +70.900
*C +0.000
“allelle S1 ©.000
AR &: 20 TS5 2|s 2500 [F i) M
sTATUS sTaTUS sTATUS SEATts
KOORD.
GUERSIKT PoS. VERKTYG | ourakn.

Inget direktval Spérrade axlar
mojligt

Overlagrad grundvridning

Overlagrad rotation

Aktiv matningsfaktor

62

PROGRAM BLOCKFGOLJD EROERAN
INMATNING
0 L 20 3 3 n | pos | oo | 77 | TRAns | st esz [
"
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR i G ‘E-
+1.5800 —
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9895 Ox
Rotation
22 sTOP Oy +0.0000 2 Ll
23 L 2z+5@ Re FMAX Oz Faktor F W
:
24 L X-20 vs20 RO FMAX Oa i T
T [ |
25 CALL LBL 15 REPS Os e
oY
26 PLANE RESET STAY Cle -
27 LBL @ Ou P@n
0% s-1sT i Demos
@% SINm1 23:05| W
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %A
*a +0.000 A +0.000B +70.900
*C +0.000 Tl
“allale S1 ©.000 1
aR &:20 T s z|s zsoe FI ns Bl B
sTaTus sTaTUS sTATUS :;ggs <= -
GUERSIKT poS. VERKTYE | owrrkn. = =

1 Inledning



Adaptiv matningsreglering AFC (flik AFC, software-option)

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

. . N . . L D 0L T [ pos | TooL | 77 | TrRans | es1 | ssz arc |« -
% TNC:n visar bara fliken AFC nar denna funktion ar aktiv i din £ G 7 (0 T T
maskll’] 21 CYcL DEF 11.1 SCL ©.8985 m:c'.ﬁ e —
3 G Skirnummer © s i;L
e e = :
Softkey Betydelse 25 caLt vaw 15 Revs oGl e O 1
Avvikelse varutal 2.0% 'l i
Ingetdirektval  Aktiv mode, i vilken den adaptiva — (bles-2a o T\
mojligt matningsregleringen kors T =
2% SINmI 23:05 ~p 5, 18 15 I
Aktivt verktyg (nummer och namn) -2.787 Y  -348.071 2z  +1@@.258| & _
Ha +0.000 %A +0.000%B +70.900
- wC +0.000 Into 13
Skarnummer = S1 ©8.080 EB
AR ®: 20 T 5 2|s 2500 Ee ns - Bl
Aktuell faktor fér matningspotentiometern i % e || oo || enrd || R - =
OVERSIKT POS. VERKTYG OMRAKN . EI EI
Aktuell spindellast i %
Spindelns referenslast
Spindelns aktuella varvtal
Varvtalets aktuella avvikelse
Aktuell bearbetningstid
Stapeldiagram, i vilket den aktuella
spindelbelastningen och det av TNC:n
kommenderade véardet for matningsoverride
visas
HEIDENHAIN iTNC 530 63
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1.5 Window-Manager

1.5 Window-Manager

v Din maskintillverkare bestammer funktionsomfanget och
hanteringen av Window-Manager. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok!

| TNC:n stéar Window-Manager XFCE till férfogande. XFCE &r en
standardapplikation for UNIX-baserade operativsystem med vilken
grafiska anvandargranssnitt kan hanteras. Med Window-Manager &r
foljande funktioner majliga:

Presentation av funktionsrad med vilken olika applikationer
(anvandargranssnitt) kan visas.

Hantera ytterligare Desktop, i vilken din maskintillverkares
specialapplikationer kan utféras.

Styrning av fokus mellan NC-programvarans applikationer och
maskintillverkarens applikationer.

Invaxlade fonster (Pop-Up fonster) kan forandras i storlek och
position. Stanga, aterstalla och minimera invéaxlade fonster ar ocksa
mojligt.
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1.6 Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-
avkannarsystem och
elektroniska handrattar

3D-avkannarsystem

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

Rikta upp arbetsstycket automatiskt

Snabbt och noggrant stélla in utgdngspunkten

Utfora méatning pa arbetsstycket under programexekveringen
Mata och kontrollera verktyg

@ Alla avkannarfunktioner beskrivs i en separat
bruksanvisning. Kontakta HEIDENHAIN om du behdéver
denna bruksanvisning. Id.-nr.: 533 189-xx.

De brytande avkdnnarsystemen TS 220, TS 640 och TS 440

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

Avkannarsystemet TS 640 (se bilden) och det mindre systemet TS 440
lampar sig speciellt val for maskiner med verktygsvéxlare eftersom

triggersignalen éverfors via en infraréd sdndare/mottagare utan kabel.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem och elektroniska handrattar

1.6 Tillbehor

Verktygsavkannarsystem TT 140 for verktygsmatning

TT 140 ar ett brytande 3D-avkannarsystem for matning och kontroll av
verktyg. For detta dndamal erbjuder TNC:n tre cykler, med vilka
verktygsradie och -langd med stillastaende eller roterande spindel kan
matas. Det mycket robusta utférandet och den hdga skyddsklassen
gor TT 140 okanslig mot kylvatska och spanor. Triggersignalen skapas
med en forslitningsfri optisk sensor, vilken kdnnetecknas av en hog
tillforlitlighet.

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna forenklar precisa manuella forflyttningar
av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan véljas
inom ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna HR 130 och
HR 150 erbjuder HEIDENHAIN de portabla handrattarna HR 410 och
HR 420. En detaljerade beskrivning av HR 420 finner du i kapitel 2 (se
. Elektronisk handratt HR 420" pé sida 74)
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angning

2.1 Uppstart, avst

2.1 Uppstart, avstangning
Uppstart

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

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

MINNESTEST

TNC:ns minne testas automatiskt

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

PLC-PROGRAM OVERSATTS

TNC:ns PLC-program Oversatts automatiskt

STYRSPANNING TILL RELA SAKNAS

@ Sla pé styrspanningen. TNC:n testar
Nodstoppslingans funktion

MANUELL DRIFT
PASSERA REFERENSPUNKTER

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

® @ Passera referenspunkternaivalfri ordningsfoljd: Tryck
och héll inne de externa riktningsknapparna for
respektive axel tills referenspunkterna har passerats

@ Om din maskin ar utrustad med absoluta matsystem,
bortfaller referenssokningen. TNC:n &r da redan
omedelbart efter aktivering av styrspanningen
funktionsklar.

68

2 Manuell drift och installning @



TNC:n ar nu funktionsklar och befinner sig i driftart Manuell drift.

=y

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

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

Referenspunktssokning vid 3D-vridet koordinatsystem

Passering av referenspunkter kan utforas i 3D-vridet koordinatsystem
via de externa riktningsknapparna. For att gora detta méaste funktionen

"3D-vridning av bearbetningsplanet “ vara aktiv i Manuell drift, se

" Aktivering av manuell vridning”, sida 95. Vid tryckning pa de externa

axelriktningsknapparna interpolerar TNC:n de déri ingdende
maskinaxlarna.

&

Nar den ar tillganglig kan du koéra axlarna i den aktuella verktygsaxelns

Kontrollera s& att vinkelvardet som angivits i menyn
overensstammer med vridningsaxelns verkliga vinkel.

riktning (se ,, Satt aktuell verktygsaxelriktning som aktiv
bearbetningsriktning (FCL 2-funktion)” pa sida 96).

&

Nar du anvander funktionen maste du, vid icke absoluta
matsystem, bekrafta rotationsaxlarnas positioner som
TNC:n visar i ett invaxlat fonster. Den presenterade
positionen motsvarar den senaste aktiva positionen for
rotationsaxlarna fore avstangningen.

Om nagon av de bada tidigare funktionerna ar aktiv, har NC-START-
knappen inte ndgon funktion. TNC:n kommer att presentera ett
felmeddelande.

HEIDENHAIN iTNC 530
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angning

2.1 Uppstart, avst

Avstangning

iTNC 530 med Windows XP: Se "Avstangning av iTNC
@ 530", sida 774

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

Valj driftart Manuell

Valj funktionen for att stdnga av, bekrafta med softkey
JAigen

Nar TNC:n presenterar texten Nu kan du stdnga avi
ett dverlagrat fonster, f&r man stanga av
matningsspanningen till TNC:n

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

Beakta att tryckning pd END-knappen efter nedtagningen
av styrsystemet leder till en nystart av styrsystemet. Aven
avstangning i samband med nystarten kan leda till
dataforlust!
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna
Hanvisning

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

Forflytta axel med de externa

riktningsknapparna

@ Valj driftart Manuell drift

® Tryck pa den externa riktningsknappen och héll den
inne sa lange axeln skall forflyttas, eller

@ @ Kontinuerlig forflyttning av axel: Hall den externa
riktningsknappen intryckt och tryck samtidigt kort pa
den externa START-knappen

@ Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt. Man kan
andra matningen som axlarna forflyttar sig med via softkey F, se
"Spindelvarvtal S, Matning F och Tilldggsfunktion M"”, sida 80.
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Stegvis positionering

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

angivet stegmatt.
Z
@ Valj driftart Manuell eller El. Handratt
Véxla softkeyrad %

8 8 >
- Vilj stegvis positionering: Softkey STEGMATT pa R\ -
P TILL _@l’/ X
i 8 16

STEGLANGD =

Ange Onskad steglangd i mm, bekrafta med knappen
ENT.

ENT

2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Tryck pa den externa riktningsknappen: kan utféras
ett godtyckligt antal gdnger

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

P >
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Forflyttning med den elektroniska handratten
HR 410

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

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

Handratten HR 410 &r bestyckad med fdljande mandverfunktioner:

NODSTOPP-knapp

Handratt

Sakerhetsbrytare

Knappar fér axelval

Knapp for éverforing av Ar-positionen

Knappar for att vélja matningshastigheten (langsam, medel, snabb;

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

De roéda lysdioderna indikerar vilken axel och vilken matningshastighet

man har valt.

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

Forflyttning

Valj driftart El. Handratt

Hall sékerhetsbrytaren intryckt

Valj axel

Valj matningshastighet

Forflytta aktiv axel i + riktningen, eller

Forflytta aktiv axel i — riktningen

IIH%EJI@
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Elektronisk handratt HR 420

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

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

Handratten HR 420 &r bestyckad med féljande mandverfunktioner:

NODSTOPP-knapp

Handratt-display for statuspresentation och for val av funktioner
Softkeys

Axelvalsknappar

Handratt-aktiveringsknapp

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

Spindelstopp (maskinberoende funktion)

Knapp "Generera NC-block”

NC-Start

NC-stopp

Sakerhetsbrytare

Handratt

Spindelvarvtals-potentiometer

Matnings-potentiometer

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

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

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

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

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

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

E: Fel finns vantande

3D: Funktionen tilta bearbetningsplanet ar aktiv

2D: Funktionen grundvridning ar aktiv

RES 5.0: Aktiv handrattsuppldsning. Stracka i mm/varv (°/varv vid
rotationsaxlar), som valda axeln forflyttar sig vid ett handrattsvarv
STEP ON resp. OFF: Stegvis positionering aktiv resp. inaktiv. Vid
aktiv funktion visar TNC:n dessutom det aktiva forflyttningssteget
Softkeyrad: Val av olika funktioner, beskrivning i féljande avsnitt

Val av axeln som skall forflyttas

Huvudaxlarna X, Y och Z, samt tva ytterligare, av maskintillverkaren
definierade axlar, kan aktiveras direkt via axelvalsknapparna. Néar du vill
valja den virtuella axeln VT, eller om din maskin forfogar over
ytterligare axlar, gor du pa foljande satt:

Tryck pd handrattsoftkey F1 (AX): TNC:n alla aktiva axlar i
handrattsdisplayen. Den for tillfallet aktiva axeln blinkar

Vélj 6nskad axel med handratt-softkey F1 (->) eller F2 (<-) och
bekrafta med handratt-softkey F3 (0K)

Installning av handrattsupplosning

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

Rekommenderad upplésning: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/varv resp. grad/varv]

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Forflytta axlar

@ Aktivera handratten: Tryck pd handrattsknappen pa
HR 420. TNC:n kan nu endast mandvreras via
HR 420, ett invaxlat fonster med informationstext
presenteras i TNC-bildskdrmen

Valj i férekommande fall via softkey OPM den dnskade drifarten (se
. Vaxla driftart” pa sida 78)

Hall i féorekommande fall sdkerhetsbrytaren intryckt

Valj den axel som skall forflyttas pa handratten. Val|
X tilldaggsaxlar via softkeys

Forflytta aktiv axel i + riktningen, eller

+
Forflytta aktiv axel i — riktningen

@ Deaktivera handratten: Tryck pa handrattsknappen pa
HR 420. TNC:n kan nu &ter mandvreras fran

mandverpanelen

Potentiometerinstallningar

Nar du har aktiverat handratten, ar fortfarande potentiometern pa
maskinknappsatsen aktiv. Om du vill anvénda potentiometern pa
handratten, gor pa foljande satt:

Tryck pa knapparna Ctrl och Handratt pa HR 420, i
handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn fér potentiometerval
Tryck pa softkey HW, for att aktivera handrattspotentiometern

Sa snart du har aktiverat handrattspotentiometern, maste du fore

deaktiveringen av handratten ater aktivera maskinknappsatsens
potentiometer. Gor pa foljande satt:

Tryck pa knapparna Ctrl och Handratt pd HR 420, i
handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn fér potentiometerval

Tryck pa softkey KBD, for att aktivera potentiometern pa maskinens
knappsats
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Stegvis positionering
Vid stegvis positionering forflyttar TNC:n den momentant aktiva
handrattsaxeln med ett av dig angivet stegmatt:

Tryck pa handratt-softkey F2 (STEP)

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

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

Bekrafta valt stegmatt med softkey 4 (0K)

Forflytta den aktiva handrattsaxeln i 6nskad riktning med
handrattsknapparna + resp. —

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

Valj 6nskat M-funktionsnummer genom att trycka pa knappen F1
eller F2

Exekvera tillaggsfunktion M med knappen NC-start

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

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

Aktivera nytt varvtal S med knappen NC-start

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

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

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

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

Vaxla driftart
Via handratt-softkey F4 (0PM) kan du véxla driftart fran handratten, sa
snart styrsystemets aktuella status tillater en vaxling.
Tryck pa handratt-softkey F4 (OPM)
Valj onskad driftart via handratt-softkeys
MAN: Manuell drift
MDI: Manuell positionering
SGL: Programkorning enkelblock
RUN: Programkaorning blockféljd

Generering av komplett L-block

2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

I:'Ig_—. Definiera vilka axelvarden som skall 6verforas till ett NC-
block via MOD-funktionen (se ,, Axelval for L-
blocksgenerering” pa sida 733).

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

Valj driftart Manuell positionering

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

Aktivera handratt

Tryck pa handrattsknappen "Generera NC-block": TNC:n infogar ett
komplett L-block som innehdller alla de axelpositioner som har
selekterats via MOD-funktionen
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Funktioner i Programkorningsdriftarterna
| programkorningsdriftarterna kan du utféra foljande funktioner:

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

Néar NC-stopp trycks in: Internt stopp (handratt-softkeys MOP och
sedan Stopp)

Né&r NC-stopp trycks in: Manuell forflyttning av axlar (handratt-
softkeys MOP och sedan MAN)

Aterkorning till konturen, efter att axlarna har forflyttats manuellt
under ett programavbrott (handratt-softkeys MOP och sedan REPO).
Mandvreringen sker via handratt-softkeys, p4 samma sétt som via
bildskarm-softkeys (se , Aterkdrning till konturen” pa sida 683)

Aktivering/Deaktivering av funktionen tilta bearbetningsplanet
(handratt-softkeys MOP och sedan 3D)

HEIDENHAIN iTNC 530

2.2 Forflyttning av maskinaxlarna



2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

Anvandningsomrade

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

matning F och tillaggsfunktion M via softkeys. Tillaggsfunktionerna
beskrivs i "7. Programmering: Tilldggsfunktioner”.

Maskintillverkaren definierar vilka tillaggsfunktioner M
som kan anvandas och deras betydelse.

Ange varde

Spindelvarvtal S, tillaggsfunktion M

E Valj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

SPINDELVARVTAL S=

1000 Ange spindelvarvtal och éverfér med den externa
@ START-knappen

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

Matning F

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

For matningen F galler:

Om man anger F=0 s verkar den ldgsta matningen fran MP1020
F kvarstar dven efter ett stromavbrott
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Andra spindelvarvtal och matning

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

Override-potentiometern for spindelvarvtal fungerar bara i
maskiner med steglés spindeldrift.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Installning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)

2.4 Installning av utgangspunkt
(utan 3D-avkannarsystem)

Hanvisning

% Instéllning av utgdngspunkt med 3D-avkannarsystem: Se
bruksanvisning Avkannarcykler.

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

Forberedelse

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

@ Skyddsatgarder

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

@ Valj driftart Manuell drift
® @ Forflytta verktyget forsiktigt tills det berér
arbetsstycket (tangerar)
Valj axel (alla axlar kan aven valjas via ASCII-
@ knappsatsen)

ORIGOS LAGEZ=

m ﬂ Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvardet till en
kand arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller ange

bleckets tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta hédnsyn
till verktygsradien

Instéllning av utgangspunkten for de dvriga axlarna utfors pd samma
satt.

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

Administration av utgangspunkter via Preset-
tabellen

@ Man skall ovillkorligen anvanda Preset-tabellen, om

Maskinen ar férsedd med rotationsaxlar (rundbord eller
vridbart spindelhuvud) och man arbetar med funktionen
3D-vridning av bearbetningsplan

Maskinen ar utrustad med ett system for vaxling av
spindelhuvud

Man tidigare har arbetat med nollpunktstabeller som har
utgatt fran REF i dldre TNC-styrsystem

Man vill bearbeta flera likadana arbetsstycken som
ligger uppspanda olika snett

Preset-tabellen far innehalla ett godtyckligt antal rader
(utgangspunkter). For att optimera filstorleken och
databehandlingshastigheten, bér man bara anvanda sa
maéanga rader som kravs for sin nollpunkts-administration.

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

Spara utgangspunkter i preset-tabellen

Preset-tabellen heter PRESET.PR och finns lagrad i katalogen TNC:\.
PRESET.PR kan bara editeras i driftart Manue11 och E1. Handratt. |
driftart Programinmatning/Editering kan man endast lasa tabellen,
dock inte férandra den.

Kopiering av Preset-tabellen till en annan katalog (fér datasékring) ar

tillatet. Rader, som har skrivskyddats av din maskintillverkare, ar dven
i den kopierade tabellen skrivskyddade och kan alltsa inte férdndras av

dig.

Foérandra av princip inte den kopierade tabellens antal rader! Detta kan

leda till problem om du &ter vill aktivera tabellen.

For att aktivera en Preset-tabell som har kopierats till en annan katalog,

behdver man kopiera den tillbaka till katalogen TNC:\.
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Man har flera mojligheter att spara utgangspunkter/grundvridningar i
preset-tabellen:

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

Via avkannarcyklerna 400 till 402 och 410 till 419 Automatikdrift (se
bruksanvisning Avkannarcykler, kapitel 3)

Manuell inmatning (se foljande beskrivning)

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

Vid instéllning av utgangspunkten kontrollerar TNC:n om
rotationsaxlarnas positioner dverensstammer med
respektive varde i 3D ROT-menyn (beroende av
instéllningen i Kinematiktabellen). Déarav foljer:

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

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

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

Raden 0 i Preset-tabellen ar av princip skrivskyddad. | rad
0 lagrar TNC:n alltid den utgangspunkt som du senast
stallde in manuellt via axelknapparna eller softkey. Om
den manuellt installda utgangspunkten ar aktiv, visar
TNC:n texten PR MAN(0) i statuspresentationen

Om du via avkannarcyklerna for installning av
utgangspunkten valjer att stalla in TNC:ns positionsvarde
automatiskt, sa lagrar TNC:n inte detta varde i rad 0.
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2.4 Installning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)

Spara utgangspunkter manuellt i preset-tabellen
Gor pa foljande satt for att manuellt kunna spara utgadngspunkter i

Preset-tabellen

@
®O®

PRESET
TABELL

4

ANDRA
PRESET

.
KORRIGERA
PRESET

86

Valj driftart Manuell drift

Forflytta verktyget forsiktigt tills det ber6r
arbetsstycket (tangerar), eller positionera en
maétklocka pa lampligt satt

Visa preset-tabell: TNC:n 6ppnar Preset-tabellen och
placerar markéren pa den aktiva tabellraden

Valj funktion fér presetinmatning: TNC:n visar de
inmatningsmojligheter som finns tillgangliga i
softkeyraden. Beskrivning av
inmatningsmajligheterna: se féljande tabell

Valj den rad i Preset-tabellen som du vill &ndra
(radnumret motsvarar Preset-numret)

Vaélj i forekommande fall kolumnen (axeln) som du vill
andra i Preset-tabellen

Vaélj via softkeys en av de tillgangliga
inmatningsmojligheterna (se efterfoljande tabell)
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Funktion

Softkey

Overfor verktygets arposition (matklockans)
direkt som ny utgangspunkt: Funktionen lagrar
endast utgdngspunkten i den axel som markdren
for tillfallet befinner sig i.

4]

Tilldela verktygets arposition (matklockans) ett
valfritt varde: Funktionen lagrar endast
utgdngspunkten i den axel som markoéren for
tillfallet befinner sig i. Ange Onskat varde i det
invéxlade fonstret

Forskjut en i tabellen redan lagrad utgangspunkt
inkrementalt: Funktionen lagrar endast
utgangspunkten i den axel som markoéren for
tillfallet befinner sig i. Ange 6nskat
korrigeringsvarde med korrekt fértecken i det
invaxlade fonstret. Vid aktiv tum-visning: Ange
vardet i tum, TNC:n réknar internt om det
inmatade vardet till mm

KORRIGERA
PRESET

Ange ny utgangspunkt direkt utan att inkludera
kinematiken (axelspecifik). Anvand bara denna
funktion om din maskin ar férsedd med ett
rundbord och du vill placera utgdngspunkten i
rundbordets centrum genom direkt inmatning av
0. Funktionen lagrar endast vardet i den axel som
markoren for tillfallet befinner sig i. Ange 6nskat
varde i det invaxlade fonstret. Vid aktiv tum-
visning: Ange vardet i tum, TNC:n réknar internt
om det inmatade véardet till mm

EDITERA
AKTUELLT
FALT

Skriv den for tillfallet aktiva utgdngspunkten till en
valbar tabellrad: Funktionen lagrar
utgdngspunkten i alla axlar och aktiverar sedan
tabellraden automatiskt. Vid aktiv tum-visning:
Ange vérdet i tum, TNC:n réknar internt om det
inmatade vardet till mm

SPARA
PRESET
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2.4 Installning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)

Forklaring till de vardena som finns sparade i preset-tabellen

Enkel maskin med tre axlar utan rotationsaxlar
TNC:n sparar avstandet fran arbetsstyckets utgangspunkt till
referenspunkten i preset-tabellen (med korrekt fortecken)

Maskiner med vridbara spindelhuvuden
TNC:n sparar avstandet fran arbetsstyckets utgdngspunkt till
referenspunkten i preset-tabellen (med korrekt fortecken)

Maskiner med rundbord
TNC:n sparar avstandet fran arbetsstyckets utgangspunkt till
rundbordets centrum i preset-tabellen (med korrekt fortecken)

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

maskinbord (realiserat genom férandring av kinematik-
beskrivningen) behover i forekommande fall &ven Presets
forskjutas, som inte direkt hor ihop med
delningsapparaten.

RH—ﬂ? Beakta att vid forskjutning av en delningsapparat pa ditt
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Editera preset-tabell

Editeringsfunktioner vid presentationssatt tabell

Softkey

Ga till tabellens borjan

BORJAN

G4 till tabellens slut

Ga till féregaende sida i tabellen

G4 till nasta sida i tabellen

Valja funktioner for Preset-inmatning

&NDRA
PRESET

Aktivera utgangspunkten i for tillfallet valda raden i
preset-tabellen

AKTIVERA

iEEEEA

PRESET

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens slut
(andra softkeyraden)

LAGE TILL
N RADER
VID SLUT

Kopiera markerat félt (andrasoftkeyraden)

KOPIERA

FALT

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden)

INFOGA

FALT

Aterstall den for tillfallet selekterade raden: TNC:n
skriver in - i alla kolumner (andra softkeyraden)

ATER-
STHLL
RAD

Infoga enstaka rad vid tabellens slut
(andra softkeyraden)

INFOGA
RAD

Radera enstaka rad vid tabellens slut
(andra softkeyraden)

RADERA
RAD
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2.4 Installning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)

Aktivera utgangspunkt fran preset-tabellen i driftart Manuell
Vid aktivering av en utgadngspunkt fran Preset-tabellen,
@5 aterstaller TNC:n en eventuell aktiv nollpunktsforskjutning.

En koordinatomrakning som du har programmerat via
cykel 19 Bearbetningsplan eller PLANE-funktionen forblir
daremot aktiv.

Nar du har aktiverat en Preset som inte innehaller varden i
alla koordinat, forblir den senast verksamma
utgadngspunkten aktiv i dessa axlar.

@ Valj driftart Manuell drift

Visa Preset-tabellen
TﬂgLL

Valj det utgadngspunktsnummer som du vill aktivera,
eller

n val] det utgadngspunktnummer du vill aktivera med
Ll knappen GOTO, bekrafta med knappen ENT
Aktivera utgdngspunkt

Bekréafta aktivering av utgangspunkten. TNC:n stéller
in positionsindikeringen samt — om séa har definierats

— grundvridningen

@ Lamna preset-tabell

Aktivera utgangspunkt fran preset-tabellen i ett NC-program

Man anvander cykel 247 for att aktivera utgdngspunkter fran preset-
tabellen under programkaérningen. | cykel 247 definierar man numret
pé den utgadngspunkt som man vill aktivera (se , INSTALLNING
UTGANGSPUNKT (cykel 247)" pa sida 519).
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2.5 Tippning av
bearbetningsplanet (software-
option 1)

Anvandning, arbetssatt

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

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

Det finns tre funktioner tillgéngliga for tiltning av bearbetningsplanet:

Manuell vridning med softkey 3D ROT i driftarterna Manuell drift och
El. Handratt, se "“Aktivering av manuell vridning”, sida 95

Styrd vridning, cykel 19 BEARBETNINGSPLAN i
bearbetningsprogrammet (se ,,BEARBETNINGSPLAN (cykel 19,
software-option 1)” pa sida 525)

Styrd vridning, PLANE-funktion bearbetningsprogrammet (se ,,Plane-

funktionen: Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1)” pa
sida 543)

TNC-funktionen for “3D-vridning av bearbetningsplanet” ar av typen
koordinattransformerande. Darvid forblir bearbetningsplanet alltid
vinkelratt mot den faktiska verktygsaxelns riktning.
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Vid vridning av bearbetningsplanet skiljer TNC:n mellan tva
maskintyper:

Maskiner med tippbara rundbord

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

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

Vid berdkningen av det transformerade koordinatsystemet tar
TNC:n bara hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar av
rundbordet — s& kallade “transformerings” komponenter.

Maskiner med vridbara spindelhuvuden

Spindelhuvudet méste forst positioneras sa att verktyget hamnar

i dnskat bearbetningslage. Detta kan utféras med t.ex. ett L-block.

Den vridna (transformerade) verktygsaxelns ldge &ndrar sig i
forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet: Nar man vrider
maskinen spindelhuvud — m.a.o. dven verktyget — till t.ex. +90° i
B-axel, vrider sig koordinatsystem med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, forflyttar sig
verktyget i det maskinfasta koordinatsystemets X+ riktning.

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

Referenspunktssékning vid vridna axlar

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

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner kan
utgdngspunkten stéllas in pd samma satt som vid ett icke vridet
koordinatsystem. TNC:ns beteende vid installning av utgdngspunkten
beror pad hur maskinparameter 7500 har justerats i din kinematiktabell:

MP 7500, Bit 5=0

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

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

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

Om din maskins tippningsaxlar inte &r styrda méaste
rotationsaxlarnas Ar-positioner anges i menyn fér manuell
vridning: Om rotationsaxelns(arnas) Ar-position inte
overensstdmmer med det inmatade vardet kommer
TNC:n att berakna en felaktig utgangspunkt.

Instéllning av utgangspunkt i maskiner med
rundbord

Om du riktar upp arbetsstycket genom en rundbordsvridning, t.ex.
med avkannarcykel 403, méste du nollstélla rundbordsaxeln efter
uppriktningen fore installningen av utgadngspunkten i linjaraxlarna X, Y
och Z. Annars kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande. Cykel
403 ger mojlighet att gbra detta direkt, genom att man séatter en
inmatningsparameter (se bruksanvisning Avkannarcykler,
"Kompensera grundvridning via en rotationsaxel”).
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Instéllning av utgangspunkten vid maskiner
med system for att vaxla spindelhuvuden

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

Positionsindikering i vridet system

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

Begransningar vid 3D-vridning av
bearbetningsplanet

Avkannarfunktionen grundvridning stér inte till forfogande om du har
aktiverat funktionen tiltning av bearbetningsplanet i driftart manuell

Funktionen "Overfor arposition" ar inte tillaten nar funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren) &r inte tilldtna

9%
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Aktivering av manuell vridning

Valj manuell tiltning: Tryck pé softkey 3D ROT

Placera markoren p&d menypunkten Manuell Drift
med hjélp av pilknapparna

Aktivera manuell tiltning: Tryck pa softkey AKTIV

Placera markoren pa 6nskad rotationsaxel med hjalp
av pilknapparna

Ange vridningsvinkel

Avsluta inmatning: Knappen END

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

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

Om funktionen Vridning bearbetningsplan véljs Aktiv for driftart
Programkdrning, kommer den i menyn angivna vridningsvinkeln att
gélla fran och med det forsta blocket i bearbetningsprogrammet som
utférs. Om du anvéander Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN eller PLANE-
funktionen i bearbetningsprogrammet, ar de vinkelvarden som har
definierats dar verksamma. Vinkelvardet som har angivits i menyn
kommer da att skrivas Over.
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Satt aktuell verktygsaxelriktning som aktiv
bearbetningsriktning (FCL 2-funktion)

Denna funktion maste friges av maskintillverkaren. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

=

Med denna funktion kan du i driftarterna Manuell och El. Handratt
positionera verktyget via de externa riktningsknapparna eller med
handratten i den riktning som verktygsaxeln for tillfallet pekar. Anvéand
denna funktion nar

Du vill frikéra verktyget i verktygsaxelns riktning under ett
programavbrott i ett 5-axligt program

Du vill utféra en bearbetning med handratten eller de externa
riktningsknapparna i Manuell drift med tiltat verktyg.

Valj manuell tiltning: Tryck pé softkey 3D ROT

Placera markéren pad menypunkten Manuell Drift
med hjélp av pilknapparna

UKT-AXEL

£

For att deaktivera funktionen satter man i menyn Vridning
bearbetningsplan menypunkt Manuell drift till Inaktiv.

Aktivera aktiv verktygsaxelriktning som aktiv
bearbetningsriktning: Tryck pé softkey VKT-AXEL

Avsluta inmatning: Knappen END

Nar funktionen Forflyttning i verktygsaxelriktning ar aktiv, visar
statuspresentationen symbolen |&.

&

Denna funktion star aven till férfogande nar du avbryter
programexekveringen och vill kéra axlarna manuellt.
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2.6 Dynamisk
kollisions6vervakning
(software-option)

Funktion

% Den dynamiska kollisionsévervakningen DCM (eng.:
Dynamic Collision Monitoring) maste ha anpassats av din
maskintillverkare i TNC:n och maskinen. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Maskintillverkaren kan definiera godtyckliga objekt som TNC:n skall
Overvaka vid alla forflyttningar av maskinaxlarna. Om avstandet mellan
tva kollisionsévervakade objekt underskrider ett visst varde, kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

TNC:n 6vervakar det aktiva verktyget med den i verktygstabellen
angivna langden och radien for att skydda mot kollision (cylindriskt
verktyg forutséatts).

@ Beakta foljande begransningar:

DCM hjalper till att reducera kollisionsrisken. TNC:n kan
dock inte ta hansyn till alla driftvarianter

Kollisioner mellan definierade maskinkomponenter och
verktyget med arbetsstycket detekteras inte av TNC:n

DCM kan bara skydda maskinkomponenter fran kollision
som din maskintillverkare har definierat korrekt
betraffande dimensioner och position och maskinens
koordinatsystem

Vid vissa verktyg (t.ex. vid frdshuvuden) kan den
kollisionsorsakande diametern vara storre an de
dimensioner som har definieras via
verktygskompenseringen.

@ Beakta foljande begransningar:

Funktionen fér “handrattsoverlagring” med M118 ar
endast mojlig i i kombination med
kollisionsdvervakningen vid stoppad status (STIB blinkar).
For att kunna anvanda M118 utan begransningar sa
maste du antingen stanga av DCM via softkey i menyn
Kollisionsovervakning (DCM) eller aktivera en kinematik
utan kollisionsobjekt (CMOs)

Vid cykler for "Géangning utan flytande ganghuvud”
fungerar DCM bara om den exakta interpoleringen
mellan verktygsaxeln och spindeln har aktiverats i
MP7160

Momentant star inte nagra funktioner till forfogande dar
du kan kontrollera kollisioner fére bearbetningen av
arbetsstycket (t.ex. i driftart Programtest)
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2.6 Dynamisk koll

Kollisionsdvervakning i de manuella driftarterna

| driftarterna Manuel1 eller E1. Handratt stoppar TNC:n en forflyttning,
nar avstandet mellan tva kolissionstvervakade objekt underskrider ett
visst varde. Dessutom reducerar TNC:n matningshastigheten avsevart
nar avstandet till det felutldsande gransvardet ar mindre an 5mm.

TNC:n skiljer pa tre olika zoner for felhanteringen:
Forvarning: Tva kollisionsévervakade objekt befinner sig pa ett
avstand fran varandra som ar mindre éan 14 mm

Varning: Tva kollisionsévervakade objekt befinner sig pa ett avstand
fran varandra som &r mindre an 8 mm

Fel: Tva kollisionsdvervakade objekt befinner sig pa ett avstand fran
varandra som ar mindre an 2 mm
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Zon férvarning

Tva kollisionsdvervakade objekt befinner sig pa ett avstand mellan
varandra som ar mellan 12 och 14 mm. Det presenterade
felmeddelandet (den exakta texten bestdams av maskintillverkaren)
borjar med teckenféljden |<-->|.

Kor axlarna manuellt ur riskomradet, bekata forflyttningsriktningen
Atgarda i forekommande fall orsaken till kollisionsmeddelandet

Efter att det forsta varningssteget har uppnatts (avstand <
A 14 mm) ar maskinforflyttningar med riktningsknappar eller
med handratt mojligt om forflyttningen okar avstandet
mellan kollisionsobjekten, alltsd exempelvis genom
tryckning pa den motsatta axelriktningsknappen.

Forflyttningar som minskar avstandet eller lamnar det
konstant ar bara tilldtna efter att felmeddelandet har
kvitterats.

Denna funktionalitet star enbart till férfogande nar TNC:n
entydigt kan bestdmma en séker returriktning.

Zon varning

Tva kollisionsovervakade objekt befinner sig pa ett avstand mellan
varandra som ar mellan 6 och 8 mm. Det presenterade
felmeddelandet (den exakta texten bestdms av maskintillverkaren)
borjar med teckenfoljden |<->|.

Kvittera felmeddelandet med knappen CE

Kor axlarna manuellt ur riskomradet, bekata forflyttningsriktningen

Atgarda i fsrekommande fall orsaken till kollisionsmeddelandet
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2.6 Dynamisk koll

Zon fel

Tva kollisionsdvervakade objekt befinner sig pa ett avstand mellan
varandra som dr mindre an 2. Det presenterade felmeddelandet (den
exakta texten bestdms av maskintillverkaren) bérjar med
teckenfoljden |<>|. | detta l&ge kan du bara forflytta axlarna efter att
du har deaktiverat kollisionsévervakningen.

@5 Kollisionsrisk!
Sakerstall att du forflytta axlarna i ratt riktning vid
frikérningen. TNC:n utfér inte nagon kollisionsévervakning
i detta lage.

Néar du har deaktiverat kollisionsévervakningen, blinkar
symbolen for kollisionsévervakning i driftartsraden (se
efterféljande tabell).

Funktion Symbol

MANUELL DRIFT
Kollisionssvervakning (DCM)
PROGRAMKURNING AKTIV
MANUELL DRIFT INAKTIV
9% S-IST
9% SLCNml 22: 58 eeees
[X] +222.869 Y -218.286 2 +6.240 é%!
*a +0.000+A +0.000 +B +70.900
#C +0.000 nto 1/3
S1 ©.000
AR &:15 T 5 Z S 250 F e M5 /9
‘ ‘ ‘ ‘ SLUT

Symbol som blinkar i driftartsraden nar
kollisionsdvervakningen inte ar aktiv.
& - E

a Véxla softkeyrad i férekommande fall

P Valj menyn for deaktivering av
kollisionsdvervakningen

Valj menypunkt Manuell drift

Deaktivera kollisionsévervakningen; Tryck pa knappen

ENT, symbolen for kollisionsévervakning blinkar i
driftartsraden
Kvittera kollisions-felmeddelandet med knappen CE
Kor axlarna manuellt ur riskomradet, bekata forflyttningsriktningen
Atgérda i forekommande fall orsaken till kollisionsmeddelandet
Aktivera kollisionsdvervakningen igen: Tryck pa knappen ENT
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Kollisionsovervakning i automatikdrift

Funktionen for handrattséverlagring med M118 ar endast
mojlig i i kombination med kollisionsdvervakningen vid
stoppad status (STIB blinkar).

=y

Nar kollisionsdvervakningen ar aktiv presenterar TNC:n
symbolen *:g i positionspresentationen.

Nar du har deaktiverat kollisionsdvervakningen, blinkar
symbolen for kollisionsévervakning i driftartsraden.

Funktionerna M140 (se ,,Frankorning fran konturen i
verktygsaxelns riktning: M140" pa sida 317) och M150 (se
.Undertryck dndlagesmeddelande: M150" pa sida 322)
leder i forekommande fall till icke programmerade rorelser
nar TNC:n detekterar en kollision vid exekvering av dessa
funktioner!

/N

TNC:n 6vervakar forflyttningar block for block och genererar
foljaktligen en kollisionsvarning i det block som skulle ha skapat en
kollision och stoppar programexekveringen. En matningsreducering
som i Manuell drift sker inte.

Grafisk presentation av skyddsutrymmet (FCL4-funktion)

Via knappen bildskarmsuppdelning kan du lata visa de i din maskin
definierade kollisionsobjekten tredimensionellt (se ,, Program
blockfdljd och Program enkelblock” pa sida 54).

Med nedtryckt hdger musknapp kan du vrida hela visningen av
kollisionsobjekten. Via softkey kan du dven viélja olika
presentationssatt:

Funktion Softkey

PROGRAM BLOCKFGLJD

Vaxla mellan trddmodell och volymetrisk
presentation

© N @ o s W N e e

BEGIN PGM 17011 MM

BLK FORM ©.1 Z X-6@ Y-70 2-20

BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 2Z+45

TOOL CALL 3 Z S3500

L X-5@ v-30 Z+20 RO F1000 M3

L X-30 v-420 Z+10 RR

RND R20

L X+70 v-60 2Z-10

CT X+70 v+30

Vaxling mellan volymetrisk presentation och
transparent visning

@% S-IST
@% SINmI

Funktioner for att vrida, rotera och zooma

+222.869 Y  -218.286 2 +6.240
wa +0.000 *A +0.000 *B +70.900
wC +0.000 Into 13
= S1 ©8.0080 =
&R @:15 T s z|s 2500 F o M5 /g
BORJAN SLUT SIDA SIDA BLOCKFRAM VERKTYG NOLLPUNKT VERKTYG
LASNING BEHOVS- TABELL
tes | TReELL i
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3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

3.1 Programmera och utfora enkla
bearbetningar

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

Anvanda manuell positionering

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

@ Starta programexekveringen: Extern START-knapp

% Begransningar

Den Flexibla Konturprogrammeringen FK,
programmeringsgrafiken och programkérningsgrafiken
finns inte tillgangliga i denna driftart.

Filen $MDI far inte innehalla ndgra programanrop (PGM
CALL).

Exempel 1

Ett arbetsstycke skall forses med ett 20 mm djupt hal. Efter
uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och installningen av
utgdngspunkten kan borrningen programmeras och utféras med ett
fatal programrader.

Forst forpositioneras verktyget dver arbetsstycket, darefter till ett
sdkerhetsavstand 5 mm Over halet. Dessa positioneringar utférs med
L-block (ratlinje). Darefter utfors borrningen med cykel 1
DJUPBORRNING

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 L Z+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

104

z A

50

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

Frikor verktyg (F MAX = snabbtransport)
Positionera verktyg med F MAX over hélet,
Spindel till

3 Manuell positionering @



3.1 Programmera och utfora enkla beariningar

Ratlinjefunktion L (se , Rétlinje L" pa sida 250), cykel BORRNING (se
.BORRNING (cykel 200)" pa sida 362).

HEIDENHAIN iTNC 530

Definiera cykel BORRNING

Verktygets sdkerhetsavstand dver halet
Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
Borrmatning

Djup for varje ansattning innan atergang
Véantetid efter varje frikdrning i sekunder
Koordinat for arbetsstyckets yta
Verktygets sdkerhetsavstand dver halet
Vantetid vid hélets botten i sekunder
Anropa cykel BORRNING

Frikérning av verktyget

Programslut

" @



3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

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

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

Notera Vridningsvinkel och upphév Grundvridningen

B Valj driftart: Manuell positionering

[? Vélj rundbordsaxel, ange den noterade
| vridningsvinkeln och matning t.ex. L €+2.561 F50

Avsluta inmatningen

Tryck pa den externa START-knappen: Det snett
placerade arbetsstycket justeras genom vridningen
av arbetsstycket

®
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Sakra eller radera program fran $MDI

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

Valj driftart: Program- inmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen: Knapp PGM MGT (Program
MG Management)
Markera filen $MDI
KopzeR Valj "Kopiera fil": Softkey KOPIERA
ocplve
MALFIL =
BORRNING Ange ett namn, under vilket det aktuella innehallet i

filen $MDI skall sparas

Utfor kopieringen

UTFG6R

Ldmna filhantering: Softkey SLUT
SLUT

For att radera innehallet i filen %$MDI gér man pé ungefar samma
satt: Istéllet for att kopiera raderar man innehallet med softkey
RADERA. Vid nasta vaxling till driftart Manuell positionering visar
TNC:n en tom fil $MDI.

@ Nar man vill radera $MDI, s&

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

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

Ytterligare information: se "Kopiera enstaka fil”, sida 124

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Grunder

4.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

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

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

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

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

Koordinatsystem

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

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Grunder

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater skapar
man aven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga koordinater. Vid

arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter ar det ofta Y A
enklare att definiera positionerna med hjalp av polédra koordinater.

| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver polara — N
koordinater endast positioner i ett plan. Polara koordinater har sin '/ PR ‘\

nollpunkt i Pol CC (CC = circle centre; eng. cirkelcentrum). En position / PA; .
i ett plan bestdms da entydigt genom: . PA,

Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen PR PA
1

Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och linjen 10 Y
som forbinder Pol CC med positionen N

0°

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel
Pol bestdmmes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i ett 30
av de tre mojliga planen. Dessa bada koordinater bestdmmer samtidigt
vinkelreferensaxeln fér den poléra koordinatvinkeln PA.

x ¥

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absoluta och inkrementala
arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

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

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater:

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

Inkrementala arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar fran den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en relativ
(tdnkt) nollpunkt. Vid programframstaliningen motsvarar inkrementella
koordinater foljaktligen méattet mellan den senaste och den darpa
féljande bor-positionen. Verktyget kommer att forflytta sig med detta
matt. Darfor kallas relativa koordinatangivelser dven for kedjematt.

Ett inkrementalt méatt kdnnetecknas av ett ”1"” fore axelbeteckningen.

Exempel 2: Borrning med inkrementala koordinater

Absoluta koordinater for hal 4

X =10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluta och inkrementella polara koordinater
Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferensaxeln.

Inkrementala koordinater utgar alltid fran den sist programmerade
verktygspositionen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Grunder

Installning av utgangspunkt

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

Om det forekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets ritning
sd anvander man forslagsvis cyklerna for koordinatomrakningar (se
. Cykler fér koordinatomrakning” pé sida 513).

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

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

Exempel

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

Filer
Filer i TNC:n Typ
Program
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format A
smarT.NC-filer
Strukturerat Unit-program HU
Konturbeskrivning HC
Punkttabeller for bearbetningspositioner .HP
Tabeller foér
Verktyg T
Verktygsvaxlare .TCH
Paletter P
Nollpunkter .D
Punkter PNT
Presets .PR
Skardata .CDT
Skarmaterial, arbetsstyckesmaterial .TAB
Beroende data (t.ex. struktureringspunkter) .DEP
Text som
ASClI-filer A
Hjalp-filer .CHM
Ritningsdata som
ASCll-filer .DXF

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

som filer.

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

Med TNC:n kan du hantera ett ndstan obegransat antal filer, det
handlar om atminstone 25 GByte (2-processorversion: 13 GByte).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Grunder

4.2 Filhantering

Filers namn

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

Frocz A

Filnamn Filtyp

Filnamnens langd skall inte 6verskrida 25 tecken, annars kan TNC:n
inte visa hela programnamnet. Tecken ;3 * \ / " ? <> . drinte tilldtna
i filnamn.

@ Andra specialtecken och sarskilt mellanslag far du inte
anvanda i filnamnen.

Den maximalt tillatna langden pa filnamn far vara sa lang
att den maximalt tilldtna sokvagslangden pa 256 tecken
inte dverskrids (se ,,Sokvag"” pa sida 117).

Datasakerhet

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

Med de kostnadsfria datadverféringsprogramvaran TNCremo NT
erbjuder HEIDENHAIN en enkel mojlighet att ta backup pa data som
finns lagrade i TNC:n.

Dessutom behdver man en diskett eller CD med sakerhetskopior pa
alla maskinspecifika data (PLC-program, maskinparametrar mm).
Kontakta i férekommande fall Er maskintillverkare.

@ Om alla filerna som finns pa harddisken (> 2 GByte) skall
sakerhetskopieras, kan detta ta flera timmar i ansprak.
Sadana sakerhetskopieringar utféres férslagsvis under
natten.

Radera da och da de filer som inte langre behovs sa att
TNC:n alltid har tillrackligt ledigt harddiskutrymme for
systemfiler (t.ex. verktygstabellen).

For harddiskar kan man rédkna med att det, beroende pa
@5 driftvillkoren (t.ex. vibrationer), efter 3 till 5 ar sker en

okning av antalet fel. HEIDENHAIN rekommenderar darfor

att man later ndgon kontrollera harddisken efter 3 till 5 ar.
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Kataloger

Eftersom harddisken kan lagra méanga program respektive filer lagger
man dessa filer i kataloger (mappar). Pa detta satt far man en god
overblick dver sina filer. | dessa kataloger kan ytterligare kataloger
l&ggas in, s kallade underkataloger. Med knappen -/+ eller ENT kan
man vélja att visa eller inte visa underkataloger.

% TNC:n kan hantera maximalt 6 katalognivaer!

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

Katalogers namn

Namnet pa en katalog far vara sé langt att den maximalt tilldtna
sokvagslangden inte dverskrids (se ,Sokvag” pa sida 117).

Sokvag

En s6kvag anger en logisk enhet och samtliga kataloger resp.
underkataloger i vilken en fil finns lagrad. De olika uppgifterna skiljs
fran varandra med ett "\".

% Den maximalt tillatna sokvagslangden, alltsa alla tecken
for enheten, kataloger och filnamn inklusive extension, far
inte dverskrida 256 tecken!

Exempel

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

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

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

Oversikt: Funktioner i filhanteringen

%. Nar du vill arbeta med den aldre filhanteringen, maste du
véxla till den gamla filhanteringen via MOD-funktionen (se
,Andra instéllning PGM MGT" pa sida 725)

Funktion

Softkey Sida

Kopiera enstaka filer (och konvertera) IE Sida 124
=)
Valj méalkatalog Sida 124
t@
Visa en viss filtyp . Sida 120
Skapa ny fil Sida 123
O
Visa de 10 sist valda filerna ststa Sida 127
[
Radera fil eller katalog ngﬁ« Sida 128
Markera fil Sida 129
Dop om fil ooe on Sida 131
fod)= 2
Skydda fil mot radering och férandring ﬁnn Sida 131
Upphav fI|Skydd ols_:&‘nnar S|da 131
Oppna smarT.NC-program oP%sn Sida 122
Hantera natverksenheter - Sida 136
Kopiera katalog Sida 127
=]
Visa en enhets kataloger igt%,,w
Radera en katalog med alla = gaoern Sida 131
underkataloger %m
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Kalla upp filhantering
- Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n visar fonstret for
filhantering (Bilden till hdger visar grundinstéliningen.

Om TNC:n visar en annan bildskdrmsuppdelning
trycker man péa softkey FONSTER)

Det vanstra, smala fonstret visar tillgdngliga enheter och kataloger.
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller
overforas. En enhet & TNC:ns harddisk, andra enheter &r datasnitten
(RS232, RS422, Ethernet), till dessa kan exempelvis en persondator
anslutas. En katalog kédnnetecknas alltid av en katalogsymbol (vanster)
och ett katalognamn (hoger). Underkataloger ar nagot forskjutna mot
hoger. Om en triangel befinner sig bredvid katalogsymbolen, finns
ytterligare underkataloger tillgéngliga, vilka du kan ta fram med
knappen -/+ eller ENT.

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

MANUELL DRIFT

Filhantering

[TNC : \DUMPPGM
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Presentation Betydelse

Filnamn Namn med maximalt 16 tecken

Typ Filtyp

Storlek Filstorlek i Byte

Andrad Datum och klockslag nér filen &ndrades
senaste gangen. Instéllbart datumformat

Status Filens egenskaper:

E: Programmet ar valt i driftart
Programinmatning/Editering

S: Programmet ar valt i driftart Programtest
M: Programmet ar valt i ndgon av
Programkdérningsdriftarterna

P: Filen ar skyddad mot radering och
féréndring (Protected)

+: Det finns beroende filer tillgdngliga
(struktureringsfil, verktygsanvandningsfil)
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Vilja enhet, katalog och fil

Kalla upp filhantering
MGT

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

Forflytta markoren frén hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markdren upp och ner i ett fonster

Forflytta markdren sida for sida upp och ner i ett
fonster

Steg 1: Vélj enhet

Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret:

Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ, eller

Tryck pé knappen ENT

Steg 2: Valj katalog

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

o Tryck pa softkey VALJ TYP

TYP

vaLy Tryck pé softkey for den dnskade filtypen, eller

visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller

4% .H o Anvand wildcards, t.ex. visa alla filer, av filtyp .H, som
borjar med 4

Markera dnskad fil i det hogra fonstret:

i Tryck pa softkey VALJ, eller

ﬂ Tryck pa knappen ENT

TNC:n aktiverar den valda filen i den driftart som man befinner sig i da
man kallar upp filhanteringen
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Valj smarT.NC-program

Program som har skapats i driftart smarT.NC kan 6ppnas i driftart
Programinmatning/editering med antingen smarT.NC-editorn eller
med Klartext-editorn. Standardmaéssigt 6ppnar TNC:n .HU- och .HC-
program med smarT.NC-editorn. Nar du vill dppna programmet med
Klartext-editorn gar du till vaga pa foljande satt:

Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller softkeys for att flytta markéren till en .HU
eller en .HC-fil:

Forflytta markdren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

Forflytta markdren sida for sida upp och ner i ett
fonster

Véxla softkeyrad

Valj undermeny for selektering av editor

LawreRT Oppna .HU- eller .HC-program med klartext-editor
-

sner o Oppna .HU-program med smarT.NC-editor

snarT N Oppna .HC-program med smarT.NC-editor

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

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

NY Ange det nya katalognamnet, tryck pa knappen ENT

SKAPA KATALOG \NY?

Godkann med softkey JA, eller

avbryt med softkey NEJ

Skapa en ny fil (endast mdéjligt pa enhet TNC:\

Valj den katalog som filen skall skapas i

NY o Ange det nya filnamnet med filextension, tryck pa
knappen ENT

= Oppna dialog for att skapa en ny fil

NY o Ange det nya filnamnet med filextension, tryck pa
knappen ENT
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Kopiera enstaka fil

Forflytta markoren till filen som skall kopieras
KoPIERA Tryck pa softkey KOPIERA: Vélj kopieringsfunktionen

oo TNC:n presenterar en softkeyrad med flera
funktioner. Alternativt kan du dven anvanda genvégen

CTRL+C, for att starta kopieringen

Ange malfilens namn och bekrafta genom att trycka
pa knappen ENT eller pa softkey OK: TNC:n kopierar
filen till den aktuella katalogen eller till den valda
malkatalogen. Den ursprungliga filen forblir
oféréndrad, eller

Tryck pa softkey valj mélkatalog for att valja
o malkatalogen fran ett invaxlat fonster och tryck pa
knappen ENT eller pa softkey OK for att dverfora:
TNC:n kopierar filen med samma namn till den valda
katalogen. Den ursprungliga filen forblir oféréndrad

=

@ TNC:n visar ett 6verlagrat fonster med information om hur
langt kopieringsforloppet har fortskridit om kopieringen
startades med softkey knappen ENT eller med softkey OK.
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Kopiera filer till en annan katalog

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

Hogra fonstret

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

Vanstra fonstret
Valj katalogen med filerna som du vill kopiera och visa filerna med

knappen ENT
Visa funktionen for att markera filer

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

Kop Rk Kopiera de markerade filerna till mélkatalogen
505D

Ytterligare markeringsfunktioner: se “Markera filer”, sida 129
Om man har markerat filer i bade det vanstra och i det hogra fonstret
sd kommer TNC:n att kopiera fran katalogen som markdren befinner
sig i.
Skriv over filer
Né&r man kopierar filer till en katalog som redan innehaller filer med
samma filnamn, sa frdgar TNC:n om filerna i méalkatalogen far skrivas
over:
Skriv 6ver alla filer: Tryck pa softkey JA eller
Skriv inte dver nagra filer: Tryck pa softkey NEJ eller
Bekrafta varje enskild fil som skall skrivas 6ver: Tryck pé softkey
GODKANN

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

Kopiera tabell

Nar man kopierar tabeller kan man skriva éver individuella rader eller
kolumner i méltabellen med softkey ERSATT FALT. Forutsattning:

maltabellen maste redan existera

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

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

Den externt genererade tabellen skall vara av filtyp .A
(ASCII). | dessa fall kan tabellen innehalla godtyckliga
radnummer. Nar du skapar filtyp .T, méaste tabellen ha en
stigande kontinuerlig radnumrering som bérjar med O.

Exempel

| en forinstallningsapparat har man matt upp verktygslangden och
verktygsradien for 10 nya verktyg. Forinstéliningsapparaten genererar
verktygstabellen TOOL.A med 10 rader (motsvarar 10 verktyg) och
kolumnerna

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

Kopiera denna tabell frdn den externa dataenheten till en valfri
katalog

Nar man kopierar en externt genererad tabell med TNC:ns
filhanterare till den befintliga tabellen TOOL.T: TNC:n frdgar om den
befintliga verktygstabellen TOOL.T skall skrivas dver:

Om man trycker pa softkey JA s& kommer TNC:n att skriva 6ver den
aktuella filen TOOL.T fullstandigt. Efter kopieringen bestar alltsa
TOOL.T av 10 rader. Alla kolumner — naturligtvis med undantag for
kolumnerna nummer, ldngd och radie — aterstalls

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

% Fér att kunna kopiera kataloger maste du ha stallt in
visning sa att TNC:n visar kataloger i det hogra fonstret (se
.Anpassa filhanteringen” pa sida 132).

Beakta att vid kopiering av kataloger kopierar TNC:n bara
de filer som ocksa visas med den aktuella
filterinstéllningen.

Forflytta markoren i det hogra fonstret till katalogen som du vill
kopiera.

Tryck pa softkey KOPIERA: TNC:n visar ett invaxlat fonster for
selektering av malkatalogen.

Valj mélkatalogen och bekrafta med knappen ENT eller softkey OK:
TNC:n kopierar den valda katalogen inklusive underkataloger till den
valda malkatalogen.

Kalla upp en av de senast valda filerna

wwer ozt [Fjlhantering
bom Kalla upp filhanteringen L
MGT [ TNC : \DUMPPGM 17000.H
~ @TNC: =)
1320
Z13DGRAF o
» Oney RS
» CIBHB Onew b :
. . . o » CIDEMO Oneu 1: TNC:\DUMPPGM\STAT.H o
s=r Visa de 15 sist valda filerna: Tryck pé softkey SISTA SoLreee OnuLLreg) 21 NG \ourPromaseaRa &
e I3 %ﬂxr Bcap 3: TNC:\DUMPPGM\EMOSEFK.H
Fl LE RNA JFictureMes Hdeue1 4: TNC:\DUMPPGM\1GB.H
JFixtureLib Euzpl 5: TNC:\DUMPPGM\FK1.H =2
» QFK Im1 B: TNC:\DUMPPGM\EX16.H 27.04.20¢ ————+ W
oes qm ?: TNC:\DUMPPGM\SCHNEIDE.H el
S 1 1;:220 8+ TNC:\DUMPPGM\MBPROGSA. T A e et =T
CIHeB Mi1v7o0z | 9F TNC:\DUMPPGM\ZIEHSTEZ.H R ﬂ
CIMHL B17011 A: TNC:\DUMPPGM\EXT1.H 9.04.20¢ Denoe
" . » - . . . . » CINEWDEMO élE B: TNC:\DXF\WERKZEUGPLATTE.DXF 27.04.20
Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du vill kalla SpeneLN o N N Eveare: sl
Ziservice ;ma D: TNC:\DUMPPGM\DCM.H 7'01"29(
upp: ISKT o E: TNC:\DUMPPGM\WZPL .DXF 7‘54‘20( é@
» CismarTNC = : N
b Citncauide g::L Aubryt :‘::‘;::
. Forflytta markdren upp och ner i ett fonster DL D3ser mTrez- 18,0828 e
* * [Base?1 H 542 27.04.20¢ ----- 5
VOK ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ AVSLUTA

Valj fil: Tryck pa softkey VALJ, eller

ﬂ Tryck pa knappen ENT
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Radera fil

Forflytta markoren till filen som skall raderas
RevERR Valj raderingsfunktionen: Tryck pé softkey RADERA.
TNC:n fragar om filen verkligen skall raderas
Bekréafta radering: Tryck pa softkey JA eller
Avbryt radering: Tryck pa softkey NEJ

Radera katalog

Radera forst alla filer och underkataloger fran katalogen som du vill

radera.

Forflytta markoren till katalogen som du vill radera

RADERR Valj raderingsfunktionen: Tryck pa softkey RADERA.
TNC:n frdgar om katalogen verkligen skall raderas

Bekréafta radering: Tryck pa softkey JA eller
Avbryt radering: Tryck pa softkey NEJ
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Markera filer

Markeringsfunktioner

wn
o
=
8

Markera enstaka fil

Markera alla filer i katalogen

Markera enstaka fil

MARKERA
FIL

il ==

Markera alla filer i katalogen

MARKERA
ALLA
FILER

Upphav markeringen fér en enskild fil

UPPHAY
MARKERING

Upphéav markeringen for alla filer

UPPHAY
ALL
MARKERING

Kopiera alla markerade filer

D
3
X

7
&
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4.3 Arbeta med filhanteringen

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

Forflytta markdren till den forsta filen

Visa markeringsfunktioner: Tryck péd softkey
MARKERA
Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL

|IHI| Forflytta markdren nasta fil. Fungerar bara via
softkeys, navigera inte med pilknapparna!

Markera ytterligare filer: Tryck pa softkey
P MARKERA FIL o.s.v.

Kop . ARK. Kopiera markerade filer: Tryck pa softkey

s KOP. MARK., eller

Radera markerade filer: Tryck pé softkey SLUT for att
X ldmna markeringsfunktionen och tryck darefter pa

softkey RADERA f6r att radera de markerade filerna

Markera filer med Shortcuts
Forflytta markoren till den forsta filen
Tryck pa knappen CTRL och hall den nedtryckt
Flytta markoren till ytterligare filer med pilknapparna
BLANK-knappen markerar filen

Nar du har markerat alla dnskade filer: Slapp CTRL-knappen och
utfor onskad filoperation

@ CTRL+A markerar alla filer som befinner sig i den aktuella
katalogen.

Om du istéllet for knappen CTRL trycker pa knappen
SHIFT, markerar TNC:n automatiskt alla filer filer som du
valjer med pilknapparna.
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Do6p om fil

Forflytta markoren till filen som skall dopas om

oor on Valj funktionen for att dopa om
oo o)

Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte andras
Utfor omdoépningen: Tryck pa knappen ENT
Specialfunktioner

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

e Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION.
SkvooR Aktivera filskydd: Tryck pa softkey SKYDDA, filen far
9 status P
Upphav filskyddet: Tryck pa softkey UPPHAV SKYDD.

4.3 Arbeta med filhanteringen

Ansluta/ta bort USB-enheter
Flytta markoren till det vanstra fonstret

en Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION FUNKTION.

So6k USB-enhet

For att ta bort USB-enheten: Flytta markéren till USB-
enheten

Ta bort USB-enhet

Y Mk

Ytterligare information: Se "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-
funktioner)”, sida 137
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Anpassa filhanteringen

Menyn fér anpassning av filhanteringen kan du 6ppna antingen genom Filhantering B
att klicka med musen péa sokvagen eller via softkey:
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT e Fitonan | oo s mowon [ mnaras [stat |
. . 9I1HL FCWTi Datumformat » :z::r;i;:tﬂz;:ell 2 25.10.20¢ :::: —7
Valj den tredje softkeyraden Grmonn  |[icooes: (Eetrmes s micees ST 0 0ol MY 0
Ciservice iHcpoc1 [ | HU 678 31.01.20¢ ---- “
Tryck pa softkey FLER FUNKTION. e e i -
o . . » Jtncguide [ICSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢
Tryck pa softkey OPTIONER: TNC:n tar fram menyn foér anpassning P»ucg_lvnend e Ko 150 31012
av filhanteringen = i
Flytta markdren till 6nskad instalining med pilknapparna o | Ee i hEeR Dﬂ
e el el KN HC 876 09.07.20¢ o=
Aktivera/deaktivera de 6nskade instéllningarna med Blank-knappen Snese. No "B ailorze || [
o el . . . s N fia 2vionzor | |
Du kan utféra féljande anpassningar av filhanteringen: iEHemEL PO i e e
JHEBELSTUD HC 150 31.01.20¢
JEHEBELSTUD HU 632 31.01.200---- .| E i
Bookmarks e Trmre ol =
Via bokmarken hanterar du dina katalogfavoriter. Du kan lagga till ston ston S eronr Fier
t [} ES SLUT
eller ta bort den aktiva katalogen eller radera alla bokmarken. Alla i i

kataloger som du har lagt till visas i bokmaérkeslistan och kan darfor
selekteras snabbt

Visning

| menypunkten Presentationsséatt bestdmmer du vilken information
som TNC:n skall visa i filfénstret

Datumformat
I menypunkten datumformat bestdmmer du i vilket format TNC:n
skall presentera datumen i kolumnen Andrad

Instédllningar

Nar markoren befinner sig i katalogtradet: Bestammer om TNC:n
skall véxla till fénstret vid tryckning pa knappen pil hdger eller om
TNC:n i férekommande fall skall dppna tillgadngliga underkataloger.
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Arbeta med Shortcuts

Shortcuts ar kortkommandon som aktiveras genom bestdmda
knappkombinationer. Kortkommandon leder alltid till en funktion som
du aven hade kunnat utfora via en softkey. Féljande Shortcuts finns
tillgangliga:

CTRL+S:

Valja fil (se daven "Valja enhet, katalog och fil" pa sida 120)

CTRL+N:

Starta dialog for att skapa en ny fil/en ny katalog (se &ven " Skapa en
ny fil (endast mojligt pad enhet TNC:\)” pa sida 123)

CTRL+C:

Starta dialog for att kopiera valda filer/kataloger (se dven "Kopiera
enstaka fil” pa sida 124)

CTRL+R:

Starta dialog for att dépa om vald fil/katalog (se aven “"Dop om fil”
pa sida 131)

Knappen DEL:

Starta dialog for att radera valda filer/kataloger (se aven "Radera fil”
pa sida 128)

CTRL+O:

Starta 6ppna-med-dialog (se dven “Valj smarT.NC-program” pé sida
122)

CTRL+W:

Vaxla bildskdrmsuppdelning (se dven "Datadverforing till/fran en
extern dataenhet” pa sida 134)

CTRL+E:

Visa funktioner for att anpassa filhanteringen (se dven “Anpassa
filhanteringen” pa sida 132)

CTRL+M:

Anslut USB-enhet (se dven "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-
funktioner)” pé sida 137)

CTRL+K:

Ta bort USB-enhet (se dven "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-
funktioner)” pé sida 137)

Shift+pilknapp upp resp. ner:

Markera flera filer alt. kataloger (se dven "Markera filer” pa sida 129)
Knappen ESC:

Avbryt funktionen

4.3 Arbeta med filhanteringen
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4.3 Arbeta med filhanteringen

Datadverforing till/fran en extern dataenhet

Innan man kan 6verfora filer till en extern dataenhet maste
datasnittet stallas in (se , Instélining av datasnitt” pa sida
713).

Nér du 6verfor data via det seriella datasnittet, kan
problem intraffa pa grund av den anvéanda
datadverféringsprogramvaran, vilka eventuellt kan
atgardas genom att upprepa overfoéringen.

iy

Kalla upp filhanteringen
MGT

Valj bildskdrmsuppdelning for datadverféring: Tryck
pa softkey FONSTER. | den vénstra bildskdrmshalvan
visar TNC:n alla filer i den aktuella katalogen och i den
hogra bildskarmshalvan alla filer som finns lagrade i
root-katalogen TNC:\

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

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

Forflytta markdren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Om man vill kopiera frdn TNC:n till den externa dataenheten forflyttar
man markoren i det vanstra fonstret till filen som skall dverforas.
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Om man vill kopiera fran den externa dataenheten till TNC:n forflyttar
man markoren i det hogra faltet till filen som skall Gverféras.

KOPIERA

e

MARKERA

Valj en annan enhet eller katalog: Tryck pa softkey for
katalogval, TNC:n visar ett invaxlat fonster. Valj den
Onskade katalogen i det invaxlade fénstret med
pilknapparna och knappen ENT

Overfor enstaka filer: Tryck pa softkey KOPIERA, eller

Overfor flera filer: Tryck pa softkey MARKERA (i den
andra softkeyraden, se "Markera filer”, sida 129)

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

FONSTER

Avsluta datadverforingen: Forflytta markoéren till det
vanstra fonstret och tryck darefter pa softkey
FONSTER. TNC:n visar &ter filhanteringens
standardfénster

For att valja en annan katalog vid presentation i dubbla
filfonster, trycker man pa softkeyn for katalogval. Valj den
oOnskade katalogen i det invaxlade fonstret med
pilknapparna och knappen ENT!
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4.3 Arbeta med filhanteringen

TNC:n i natverk

- 0 A . manusiier P -Ei ichern/Editi
(& Foransluta Ethemetkortet tll ditt nétverk, se “Ethemet- DateioName - IEIEEE—
datasnitt”, sida 717. :

TINC: \DUMPPEM\* . %

=

For att ansluta iTNC med Windows XP till ditt ndtverk, se

NEU .BAK 331 05-10-2004 12:26:31

N
"Natverksinstallningar”, sida 777. P— Lcor 11082 27-04-2005 07:53:40 | %
. . NEU .CDT 4768 27-04-2005 07:53:42 Q
TNC:n loggar felmeddelanden som intraffar under ney © 127 10-04-2008 13:13:82 |
natverksdriften (se , Ethernet-datasnitt” pa sida 717). LA e m o weenzes wanm | g

cap Ldxf  17@8K ©8:01:45

deue1 Ldxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSE

uzpl Ldxf 22611 18-01-2001 10:37:38

Nar TNC:n ar ansluten till ett natverk, far du tillgang till maximalt 7
ytterligare enheter i det vanstra katalogfonstret (se bilden). Alla

1 WH 688 + 27-84-2005 07:53:28

1639 WH 7832K + 12-07-2005 10:00:45

AT

tidigare beskrivna funktioner (vélja enhet, kopiera filer 0.s.v.) géller IR

aven for natverksenheter, savida Era dtkomstrattigheter tilldter detta. S P ENCNSD VTR (0 a3

Logga pé och Iogga ur nétverk SEITE SEITE LOSCHEN UMBENEN . ZUSATZL ‘
MARKIEREN N N :

Valj filhanteringen: Tryck p& knappen PGM MGT, | ) v ruver. | ENDE

c forekommande fall vélj bildskdrmsuppdelning med

softkey FONSTER som visas i bilden uppe till hdger

Hantera natverksenhet: Tryck pa softkey NATVERK
(andra softkeyraden). | det hogra fonstret visar TNC:n
méjliga ndtverksenheter som du har dtkomst till. Med
nedan beskrivna softkeys definieras forbindelsen
med respektive enhet

Funktion Softkey

Uppréatta natverksforbindelse, TNC:n skriver ettM
i kolumnen Mnt, nar forbindelsen ar aktiv. Man O
kan forbinda upp till 7 ytterligare enheter med

TNC:n

Avsluta natverksforbindelse
Uppratta automatiskt natverksférbindelse nar
TNC:n startas upp. TNC:n skriver ett Ai kolumnen Tk

Auto nar forbindelsen uppréattas automatiskt

Uppréatta inte automatiskt natverksforbindelse e

AUTOMAT .

nar TNC:n startas upp ANSLUTN.

Det kan ta en ganska lang tid att uppratta natverksférbindelsen. TNC:n
presenterar da [READ DIR] uppe till hoger i bildskdrmen. Den maximala
overforingshastigheten ligger mellan 2 och 5 MBit/s, beroende pa
vilken datatyp som &verfoérs samt hur hdg natbelastningen ar.
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USB-enheter till TNC:n (FCL 2-funktioner)

Extra enkelt &r det att spara eller lasa in data till TNC:n via USB-
enheter. TNC:n stodjer foljande USB-blockenheter:

Diskettenhet med filsystem FAT/VFAT

Minneskort med filsystem FAT/VFAT

Harddiskar med filsystem FAT/VFAT

CD-ROM-enheter med filsystem Joliet (ISO9660)
TNC:n detekterar sddana USB-enheter automatiskt nar de ansluts.
USB-enheter med andra filsystem (t.ex. NTFS) stddjs inte av TNC:n.

Vid inkopplingen visar da TNC:n felmeddelandet USB: TNC:n stodjer
inte enheten.

@ TNC:n visar felmeddelandet USB: TNC:n stédjer inte
enheten dven nar du ansluter en USB-hub. | detta fall
kvitterar du helt enkelt felmeddelandet med knappen CE.

| princip skall alla USB-enheter med ovan angivna
filsystem kunna anslutas till TNC:n. Kontakta
HEIDENHAIN om problem dndéa skulle uppsta.

| filhanteringen ser du USB-enheterna som egna enheter i
katalogstrukturen, sé att du kan anvénda de i tidigare avsnitt beskrivna
funktionerna for filhantering.

@ Din maskintillverkare kan tilldela USB-enheter fasta namn.
Beakta maskinhandboken!

HEIDENHAIN iTNC 530

4.3 Arbeta med filhanteringen
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For att ta bort en USB-enhet behdver du gora péa féljande satt:
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj det vénstra fonstret med pilknappen

Valj USB-enheten som skall kopplas bort med
pilknapparna

Véxla softkeyrad
Valj Fler funktioner

Valj funktionen for att ta bort USB-enheter: TNC tar
bort USB-enheten fran katalogstrukturen

Avsluta filhanteringen

Omvant kan du ateransluta en bortkopplat USB-enhet genom att
trycka pa féljande softkey:

Valj funktionen for att ansluta USB-enheter

4.3 Arbeta med filhanteringen
@000
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4.4 Oppna och mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN-
klartext-format

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

TNC:n numrerar ett bearbetningsprograms block i en stigande
ordningsféljd.

Det forsta blocket i ett program innehaller texten BEGIN PGM,
programnamnet och den anvanda mattenheten.

De dérpa féljande blocken innehaller information om:

Raémnet

Verktygsanrop

Framkdérning till en saker position
Matningshastighet och varvtal
Konturrérelser, cykler och andra funktioner

Det sista blocket i ett program innehaller texten END PGM,
programnamnet och den anvanda mattenheten.

verktygsanrop kor till en saker position, fran vilkken TNC:n

@ HEIDENHAIN rekomenderar att du efter ett
kan positionera utan risk for kollision till bearbetningen!

Definiera raamne: BLK FORM

Direkt nar man har dppnat ett nytt program definierar man ett
fyrkantigt obearbetat arbetsstycke. For att definiera rédmnet i
efterhand, trycker man pa knappen SPEC FCT och déarefter pa softkey
BLK FORM. TNC:n behdver denna definition for grafiska simuleringar.
Raamnets sidor far vara maximalt 100 000 mm langa och maste ligga
parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta rdédmne bestams med hjalp av
tvé hérnpunkter:

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

MAX-punkt: fyrkantens stdrsta X-, Y- och Z-koordinat; ange absoluta
eller inkrementala varden

@ Raamnesdefinitionen behdvs endast om man vill testa
programmet grafiskt!

HEIDENHAIN iTNC 530

Block

10 L|{X+10 Y+5 RO F100 M3

Konturfunktion Ord

Blocknummer

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

Oppna ett nytt bearbetningsprogram

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart Programinmatning/ wwe ot | PROGRAM INMATNING
Editering. Exempel pd en programdppning: DEF BLK FORM: MAX-VARDE ?
@ BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM ©.1 2Z X+0 Y+0 2Z-40

V3lj driftart Programinmatning/Editering = BES FUd Hord  BGEEE WREE

[=

Y] I
3 END PGM BLK MM

i

=0
]

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT
MGT

=

DIAGNOSIS

o
ﬁ}mﬂ :
o
b}

Vélj katalogen som det nya programmet skall sparas i:

o
5
S
N
©

0
v.|

FILNAMN = ALT.H

Ange det nya programmets namn, bekrafta med
knappen ENT

E Valj méattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
TNC:n véaxlar till programfénstret och 6ppnar dialogen
for definition av BLK-FORM (rdamne)

SPINDELAXEL PARALLELL X/Y/Z ?
@ Ange spindelaxel, t.ex. Z

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT ?

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

=N koordinater, bekrafta varje koordinat med ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

Ange i tur och ordning MAX-punktens X-, Y- och Z-
koordinater, bekrafta varje koordinat med ENT
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Exempel: Presentation av BLK-form i NC-programmet

0 BEGIN PGM NEU MM Programbdrjan, namn, mattenhet

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-punktskoordinater

3 END PGM NEU MM Programslut, namn, mattenhet

Blocknummer, BEGIN- och END-block genereras automatiskt av TNC:n.

@ Om man inte vill programmera nagon raamnes-definition
avbryter man dialogen vid Spindelaxel parallell X/Y/Z
med knappen DEL!

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

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

Programmera verktygsrorelser i Klartext-dialog

For att programmera ett block bdrjar man med en dialogknapp. | nevceL 0%t | PROGRAM INMATNING
bildskédrmens 6vre rad fragar TNC:n efter alla erforderliga data. HJALP FUNKTION M ?
1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 Z2-40 0 g
2 H 2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2+0 B
Exempel pa en dialog 3 TOOL CALL 1 Z S5000
4 L 2+100 RO FMAX s ;l.
- . 5 L X-280 Y+30 Ro FMAX KE I W
i Oppna dialogen 6 END PGM NEU MM
AR
¥
KOORDINATER? p@n
Demos
Ange mélkoordinaten for X-axeln e
X 10 a
tnto 173
Ei
. . o . . o
{Y: 20 Ange malkoordinaten for Y-axeln, ga till ndsta fraga . ‘ - ‘ e ‘ . ‘ -
med knappen ENT

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR.: ?

Ange "ingen radiekompensering”, ga till ndsta fraga
med knappen ENT

MATNING F=? / F MAX = ENT

Matningshastighet fér denna konturrérelse 100 mm/

100 ENT . T .
min, ga till ndsta frdga med knappen ENT

TILLAGGSFUNKTION M?

et Tilldggsfunktion M3 “spindelstart”, med knappen ENT
avslutar TNC:n denna dialog

| programfonstret visas raden:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Mojliga matningsuppgifter

Funktioner for matningsangivelse

Forflyttning med snabbtransport

Forflytta med automatiskt berédknad matning fran
TOOL CALL-blocket

F AUTO

Forflytta med programmerad matning (enhet
mm/min resp. 1/10 tum/min)

Med FT definierar man istéllet for en hastighet en
tid i sekunder (inmatningsomrade 0.001 till
999.999 sekunder), under vilken den
programmerade rorelsestrackan skall utféras. FT
ar endast verksam i det aktuella blocket

(7]
o
(5]
<

Med FMAXT definierar man istéllet fér en hastighet
en tid i sekunder (inmatningsomrade 0.001 till
999.999 sekunder), under vilken den
programmerade rorelsestrackan skall utforas.
FMAXT &r endast verksam vid knappsatser som ar
férsedda med en snabbtransport-potentiometer.
FMAXT ar endast verksam i det aktuella blocket

FMAXT

4.4 Oppna och mata in program

Definiera matning per varv (enhet mm/varv resp.
tum/varv). Varning: | tum-program kan FU inte
kombineras med M136

Definiera matning per tand (enhet mm/tand resp.
inch/tand) Antal skdr maste vara definierat i
verktygstabellens kolumn CUT.

Fz

i B

Funktioner for dialogledning Knapp
Hoppa 6ver dialogfragan ol
|ewr|
Avsluta dialogen i forvag m
Avbryt dialogen och radera
|
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4.4 Oppna och mata in program

Overfor ar-position
TNC:n méjliggor att verktygets aktuella position éverfors till
programmet, t.ex. nar man

Programmerar forflyttningsblock
Programmera cykler
Definiera verktyg med TOOL DEF

For att det korrekta positionsvardet skall 6verféras gor man pa féljande

satt:
Flytta inmatningsfaltet till det stélle i ett block som du vill verfora
positionen till
Valj funktionen overfor ar-position: TNC:n visar de
axlar som man kan dverfora positionen frén i
softkeyraden
Vaélj axel: TNC:n skriver in den valda axelns aktuella
z position i det aktiva inmatningsfaltet

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

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

TNC:n later softkeyraden for axelval vara aktiv anda tills du
stdnger av den igen genom fornyad tryckning pa knappen
‘Overfor arposition”. Detta beteende galler dven nar du
sparar det aktuella blocket och 6ppnar ett nytt block med
en konturfunktionsknapp. Nar du valjer ett blockelement
som du maste selektera ett inmatningsalternativ via
softkey (t.ex. radiekompenseringen), stanger TNC:n
softkeyraden for axelval.

Funktionen "Overfor arposition” &r inte tillaten nar
funktionen 3D-vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

144 4 Programmering: Grunder, Filhantering, Programmeringshjélp, Paletthantering @



Editera program

exekveras i en maskindriftart av TNC:n. TNC:n tillater bara
att man pilar in i blocket, dock férhindras lagringen av
andringar med ett felmeddelande.

RH_% Du kan bara redigera ett program nér det inte haller pa att

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

Funktion Softkey/knappar
Bladdra en sida uppat
Bladdra en sida nedat ston
Hoppa till programmets borjan BoRuAN
1
Hoppa till programmets slut sLuT
4
Forandra det aktuella blockets position i =
bildskdrmen. P& detta satt kan man visa fler

programblock som ar programmerade framfor
det aktuella blocket.

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

Hoppa fran block till block

Valj enskilda ord i ett block . .
- -

Valj ett bestamt block: Tryck pa knappen 0
GOTO, ange 6nskat blocknummer, bekrafta
med knappen ENT. Eller: Ange

blocknummersteg och hoppa framaét eller

bakat det angivna antalet rader genom att

trycka pa softkey N RADER

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Oppna och mata in program

Funktion

Softkey/knapp

Nollstall ett valt ords varde

Radera ett felaktigt varde

Radera ett felmeddelande (icke blinkande)

Radera valt ord

| 8 8 8
il | Bul | §ul

4
4
Z3

Radera valt block

=)
m
g

O

Radera cykler och programdelar

o
m
]

O

Infoga det block som du senast editerade alt.

raderade

INFOGA
SENASTE
NC-BLOCK

Infoga block pa godtyckligt stélle

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

dialogen

Andra och infoga ord

Vaélj ett ord i ett block och skriv 6ver med ett nytt varde. Nar man har
valt ordet star Klartext-Dialogen till férfogande.

Avsluta andringen: Tryck pa knappen END

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man pa pilknapparna (till hger
eller véanster), tills den dnskade dialogen visas och anger da 6nskat

varde.

146

4 Programmering: Grunder, Filhantering, Programmeringshjalp, Paletthantering @



Sok efter samma ord i andra block
Vid denna funktion skall softkey AUTOMAT. RITNING vaxlas till AV.

Valj ett ord i ett block: Tryck péa pilknappen tills det
oOnskade ordet markerats

Valj block med pilknapparna

Markoéren befinner sig nu i ett nytt block pd samma ord som valdes i
det forsta blocket.

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

TNC:n tar alltid 6ver koordinaten for verktygsspetsen i
verktygsaxeln, den tar alltsa alltid hansyn till den aktiva
kompenseringen for verktygslangden.

Soka godtycklig text

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

Skriv in den sokta texten
Sok text: Tryck pa softkey UTFOR

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Oppna och mata in program

Markera, kopiera, radera och infoga programdel

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

For att kopiera en programdel gér man pa foljande satt:

Vaélj softkeyraden med markeringsfunktioner

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

Forflytta markoren till det sista (forsta) blocket i programdelen som
du vill kopiera eller radera. TNC:n visar alla de markerade blocken
med en annan farg. Man kan alltid avsluta markeringsfunktionen
genom att trycka pa softkey UPPHAV MARKERING

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

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

@ For att infoga den kopierade programdelen i ett annat
program valjer man 6nskat program via filhanteringen och
markerar dar det block som man vill infoga programdelen
efter.

Infoga lagrad programdel: Tryck pa softkey INFOGA BLOCK

Avsluta markeringsfunktionen: Tryck pa softkey TAG BORT
MARKERING

Funktion Softkey

Aktivera markeringsfunktion HARKERA

BLOCK

Stanga av markeringsfunktion TR BORT

MARKERING

Radera markerade block RADERA

BLOCK

Infoga blocken som finns i minnet nFosa

BLOCK

Kopiera markerade block KoPTERA

BLOCK
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TNC:ns sokfunktion

Med TNC:ns sdkfunktion kan man soka efter godtycklig text i ett
program och vid behov dven ersatta den med ny text.

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

SOK

+40

&

FORTSATT

HELT
ORD

D]
<

PA

UTFER

UTFGR

Valj sdkfunktion: TNC:n presenterar sokfénstret och
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i
softkeyraden (se tabellen Sokfunktioner)

Ange texten som skall sokas, beakta stora och smé
bokstéaver

Inled s6kningen: TNC:n visar de sdkoptioner som
finns tillgéngliga i softkeyraden (se tabellen
Sokoptioner)

Andra i fdrekommande fall sdkoptionerna
Starta sokningen: TNC:n hoppar till nasta block som
innehaller den sokta texten

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

Avsluta sokfunktionen

Sokfunktioner Softkey
Visa ett invaxlat fonster i vilket de sista savsTe
sOkelementen visas. Sokelementen kan véljas ELenenT

via pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

Visa ett invaxlat fonster i vilket det aktuella AKTUELLA

BLOCK-

blockets mojliga sokelement finns lagrade. ELEMENT
Sokelementen kan valjas via pilknapparna,
bekréfta med knappen ENT

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

knappen ENT

Aktivera Sok/Ersatt-funktion sox

+
ERSATT
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4.4 Oppna och mata in program

b @



4.4 Oppna och mata in program

Sokoptioner Softkey

Bestamma sokriktning o
NEDAT

Bestam sokslut: Instalining KOMPLETT sdker
fran det aktuella blocket och ater fram till det YD

aktuella blocket

Starta ny sékning

Sok/Ersatt av godtyckliga texter

=y

Funktionen sok/ersatt fungerar inte nar

Ett program ar skyddat
Nér programmet for tillfallet exekveras av TNC:n

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

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

S6K

+
ERSATT

NE H [

FORTSATT

F4
gm

m
LR

h
>

UTFER

UTFGR

150

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

Aktivera ersatt: TNC:n visar en ytterligare
inmatningsmajlighet for texten som skall infogas i ett
invaxlat fonster

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

Ange texten som skall infogas, beakta stora och sma
bokstaver

Inled s6kningen: TNC:n visar de sdkoptioner som
finns tillgangliga i softkeyraden (se tabellen
Sokoptioner)

Andra i fdrekommande fall sékoptionerna

Starta sokningen: TNC:n hoppar till ndsta sdkta text

For att ersétta texten och sedan gé till ndsta stalle som
texten har hittats pa: Tryck pa softkey ERSATT, eller
for att ersatta alla funna textstallen: Tryck pé softkey
ERSATT ALLA, eller for att inte ersatta texten och ga
till nasta stélle som texten har hittats pé: Tryck pa
softkey ERSATT INTE

Avsluta sokfunktionen
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4.5 Programmeringsgrafik

Medritning / ej medritning av
programmeringsgrafik

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

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

Sitt softkey AUTOMAT. RITNING till PA. Samtidigt
som man matar in nya programrader kommer TNC:n
automatiskt att visa alla programmerade
konturrorelser i grafikfonstret till hdger.

AUTOMAT .
RITNING
BY] Pa

Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt stéller man
in softkey AUTOMAT. RITNING till AV.

Vid AUTOMAT. RITNING PA visas inte programdelsupprepningar.

Framstéllning av programmeringsgrafik for ett
program

Valj ett block med pilknapparna, fram till vilket grafiken skall
framstallas eller tryck pd GOTO och ange 6nskat radnummer direkt

Framstall grafik: Tryck pa softkey RESET + START

Ytterligare funktioner:

Funktion Softkey

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 2-20

BLK FORM @.2 X+80 V+80 Z+@

TOOL CALL 5 Z S4000

L z+50 R@ FMAX M3

L X+ Y+@ R® FMAX

L 2-5 Re FMAX

FPOL X+@ V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

R

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+2

10 FCT DR- RE@

11 FL  X+2Z Y+55 LEN1E AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+

14 FC DR- RES CCV+0

M\

)
\//

k

/
\

\

=

=

,/9 /|
e
/

DIAGNOSIS

4.5 Programmeringsgrafi

Info 1/3

BORJAN sLuT s1pA

sIDA
S6K START

START
ENKELBL .

RESET
+
START

Framstall fullstdndig programmeringsgrafik

RESET
+
START

Framstall programmeringsgrafik blockvis

START
El BL.

Framstall fullstandig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START

START

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

STOP

Rita programmeringsgrafiken pa nytt,
exempelvis da linjer har tagits bort pa grund av
Overskarningar

UPPDATERA
BILD
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4.5 Programmeringsgrafi

Visa eller ta bort radnummer

E Véxla softkeyrad: Se bild
Visa blocknummer: Véaxla softkey VISA / VISA INTE
s 1 BLOCK-NR. till VISA

Visa inte blocknummer: Vaxla softkey VISA / VISA
INTE BLOCK-NR. till VISA INTE

Radera grafik

E Vaxla softkeyrad: Se bild

RADERA
GRAFIK

Delforstoring eller delférminskning

Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

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

Valj softkeyrad for delférstoring/delférminskning (andra raden, se
bilden)

Darvid star féljande funktioner till férfogande:

Funktion Softkey

MANUELL ORIFT | PROGRAM INMATNING

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 Z X-8@ v-80 Z-20

BLK FORM ©.2 X+80 Y+8@ Z+0

TOOL CALL 5 Z S4000

L Z+5@ R® FMAX M3

L X+@ Y+@ RO FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL X+@ v+

FL PR+22.5 PA+0 RL F750

© ® v @05 W N R

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+0

1@ FCT DR- REQ

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+80

12 FSELECTZ

13 FL LENZ3 AN+@

14 FC DR- RES CCY+0

VISA /
VISA INTE
BLOCK NR.

UPPDATERA

MANUELL ORIFT | PROGRAM INMATNING

Véxla in ram och forskjut. For att férskjuta, hall
Onskad softkey intryckt

= =
VLt

Férminska ram — for att forminska hall softkey
intryckt

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-8@ Y-80 2-20
BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 Z+0
TOOL CALL 5 Z $4000

L 2Z+50 R® FMAX M3

°
1

2

3

a

5 L X+@ Y+@ R® FMAX
6 L 2-5R@ FMAX

7 FPOL X+@ V40

8 FL PR+22.5 PA+0 RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+0
1@ FCT DR- REO

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+80

12 FSELECTZ

13 FL LENZ3 AN+e

14 FC DR- RS CCY+®

V=

t L =

FORSTORA
DETALJ

Forstora ram — for att forstora hall softkey
intryckt

Med softkey FORSTORA DETALJ dverfors det valda
delomrédet

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstilla grafiken
till det ursprungliga omradet.
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4.6 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

Anvandningsomrade

Med den tredimensionella linjergrafiken kan du ldta TNC:n visa de
programmerade forflyttningsbanorna tredimensionellt. For att snabbt
kunna kontrollera detaljer star en kraftfull Zoom-funktion till
férfogande.

Sarskilt vid externt genererade program kan du kontrollera ojamnheter
fére bearbetningen via 3D-linjegrafiekn, for att undvika
bearbetningsmarken pé arbetsstycket. Sddana bearbetningsmaérken
upptrader exempelvis nar felaktiga punkter har genererats av
postprocessorn.

For att snabbt hitta felaktigheter, markerar TNC:n det block som ar
aktivt i det vanstra fonstret med en annan farg i 3D-linjegrafiken
(grundinstalining: Rod).

For att vaxla till bildskarmsuppdelning med program till véanster och
3D-linegrafik till hoger: Tryck forst pa knappen SPLIT SCREEN och
sedan pa softkey PROGRAM + 3D-LINJE

HEIDENHAIN iTNC 530
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MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING :
1
31CC Xx+80 v+1e ; RE UN N
32 CP IPA-90 DR- FS00 I
33 L X+15 F1000 U
34 CC X+15 ¥+15 ; LI UN
o DT LL
—
3L veso
37 CC X420 v+80 ; LI 0B x
38 CP IPA-80 DR- -
38 L X475 A/ e
40 CC X+75 Y475 ; RE 0B m
41 P IPA-80 DR-
= D
43 LBL b e QJ
44 LeL 88 T —
45 END PGM ZIEHSTEZ MM :
=l -
30 H +60 U —
1
MARKERA | MARKERA a UisAize | oioiaicoall D o ERlTonRT S
SLUTPUNKT | AKT. ELEM. UIsa InTE RITNING
ol INFO RGN BILD GRAFIK &
.
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4.6 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

Funktioner i 3D-linjegrafiken

Funktion

Véxla in zoom-ramen och flytta den uppat. For att
forskjuta, hall softkey intryckt

Véxla in zoom-ramen och flytta den nedat. For att
forskjuta, hall softkey intryckt

Véxla in zoom-ramen och flytta den &t vanster.
For att forskjuta, hall softkey intryckt

Véxla in zoom-ramen och flytta den &t hoger. For
att forskjuta, hall softkey intryckt

Forstora ram — for att forstora hall softkey intryckt

Férminska ram — for att forminska héll softkey
intryckt

Aterstall delforstoring sa att TNC:n visar rasrne
arbetsstycket enligt programmerade BLK-form BLK FoRn
Godkéann delforstoring/férminskning ovenron

Vrid arbetstycket medurs

Vrid arbetstycket moturs

Tippa arbetsstycket bakat

Tippa arbetsstycket framat

Forstora presentationen stegvis. Om grafiken &r
forstorad visar TNC:n bokstaven Z i
grafikfdnstrets underkant.

Forminska presentationen stegvis. Om grafiken
ar forminskad visar TNC:n bokstaven Z i
grafikfonstrets underkant.

Visa arbetsstycket i originalstorlek

Visa arbetsstycket i den senast aktiva vyn -

Visa/ta bort presentation av en punkt vid linjens neeRe
programmerade slutpunkt

b
>
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Funktion Softkey
Visa/ta bort fargmarkeringen i 3D-linjegrafiken av | meces
det NC-block som éar valt i det vanstra fonstret Pa
Visa/ta bort blocknummer

VISA INTE
BLOCK NR.

Du kan dven mandvrera 3D-linjegrafiken med musen Foljande
funktioner star till férfogande:

For att rotera den visade trddmodellen tredimensionellt: Hall hdger
musknapp nedtryckt och flytta musen. TNC:n visar ett
koordinatsystem som representerar arbetsstyckets momentant
aktiva uppriktning. Nar du har slappt den hogra musknappen,
orienterar TNC:n arbetsstycket i den definierade riktningen

For att flytta den visade tradmodellen: Hall musknapp i mitten
nedtryckt, alt. mushjulet, och flytta musen. TNC:n flyttar
arbetsstycket i den aktuella riktningen. Nar du har slappt
musknappen i mitten, flyttar TNC:n arbetsstycket till den definierade
positionen

For att zooma ett visst omrade med musen: Markera det
rektanguldra zoom-omradet med véanster musknapp nedtryckt. Nar
du har slappt den vanstra musknappen, forstorar TNC:n
arbetsstycket till det definierade omradet

For att snabbt zooma ut och in med musen: Vrid mushjulet framat
eller tillbaka

4.6 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)
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4.6 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

Markera NC-block med en annan farg i grafiken

E Vaxla softkeyrad

HARKERR Visa det NC-block som har valts i det vanstra
S bildskarmsfénstret med en annan féarg i 3D-

linjegrafiken till hoger: Véxla softkey MARKERA AKT.
ELEM. AV / PA. tillPA

Visa inte det NC-block som har valts i det vénstra
bildskarmsfonstret med en annan farg i 3D-
linjegrafiken till hdger: Véxla softkey MARKERA AKT.
ELEM. AV / PA. tillAV

Visa eller ta bort radnummer

E Véxla softkeyrad

Visa blocknummer: Véxla softkey VISA / VISA INTE
Eia (s BLOCK-NR. till VISA

Visa inte blocknummer: Vaxla softkey VISA / VISA
INTE BLOCK-NR. till VISA INTE

Radera grafik

E Véxla softkeyrad

Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK
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4.7 Strukturera program

Definition, anvandningsomraden

TNC:n ger dig mdjlighet att kommentera bearbetningsprogrammet
med lankningstexter. Lankningsblocken ar korta texter (max. 37
tecken) som i form av kommentarer eller dverskrifter forklarar de
efterféljande programraderna.

Langa och komplexa program blir dverskadligare och mer
lattforstaeliga da de kan forses med ldmpliga lankningsblock.

Detta underlattar mycket vid senare férandringar av programmet. Man
kan infoga lankningsblock pé& godtyckliga stéllen i
bearbetningsprogrammet. De kan dven presenteras, men aven
bearbetas eller utdkas, i ett eget fonster.

TNC:n forvaltar de infogade struktureringspunkterna i en separat fil
(extension .SEC.DEP). Darigenom 6kas hastigheten vid navigering i
struktureringsfonstret.

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster

PROGRAN Visa struktureringsfonstret: Valj bildskdrmsuppdelning
seKTToNER PROGRAM + LANKNING

Infoga lankningsblock i programfonstret (till
vanster)

Véxla det aktiva fonstret: Tryck pa softkey "Véxla
fonster"

Valj 6nskat block, efter vilket lankningsblocket skall infogas

INFOGA
SEKTION

Tryck pa softkey INFOGA SEKTION eller * pa ASCII-
knappsatsen

Skriv in lankningstexten med alfa-knappsatsen

Andra i fdrekommande fall sektionsnivan via softkey

Valj block i lankningsfonstret

Nar man bladdrar mellan blocken i lankningsfonstret kommer TNC:n
automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i programfénstret.
Pa detta satt kan man alltsd bldddra fram ett stort antal
bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

BEGIN PGM 1GB MM

BLK FORM @.1 2 X+2 Y+@ 2-49

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+8

= - Machine hole pattern ID 2794 »

TOOL CALL 1 Z S4500

CYCL DEF 262 GRENGFRAESNING G335 >

L Zz+10@ R® FMAX

TOOL CALL 1 Z S4500

L 2z+100 R® FMAX

© ® N O 0D BN R

CYCL DEF 203 UNIVERSAL BORR. 020 >

10 L X-50 Y+50 RO FMAX

11 CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT

12 CYCL DEF 7.1 X-2.25

13 CYCL DEF 7.2 v+2.35

14 L X+22.5 v+35 RO FMAX M8

BEGIN PGM 168 MM
- Machine hole pattern ID 27943KL1
- Parameter definition
- Mill pocket

- Rough out

- Finishing
- Drill hole pattern

- Center drill

- Pecking

- Tapping
END PGM 1GB MM

4.7 Strukturera program
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4.8 Infoga kommentarer

4.8 Infoga kommentarer

Anvandningsomrade

Varje block i ett bearbetningsprogram kan férses med kommentarer
for att forklara eller ge anvisningar om programsteg.

&

Nar TNC:n inte langre kan visa en kommentar fullstandigt
i bildskarmen, visas tecknet >> i bildskarmen.

Det finns tre olika mdjligheter att infoga kommentarer:

Kommentar under programinmatningen

"

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

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Infoga kommentar i efterhand

Valj blocket som kommentaren skall skrivas in i

Valj blockets sista ord med pilknappen pil-hdger: Ett semikolon visas

i slutet av blocket och TNC:n frdgar Kommentar?
Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Kommentar i ett eget block

Valj ett block, efter vilket en kommentar skall infogas

Oppna programmeringsdialogen med knappen “;" (semikolon) pa

alfa-knappsatsen
Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

158

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
KOMMENTRAR 7

8 FL PR+22.5 PR+0 RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+o
18 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+3S0

LYl ANY COMMENTE |
12 FSELECT2
13 FL LEN23
14 FC DR- RE5
15 FSELECT2
16 FCT DR+ R30

AN+O
CCY+o

[=

: - jun

!

gl

L3l ][B

1?7 FCT Y+@ DR- RS5 CCX+78 CCY+0
18 FSELECT1
19 FCT DR- R5 CCX+7@ CCY+o
20 FCT DR+ R3O
21 FCT Y-55 DR- RE5 CCX-18 CCY+0
BORJAN SLUT SISTA NASTA __INFOER

OLET 2 SKRIV OUR ‘

&

DIAGNOSIS

u
5
£ o
S I
3
= |58 ti}
B
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Funktioner vid editering av en kommentar th
e

: ©
Funktion Softkey -
Hoppa till kommentarens bdrjan E.”:R:N g
Hoppa till kommentarens slut sLur E
= o

) ) " =

Hoppa till ett ords bdrjan. Ord atskiljs av sisra ©
blanksteg - o
Hoppa till ett ords slut. Ord atskiljs av blanksteg NesTA ...9
:

Vaxla mellan infoga och skriv 6ver w
SKRIV OUR ¢
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4.9 Skapa textfiler

4.9 Skapa textfiler

Anvandningsomrade

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

Typiska anvandningsomréaden:

Spara erfarenhetsvarden

Dokumentera bearbetningsprocedurer

Skapa formelsamlingar

Textfiler ar filer av typ .A (ASCII). Om man vill bearbeta andra filer
konverterar man forst dessa till typ .A.

Oppna och lamna textfiler

Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 2.1 Z X-90 Y-90 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+80 ¥+80 Z+@
3 ToOL DEF S0

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

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

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+ v+80 RL F250

9 FPOL X+@ Y40

10 FC DR- R8O CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

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

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

16 FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

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

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

il

!

il

=

NASTA SISTA

Visa filer av typ .A: Tryck forst pa softkey VALJ TYP och darefter pa s oo | 25| e

softkey VISA A

sIpA

SIDA

BORJAN

sLut

ﬁ?

3

Demos

Info 1,3

|uv

DIAGNOSIS

il

Vilj fil och 6ppna den darefter med softkey VALJ eller knappen ENT
eller 6ppna en ny fil: Ange ett nytt namn, bekrafta med knappen ENT

Nar man vill ldmna texteditorn kallar man upp filhanteringen och viéljer

en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett

bearbetningsprogram.

Forflyttning av markoren

(2]
(=]

=
@
<

Flytta markoren ett ord till héger

NASTA

o
ol
]

Flytta markoren ett ord till vanster

SISTA
ORDET

Flytta markoren till ndsta sida

Flytta markoren till féregéende sida

5E

Flytta markoren till filens borjan

2
2
2

-

Flytta markoren till filens slut

@
a
=
S

=
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Editeringsfunktioner Knapp

Pabdrja en ny rad

Raderar tecknet till vanster om markoren

Infoga ett mellanslag

Vaxla mellan stora och sma bokstaver
HIFT]| ISPACE|

‘

Editera text

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

Fil: Textfilens namn

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

OVERWRITE: Nya tecken skrivs éver den befintliga texten vid
insattningspunkten

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3 Radera tecken, ord och rader samt aterinfoga
;-E Med texteditorn kan man radera hela ord och rader fér att sedan infoga
%3 dem pa ett annat stélle.
‘8 Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och
© déarefter infogas pé ett annat stélle
o Tryck pa softkey RADERA ORD alt. RADERA RAD: Texten tas bort
(1] och sparas temporart
= Flytta markoren till den position dar texten skall dterinfogas och
(7)) tryck pa softkey INFOGA RAD/ORD
(o))
ﬂ: Funktion Softkey
Radera rad och lagra temporart
Radera ord och lagra temporart
Radera tecken och lagra temporart RADERA
Aterinfoga rad eller ord efter radering o

RAD 7
ORD
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Bearbeta textblock

Man kan kopiera, radera och aterinfoga textblock av godtycklig storlek.
For att gora detta markerar man alltid forst det 6nskade textblocket:

Markera textblock: Forflytta markoren till tecknet som
textmarkeringen skall boérja vid

Tryck pa softkey MARKERA BLOCK

Forflytta markoren till tecknet dar textmarkeringen
skall sluta. Om man flyttar markéren med pil-
knapparna direkt nedat eller uppét sa kommer hela
textraderna som ligger daremellan att markeras
fullstandigt — den markerade texten framhéavs med en
annan farg

Efter det att man har markerat dnskat textblock vidarebearbetar man
texten med foljande softkeys:

Funktion Softkey

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING

© BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM .1 Z X-90 v-50 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+90 Y+80 Z+0
3 TOOL DEF S

4 TOOL CALL 1 Z S1400
§ L 2-20 Re F MAX

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

7 L z-20 RO F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

9 FPOL X+0 ¥+0

10 FC DR- R8@ CCX+@ CCY+o

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9® CCX+68,282 CCY-40
13 FSELECT 2

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

16 FCT DR- R7@ CCX+68,282 CCY-40
17 FCT DR- R?5

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

19 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

MARKERA RADERA INFOGA KOPIERA
BLOCK BLOCK BLOCK BLOCK

KOPIERA
TILL FIL

INFOGA

FRAN FIL

Radera markerat block och lagra temporart

RADERA
BLOCK

Lagra markerat block temporart, utan att radera
(kopiera)

INFOGA
BLOCK

Nar det temporart lagrade textblocket skall infogas péa ett annat stélle
utfér man foljande steg:

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

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

Overfor markerat block till en annan fil
Markera textblocket pa tidigare beskrivet satt

Tryck pa softkey KOPIERA TILL FIL. TNC:n visar
T dialogen Malfil =

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

Infoga en annan fil vid markoérpositionen

Forflytta markdren till positionen, vid vilken den andra filen skall
infogas

INFOGA
FRAN FIL

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

Ange namn och sékvag for filen som skall infogas
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4.9 Skapa textfiler

Soka textdelar

Med texteditorns sdkfunktion kan man finna ord eller teckenkedjor. wnueLe orirt | PROGRANM INMATNING

TNC:n erbjuder tva mojligheter. SOK TEXT : I
M
Soka aktuell text ek romr 0.1 2 x.50 v-g0 240 N
Med sokfunktionen skall man hitta ett ord, som motsvarar ordet som 3 tonoer s s
markoéren befinner sig i: S L z-20 ko F hAx v
. . A ? L 2-20 Re F MAX T |
Forflytta markdren till dnskat ord D LEIRDLED s |
Valj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK et B
o . 12 FCT DR+ R9@ CCX+E9,282 CCY-4@ ﬂ
Tryck pa softkey SOK AKTUELLT ORD D Eemn Denos
o . N o 15 FSELECT 2 DIAGNOSIS
Ldmna sokfunktionen: Tryck pa softkey SLUT 16 FOT DR- R7D CoXesD262 COV-40 g
17 FCT DR- R7,5 e
Soka godtycklig text o e s n
Valj sékfunktionen: Tryck pa softkey SOK TNC:n visar dialogen Sék e
text: gl BOK:; ‘ ‘ ‘ ‘ UTFOR ‘ SLUT

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

Anvandning

TNC:n forfogar over en kalkylator som innehéller de viktigaste

matematiska funktionerna.

Man 6ppnar och stanger kalkylatorn med knappen CALC

Valj berdkningfunktioner via kortkommandon med alfa-knappsatsen.

Kortkommandona framhavs i kalkylatorn med en annan farg.

Raknefunktion

Kortkommando (knapp)

MANUELL BRIFT | PROGRAM INMATNING

KOORDINRATER ?

OuUl &~ WN -

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 2-40
BLK FORM B.2 X+1080 Y+108 2+0
TOOL CALL 1 Z S5o000

L 2+1808 RO FMAX

L I Y+30 RO FMAX M3
END PGM NEU MM

T

bELE

B0
EEE
1301
lo = = |

22/ o o o
¥ |0 |o o

4.10 Kalkylatorn

Addition +
Subtraktion -
Multiplikation *
Division

Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-Sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT
Potens A
Kvadratroten ur Q
Invers /
Parentes ()
Pl (3.14159265359) P

Visa resultat

Overfor beriaknat varde till programmet
Valj det ord som det berdknade véardet skall éverforas till med

pilknapparna.

Oppna kalkylatorn med knappen CALC och utfér den énskade

berékningen

Tryck pa knappen "Overfor Arposition": TNC:n dverfor det berdknade

vardet till det aktiva inmatningsféaltet och stanger kalkylatorn
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4.11 Direkt hjalp vid NC-feimeddelanden

4.11 Direkt hjalp vid NC-
felmeddelanden

Presentation av felmeddelanden

TNC:n presenterar automatiskt felmeddelanden vid

felaktigt inmatade uppgifter

logiska fel i programmet

ej utforbara konturelement

felaktig anvdandning av avkannarsystemet

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

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

Visa hjalp

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

HELP

Visa hjalp: Tryck pa knappen HELP

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

Avhjélp felet i enlighet med beskrivningen i hjalp-
fonstret
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MANUELL DRIFT

TNC PROGRAMBLOCK EJ TILLATET,
LANGE KONTUR EJ BERHKNAD

10 FCT

11 FLT

12 FCT

13 FLT |- L.

14 L

15 END

Felorsak:
o pTearammerina: Efter ett Fk-block fé7 “nornsla”
NC-block bara tslja nsr FK-blocket leder till
ful1standig 1ssning au konturen. Undantag:

b0

block e enbart fsrtivttning i erktvas- eller
hi51pax:

i BLPR%s bara bérist en Fk-sekuens f5r en siuten kontur med
CLSD+ (konturbsrian) men inte auslutat den med CLSD:
Ckonturslut>.

Felatgsrd:

- Los FK-konturen fullstsndigt.

- Anusnd a11tig CLSD- i slutet’ay en Fk-sekuens som har
pabsriats med CLSD+

/

"

BORJAN

sLuT sIpA sIpA

SOK. START

ENKELBL .

START

RESET
+
START
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4.12 Lista med alla felmeddelanden

Funktion

som star i ko

Med denna funktion kan man lata visa ett invaxlat fonster i vilket TNC:n
presenterar alla felmeddelanden som star i k6. TNC:n visar bade fel
som NC:n har genererat och fel som din maskintillverkare har

genererat.

Visa fellista

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

=y

Visa lista: Tryck pa knappen ERR

Med pilknapparna kan du vélja ut ett av de samlade
felmeddelandena

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

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

Parallellt med fellistan kan man dessutom lata presentera
respektive tillhdrande hjdlptext i ett separat fonster: Tryck
péa knappen HELP.

HEIDENHAIN iTNC 530

vanueLL orRTFT | BTSN ERIDGIRIE DB IS G K ET | 1S e i F T

SA

LANGE KONTUR EJ BERHAKNRAD
[

11 FLT | FK-proéranmer ing: Efter ett FK-block

o= bu bara bsriat en FK-sekuens

61

far normals”
i

en sluten kontur med

18 L {38, "R o tirnarians en inte acsiutst Gen acd LSS

(kemu;:]un

Brosng 5304

id

pabsriats med CLSD+

konturen fullstsndigt.
CLSD- 1 slutet au en FK-sekuens som har

507 ERROR

OPERATING

TNC_PROGRAMBLOCK EJ TILLATET, SA LANGE KONTUR EJ BERAKNAD]

HEIDENHAIN
TNCguide

SPARA

FILER

SERVICE-
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4.12 Lista med alla felmeddelanden som st

Fonsterinnehall

Kolumn Betydelse
Nummer Felnummer (-1: inget felnummer definierat),
som HEIDENHAIN eller din maskintillverkare
har tilldelat
Klass Felklass: Bestammer hur TNC:n skall
behandla detta fel:
ERROR
Programexekveringen avbryts av TNC:n
(INTERNT STOPP)
FEED HOLD
Matningsfrigivningen tas bort
PGM HOLD
Programexekveringen stoppas (STIB
blinkar)
PGM ABORT
Programexekveringen avbryts (INTERNT
STOPP)
EMERG. STOPP
NODSTOPP loses ut
RESET
TNC:n utfor en varmstart
WARNING
Varningsmeddelande,
programexekveringen fortsatter
INFO
Info-meddelande, programexekveringen
fortsatter
Grupp Grupp. Bestdammer fran vilken del av
operativsystemet felmeddelandet
genererades
OPERATING
PROGRAMMING
PLC
GENERAL
Felmeddelande Feltext som presenteras av TNC:n
168
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Kalla upp hjalpsystem TNCguide

Via softkey kan du kalla upp TNC:ns hjalpsystem. Momentant far du
inom hjadlpsystemet samma felférklaring som du dven erhéller vid
tryckning pa knappen HELP.

% Om aven din maskintillverkare tillhandahaller ett
hjalpsystem sa visar TNC:n ocksa softkey
MASKINTILLVERKARE, via vilken du kan kalla upp detta
separata hjalpsystem. Dér finner du ytterligare, detaljerad
information om de aktuella felmeddelandena.

Kalla upp hjélp till HEIDENHAIN-felmeddelanden
Om det finns tillgédngligt, kalla upp hjalp till
o maskinspecifika felmeddelanden

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.12 Lista med alla felimeddelanden som star i ko

Generera servicefiler

Med denna funktion kan du spara alla data som &r relevanta for
servicedandamal en ZIP-fil. Lampliga data fran NC och PLC sparas av
TNC:n i filen TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Filens namn
bestdms automatiskt av TNC:n, varvid <xxxxxxxx> representerar
systemtiden.

Foljande majligheter att generera en servicefil stér till férfogande:
Tryck pa softkey SPARA SERVICEFILER efter att du har tryckt pa
knappen ERR
Externt fran datadverféringsprogramvaran TNCremoNT

Om NC-programvaran stannar pa grund av ett alvarligt fel genererar
TNC:n servicefilerna automatiskt.

Dessutom kan din maskintillverkare ockséa lata generera servicefiler
automatiskt for PLC-felmeddelanden.
Bland annat sparas féljande data i servicefilen:

Loggbok

PLC-loggbok

Selekterade filer (*.H/*.1/*.T/*. TCH/*.D) i alla driftarter
* SYSHfiler

Maskinparametrar

Informations- och protokollfiler for operativsystemet (delvis
aktiverbar via MP7691 aktiverbar)

PLC-minnesinnehall
NC-makron definierade i PLCANCMACRO.SYS
Information om hardvaran

Dessutom kan du pa uppmaning av kundtjanst bifoga styrfilen
TNC:\service\userfiles.sys i ASCl-format. TNC:n packar d& &ven
med dar definierade data i ZIP-filen.
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4.13 Kontextanpassat hjalpsystem
TNCguide (FCL3-funktion)

Anvandningsomrade

Hjalpsystemet TNCguide star bara till forfogande nar ditt
styrsystems hardvara forfogar éver minst 256 MByte
arbetsminne och dessutom FCL3 ar satt.

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide innehaller
operatérsdokumentation i HTML-format. Man kalla upp TNCguide via
HELP-knappen, varvid TNC:n direkt visar delvis situationsanpassad
information (kontextanpassat anrop).

Standardméssigt levereras tysk och engelsk dokumentation med
respektive NC-programvara. Ovriga dialogsprék erbjuder
HEIDENHAIN i form av kostnadsfri Download, s snart respektive
oversattning finns tillgdnglig (se , Ladda ner aktuella hjélpfiler” péa sida
176).

@ TNC:n forsoker forst och framst starta TNCguide pa det

sprak som du har valt som dialogsprak i din TNC. Om

filerna pa detta dialogsprak inte dnnu finns tillgdngliga i din
TNC 6ppnar TNC:n den engelska versionen.

Foljande operatdrsdokumentation finns for tillfallet tillganglig i
TNCguide:
Bruksanvisning Klartext-Dialog (BHBKlartext.chm)
Bruksanvisning Avkdnnarcykler (BHBtchprobe.chm)
Bruksanvisning smarT.NC (pilotformat, BHBSmart.chm)
Lista med alla NC-felmeddelanden (errors.chm)

Dessutom finns boken main.chm tillganglig, i vilken alla tillgdngliga
chm-filer finns sammanfattade.

Dessutom kan din maskintillverkare inkludera ytterligare
maskinspecifik dokumentation i TNCguide. Dessa

dokument visas da i en separat bok i filen main.chm.

HEIDENHAIN iTNC 530

Aukdemarcukler 1 oriftarterna flanuell och EL handratt / Introduktion

[Contents]| Tnaex | Find |
~ Uslkommen
~ Auksnnarcykler
b Mjukuara och funktid
» Introduktion
~ AUksnnarcykler i -d
~ Introduktion
Guersikt
U513 auksnnarcyke
Lagra mstusrde f3
Skriva mstusrden
Skriva mstusrden
b Kalibrering au bry,

» Kompensering fsr s| |
b Instsllning av utg |

b Mstning au arbetss,

» Anusnda auksnnarfu
» Aukannarcyvkler for ¢
b Aukannarcykler for -
b Ouersiktstabell Auki

o— D]

TILLBAKA
-

FRAMAT
=—p

7

TNCauide

© Horell drift st foljands -aukimarcykler U1l ferFogandes:

i SoftkeySida
Kalibroring ay offektiv lingd %

Kaltbrering ay effektiy radie

Grunduridhing via en rit linje  [garargar| Uessitnina av arurduichin

o

KATALOG

[ElE

LAMNA
TNCGUIDE

AuUSLUTA
TNCGUIDE
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4.13 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

Arbeta med TNCguide

Kalla upp TNCguide
Det finns flera olika mojligheter att starta TNCguide:

5

=) TNCguide
[ontents]| Tndex | Fina|

Akirmarcukler 1 ~driftarterna Hanuell och EL hardratt / Introdukeion
< Uslkommen e

Tryck pa knappen HELP nar TNC:n for tillféllet inte visar ndgot et |

felmeddelande DI . | S
H o - ~ Introduktion 1

Genom att klicka med musen pé softkeys efter att du forst har RSN || e s

klickat pa den presenterade hjalpsymbolen som visas till héger nere

Grunduridhing via en rit Tinje E

i bildskdrmen  atinoaring su bvjl]| LN R
e . .. A . > Kompensering for s |[f A

Genom att via filhanteringen 6ppna en hjalpfil (CHM-fil). TNC:n kan ¢ instaiining av uts |

6ppna varje godtycklig CHM-fil, &ven nér dessa inte finns lagrade pé DO TR

TNCnS hérddlsk b Auksnnarcykler f&r -

b Ouersiktstabell AUk

I:Wg_—, Om ett eller flera felmeddelanden foreligger, tar TNC:n
fram den direkta hjalpen till felmeddelandena. For att
kunna starta TNCguide maste du forst kvittera alla e ul

felmeddelanden.
<=

e

FRAMAT
=P

sI

tu;. ‘ sxin

KATALOG

FONSTER

LAMNA
TNCGUIDE

AvsLUTA
TNCGUIDE

ElE

Nar hjalpsystemet kallas upp i programstationen och i
tvéprocessor-versionen startar TNC:n systemets internt
definierade standardbrowser (som regel Internet
Explorer) och pa enprocessor-versionen en av
HEIDENHAIN anpassad browser.

Till manga softkeys finns kontextanpassat anrop tillgangligt, via vilket
du lankas direkt till funktionsbeskrivningen for respektive softkey.
Denna funktionalitet star bara till férfogande vid musanvandning. Gor
pa foljande satt:

Vélj den softkeyrad som den 6nskade softkeyn visas i

Klicka med musen pa hjélpsymbolen, vilken TNC:n visar till hdger
direkt ovanfor softkeyraden: Muspekaren éndras till ett fragetecken

Klicka pa den softkey som du vill f& funktionen férklarad fér med
fragetecknet: TNC:n 6ppnar TNCguide. Nér det inte existerar ndgon
inhoppningslénk for den softkey du har valt 6ppnar TNC:n boken
main.chm, fran vilken du via fulltextsékning eller manuell navigering
maste sdka den 6nskade beskrivningen
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Navigering i TNCguide

Enklast kan du navigera via musen i TNCguide. Pa den vénstra sidan
visas innehallsférteckningen. Genom att klicka pa triangeln som pekar

at hoger kan du lata visa kapitlet som ligger darunder eller visa
respektive sida direkt genom att klicka pa respektive uppgift.
Hanteringen ar identisk med hanteringen i Windows Explorer.

Det lankade textstallet (hanvisningen) ar blatt och understruket. En

klickning pa en lank éppnar den tillhérande sidan.

Sjalvklart kan du @ven hantera TNCguide via knappar och softkeys.

Efterfoljande tabell innehéller en dversikt Gver respektive
knappfunktioner.

@ Efterféljande beskrivna knappfunktioner star endast till
forfogande i enprocessor-versioner av TNC:n.

Funktion Softkey

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:
Valj uppgiften som ligger under resp. dver

Textfonster ar aktivt till hoger:
Bladdra sida nedéat resp. uppat nar texten eller
grafiken inte kan presenteras fullstandigt

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:
Sla upp innehallsforteckning. Nar
innehallsférteckningen inte langre kan slas

upp, hopp till det hégra fonstret

Textfonster ar aktivt till hoger:
Ingen funktion

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:
Sla ihop innehallsférteckning.

Textfonster ar aktivt till hoger:
Ingen funktion

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster: “
Visa sida som har valts via pilknapparna
Textfonster ar aktivt till hoger:

Om markoéren befinner sig pa den vanstra
sidan, hopp till den lankade sidan

Innehéllsforteckning ar aktiv till vanster:

Véxla fliken mellan visning av
innehallsforteckningen, visning av register och
funktionen fulltextsékning med véaxling till den

hdgra bildskdarmsidan

Textfonster ar aktivt till hoger:
Hoppa tillbaka till det vanstra fonstret

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:

Valj uppgiften som ligger under resp. over

Textfonster ar aktivt till hdger:
Hoppa till ndsta lank

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.13 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

Funktion Softkey

Vélj senast presenterade sida

Bladdra framat, nar du har anvént funktionen " valj -

Bladdra en sida framat -

R
senast presenterade sida” flera ganger =

S:

A

==
Bladdra en sida tillbaka :Itnn

Visa/ta bort innehallsférteckning KareLos
=

Véxla mellan fullbildspresentation och reducerad
presentation. Vid reducerad presentation ser du
fortfarande en del av TNC-bilden

Fokus véaxlas internt till TNC-applikationen sa att e
du vid 6ppnad TNCguide kan hantera TNCGUIDE
styrsystemet. Nar fullbildspresentation ar aktiv,

reducerar TNC:n automatiskt fonsterstorleken

fore fokusvaxlingen

Avsluta TNCguide
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Register

De viktigaste registerorden finns listade i registret (fliken Index) och ey o e et e S ] —reswer ==
kan véljas direkt av dig genom musklickning eller genom selektering v ——
via pilknapparna. maministrese riers u |
brytande
Den vanstra sidan ar aktiv. i e |
~ Auk&nnarcykler ook
Vélj fliken Index vor surenotani areet ]| EESSESE R
. . . ) St o s ok 1 oo ot
Aktivera inmatningsfaltet Nyckelord FoL-tunktion :
¥ Brunduridning
Ange ordet som skall sdkas, TNC:n synkroniserar Grmastning § arittart] || Hm s aee
sedan registret i forhallande till den inmatade texten olppastning under prodll]) NS
sa att du snabbt kan hitta registerordet i listan, eller s
Markera det 6nskade registerordet via pilknapparna R
via en rotationsaxel
. . . i . Uia tus cirkUlsra taPl ||| nstalinig o cirkelosnirn [
Visa information till det valda registerordet med o ‘ o <l [

TILLBAKA
-

FRAMAT
=

£ sIpA

i

KATALOG

[ElE

FONSTER

LAMNA
TNCGUIDE

AusLUTA
TNCGUIDE

knappen ENT

IDA

Fulltexts6kning

| fliken So6k har du mojlighet att genomsdka den kompletta TNCguide
efter ett visst ord.

Den vénstra sidan ar aktiv.
Valj fliken Sok
Aktivera inmatningsfaltet Sok:

Ange ordet som skall sdkas, bekrafta med knappen
ENT: TNC:n listar alla fyndplatser som innehéller detta
ord

Markera det dnskade stéllet via pilknapparna
Visa den valda fyndplatsen med knappen ENT
@ Fulltextsokningen kan du alltid bara géra med ett enskilt
ord.

Nér du aktiverar funktionen Sok endast i rubriker (via
musknapp eller genom att markera och sedan bekrafta
med Blank-knappen), genomsoker TNC:n inte den
kompletta texten utan istéllet endast alla Overskrifter.
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Ladda ner aktuella hjalpfiler

Hjalpfiler som passar till din TNC-programvara hittar du pa
HEIDENHAIN-Homepage www.heidenhain.de under:

Service och Dokumentation

Software

Hjalpsystem iTNC 530

NC-software-nummer for din TNC, t.ex. 34049x-04

Valj 6nskat sprak, t.ex. svenska: Du ser da en ZIP-fil med passande

hjalpfiler

Ladda ner ZIP-filen och packa upp den

Overfor de uppackade CHM-filerna till TNC:n i katalog
TNC:\tncguide\sv eller till respektive sprak-underkatalog (se dven
efterféljande tabell)

% Nar du overfor CHM-filerna med TNCremoNT till TNC:n,
maste du i menypunkt
Extras>Konfiguration>Mode>0Overforing i binirformat
ange extension .CHM.

4.13 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

Sprak TNC-katalog

Tyska TNC:\tncguide\de
Engelska TNC:\tncguide\en
Tjeckiska TNC:\tncguide\cs
Franska TNC:\tncguide\fr
Italienska TNC:\tncguide\it
Spanska TNC:\tncguide\es
Portugisiska TNC:\tncguide\pt
Svenska TNC:\tncguide\sv
Danska TNC:\tncguide\da
Finska TNC:\tncguide\fi
Nederlandska TNC:\tncguide\nl
Polska TNC:\tncguide\pl
Ungerska TNC:\tncguide\hu
Ryska TNC:\tncguide\ru
Kinesiska (forenklad) TNC:\tncguide\zh

Kinesiska (traditionell)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovenska (software-option)

TNC:\tncguide\s]

176
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Sprak

TNC-katalog

Norska

TNC:\tncguide\no

Slovakiska

TNC:\tncguide\sk

Lettiska

TNC:\tncguide\lv

Koreanska

TNC:\tncguide\kr

Estniska

TNC:\tncguide\et

Turkiska

TNC:\tncguide\tr

Rumaénska

TNC:\tncguide\ro
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4.14 Paletthantering

4.14 Paletthantering

Anvandningsomrade
? Paletthanteringen ar en maskinavhangig funktion. Har oo EEE R B
beskrivs standard-funktionsomfanget. Beakta dessutom

Er maskinhandbok.

PAL. 120
PGM 1.H NULLTAB.D
PAL 130

PGM SLOLD.H

PGM FK1.H

PGM SLOLD.H

PGM SLOLD.H

PAL. 140

Palettabeller anvands i bearbetningscenter med palettvaxlare:
Palettabellen anropar bearbetningsprogrammen som hor till

respektive palett samt aktiverar nollpunktsférskjutningar och -
nollpunktstabeller.

NouBwNRS

=

=0

-]

ﬁ:’
=

Demos

Man kan dven anvéanda palettabeller for att exekvera olika program
med skilda utgadngspunkter i en f6ljd.

DIAGNOSIS

H

Palettfilen innehéller féljande uppgifter: m.a
PAL/PGM (obligatorisk uppgift): e
Markerar palett eller NC-program (vélj med knappen ENT alternativt nReoee | TR ‘ ‘

NO ENT)

NAME (obligatorisk uppgift):

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

PRESET (uppgift om sé dnskas):

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

DATUM (uppgift om sa dnskas):

Nollpunktstabellens namn. Nollpunktstabellen maste finnas lagrad i
samma katalog som palettabellen annars kravs det att man anger
hela sokvagen till nollpunktstabellen. Man aktiverar nollpunkterna
frén nollpunktstabellen med cykel 7 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING i NC-
programmet
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X, Y, Z (uppgift om sa dnskas, ytterligare axlar mojliga):

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

Position Betydelse

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

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

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

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

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

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

Editeringsfunktioner Softkey

G4 till tabellens bérjan BORJAN

G4 till tabellens slut

Ga till féregaende sida i tabellen

G4 till nasta sida i tabellen

Infoga rad i tabellens slut -

RAD

i B EE
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4.14 Paletthantering

Editeringsfunktioner Softkey

Radera rad i tabellens slut RADERA

RAD

G4 till borjan pa nésta rad nesTA

RAD

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens s T
Slut VID SLUT
Kopiera markerat félt (andra softkeyraden) KopTERA

FALT

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden)

FALT

Vilj palett-tabell

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

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

Lamna palettfil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

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

Valj dnskad fil
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Exekvera palettfil

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

=y

Sa snart verktygsanvandningskontroll har aktiverats via

maskinparameter 7246, kan du kontrollera kvarvarande

ingreppstid for de verktyg som anvands till en palett (se
. Verktygsanvandningskontroll” pa sida 684).

Valj filhantering i driftart Programkdrning blockféljd eller
Programkorning enkelblock: Tryck pa knapp PGM MGT

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

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

Bildskdarmsuppdelning vid exekvering av palettfil

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

Valj palettfil
Valj programmet som du vill kontrollera med pilknapparna

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

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

4.15 Palettdrift med
verktygsorienterad bearbetning

Anvandningsomrade
- . . . . EROGROM EDITERA PROGRAM-TABELL
@ Palettadministration i kombination med pLocKroL ‘Machining method?
verktygsorienterad bearbetning ér en maskinberoende Fil:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P -
funktion. Har beskrivs standard-funktionsomfanget. — M FIX__PGH 2

Beakta dessutom Er maskinhandbok. Palett-1p:

Metod: ARBETSSTY./VKT. ORIENT. %l'
Palettabeller anvands i bearbetningscenter med palettvéxlare: Status e
Palettabellen anropar bearbetningsprogrammen som hor till Palett-ID: 5
respektive palett samt aktiverar nollpunktsforskjutningar och Metod: B
: [RAAMNE |

nollpunktstabeller. HUBETE o
5 5 5 i Palett-ID:

Man kan aven aﬂanvanda palettabeller for att exekvera olika program Metod: z
med skilda utgdngspunkter i en féljd. Status: —

Palettfilen innehaller féljande uppgifter:

PALETT
FIXTUR-
NIVA ORIENT . ORTENT.

PALETT ‘ VISNING | qpesTyckE | VERKTYG

PAL/PGM (obligatorisk uppgift):
Uppgiften PAL indikerar att det handlar om en palett, med FIX
markeras en fixturnivd och med PGM anger man ett arbetsstycke

W-STATE :

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

METHOD (obligatorisk uppgift):

Anger enligt vilkken metod programoptimeringen skall ske. Med WP0
sker bearbetningen arbetsstyckesorienterad. Med T0 sker
bearbetningen av delen verktygsorienterad. For att koppla ihop
efterfoljande arbetsstycken i den verktygsorienterade
bearbetningen méste man anvdnda uppgiften CT0 (continued tool
oriented). Verktygsorienterad bearbetning ar mojlig over flera
fixturer p& en och samma palett, dock inte 6ver flera paletter.

NAME (obligatorisk uppgift):

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

PRESET (uppgift om s dnskas):

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

DATUM (uppgift om sa dnskas):

Nollpunktstabellens namn. Nollpunktstabellen méste finnas lagrad i
samma katalog som palettabellen annars kravs det att man anger
hela sdkvagen till nollpunktstabellen. Man aktiverar nollpunkterna
frén nollpunktstabellen med cykel 7 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING i NC-
programmet
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X, Y, Z (uppgift om sa dnskas, ytterligare axlar mojliga):

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

Position Betydelse

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

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

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

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

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

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

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

CTID (uppgiften skrivs in av TNC:n):

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

Editeringsfunktioner vid presentationssatt

tabell Softkey

Ga till tabellens bbrjan BORJAN

G4 till tabellens slut

- |

Ga till foregadende sida i tabellen

@
H
=1
D

Ga till nasta sida i tabellen

Infoga rad i tabellens slut -

RAD

Radera rad i tabellens slut RADERA

RAD

G4 till borjan pa nésta rad nesTa

RAD

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens s i
Slut VID SLUT
Editera tabellformat —

EDITERA

Editeringsfunktioner vid presentationssatt

formular Softkey
Valj féregdende palett |:Pm_ts'rr
Valj nasta palett
¢
Valj foregaende fixtur
Valj nasta fixtur
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Editeringsfunktioner vid presentationssatt
formular

Softkey

Valj féregadende arbetsstycke

ARBSTYCKE

Valj ndsta arbetsstycke

ARBSTYCKE

II

Véxla till palettnivan

VISNING
PALETT-
NIVA

Vaxla till fixturnivan

VISNING
FIXTUR-
NIVA

Véxla till arbetsstyckesnivan

VISNING
ARBSTYCK-
NIVA

Valj standardpresentation palett
Valj detaljpresentation palett e
Valj standardpresentation fixtur
Valj detaljpresentation fixtur roxiue

Valj standardpresentation arbetsstycke

DETALJ
ARBSTYCKE

Valj detaljpresentation arbetsstycke

Infoga palett

INFOGA
PALETT

Infoga fixtur

INFOGA
FIXTUR

Infoga arbetsstycke

INFOGA
ARBSTYCKE

Radera palett

RADERA
PALETT

Radera fixtur

RADERA
FIXTUR

Radera arbetsstycke

RADERA
ARBSTYCKE

D |D
X <=
m | m

Radera buffertminne

RADERA
BUFFERT-
MINNE
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Editeringsfunktioner vid presentationssatt
formular

Softkey

Verktygsoptimerad bearbetning

VERKTYG
ORIENT .

Arbetsstyckesoptimerad bearbetning

ARBSTYCKE
ORIENT .

Anslut respektive separera bearbetningarna

ANSLUTEN

[SEPARERAD

Markera nivan som tom plats

TOM
PLATS

Markera nivan som obearbetad

Vilja palettfil

Godkann valet med knappen ENT

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

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

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

Palettniva PAL
Fixturniva FIX
Arbetsstyckesniva PGM

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

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

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

Det grafiska stédet vid formularinmatning ar inte
tillgangligt annu.

De olika nivderna i inmatningsformuléret kan nds med dérfor avsedda
softkeys. | inmatningsformularets statusrad markeras alltid den
aktuella nivan med en ljusare farg. Om man vaxlar till
tabellpresentationen, med knappen for bildskarmsuppdelning,
kommer markoéren att befinna sig pd samma niva som vid
formularpresentationen.
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Machining method?

Fil:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P
- [M FIX__PGM

Palett-ID: PAL4-206-4

g
Metod: ARBETSSTY./VKT. ORIENT. %
Status: [RAAMNE ]
1l Ll
=
Palett-ID: PAL4-208-11 = £
Metod: VERKTYGSORIENTERAT Python
Status: [RAAMNE ] @
Denos
Palett-ID: [PAL3-268-6 | "“‘5‘“5“
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Status: RAAMNE | toto 472
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Stall in palettniva

Palett-Id: Palettens namn visas

Metod: Man kan valja bearbetningsmetod WORKPIECE ORIENTED
resp. TOOL ORIENTED. Valet som gors éverfors till den dartill
hérande arbetsstyckesnivan och skriver eventuellt 6ver befintliga
uppgifter. | tabellpresentationen visas metoden
ARBETSSTYCKESORIENTERAD med WP0O och
VERKTYGSORIENTERAD med T0.
I% Uppgiften TO-/WP-ORIENTED kan inte stéllas in via
softkey. Den visas bara om olika bearbetningsmetoder har
stallts in for arbetsstycket i arbetsstyckes- resp.
fixturnivan.

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

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

Instéllning av detaljer i palettnivan
Palett-Id: Ange palettens namn
Nol1punkt: Ange palettens nollpunkt
NP-Tabel1l: Ange namnet och sdkvagen till arbetsstyckets

nollpunktstabell. Uppgiften dverfors till fixtur- och
arbetsstyckesnivan.

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

PROGRAM
BLOCKFOLJD

EDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?

Fil:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P
— M FIX__PGM

Palett-ID: PAL4-206-4 s g
Metod: ARBETSSTY./VKT. ORIENT. W
Status: RAAMNE
TR A
Palett-ID: PAL4-208-11 whiil
Metod: VERKTYGSORIENTERAT Pytnon
Status: [RAAMNE | g
Demos.
Palett-ID: PAL3-208-6 | DI“@””IS
Metod: VERKTYGSORIENTERAT =a
Status: [RAAMNE |
Info 143
PALETT PALETT VISNING INFOGA ‘ RADERA
FIXTUR- DETALJ
Tk Ea PALETT ARBSTYCKE
:iﬁ;w EDITERA PROGRAM-TABELL
PALETT / NC-PROGRRAM?
Fil:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P "
_ M FIX__PGM B

PAL4-206-4

Palett-ID:

Nollpunkt:

)4120,238 202,394 420,326
Nollp.tab.: TNC:\RK\TEST\TABLE®1.D

Séker hoijd:
X I -

.

gl

=0

@?
S

Denos

DIAGNOSIS

H

Info 1/3

|uv

PALETT PALETT VISNING PALETT

INFOGA
FIXTUR-

DETALY
NIVA PALETT ROEERT

(3]

RADERA

ARBSTYCKE
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Installning av fixturnivan

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

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

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

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

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

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

Palett-ID:PAL4-206-4
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PAL__ ¥ PGM
Fixtur: 174 |
Metod: ARBETSSTYCKESORIENTERAT
Status: [RARMNE |
Fixtur:
Metod: VERKTYGSORIENTERAT
Status: RAAMNE
Fixtur:
Metod: ARBETSSTY./VKT. ORIENT.
Status: RAAMNE

»

FIXTUR FIXTUR VISNING VISNING FIXTUR

PALETT- | ARBSTYCK- DETALJ
NIVA NIVA FIXTUR

INFOGA

FIXTUR

DIAGNOSIS
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Info 1/3
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RADERA

FIXTUR
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Installning av detaljer i fixturnivan

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

Nol1punkt: Ange fixturens nollpunkt

NP-tabel1: Skriv in namnet och sdkvagen till nollpunktstabellen som
skall anvandas vid bearbetningen av arbetsstycket. Uppgiften
overfors till arbetsstyckesnivan.

NC-makro: Vid verktygsorienterad bearbetning utférs makrot
TCTOOLMODE istéllet for det normala verktygsvaxlingsmakrot.

Sdker hojd (om sa 6nskas): Saker position for de olika axlarna i
férhallande till fixturen
I%_—, Sakerhetspositioner kan anges for axlarna. Dessa kan
sedan lasas fran NC-makron via SYSREAD FN18 ID510
NR 6. Med SYSREAD FN18 ID510 NR 5 kan man
utvardera huruvida ett varde har programmerats i
kolumnen eller inte. Forflyttning till den angivna positionen
sker endast om NC-makrot laser detta varde och har
programmerats for att utfora forflyttningen.

Installning av arbetsstyckesnivan

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

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

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

Status: Med softkey RARBMNE markeras arbetsstycket som dnnu inte

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

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

faltet status visas Empty

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

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

190

PROGRAM
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EDITERA PROGRAM-TABELL
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FIXTUR FIXTUR VISNING VISNING FIXTUR INFOGA RADERA
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Machining method?
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Arb.stycke:
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Installning av detaljer i arbetsstyckesnivan

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

Nollpunkt: Ange arbetsstyckets nollpunkt

NP-tabel1: Skriv in namnet och sdkvégen till nollpunktstabellen som
skall anvandas vid bearbetningen av arbetsstycket. Om man
anvander samma nollpunktstabell till alla arbetsstycken, anger man
namnet och sokvagen i palett- alt. fixturnivan. Uppgiften dverfors

automatiskt till arbetsstyckesnivan.

NC-program: Ange sokvagen till NC-programmet som behdvs for

bearbetningen av arbetsstycket.

Sdker hojd (om sd dnskas): Saker position for de olika axlarna i
forhallande till arbetsstycket. Forflyttning till den angivna positionen
sker endast om NC-makrot ldser detta varde och har programmerats

for att utfora forflyttningen.
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4.15 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

Forlopp vid verktygsorienterad bearbetning

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Uppgiften i faltet CTID uppdateras vid varje bearbetningssteg. Om
ett END PGM eller M2 utférs i NC-programmet, kommer en
eventuell kvarvarande uppgift att raderas och ENDED att foras in i
faltet bearbetningsstatus.
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Nar alla arbetsstycken inom en grupp med uppgifterna TO resp.
CTO har status ENDED, kommer nasta rad i palettfilen att utféras.

=y

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

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

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

Féljande funktioner ar inte tillatna:

Véxling av rorelseomrade
PLC-nollpunktsforskjutning
M118

Lamna palettfil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj en annan filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP och darefter softkey
for den 6nskade filtypen, t.ex. VISA .H

Valj 6nskad fil

Exekvera palettfil

=y

| maskinparameter 7683 definierar man om palettabellen
skall exekveras block for block eller kontinuerligt (se
»Allménna anvandarparametrar” pa sida 742).

Sa snart verktygsanvandningskontroll har aktiverats via

maskinparameter 7246, kan du kontrollera kvarvarande

ingreppstid for de verktyg som anvands till en palett (se
. Verktygsanvandningskontroll” pa sida 684).

Valj filhantering i driftart Programkarning blockfoljd eller
Programkorning enkelblock: Tryck pa knapp PGM MGT

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

Exekvera palettabell: Tryck pa knappen NC-Start, TNC:n utfor
paletterna pa det satt som definierats i maskinparameter 7683
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4.15 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

Bildskarmsuppdelning vid exekvering av palettfil

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

Valj palettfil
Valj programmet som du vill kontrollera med pilknapparna

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

Tillbaka till palettabellen: Tryck pa softkey END PGM
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5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

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

Inmatning

Man kan ange matningshastigheten i TOOL CALL-blocket
(verktygsanrop) och i alla positioneringsblock (se ,, Skapa programblock
med konturfunktionsknapparna” pé sida 240). | millimeter-program
anger man matningen i enheten mm/min, i tum-program péa grund av
uppldésningen i 1/10 tum/min.

Snabbtransport

Om snabbtransport dnskas anger man F MAX. For att ange F MAX
trycker man vid dialogfrdgan Matning F= ? pa knappen ENT eller pa
softkey FMAX.

@ For att utfora forflyttning med snabbtransport i din
maskin, kan du dven programmera motsvarande
siffervarde, t.ex. F30000. Denna snabbtransport ar i
motsats till FMAX inte bara aktiv i ett block utan istéllet anda
tills du programmerar en ny matning.

Varaktighet

En med siffror programmerad matning galler énda tills ett block med
en ny matning programmeras. F MAX géller endast i de block den har
programmerats i. Efter ett block med F MAX géller ater den med siffror
sist programmerade matningen.

Andring under programkérning

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

196

5 Programmering: Verktyg @



Spindelvarvtal S

Spindelvarvtalet S programmeras i varv per minut (varv/min) i TOOL
CALL-blocket (verktygsanrop). Alternativt kan du dven definiera en
skérhastighet V¢ i m/min.

Programmerad andring

Spindelvarvtalet kan dndras med ett TOOL CALL-block i
bearbetningsprogrammet. | detta block programmerar man bara det
nya spindelvarvtalet:

Programmera verktygsanrop: Tryck pa knappen

CALL TOOL CALL
Hoppa over dialogen Verktygsnummer ? med knappen
NO ENT

Hoppa Over dialogen Spindelaxel parallell X/Y/Z ?
med knappen NOENT

Ange det nya spindelvarvtalet i dialogen
Spindelvarvtal S= ? samt bekréfta med knappen
END, alternativt vaxla till inmatning av skarhastighet
via softkey VC

Andring under programkérning

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

5.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrérelserna som
de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n da skall kunna
berdkna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en
verktygskompensering, maste man ange langd och radie for alla
anvanda verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen TOOL DEF
direkt i programmet eller separat i en verktygstabell. Om man
anvander sig av verktygsdata i en tabell finns det fler verktygsspecifika
informationer. Nar bearbetningsprogrammet exekveras tar TNC:n
hansyn till alla de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn

Varje verktyg kédnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 32767. Om
man arbetar med verktygstabell kan man dessutom namnge
verktygen med ett verktygsnamn. Verktygsnamn far besta av
maximalt 16 tecken.

Verktyget med nummer 0 &r férutbestdmt som nollverktyg och har
langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen boér man darfor
definiera verktyg TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L

Du bor alltid ange Verktygslangden L som absolut 1angd i forhallande
till verktygets utgangspunkt (t.ex. spindelnosen). For en lang rad
funktioner i kombination med mangaxlig bearbetning ar det
nddvandigt att TNC:n far information om verktygets totala l1dngd.
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Verktygsradie R

Verktygsradien R anges direkt.

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

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

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

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

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

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

Delta-varden fran TOOL CALL-block férandrar
arbetsstyckets presenterade dimension i simuleringen.
Den simulerade verktygsstorleken forblir oférandrad.

Inmatning av verktygsdata i programmet

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

Valj verktygsdefinition: Tryck pa knappen TOOL DEF

Verktygsnummer: Med verktygsnumret bestams
DEF verktyget entydigt

Verktygslangd: Kompenseringsvérde for langden

Verktygsradie: Kompenseringsvarde for radien

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

Exempel
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Verktygsdata

Inmatning av verktygsdata i tabellen

| en verktygstabell kan man definiera upp till 30000 verktyg samt lagra
deras verktygsdata. Det antal verktyg som TNC:n lagger upp vid
Oppning av en ny tabell, definierar man via maskinparameter 7260.
Beakta dven editeringsfunktionerna langre fram i detta kapitel. For att
kunna ange flera kompenseringsdata for ett verktyg (indexerade
verktygsnummer), stéller man in maskinparameter 7262 pé varde som
ej ar 0.
Man maste anvanda verktygstabell da

Man vill anvanda indexerade verktyg sdsom exempelvis stegborr

med flera langdkompenseringar (Sida 205)

Din maskin ar utrustad med en automatisk verktygsvéaxlare

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

Man vill efterutvidga med bearbetningscykel 22 (se ,, GROVSKAR
(cykel 22)" pa sida 456)

Man vill arbeta med bearbetningscyklerna 251 till 254 (se
+REKTANGULAR FICKA (cykel 251)" pé sida 411)

Man vill arbeta med automatisk skardataberakning

Verktygstabell: Standard verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog

T Nummer, med vilket verktyget anropas fran program (t.ex. b, -
indexerat: 5.2)

NAME Namn, med vilket verktyget anropas i programmet (maximalt 16 Verktygsnamn?
tecken, endast stora bokstaver, inga tomtecken)

L Kompenseringsvarde for verktygslangden L Verktygslangd?

R Kompenseringsvarde for verktygsradien R Verktygsradie R?

R2 Verktygsradie R2 fér hornradiefrésar (endast for tre-dimensionell ~ Verktygsradie R2?

radiekompensering eller for grafisk simulering av bearbetning
med radiefrasar)

DL Delta-varde verktygslangd L Tilldggsmatt verktygslangd?

DR Delta-varde for verktygsradie R Tilldggsmatt verktygsradie?
DR2 Delta-varde for verktygsradie R2 Tillaggsmatt verktygsradie R2?
LCUTS Verktygsskarens langd for verktyget (for cykel 22) Skdarlangd i verktygsaxeln ?
ANGLE Verktygets maximala nedmatningsvinkel vid pendlande Maximal nedmatningsvinkel?

nedmatningsrorelse for cykel 22 och 208

TL Satt verktygssparr (TL: for Tool Locked = eng. verktyg spérrat) Vkt sparrat?
Ja = ENT / Nej = NO ENT
RT Nummer pa ett systerverktyg — om det finns nagot tillgangligt Systerverktyg?

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

Forkortn. Inmatning Dialog
TIME1 Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna funktion &r Max. Tivslangd?
maskinavhéangig och finns beskriven i maskinhandboken
TIME2 Verktygets maximala livslangd vid ett TOOL CALL i minuter: Om Maximal Tivslangd vid TOOL CALL ?
verktygets aktuella livslangd uppnar eller dverskrider detta varde,
sa kommer TNC:n att véxla in systerverktyget vid ndsta TOOL CALL
(se aven CUR.TIME)
CUR.TIME Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n rdknar automatiskt ~ Aktuell Tlivsléangd?
upp verktygets aktuella livslangd (CUR.TIME: for CURrent TIME =
eng. aktuell/lépande tid). For redan anvanda verktyg kan ett
startvarde anges
DOC Kommentar till verktyget (maximalt 16 tecken) Verktygskommentar?
PLC Information om detta verktyg som skall dverféras till PLC PLC-Status?
PLC-VAL Varde for detta verktyg som skall dverforas till PLC PLC-vérde?
PTYP Verktygstyp for utvardering i platstabellen Verktygstyp for platstabell?
NMAX Begransning av spindelvarvtalet for detta verktyg. Overvakarbade  Maximalt varvtal [1/min]?
det programmerade véardet (felmeddelande) och en
varvtalsékning via potentiometer: Funktion inaktiv: Ange —
LIFTOFF Bestdmmer om TNC:n skall frikdra verktyget i positiv verktygsaxel ~ Lyft verktyget Y/N ?
vid ett NC-stopp, for att undvika frasmarken pa konturen. Om Y ar
definierad, forflyttar TNC:n verktyget tillbaka fran konturen med
upp till 30 mm, nér denna funktion ar aktiverad med M148 i NC-
programmet (se ,, Automatisk lyftning av verktyget frdn konturen
vid NC-stopp: M148" pa sida 321)
P1 ... P3 Maskinberoende funktion: Overforing av ett varde till PLC. Beakta ~ Véarde?
anvisningarna i Er maskinhandbok
KINEMATIC Maskinberoende funktion: Kinematikbeskrivning for Ytterligare Kinematik
vinkelfradshuvuden, vilken adderas till den aktiva kinematiken av beskrivning?
TNC:n
T-ANGLE Verktygets spetsvinkel. Anvands av cykel Centrering (cykel 240),  Spetsvinkel (typ DRILL+CSINK)?
fér att kunna berdkna centreringsdjupet utifrdn diameteruppgiften
PITCH Verktygets gangstigning (for tillfallet utan funktion) Gangstigning (endast vkt-typ
TAP)?
AFC Reglerinstalining for den adaptiva matningsregleringen AFC, Regelstrategi?

vilken du har bestamt i kolumnen NAMN i tabellen AFC.TAB.
Overfor reglerstrategi via softkey AFC REGELINST. TILLDELA
(3:e softkeyraden)

Verktygstabell: Verktygsdata fér automatisk verktygsmatning

@ Beskrivning av cyklerna fér automatisk verktygsmatning:
Se Bruksanvisning Cykler for avkdnnarsystem, Kapitel 4.
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5.2 Verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog

cuT Antal verktygsskar (max. 20 skar) Antal skar?

LTOL Tilldten 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: 0 till 0,9999 mm

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

TT:R-OFFS Langdmatning: forskjutning av verktyget frdn avkdnnarens Verktygsforskjutning radie ?
centrum till verktygets centrum. Forinstélining: Verktygsradie R
(knapp NO ENT ger R)

TT:L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsforskjutningen fran MP6530 Verktygsforskjutning léngd ?
mellan avkénnarens dverkant och arbetsstyckets. Forinstalining: O

LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera brott. Brott-tolerans: Langd?
Om det inmatade vardet Overskrids, 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 vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
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Verktygstabell: Ytterligare verktygsdata for automatisk varvtals-/
matningsberakning

Forkortn. Inmatning Dialog

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

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

cDT Skardatatabell: Softkey VALJ CDT (3:e softkeyraden); TNC:n Namn skdrdatatabell ?

presenterar ett fonster, i vilkket man kan vélja skardatatabellen

5.2 Verktygsdata

Verktygstabell: Verktygsdata for brytande 3D-avkdannarsystem
(endast nar Bit1 i MP7411 = 1, se aven bruksanvisning

Avkannarcykler)

Forkortn. Inmatning Dialog

CAL-0F1 TNC:n lagger vid kalibreringen in 3D-avkénnarens Avkédnnare centrumforskjutning
centrumférskjutning i huvudaxeln i denna kolumn, under huvudaxel?
forutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
kalibreringsmenyn

CAL-0F2 TNC:n lagger vid kalibreringen in 3D-avkannarens Avkdnnare centrumforskjutning
centrumférskjutning i komplementaxeln i denna kolumn, under komplementaxel?
férutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
kalibreringsmenyn

CAL-ANG TNC:n lagger vid kalibreringen in spindelvinkeln, vid vilken 3D- Spindelvinkel vid kalibrering?

avkannaren kalibrerades, under forutsattning att ett
verktygsnummer har angivits i kalibreringsmenyn
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5.2 Verktygsdata

Editera verktygstabell

Det ar alltid \{erktygstabellen meq filnamnet TOOLT som ar aktiv vid EDITERA VERKTYGSTABELL e
programkorning. TOOL T maste finnas lagrad i katalogen TNC:\ och VERKTYGSLANGD ?
kan bara editeras i ndgon av maskindriftarterna. Verktygstabeller som " g
man vill arkivera eller anvénda fér programtest ger man ett annat —— -~ : - ; —
godtyckligt filnamn med avslutningen .T . e ou v *5 . . &
" ? D14 2 +? 3 0 W
Oppna verktygstabell TOOL.T: 5 & w0 o 9
Valj ndgon av maskindriftarterna 0 o w0 o . . E G
vERirva Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey o © » ° ° B
AREES 04 SEISIT Denos
TEW VERKTYGS TABELL o0 BEres 23112 | o
= DA +20.402 Y +11.278 2 +100.250
eoiTERs Satt softkey EDITERA till "PA wa +0.000 #A +0.080 4B +70.900 o
B wC +0.000 Info 173
“allle S1_ ©8.008 =B
v AR @:20 TS Z S 2500 F o M5 78
Oppna nagon annan verktygstabell sorun | st ston | oorrees | Si nstA
t I = el e |

Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen
sl Valj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck péa
softkey VALJ TYP
Visa filer av typ .T: Tryck péa softkey VISA .T

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

Nar man har dppnat en verktygstabell for editering kan man forflytta
markoren till en godtycklig position i tabellen med hjélp av
pilknapparna eller med softkeys. Man kan skriva 6ver tidigare sparade
varden eller lagga in nya vérden i tabellen. Ytterligare
editeringsfunktioner finner du i den efterféljande tabellen.

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

Editeringsfunktioner for verktygstabeller Softkey

Ga till tabellens borjan SoRaAN

-

Ga till tabellens slut

"]
z
c
S

Ga till féregadende sida i tabellen

Ga till nasta sida i tabellen

B EE

Sok efter verktygsnamn i tabellen soK

VERKTYGS-
NAMN

Visa information om verktyg i kolumner eller visa
all information om ett verktyg pa en FESEMD
bildskarmssida

Hoppa till radens borjan RO

BORJAN

204 5 Programmering: Verktyg @




Editeringsfunktioner for verktygstabeller

Softkey

Hoppa till radens slut

RAD-
SLUT

=

Kopiera markerat falt

KOPIERA
FALT

Infoga kopierat falt

INFOBA

FALT

Infoga ett definierbart antal rader (verktyg) vid
tabellens slut

LAGE TILL
N RADER
VID SLUT

Infoga rad med indexerat verktygsnummer efter
den aktuella raden. Funktionen &r bara aktiv om
man far definiera flera kompenseringsdata for ett
verktyg (maskinparameter 7262 ej 0). TNC:n
infogar en kopia av verktygsdata efter det sista
tillgangliga indexet och okar index med 1.
Anvéndning: t.ex. stegborr med flera
langdkompenseringar

INFOGA
RAD

Radera aktuell rad (verktyg)

RADERA
RAD

Visa / visa inte platsnummer

PLATS-NR.

VISA

DOLJ

Visa alla verktyg / visa endast verktyg som finns
lagrade i platstabellen

VERKTYG

VISA
DOLJ

Lamna verktygstabell

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

bearbetningsprogram

Beakta vid verktygstabeller

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

skall presenteras dar.

@ Man kan skriva dver enskilda kolumner eller rader i en

verktygstabell med innehallet fran en annan fil.

Forutsattning:

Malfilen méaste redan existera

Filen fran vilken kopieringen skall ske far bara innehalla
kolumnerna (raderna) som skall ersattas.

Enskilda kolumner eller rader kopierar man med softkey
ERSATT FALT (se , Kopiera enstaka fil” pa sida 124).
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5.2 Verktygsdata

Skriv 6ver enstaka verktygsdata fran en extern
PC

Ett extra enkelt satt att skriva dver godtyckliga verktygsdata fran en
extern PC erbjuds via HEIDENHAIN datadverféringsprogramvara
TNCremoNT (se , Programvara for datadverféring” pa sida 715). Detta
anvandningsomrade galler nar man maéter upp verktygsdata i en extern
forinstallningsapparat och sedan vill 6verfdra dessa till TNC:n. Beakta
féljande tillvdgagangssatt:

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

Kopiera verktygstabellen TST.T till PC:n

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

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

For att Overfora filen TST.T till TNC:n anger man féljande kommando
och utfor det med Return (se bilden):
put tst.t tool.t /m

I:ﬂg_—, Vid dverforingen skrivs endast de verktygsdata som ar
definierade i delfilen (t.ex. TST.T) dver. Alla andra
verktygsdata i tabellen TOOL.T forblir oférandrade.

Hur man kan kopiera verktygstabeller via TNC-
filhanteringen finns beskrivet i Filhantering (se , Kopiera
tabell” pa sida 126).

206

BEGIN TST .T MM

T NAME L

1 +1z2.5
3 +23.15
[ENL]

+3
+3.5

"ZiTNC530 - TNCemd

TNCcmd — WIN32 Command Line Client for
Connecting with iTNC53@ (168.1.180.23>

Connection established with iINC53@, NG Software 348422 08I
TNC:\> put tst.t tool.t /m_

HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
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Platstabell for verktygsvaxlare

PROGRAM
INMATNING

EDITERA VERKTYGSTABELL

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

For en automatisk verktygsvéaxlare behéver man platstabellen
TOOL_P.TCH. TNC:n forvaltar flera platstabeller med godtyckliga 2

2 & £ & o+ £ &
5 5 5 & 5 & &
S
5 & &5 & & & 8

o
®

s : & & 0+ & 4

5 & & & & &

|
5.2 Verktygsdata

filnamn. Den platstabell som man vill aktivera fér programkdrningen R " 5
valjes i ndgon av programkornings-driftarterna via filhanteringen 1 o " B
(Status M). For att en platstabell skall kunna administrera flera magasin 9% S-IST -
(indexerade platsnummer), stéller man in maskinparameter 7261.0 till 8% SCNm1 23:13
7261.3 pé ett varde som ej ar noll. t28.402. Y +11.278] 2 +100.250}SEe
Ha +0.000 %A +0.000 B +70.900
TNC:n kan férvalta upp till 9999 Magasinplatser i platstabellen. e T b= |
AR &: 20 T 5 2|s 2500 F o M5 /8
Editera platstabell i nagon av programkérnings-driftarterna E‘%’“ e o o = Uz,ﬁiﬁ_ 0 | our ‘
veRirve Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey
Tia VERKTYGSTABELL
Kalla upp platstabell: Valj softkey PLATSTABELL
[r— Véxling av softkey EDITERA till PA &r i vissa maskiner
B inte nédvandigt resp. i vissa maskiner omajligt:

Beakta maskinhandboken
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5.2 Verktygsdata

Valja platstabell i driftart Programinmatning/editering
Kalla upp filhanteringen
MGT

Valj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pé
softkey VALJ TYP

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

Vélj en av filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann
med knappen ENT eller med softkey VALJ

Forkortn. Inmatning Dialog

P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -

T Verktygsnummer Verktygsnummer?
ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = eng. specialverktyg);  Specialverktyg?

om ditt specialverktyg blockerar flera verktygsplatser fére och efter sin plats,
sd sparrar man ett lampligt antal platser i kolumnen L (Status L)

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

L Sparra plats (L: for Locked = eng. sparrad, se aven kolumn ST) Plats sparrad Ja = ENT /

Nej = NO ENT

PLC Information om denna verktygsplats som skall 6verforas till PLC PLC-Status?

TNAME Presentation av verktygsnamn fran TOOL.T -

DOC Presentation av kommentar for verktyget fran TOOL.T -

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

P1 ... P5 Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta informationen i Virde?

maskinhandboken

RSV Platsreservation fér planmagasin Reservera plats:Ja=ENT/
Nej=NOENT

LOCKED_ABOVE Planmagasin: Sparra plats ovanfor Spdrra plats ovanfor?

LOCKED_BELOW Planmagasin: Spéarra plats nedanfor Sparra plats nedanfor?

LOCKED_LEFT Planmagasin: Sparra plats till vanster Sparra plats till
vanster?

LOCKED RIGHT Planmagasin: Sparra plats till héger Sparra plats till hdger?
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Editeringsfunktioner for platstabeller Softkey

G4 till tabellens bdrjan BoRuAN

G4 till tabellens slut

G4 till féregdende sida i tabellen

G4 till nasta sida i tabellen

5.2 Verktygsdata

HEE

Aterstéll platstabell ATeRsTALL
PLATS-
TRABELL

Aterstall kolumn verktygsnummer T ateRsT.

SPALT

Ga till borjan pa nésta rad nAsTA

RAD

Aterstéll kolumn till grundstatus. Géller endast for  [amemrac
kolumnerna RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED LEFT och LOCKED_RIGHT

l l ;
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Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i

Valj verktygsanrop med knappen TOOL CALL

5.2 Verktygsdata

decimalpunkt

Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel

Spindelvarvtal S: Ange spindelvarvtalet direkt eller
I4t TNC:n berédkna det om du arbetar med )
skardatatabeller. Tryck i s fall p& softkey BERAKNA
S AUTOM.. TNC:n begransar spindelvarvtalet till det
maximal vardet som finns angivet i maskinparameter
3515. Alternativt kan du definiera en skarhastighet Vc
[m/min]. For att gora detta trycker man péa softkey VC

Matning F: Ange matningen direkt eller [dt TNC:n
berékna den om du arbetar med skérdatatabeller.
Tryck i sa fall pa softkey BERAKNA F AUTOM.. TNC:n
begransar matningen till den maximala matningen i
den "langsammaste axeln” (definierat i
maskinparameter 1010). F &r verksamt énda tills man
programmerar en ny matning i ett positioneringsblock

eller i ett TOOL CALL-block.

Overmitt verktygslangd DL: Delta-varde for

verktygslangden

Overmatt verktygsradie DR: Delta-varde for

verktygsradien

Overmatt verktygsradie DR2: Delta-vérde for

verktygsradie 2

Exempel: verktygsanrop

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

0,05 mm, undermattet for verktygsradien 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D:ET fore L och R star for delta-varde.
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bearbetningsprogrammet med féljande uppgifter:

— Verktygsnummer: Ange verktygets nummer eller

namn. Verktyget har man redan innan definierat i ett
TOOL DEF-block eller i verktygstabellen. Vaxla softkey
VERKTYGSNAMN till namninmatning. TNC:n placerar
automatiskt verktygsnamn inom citationstecken.
Namnet kopplas samman med ett namn i den aktiva
verktygstabellen TOOL .T. Foér att anropa ett verktyg
med andra kompenseringsdata anger man ocksa det
i verktygstabellen definierade indexet efter en
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Forval av verktyg vid verktygstabell

Om man arbetar med verktygstabell kan ndstkommmande verktyg
forvaljas med ett TOOL DEF-block. | detta TOOL DEF-block anges bara
verktygsnumret, alternativt en Q-parameter eller ett verktygsnamn
inom citationstecken.

Verktygsvaxling

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

Verktygsvéaxlingsposition

Verktygsvaxlingspositionen maste kunna nas utan risk for kollision.
Med tillaggsfunktionerna M91 och M92 kan man ange en maskinfast
vaxlingsposition. Om TOOL CALL 0 har programmerats innan det forsta
verktygsanropet kommer TNC:n att forflytta spindelaxeln till en
position som ar oberoende av verktygslangden.

Manuell verktygsvaxling
Innan en manuell verktygsvaxling utfors skall spindeln stoppas och
verktyget forflyttas till verktygsvaxlingspositionen:
Programmerad kérning till verktygsvaxlingspositionen
Avbrott i programkorningen, se " Stoppa bearbetningen”, sida 677
Véxla verktyg

Ateruppta programkérningen, se “Fortsatt programkdrning efter ett
avbrott”, sida 630

Automatisk verktygsvaxling

Vid automatisk verktygsvéaxling avbryts inte programexekveringen. Vid
ett verktygsanrop med TOOL CALL vaxlar TNC:n in verktyget fran
verktygsmagasinet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Verktygsdata

Automatisk verktygsvaxling da livslangden har 6verskridits:
M101

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

En automatisk verktygsvaxling med aktiv
radiekompensering ar inte mojlig om ett NC-
vaxlingsprogram anvands for verktygsvaxlingen i din
maskin. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om ett verktygs aktuella livslangd uppnar TIME1 vaxlar TNC:n
automatiskt in ett systerverktyg. For att &stadkomma detta aktiveras
funktionen i programmets borjan med tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphdvas med M102.

Numret pa systerverktyget som skall véxlas in anger du i kolumnen RT
i verktygstabellen. Om inget verktygsnummer har skrivits in dar,
kommer TNC:n att vaxla in ett verktyg som har samma namn som det
for tillfallet aktiva verktyget. TNC:n startar alltid sokningen efter
systerverktygen fran verktygstabellens borjan och vaxlar alltsa alltid in
det forsta verktyget som hittas sett fran tabellens borjan.

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

senast ndgon minut efter att livsldngden har |6pt ut (berdkningen
galler for 100%-potentiometerinstalining). Galler endast om NC-
blocket inte forflyttar under langre tid &n en minut, annars sker
vaxlingen efter det att NC-blocket har slutforts.

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

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

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

212
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Forutsattning for standard NC-blockmed radiekompensering RO,
RR, RL

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

Forutsattning for NC-block med ytnormal-vektorer och 3D-
kompensering

Se "Tredimensionell verktygskompensering (software-option 2)", sida
218. Systerverktygets radie far avvika fran det ursprungliga verktygets
radie. Den inkluderas inte i programblocken som &éverférs fran CAD-
system. Delta-varde (DR) anger man antingen i verktygstabellen eller i
TOOL CALL-blocket.

Om DR &r storre an noll s& kommer TNC:n att visa ett felmeddelande
och véxlar inte in verktyget. Med M-funktionen M107 kan detta
meddelande undertryckas, med M108 kan det ater aktiveras.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 Verktygskompensering

5.3 Verktygskompensering

Inledning

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

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

@ Om programblock med ytnormal-vektorer har skapats i ett
CAD-system, kan TNC:n utfoéra en tredimensionell
verktygskompensering, se “Tredimensionell
verktygskompensering (software-option 2)”, sida 218.

Kompensering for verktygslangd

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

Nar man upphaver en positiv langdkompensering med
@5 TOOL CALL 0, minskar avstandet mellan verktyget och
arbetsstycket.

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

Vid ldngdkompensering tas hansyn till delta-vardet bade fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen

Kompenseringsvarde = L + DLygo| caLL + DLtag med

L: Verktygslangd L fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell
DL to0oL cALL: Tillaggsmatt DL for langd fr&n TOOL CALL-block

(inkluderas inte i det presenterade
positionsvardet)

DL 1pR: Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen

214
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Kompensering for verktygsradie

Programblock for verktygsrorelser innehaller

RL eller RR f6r en radiekompensering
R+ eller R—, for radiekompensering vid en axelparallell forflyttning
RO, da ingen radiekompensering skall utforas

Radiekompenseringen aktiveras sa snart ett verktyg har anropats och
forflyttas med ett ratlinjeblock i bearbetningsplanet med RL eller RR.

@ TNC:n upphaver radiekompenseringen nar man:

programmerar ett ratlinjeblock med R0
l&mna konturen med funktionen DEP
programmerar ett PGM CALL

kalla upp ett nytt program med PGM MGT

Vid radiekompensering tas hdnsyn till bdde delta-vardet fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen:

Kompenseringsvérde = R + DRrgg caLL + DRyag med

R: Verktygsradie R fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell
DR 100 cALL: Tillaggsmatt DR for radie frdn TOOL CALL-block

(inkluderas inte i det presenterade
positionsvardet)

DR 1aR: Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen

Konturrorelser utan radiekompensering: RO

Verktyget forflyttar sig i bearbetningsplanet med sitt centrum péa den
programmerade konturen alt. till de programmerade koordinaterna.

Anvandning: borrning, férpositionering.
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5.3 Verktygskompensering

Konturrorelser med radiekompensering: RR och RL

RR Verktyget forflyttas pa hoger sida om konturen
RL Verktyget forflyttas pé vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas dérvid pa ett avstdnd motsvarande
verktygsradien fran den programmerade konturen. "Hdoger” och

"vanster” hanfor sig till verktygets ldage, i forflyttningsriktningen, i
forhallande till arbetsstyckets kontur. Se bilder.

@ Mellan tva programblock med olika radiekompenseringar
RR och RL maste det finnas minst ett forflyttningsblock i
bearbetningsplanet utan radiekompensering (alltsa R0).

En radiekompensering éar fullt aktiverad i slutet pa det
block som den programmeras i forsta gangen.

Man kan aven aktivera radiekompenseringen for
bearbetningsplanets tilldggsaxlar. Programmera i sadana
fall tilldggsaxlarna i varje efterfoljande block eftersom
TNC:n annars ater kommmer att utféra
radiekompenseringen i huvudaxlarna.

Vid det forsta blocket med radiekompensering RR/RL och
vid upphavande med RO positionerar TNC:n alltid
verktyget vinkelratt mot den programmerade start- eller
slutpunkten. Positionera darfor verktyget i blocket innan
den forsta konturpunkten, resp. efter den sista
konturpunkten, sa att inga skador pa konturen uppstar.

Inmatning av radiekompenseringen

Programmera en godtycklig konturfunktion, ange malpunktens
koordinater och bekrafta med knappen ENT

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR.?

Verktygsrorelse till vanster om den programmerade
konturen: Tryck pa softkey RL eller

Verktygsrorelse till hbger om den programmerade
konturen: Tryck pa softkey RR eller

el
r

Verktygsrorelse utan radiekompensering alt. upphav
radiekompensering: Tryck pa knapp ENT

ENT

Avsluta block: Tryck pa knappen END
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Radiekompensering: Bearbetning av hérn

Ytterhorn:

Nar man har programmerat en radiekompensering forflyttar TNC:n
verktyget runt ytterhdrn pa en dvergangscirkel eller pa en spline
(valjes via MP7680). Om det ar nodvandigt kommer TNC:n att
minska matningshastigheten vid ytterhdrnet, exempelvis vid stora
riktningsférandringar.

Innerhorn:

Vid innerhorn berdknar TNC:n skarningspunkten mellan de
kompenserade banorna som verktygets centrum forflyttar sig pa.
Fran denna punkt forflyttas sedan verktyget pa nasta
konturelement. P4 detta satt skadas inte arbetsstycket vid
bearbetning av innerhérn. Den tilldtna verktygsradien begrdnsas
darfor av den programmerade konturens geometri.

Vid bearbetning av innerhérn far start- eller slutpunkten
@ inte laggas vid konturhérnpunkten, da kan konturen
skadas.

Bearbeta horn utan radiekompensering

Da radiekompensering inte anvéands kan verktygsbanan och
matningshastigheten paverkas vid horn pa arbetsstycket med hjalp av
tillaggsfunktionen M90, Se "Rundning av hérn: M90", sida 307.
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Il verktygskompensering (software-option 2)

imensione

5.4 Tred

5.4 Tredimensionell
verktygskompensering
(software-option 2)

Inledning

TNC:n kan utfdra en tredimensionell verktygskompensering (3D-
kompensering) vid ratlinjeblock. Férutom den réta linjens slutpunkts-
koordinater X, Y och Z méaste dessa block daven innehélla ytnormalens
komponenter NX, NY och NZ (se bilden samt forklaringen langre ner
pa denna sida).

Om man forutom detta aven vill utféra en verktygsorientering eller en
tredimensionell radiekompensering maste dessa block dessutom
innehalla en normaliserad vektor med komponenterna TX, TY och TZ
for att bestdmma verktygsorienteringen (se bilden).

Den réata linjens slutpunkt, ytnormalens komponenter och
komponenterna for verktygsorienteringen maste berédknas av ett CAD-
system.

Anvandningsméjligheter

Anvandning av verktyg med dimensioner som inte éverensstammer
med dimensionerna som CAD-systemet har beraknat (3D-
kompensering utan definition av verktygsorienteringen)

Face Milling: Kompensering for frasgeometrin i ytnormalens riktning
(3D-kompensering utan och med definition av
verktygsorienteringen). Bearbetningen sker primért med verktygets
andyta

Peripheral Milling: Kompensering av frasradien vinkelrdt mot
rorelseriktningen och vinkelrat mot verktygsriktningen
(tredimensionell radiekompensering med definition av
verktygsorienteringen). Bearbetningen sker primért med verktygets
mantelyta
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Definition av en normaliserad vektor

En normaliserad vektor & en matematisk storhet som har ett varde 1
och en godtycklig riktning. Vid LN-block behdver TNC:n upp till tva
normaliserade vektorer, en for att bestamma ytnormalens riktning och
en ytterligare (om sé dnskas) for att bestdmma verktygsorienteringens
riktning. Ytnormalens riktning bestdms genom komponenterna NX,
NY och NZ. Den pekar vid cylindriska frasar och radiefrésar vinkelrat
frén arbetsstyckets yta mot verktygets utgdngspunkt P, vid
hornradiefrasar genom Py’ resp. Pt (se bilden). Verktygsorienteringens
riktning bestdms genom komponenterna TX, TY och TZ.

@ Koordinaterna for positionen X,Y, Z och for ytnormalen NX,
NY, NZ, resp. TX, TY, TZ, maste sta i samma ordningsféljd
i NC-blocket.

Ange alltid alla koordinater och alla ytnormaler i LN-
blocket, &ven om vardet inte har dndrats i férhallande till
det féregdende blocket.

TX, TY och TZ maste alltid vara definierde med
siffervarden. Q-parametrar ar inte tilldtna.

Normalvektorer skall som grundférutsattning alltid
berdknas och genereras med 7 decimaler for att undvika
starka matningsférandringar under bearbetningen.

3D-kompensering med ytnormaler kan bara utféras i
huvudaxlarna X, Y, Z.

Om man véxlar in ett verktyg med évermatt (positivt delta
varde), kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Man kan undertrycka felmeddelandet med M-funktionen
M107 (se "Forutsattning for NC-block med ytnormal-
vektorer och 3D-kompensering”, sida 213).

TNC:n kommer inte att varna med ett felmeddelande om
ett verktygsovermatt kommer att skapa ett konturfel.

Via maskinparameter 7680 definierar man om CAD-
systemet har kompenserat verktygslangden utifran kulans
centrum Py eller kulans sydpol Pgp (se bilden).
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Tillatna verktygsformer

De tillatna verktygsformerna (se bilden) definierar man via
verktygsradie R och R2 i verktygstabellen:

Verktygsradie R: Matt fran verktygets centrum till verktygets
ytterkant

Verktygsradie 2 R2: Rundningsradie fran verktygsspetsen till
verktygets ytterkant

Forhallandet mellan R och R2 bestdmmer verktygets form:

R2 = 0: Cylindrisk fras
R2 = R: Radiefras
0 < R2 < R: Hornradiefras

Ur dessa uppgifter ges dven koordinaterna for verktygets
utgéngspunkt Pr.

Anvanda andra verktyg: Delta-varde

Nar man anvander verktyg med andra dimensioner an det verktyg som
ursprungligen avsags, for man in skillnaden i ldngd och radie som
delta-véarden i verktygstabellen eller i verktygsanropet TOOL CALL: | |

Positiva delta-varden DL, DR, DR2: Verktygsmatten ar storre dn (\‘<]
originalverktygets (6vermatt) y

Negativa delta-varden DL, DR, DR2: Verktygsmatten dr mindre an
originalverktygets (undermatt)

—

TNC:n kompenserar da verktygspositionen med summan av delta-
vardet fran verktygstabellen och fran verktygsanropet.

R2

) |
y N ' &% DR2>0
b0 ‘
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3D-kompensering utan verktygsorientering

TNC:n forskjuter verktyget i ytnormalens riktning med summan av
delta-vardena (verktygstabell och TOOL CALL).

Exempel: blockformat med ytnormaler

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Ratlinje med 3D-kompensering

X, Y, Z Kompenserade koordinater for den rata linjens
slutpunkt

NX, NY, NZ: Ytnormalens komponenter

F: Matning

M: Tillaggsfunktion

Matningshastighet F och tillaggsfunktion M kan anges och andras i
driftart Programinmatning/Editering.

Koordinaterna for de rata linjernas slutpunkter och ytnormalernas
komponenter méste genereras av ett CAD-system.

Il verktygskompensering (software-option 2)
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Face Milling: 3D-kompensering utan och med
verktygsorientering

TNC:n forskjuter verktyget i ytnormalens riktning med summan av
delta-vardena (verktygstabell och TOOL CALL).

Vid aktiv M128 (se "Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM): M128 (Software-option 2)
sida 327) héller TNC:n verktyget vinkelrdt mot arbetsstyckets kontur
om ingen verktygsorientering har bestamts i LN-BLOCKET.

”
'

Om en verktygsorientering T har definierats i LN-blocket och M128 (alt.
FUNCTION TCPM) ar aktiv samtidigt, positionerar TNC:n maskinens
rotationsaxlar automatiskt sa att verktyget uppnar den angivna
verktygsorienteringen. Om du inte har ndgon M128 (alt. FUNCTION TCPM)
aktiverad, ignorerar TNC:n riktningsverktorn T, aven om den éar
definierad i LN-blocket.

Denna funktion ar bara majlig i maskiner dar
rotationsaxlarnas konfiguration tillater att rymdvinkel
anvands. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

TNC:n kan inte positionera rotationsaxlarna automatiskt i
alla maskiner. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

@ Kollisionsrisk!

Vid maskiner, vars rotationsaxlar endast tillater ett
begransat rorelseomrade, kan det upptrada rorelser vid
den automatiska positioneringen som kraver exempelvis
en 180°-vridning av bordet. Beakta aven kollisionsrisken
mellan huvudet och arbetsstycket eller spannanordningar.

Exempel: Blockformat med ytnormaler utan verktygsorientering

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M128
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Exempel: Blockformat med ytnormaler och verktygsorientering

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 Nz-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Ratlinje med 3D-kompensering
X, Y, Z Kompenserade koordinater fér den rata linjens
slutpunkt

NX, NY, NZ: Ytnormalens komponenter

TX, TY, TZ: Den normaliserade vektorns komponenter for
verktygsorienteringen

F: Matning
M: Tillaggsfunktion

Matningshastighet F och tillaggsfunktion M kan anges och andras i
driftart Programinmatning/Editering.

Koordinaterna for de rata linjernas slutpunkter och ytnormalernas
komponenter méste genereras av ett CAD-system.

Il verktygskompensering (software-option 2)
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Peripheral Milling: 3D-radiekompensering med
verktygsorientering

TNC:n forskjuter verktyget vinkelratt mot rorelseriktningen och
vinkelratt mot verktygsriktningen med summan av delta-vardena DR
(verktygstabell och TOOL CALL). Kompenseringriktningen bestammer
man med radiekompensering RL/RR (se bilden, rérelseriktning Y+). For
att TNC:n skall kunna uppné den angivna verktygsorienteringen maste
man aktivera funktionen M128 (se , Bibehall verktygsspetsens position
vid positionering av rotationsaxlar (TCPM): M128 (Software-option 2)"
pa sida 327). TNC:n positionerar dd maskinens rotationsaxlar
automatiskt sa att verktyget uppnar den angivna
verktygsorienteringen med den aktiva kompenseringen.

@ Denna funktion ar bara majlig i maskiner dar
rotationsaxlarnas konfiguration tilldter att rymdvinkel
anvands. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

TNC:n kan inte positionera rotationsaxlarna automatiskt i
alla maskiner. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

Beakta att TNC:n utfor en korrektur med det definierade
Delta-vardet. En i verktygstabellen definierad
verktygsradie R har ingen paverkan pa korrekturen.

@5 Kollisionsrisk!

Vid maskiner, vars rotationsaxlar endast tilldter ett
begransat rorelseomrade, kan det upptrada rorelser vid
den automatiska positioneringen som kraver exempelvis
en 180°-vridning av bordet. Beakta aven kollisionsrisken
mellan huvudet och arbetsstycket eller spannanordningar.

Man kan definiera verktygsorienteringen pa tva satt:

I LN-blocket genom uppgift om komponenterna TX, TY och TZ
| ett L-block genom uppgift om rotationsaxlarnas koordinater
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Exempel: blockformat med verktygsorientering

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 RR F1000 M128

LN: Ratlinje med 3D-kompensering
X, Y, Z Kompenserade koordinater for den rata linjens
slutpunkt

TX, TY, TZ: Den normaliserade vektorns komponenter for
verktygsorienteringen

RR: Kompensering for verktygsradie
F: Matning
M: Tillaggsfunktion

Exempel: blockformat med rotationsaxlar

1 L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
B+12,357 C+5,896 RL F1000 M128

L: Ratlinje

X, Y, Z Kompenserade koordinater fér den rata linjens
slutpunkt

L: Ratlinje

B, C: Rotationsaxlarnas koordinater for
verktygsorienteringen

RL: Radiekompensering

F: Matning
: Tillaggsfunktion
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

5.5 Arbeta med skardatatabeller
Hanvisning

TNC:n maste forberedas for arbete med skardatatabeller
av maskintillverkaren.

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna funktioner
tillgdngliga - alternativt fler funktioner tillgdngliga. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Anvandningsomrade
Via skardatatabeller, i vilka godtyckliga kombinationer av DATEl- TOOLT MM
arbetsstyckes-/skarmaterial finns definierade, kan TNC:n berédkna g R CUT TyP  TMAT  CDT
spindelvarvtal S och banhastighet F med hjalp av skarhastighet V och [ . . .
matning per tand f,. Grundldggande for berakningen &r att man anger 2 5 4 MILL HSS  PROT
arbetsstyckets material i programmet samt olika verktygsspecifika 4
egenskaper i verktygstabellen.
DATEI: PROA.CDT
& Innan man later TNC:n berékna skardata automatiskt L . C U
maste man ha aktiverat den verktygstabell, fran vilken [
. e o . 2 ST65  HSS 40 0.06
TNC:n skall hdamta de verktygsspecifika uppgifterna, i 3 A.
driftart programtest (status S). 4
Editeringsfunktioner for skardatatabeller Softkey 0 BEGIN POM oot MM 0220
2 BLK FORM 0.2 Z X+100Y+100 Z+0
Infoga rad F— WMAT "ST65"
i 5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

Radera rad RAnER

RAD

G4 till borjan pa nasta rad NasTA

RAD

Sortera tabell SORTERA
B10CK-
NUMMER

Kopiera markerat falt (andra softkeyraden) KoP1zRA

FALT

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden) roc

FALT

Editera tabellformat (andra softkeyraden) -

EDITERA
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Tabeller for arbetsstyckets material

Man definierar arbetsstyckesmaterial i tabellen WMAT.TAB (se manver okt [EDITERA PROGRAM-TRBELL
bilden). WMAT.TAB lagras standardmassigt i katalogen TNC:\ och kan R
innehalla ett godtyckligt antal materialnamn. Materialnamnen far vara

=

maximalt 32 tecken langa (dven mellanslag). TNC:n visar innehéllet i D T Jtmoemn ae
kolumnen NAME nédr man bestdammer arbetsstyckets material i ERN: o<Too] ey Y esee] |
programmet (se efterfoljande avsnitt). 3 DEDOq ZERWMAEm ¥
5 17 MoV 8 4  Baustahl 1.5406 T —;‘u—.‘;
(& Ommanvil forandra standardtabellen for i |
arbetsstyckesmaterial, maste man kopiera denna till en o zsormoa  Bauston 1.7219 )
annan katalog. Annars skrivs dina &ndringar éver med iz s comaa veresiani 17787
HEIDENHAIN-standarddata vid en mjukvaru-uppdatering. T G [eeenim AT
Definiera i s&dana fall sékvéagen i filen TNC.SYS med D OGhm T agm L
nyckelord WMAT= (se “Konfigurationsfil TNC.SYS", sida T e oo 12
233)' 18 34 CrAlNi ? Nitrier-Stahl 1.8550 i
INFOGA RADERA NASTA

For att forhindra dataforlust skall man ta en backup pa filen
WMAT.TAB med jamna intervaller.

RAD RAD RAD FORMULAR

auwm‘ sLut ‘ son s1on

Ange arbetsstyckets material i NC-programmet

I NC-programmet véljer man arbetsstyckets material ur tabellen
WMAT.TAB med hjélp av softkey WMAT:

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner
FCT
Programmera arbetsstyckets material: Tryck pa
softkey WMAT i driftart Programinmatning/Editering.
s Visa tabellen WMAT.TAB: Tryck p& softkey URVAL
FONSTER, TNC:n visar arbetsstyckesmaterialen som

finns lagrade i WMAT.TAB i ett Overlagrat fonster

Valj arbetsstyckets material: Forflytta markéren med
pilknapparna till det dnskade materialet och bekrafta
med knappen ENT. TNC:n 6verfor
arbetsstyckesmaterialet till WMAT-blocket

Avsluta dialogen: Tryck pa knapp END

% Om man andrar WMAT-blocket i ett program kommer
TNC:n att visa ett varningsmeddelande. Kontrollera om
skardata som lagrats i TOOL CALL-blocket fortfarande ar
giltiga.
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

Tabell for verktygsskarets material

Man definierar verktygsmaterialen i tabellen TMAT.TAB. TMAT.TAB vl i |EDITERA PROGRANM-TABELL
lagras standardmassigt i katalogen TNC:\ och kan innehélla ett NAMN ?
godtyckligt antal skdrmaterialnamn (se bilden). Sk&rmaterialnamnet far
vara maximalt 16 tecken langt (&ven mellanslag). TNC:n visar o ComeEmm H beschichtet
innehallet i kolumnen NAME nér man bestdmmer verktygets 8 s mecernD
skdrmaterial i verktygstabellen TOOL.T. 3 [Reo  CDomimm
5 HSSE-Co8 HSS + Kobalt
@ Om man vill féréndra standardtabellen for 5 Eoam  smharenn
verktygsmaterial, m&ste man kopiera denna till en annan D mm oo
katalog. Annars skrivs dina andringar éver med h o (Do
HEIDENHAIN-standarddata vid en mjukvaru-uppdatering. o e e
Definiera i sddana fall sokvagen i filen TNC.SYS med Ty Ttestant vemnartnetall
nyckelord TMAT= (se "Konfigurationsfil TNC.SYS", sida
233).
For att forhindra dataf6rlust skall man ta en backup pé filen oy ‘ R e ) e ‘ o

TMAT.TAB med jamna intervaller.

Tabell for skardata

Man definierar kombinationer av arbetsstyckes- och skarmaterial med e ocrr [EDETERAEERGERANETREEDD
tillhérande skardata i en tabell med efternamnet .CDT (eng. cutting MATERIAL. ARBETSSTYCKE?
data file: skardatatabell; se bilden). Du kan sjélv fritt konfigurera
uppgifterna i skardatatabellen. Férutom kolumnerna NR, WMAT och o comcmm—HSSETIN 4@ o0 55 o0z
TMAT, vilka alltid krévs, kan TNC:n hantera upp till fyra kombinationer |z s s borrs e ome 1w o
av skarhastighet (V) och matning (F). 5  @es et D om © om
| katalogen TNC:\ finns standardtabellen for skérdata FRAES_2.CDT 5 e = s B s e
lagrad. Man kan editera och utéka FRAES_2.CDT godtyckligt eller 0 oos e B aom o ae
l&gga till ett godtyckligt antal skardatatabeller. m  mme SEE m oD © oe
Y e o oo & o4
@ Om man vill férdndra standardtabellen fér skdrdata, méaste D o0 & oo
man kopiera denna till en annan katalog. Annars skrivs It R 5 oo © o640
dina andringar 6ver med HEIDENHAIN-standarddata vid B ac te ey B o &8 om L
en mjukvaru-uppdatering (se " Konfigurationsfil
TNC.SYS", sida 233). Tl ‘ e e |

Alla skardatatabeller maste finnas lagrade i samma
katalog. Om katalogen inte &r standardkatalogen TNC:\,
maste man ange sokvagen till de egna skardatatabellerna
i filen TNC.SYS efter nyckelordet PCDT=.

For att forhindra dataférlust skall man ta en backup péa sina
skardatatabeller med jamna intervaller.
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Lagga in nya skardatatabeller
Valj driftart Programinmatning/Editering
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj katalogen som skéardatatabellerna alltid skall lagras i (standard:
TNC:\)

Ange ett godtyckligt filnamn och filtypen .CDT, bekrafta med
knappen ENT

TNC:n 6ppnar en standard-skardatatabell eller visar i den hdgra
bildskarmshalvan olika tabellformat (maskinberoende), vilka ar olika
betréffande antal skarhastigheter/matningskombinationer. Forflyttai
detta fall markéren med pilknapparna till det 6nskade tabellformatet
och bekrafta med knappen ENT. TNC:n genererar en ny tom
skardatatabell

Erforderliga uppgifter i verktygstabellen

Verktygsradie - kolumn R (DR)
Antal skér (endast vid frasverktyg) - kolumn CUT
Verktygstyp — kolumn TYP

Verktygstypen paverkar berakningen av matningshastigheten:
Frasverktyg: F=S -f; -z

Alla andra verktyg: F =S - f

S: Spindelvarvtal

fz: Matning per tand

fy: Matning per varv

z: Antal skéar

Verktygsskarmaterial — kolumn TMAT
Namn péa skardatatabellen som skall anvandas for detta verktyg —
kolumn CDT

Man valjer verktygstypen, verktygsskdrmaterialet och namnet pa
skardatatabellen via softkeys i verktygstabellen (se "Verktygstabell:
Ytterligare verktygsdata for automatisk varvtals-/
matningsberékning”, sida 203).

5.5 Arbeta med skardatatabeller

HEIDENHAIN iTNC 530 229 @



5.5 Arbeta med skardatatabeller

Tillvagagangssatt vid arbete med automatisk
berakning av varvtal/matning

1

2
3

Om uppgift inte redan finns: Ange arbetsstyckets material i filen
WMAT.TAB

Om uppgift inte redan finns: Ange skarmaterialet i filen TMAT.TAB

Om uppgift inte redan finns: Ange alla for skérdataberakningen
erforderliga verktygsspecifika uppgifter i verktygstabellen:

Verktygsradie

Antal skar

Verktygstyp

Verktygsmaterial

Till verktyget horande skardatatabell
Om uppgift inte redan finns: Ange skérdata i en godtycklig
skérdatatabell (CDT-fil)

Driftart test: Aktivera verktygstabellen fran vilken TNC:n skall
hamta de verktygsspecifika uppgifterna (status S)

| NC-programmet: Ange arbetsstyckets material via softkey
WMAT

| NC-programmet: Lat spindelvarvtal och matning beraknas
automatiskt via softkey i TOOL CALL-blocket
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Forandra tabellstruktur

For TNC:n ar skdrdatatabellerna séa kallade “fritt definierbara tabeller”. vl it | EDITERA PROGRAM-TABELL
Man kan andra de fritt definierbara tabellernas format med struktur- MATERIAL, ARBETSSTYCKE?
editorn. Dessutom kan du véaxla mellan tabellpresentation " g
(standardinstéliningen) och formulérpresentation. o ommmm—e w ews s o =
2 St 33-1 HC—PZS‘ 1e0 0;2@0 130 B;ZSE s T
TNC- k h t . It 200 t k d h 3 St 37-2 HSSE-CoS5 20 2,025 a5 2,230 %
% ..n an an era maX|ma eC en per ra OC 5 St 37:2 H(}»PZE1 1e0 0:200 130 B:ZEB
maximalt 30 kolumner. & sisez w@ ool 55 o0z e
5 oo e D o@D @ o 57
Om man i efterhand infogar en kolumn i en befintlig tabell s steez HSsE/Tin @ oo S5 oz
. . . . 10 St 60-2 HSSE/TiCN 40 2,016 55 2,020 L n
kommer TNC:n inte automatiskt att forskjuta redan 1 steez Ho-pzs 1o oze0 13 o2 ]
[ tade varden B am feetrien 5 o6ob & oo
Inma ’ 14 c 15 HC-P35 70 2,040 100 2,050 D"§ND515
D e b= 5 6o 8 ax ==a
Kalla upp struktur-editor 5o e n vmon v
Tryck pa softkey EDITERA FORMAT (andra softkeyraden). TNC:n S
Oppnar editorfonstret (se bilden), i vilket tabellstrukturen e | o | b R SLUT
FALT FALT R VID SLUT

presenteras "vriden med 90°". En rad i editorfonstret definierar en
kolumn i den tillhnérande tabellen. Strukturkommandonas (uppgift i
overskrift) betydelse kan utldsas i tabellen har bredvid.

Avsluta struktureditor

Tryck pa knappen END. TNC omvandlar uppgifterna som redan
fanns lagrade i tabellen till det nya formatet. Element som TNC:n
inte kan omvandla till den nya strukturen markeras med # (t.ex. om
man har férminskat kolumnbredden).

Struktur-

kommando HUEEEED

NR Kolumnnummer

NAME Kolumnoverskrift

TYP N: Numerisk uppgift
C: Alfanumerisk uppgift
L: Inmatningsvarde Long
X: Fast definierat format fér datum och
klockslag: hh:mm:ss dd.mm.yyyy

WIDTH Kolumnens bredd. Vid typ N endast heltal,
komma och decimaler. Vid typ X kan du via
kolumnbredden avgdra om TNC:n skall spara det
kompletta datumet eller endast klockslaget

DEC Antal decimaler (max. 4, endast verksam vid typ
N)

ENGLISH Sprakberoende dialog upp till (max. 32 tecken)

till

HUNGARIA
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

Vaxla mellan tabell- och formularpresentation

Du kan valja att presentera alla tabeller med filandelsen .TAB antingen
som listpresentation eller formulérpresentation.

Tryck pa softkey LISTA FORMULAR TNC:n véxlar till den
presentation som for tillfallet inte markeras med ljus farg

| formulérpresentationen listar TNC:n radnummer med innehéllet i den
forsta kolumnen i den vénstra bildskdrmsdelen.

| den hogra bildskarmsdelen kan du éndra data.

For att gora detta trycker du pa knappen ENT eller klickar med
muspekaren pa inmatningsfaltet

For att spara andrade data trycker du pa knappen END eller pa
softkey SPARA

For att kasta bort dndringarna trycker du pa knappen DEL eller pa
softkey AVBRYT

I:ﬂg_—, TNC:n vansterjusterar inmatningsfalten pa hoger sida i
forhallande till den langsta dialogen. Nar ett inmatningsfalt
overskrider den storsta presenterbara bredden, visas en
rullningslist i fonstrets underkant. Du kan mandvrera
rullningslisten med musen eller via softkeys.
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Dataoverforing av skardatatabeller

Om man laser ut en fil av filtypen .TAB eller .CDT via ett externt
datasnitt kommer TNC:n dven att ldsa ut tabellens strukturdefinition.
Strukturdefinitionen bérjar med raden #STRUCTBEGIN och slutar med
raden #STRUCTEND. De enskilda kodordens betydelse kan utldsas i
tabellen "Struktur-kommando” (se "Fordndra tabellstruktur”, sida
231). Efter #STRUCTEND lagrar TNC:n tabellens egentliga innehall.

Konfigurationsfil TNC.SYS

Man maste anvanda konfigurationsfilen TNC.SYS nar de egna
skardata-tabellerna inte finns lagrade i standard-katalogen TNC:\. Da
fastlagger man sokvagen till de egna skardata-tabellerna i TNC.SYS.

@ Filen TNC.SYS maste finnas lagrad i rot-katalogen TNC:\.

Uppgifter i TNC.SYS  Betydelse

WMAT= Sokvég till tabeller for
arbetsstyckesmaterial

TMAT= Sokvég till tabeller for skarmaterial

PCDT= Sokvég till tabeller for skardata

Exempel pa TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Verktygsrorelser

6.1 Verktygsrorelser

Konturfunktioner

Ett arbetsstycke bestar oftast av flera sammanfogade konturelement,
sdsom exempelvis rata linjer och cirkelbagar. Med konturfunktionerna
programmerar man verktygsrorelser for ratlinjer och cirkelbagar.

Flexibel konturprogrammering FK

Med FK-programmering kan man skapa bearbetningsprogram direkt i
maskinen dven da ritningsunderlaget saknar de uppgifter som behdvs
vid normal NC-programmering. TNC:n kommer da sjalv att berakna de
saknade uppgifterna.

Aven vid FK-programmering anger man verktygsrérelserna som
ratlinjer och cirkelbagar.

Tillaggsfunktioner M

Med TNC:ns tillaggsfunktioner styr man

programférloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom péslag och avstadngning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

Underprogram och programdelsupprepningar

Om en bearbetningssekvens skall utféras flera ganger i programmet
anger man denna en gang i form av ett underprogram eller en
programdelsupprepning. Om en del av programmet bara skall utféras
under vissa forutsattningar lagger man dven da denna
bearbetningssekvens i ett underprogram. Dessutom kan ett
bearbetningsprogram anropa och utfora ett annat
bearbetningsprogram.

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar
beskrivs i kapitel 9.
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Programmering med Q-parametrar

Istéllet for siffror kan variabler anges i bearbetningsprogram, sa kallade
Q-parametrar: En Q-parameter tilldelas ett siffervarde pa ett annat
stélle i programmet. Med Q-parametrar kan man programmera
matematiska funktioner som paverkar programexekveringen eller
beskriver en kontur.

Dessutom kan man utféra méatningar med 3D-avkannarsystem under
programexekveringen med hjalp av Q-parameterprogrammering.

Programmeringen med Q-parametrar beskrivs i kapitel 10.
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6.2 Allmant om konturfunktioner

6.2 Allmant om konturfunktioner

Programmera verktygsrorelser for en
bearbetning

Nar man skapar ett bearbetningsprogram programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement efter
varandra. Nar detta utfors anges oftast koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen beraknar
TNC:n verktygets verkliga rérelsebana.

TNC:n forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i
programblockets konturfunktion, samtidigt.

Rorelser parallella med maskinaxlarna

Programblocket innehaller en koordinatangivelse: TNC:n forflyttar
verktyget parallellt med den programmerade maskinaxeln.

Beroende pé din maskins konstruktion ror sig antingen verktyget eller
maskinbordet med det uppspanda arbetsstycket vid bearbetningen.
Programmering av konturrorelserna skall dock alltid utféras som om
det vore verktyget som forflyttar sig.

Exempel:

L X+100
L Konturfunktion "“Rétlinje”
X+100 Slutpunktens koordinater

Verktyget behéller Y- och Z-koordinaten ofdrdndrade och forflyttar sig
till positionen X=100. Se bilden.

Rorelser i huvudplanet

Programblocket innehaller tvéa koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i det programmerade planet.

Exempel:

L X+70 Y+50

Verktyget behaller Z-koordinaten oféréandrad och forflyttas i XY-planet
till positionen X=70, Y=50. Se bilden.

Tredimensionell rorelse

Programblocket innehaller tre koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i rymden till den programmerade positionen.

Exempel:

L X+80 Y+0 Z-10
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Inmatning av fler &n tre koordinater

TNC:n kan styra upp till 5 axlar samtidigt (software-option). Vid
femaxlig bearbetning forflyttas exempelvis tre linjara och tvé roterande
axlar samtidigt.

Bearbetningsprogrammet fér en sddan bearbetning genereras oftast i
ett CAD-system eftersom det ar for komplicerat for att kunna
programmeras direkt i maskinen.

Exempel:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

@ Rorelser med fler an 3 axlar kan inte simuleras grafiskt i
TNC:n.

Cirklar och cirkelbagar

Vid cirkelrorelser forflyttar TNC:n tva maskinaxlar simultant: Verktyget
forflyttas pa en cirkelbége relativt arbetsstycket. Vid cirkelrorelser kan
man ange ett cirkelcentrum CC.

Med konturfunktionerna for cirkelbagar programmerar man
cirkelbagar i huvudplanet: Huvudplanet bestdms genom definitionen
av spindelaxel vid verktygsanropet TOOL CALL:

Spindelaxel Huvudplan
Z XY, aven
uv, Xv, Uy
Y ZX, aven
WU, ZU, WX
X YZ, dven
VW, YW, VZ

@ Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan kan
programmeras med funktionen "3D-vridning av
bearbetningsplanet” (se "BEARBETNINGSPLAN (cykel

19, software-option 1)", sida 525) eller med Q-parametrar
(se "Princip och funktionsoversikt”, sida 598).

Rotationsriktning DR vid cirkelrérelser

Nar en cirkelrorelse inte ansluter tangentiellt till ett annat
konturelement anges den matematiska rotationsriktningen DR:

Medurs vridning: DR—
Moturs vridning: DR+
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Radiekompensering

Radiekompenseringen maste sté i blocket som utfor férflyttningen
fram till det forsta konturelementet. Radiekompenseringen far inte
borja i ett block med en cirkelbdge. Programmera den tidigare i ett
ratlinjeblock (se “Konturfunktioner — ratvinkliga koordinater”, sida 249)
eller i ett framkoérningsblock (APPR-block, se "Framkoérning till och
frankodrning fran kontur”, sida 242).

Forpositionering
Forpositionera verktyget i borjan av ett bearbetningsprogram pé ett
sadant satt att verktyg eller arbetsstycke inte kan skadas.

Skapa programblock med konturfunktionsknapparna

Man Oppnar klartext-dialogen med de gra konturfunktionsknapparna. wwe ot | PROGRAM INMATNING
TNC:n fragar efter all nédvandig information och infogar darefter HJALP FUNKTION M ?

programblocket i bearbetningsprogrammet. 1 BLK FORM 8.1 Z X+@ VY+@0 2-40 -
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+180 2Z+0 B
Exempel — Programmering av en ratlinje. 3 TOOL CALL 1 2 s5@@0 =
4 L 2+100 RO FMAX s ;l.
5 L X-280 Y+30 Ro FMAX KE N W
= . . e . 6 END PGM NEU MM
Oppna programmeringsdialogen: t.ex. ratlinje 'ﬁ‘u._.%
e
P@n
KOORDINATER?

DIAGNOSIS

o
E}G :
o
i}

Ange koordinaterna for den rata linjens slutpunkt,
tex.-20i X

X
.

KOORDINATER? M ‘n94‘n193 M118 | M120@ n124‘n128 M138

Ange koordinaterna for den réta linjens slutpunkt,
t.ex. -30 1Y, bekrafta med knappen ENT

<

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR.?

Valj radiekompensering: Tryck t.ex. pa softkey RO,
verktyget forflyttas utan kompensering

MATNING F=? / F MAX = ENT

100 Ange matning och bekrafta med knappen ENT: t.ex.
100 mm/min. Vid INCH-programmering: Inmatning av

vardet 100 motsvarar matning 10 inch/min

Forflytta med snabbtransport: Tryck p& softkey
FMAX, eller

Utfor forflyttningen med den matning som har
definierats i TOOL CALL-blocket: Tryck pa softkey
FAUTO
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TILLAGGSFUNKTION M?

Ange tilldggsfunktion, t.ex. M3, och avsluta dialogen
med knappen ENT

Rad i bearbetningsprogrammet

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Framkorning till och
frankorning fran kontur

Oversikt: Konturformer fér framkérning till och
frankorning fran konturen

Funktionerna APPR (eng. approach = narma) och DEP (eng. departure
= |amna) aktiveras med APPR/DEP-knappen. Darefter kan foljande
konturformer valjas via softkeys:

MANUELL BRIFT | PROGRAM INMATNING

: Fram- Fran-
Funktion korning korning
Réatlinje med tangentiell anslutning apPR LT oep T

F e
Ratlinje vinkelrdt mot konturpunkten APPR LN oer L
: 4
Cirkelbdge med tangentiell anslutning APPR o7 oep o1
8, 0
Cirkelbdge med tangentiell anslutning apPR Lot ‘ ogp Lot ‘
till konturen, framkérning till och o <0

frankdrning fran en hjalppunkt utanfor
konturen med en tangentiellt
anslutande ratlinje

1 BLK FORM B.1 Z X+@ Y+@0 2Z-40 -
2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+180 2+0
3 TOOL CALL 1 2 S5008 —
4 L 2z+108 R@ FMAX W
5 L X-20 Y+30 R@ FMAX M3 7
6 END PGM NEU MM T
Python
DIAGNOSIS
T
APPR LT ’QPPR LN APPR CT APPR LCT DEP LT DEP LN DEP CT DEP LCT
E | -m| E | E | % S0 |«

Framkorning till och frankérning fran en skruvlinje

Vid framkoérning till och frankdrning fran en skruvlinje (helix) forflyttas
verktyget i skruvlinjens forlangning och ansluter till konturen pa en
tangentiell cirkelbdge. Anvand funktionerna APPR CT respektive DEP
CT for detta andamal.

Viktiga positioner vid fram- och frankorning

Startpunkt Pg

Denna position programmeras i blocket precis fore APPR-blocket.
Ps ligger utanfér konturen och programmeras utan
radiekompensering (RO).

Hjélppunkt Py

Verktygsbanan vid fram- och frénkérning gér vid en del konturformer
genom en hjalppunkt Py. Hjdlppunkten berdknas automatiskt av
TNC:n med hjalp av uppgifterna i APPR- och DEP-blocket. TNC:n
forflyttar frén den aktuella positionen till hjélppunkten P med den
senast programmerade matningen.

Forsta konturpunkten P, och sista konturpunkten Pg

Den forsta konturpunkten P programmerar man i APPR-blocket,
den sista konturpunkten Pg med en godtycklig konturfunktion. Om
APPR-blocket dven innehaller Z-koordinaten, forflyttar TNC:n
verktyget forst i bearbetningsplanet till Py och darifran i
verktygsaxeln till det angivna djupet.
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Slutpunkt Py

Positionen Py ligger utanfor konturen och erhalles fr&n uppgifterna
som programmeras i DEP-blocket. Om DEP-blocket dven innehéller
Z-koordinaten, forflyttar TNC:n verktyget forst i bearbetningsplanet
till Py och dérifran i verktygsaxeln till den angivna héjden.

Forkortning Betydelse

APPR eng. APPRoach = narma

DEP eng. DEParture = lamna

L eng. Line = linje

C eng. Circle = cirkel

T Tangentiell (mjuk, kontinuerlig évergang)
N Normal (vinkelréat)

@ TNC:n kontrollerar inte om den programmerade konturen
kan skadas vid positionering fran Ar-positionen till hjalp-
punkten Py. Kontrollera detta med hjalp av testgrafiken!

Vid funktionerna APPR LT, APPR LN och APPR CT
forflyttar TNC:n verktyget fran ar-positionen till
hjalppunkten Py med den senast programmerade
matningen/snabbtransport. Vid funktionen APPR LCT
forflyttar TNC:n verktyget till hjdlppunkten Py med den i
APPR-blocket programmerade matningen. Om ingen
matning har programmerats fore framkdrningsblocket
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Polara koordinater
Konturpunkten for foljande fram-/frankdérningsfunktioner kan aven
programmeras via polara koordinater:

APPR LT blir APPR PLT

APPR LN blir APPR PLN

APPR CT blir APPR PCT

APPR LCT blir APPR PLCT

DEP LCT blir DEP PLCT

For att astadkomma detta trycker man pa den orangefargade knappen
P efter att softkeyn fér en fram- resp frankérningsfunktion har valts.

Radiekompensering

Radiekompenseringen programmeras tillsammans med den forsta
konturpunkten P, i APPR-blocket. DEP-blocket upphaver automatiskt
radiekompenseringen!

Framkoérning utan radiekompensering: Om du programmerar RO i
APPR-blocket, forflyttar TNC:n verktyget som ett verktyg med radie
R = 0 mm och radiekompensering RR! Darigenom ér riktningen, i
vilken TNC:n forflyttar verktyget till och fran konturen, bestdmd vid
funktionerna APPR/DEP LN och APPR/DEP CT. Dessutom méste du
programmera bearbetningsplanets bada koordinater i det forsta
forflyttningsblocket efter APPR
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6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur

Framkorning pa en tangentielltanslutande
ratlinje: APPR LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Dérifrén forflyttas det till den forsta konturpunkten Pp
pé en tangentiellt anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py befinner sig pa
avstandet LEN fran den forsta konturpunkten Pp.

Godtycklig konturfunktion: Framkdrning till startpunkt Pg

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LT:
Koordinater for den forsta konturpunkten P

k=

LEN: Avstand fran hjalppunkt Py till den forsta
konturpunkten Pp

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
0L ...

Framkorning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta
konturpunkten: APPR LN

TNC:n forflyttar verktyget pé en rét linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Dérifran forflyttas det till den forsta konturpunkten Py
pé en vinkelrat anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py befinner sig pa
avstandet LEN + verktygsradien frdn den forsta konturpunkten Pa.

Godtycklig konturfunktion: Framkérning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LN:
Koordinater for den forsta konturpunkten P

Langd: Avstand till hjalppunkten Py. Ange alltid ett
positivt varde i LEN!

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Forflyttning till Pg utan radiekompensering

P, med radiekomp. RR, avstand fran Py till Pa:
LEN=15

Forsta konturelementets slutpunkt
N&sta konturelement

vi

35

%
%
L/

20 ER

s,

0 " N

P4t p L
RR ':E__ A’"::

RO
—4»@\ ==
X

! 10 20 40

Forflyttning till Pg utan radiekompensering
Pa med radiekomp. RR

Forsta konturelementets slutpunkt

N&sta konturelement

6 Programmering: Programmering av konturer @



Framkorning pa en tangentiellt anslutande
cirkelbage: APPR CT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje frén startpunkten Pgq till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pé en cirkelbdge, som
ansluter tangentiellt till det forsta konturelementet, till den forsta
konturpunkten Pa.

Cirkelbagen fran Py till Po bestéms av radien R och centrumvinkeln
CCA. Cirkelbagens rotationsriktning faststélls med hjalp av information
om det férsta konturelementet.

Godtycklig konturfunktion: Framkaérning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR CT:

aPPR cT Koordinater for den forsta konturpunkten Pp
= Radie R for cirkelbagen

Vid framkdrning fran den sida péa arbetsstycket som
har definierats via radiekompenseringen: Ange ett
positivt R

Vid framkoérning ut fran arbetsstyckets sida:
Ange ett negativt R

Centrumvinkel CCA for cirkelbagen

CCA anges bara med positiva varden
Maximalt inmatningsvarde 360°

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Forflyttning till Pg utan radiekompensering
Pa med radiekomp. RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement

6.3 Framkorning till och frankoérning fran kontur

B @



6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur

Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: APPR LCT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifrén forflyttas verktyget pé en cirkelbage till den
férsta konturpunkten P,. Den i APPR-blocket programmerade
matningen ar verksam for hela strackan som TNC:n kor i
framkorningsblocket (strdcka Pg — Pa).

Om du har programmerat alla de tre huvudaxlarna X, Y och Z i
framkorningsblocket, kor TNC:n frdn den position som har definierats
fore APPR-blocket samtidigt i alla tre axlarna till hjalppunkt Py och
darefter fran Py till Pa enbart i bearbetningsplanet.

Cirkelbagen ansluter tangentiellt till bade ratlinjen Pg — Py och till det
forsta konturelementet. Darfor behdvs bara radien R for att entydigt
faststélla verktygsbanan.

Godtycklig konturfunktion: Framkdrning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LCT:

APPR_LoT Koordinater fér den forsta konturpunkten Pp
- Radie R fér cirkelbdgen. Ange ett positivt R

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

Exempel NC-block

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Forflyttning till Pg utan radiekompensering
Pa med radiekomp. RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement
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Frankoérning pa en ratlinje med tangentiell
anslutning: DEP LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en ratlinje fran den sista konturpunkten
Pe till slutpunkten Py. Den réata linjen ligger i det sista
konturelementets férlangning. Py befinner sig pa avstdndet LEN fran
PE.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LT:

LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py frén det sista
- konturelementet Pg

Exempel NC-block
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frankoérning pa en ratlinje vinkelrat fran den
sista konturpunkten: DEP LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en ratlinje frdn den sista konturpunkten
Pe till slutpunkten Py. Den réata linjen gar vinkelratt fran den sista
konturpunkten Pg. Py befinner sig p& avstandet LEN + verktygsradien
fran PE'

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LN:

oEp LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py
~0 Viktigt: Ange ett positivt varde i LEN!

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Sista konturelementet: Pg med radiekompensering
Frankorning med LEN=12,5 mm

Frikdrning Z, aterhopp, programslut
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Sista konturelementet: Pg med radiekompensering
Frankoérning med LEN = 20 mm vinkelratt mot kontur

Frikérning Z, aterhopp, programslut
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Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning: DEP CT

TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista
konturpunkten P till slutpunkten Py. Cirkelbagen ansluter tangentiellt
till det sista konturelementet.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP CT:

"%ﬁ Centrumvinkel CCA for cirkelbagen
Radie R for cirkelbagen

Verktyget skall kora ifran arbetsstycket &t det hall
som definierats via radiekompenseringen: Ange ett
positivt R

Verktyget skall kora ifran arbetsstycket at det
motsatta hallet som definierats via
radiekompenseringen: Ange ett negativt R

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och réatlinje: DEP LCT

TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbdge fran den sista
konturpunkten P till en hjdlppunkt Py. Dérifran forflyttas verktyget pa
en rét linje till slutpunkten Py. Det sista konturelementet och den rata
linjen frdn Py — Py har tangentiella évergéngar till cirkelbagen. Darfor
behdvs bara radien R for att entydigt fastldgga cirkelbagen.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LCT:
oEP Lot Ange koordinaterna for slutpunkten Py

o« _ _ .
Radie R for cirkelbagen. Ange ett positivt R

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

248

Yi
RR'
Py y
20 ROZTLH
R Pe
s
A 2 o
N =
X

Sista konturelementet: P med radiekompensering
Centrumvinkel=180°,
Cirkelradie=8 mm

Frikérning Z, &terhopp, programslut

Yi

20 ' P
xR
“\ # AR
12 Eg gt
Py
i RO
RO
— m ==
X
10

Sista konturelementet: P med radiekompensering
Koordinater Py, cirkelradie=8 mm

Frikérning Z, &terhopp, programslut
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga ]
. -
koordinater ©
c
Oversikt konturfunktioner 2
S
Funktion E::rt’:ﬁunktlons- Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter Sida =
1]
Rétlinje L Rétlinje Koordinater for den rata Sida 250 o))
eng.: Line linjens slutpunkt —_
=
Fas: CHF Fas mellan tva réta linjer Fasliangd Sida 251 _:
eng.: CHamFer S
-
Cirkelcentrum CC,; Ingen Koordinater for Sida 253 :E
eng.: Circle Center cirkelcentrum alt. Pol |
Cirkelbage C Cirkelbage runt Koordinater for cirkelns Sida 254 S
eng.: Circle cirkelcentrum CC till slutpunkt, rotationsriktning g
cirkelbagens slutpunkt o
Cirkelbdge CR Cirkelbdge med bestamd Koordinater for cirkelns Sida 255 E
eng.: Circle by Radius radie slutpunkt, cirkelradie, =
rotationsriktning
=
Cirkelbage CT Cirkelbdge med tangentiell Koordinater for cirkelns Sida 256 S
eng.: Circle Tangential anslutning till féregaende slutpunkt E
och efterféljande -
konturelement
o
Hornrundning RND Cirkelbdge med tangentiell Hoérnradie R Sida 252 X
eng.: RouNDing of anslutning till féregdende Q'
Corner och efterféljande ©
konturelement
Flexibel kontur- Ratlinje eller cirkelbage se "Konturfunktioner — Sida 269

programmering FK

N

med godtycklig anslutning
till foregdende
konturelement

Flexibel

konturprogrammering FK",

sida 269
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Ratlinje L

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran sin aktuella position till
den réta linjens slutpunkt. Startpunkten ar det foregdende blockets
slutpunkt.

L Koordinater fOr den réta linjens slutpunkt, om det
behovs
Radiekompensering RL/RR/RO
Matning F

Tilldggsfunktion M

Exempel NC-block

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15

9 L X+60 IY-10

Overfor ar-position
Man kan dven generera ett rétlinjeblock (L-block) med knappen
"OVERFOR AR-POSITION" (teach in):
Forflytta verktyget, i driftart Manuell drift,till positionen som skall
Overforas
Vaxla bildskarmspresentation till Programinmatning/Editering
Valj ett programblock, efter vilket du 6nskar infoga L-blocket

Tryck pa knappen "OVERFOR AR-POSITION": TNC:n
genererar ett L-block med ar-positionens koordinater

I:'Ig_—. Via MOD-funktionen bestammer man hur manga axlar
som TNC:n skall lagrai L-blocket (se "Valj MOD-funktion”,
sida 708).
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Infoga Fas CHF mellan tva rata linjer
Fasningsfunktionen gor det majligt att fasa av horn som ligger mellan
tva rata linjer.

| ratlinjeblocket innan och efter CHF-blocket skall man alltid
programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall utféras i.

Radiekompenseringen fore och efter CHF-blocket méaste vara lika.
Fasen méste kunna utféras med det aktuella verktyget.

Fasldngd: Ange fasens langd, om sa kravs
= Matning F (endast verksam i CHF-blocket)

Exempel NC-block

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

% En kontur far inte bdrja med ett CHF-block.
En fas kan bara utforas i bearbetningsplanet.

Positionering till den av fasen avskurna hérnpunkten
kommer inte att utforas.

En matningshastighet som anges i CHF-blocket ar bara
aktiv i detta CHF-block. Efter CHF-blocket blir den tidigare
programmerade matningen ater aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Konturfunkt

Hornrundning RND

Med funktionen RND kan konturhorn rundas av.

Verktyget forflyttas pa en cirkelbage som ansluter tangentiellt bade till
det féregdende och till det efterféljande konturelementet.

Rundningsbagen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.

RND, Rundningsradie: Ange cirkelbdgens radie, om sa
oG kravs:

Matning F (endast verksam i RND-blocket)

Exempel NC-block
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

@ | det foregaende och det efterfoljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hérnrundningen
skall utféras i. Om man bearbetar konturen utan
verktygsradiekompensering sa maste man programmera

bearbetningsplanets bada koordinater.

Positionering till sjalva hornpunkten kommer inte att
utforas.

En matningshastighet som anges i RND-blocket ar bara
aktiv i detta RND-block. Efter RND-blocket blir den tidigare
programmerade matningen ater aktiv.

Ett RND-block kan dven anvandas for tangentiell
framkaorning till en kontur, exempelvis d& APPR-
funktionen inte bor anvandas.
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Cirkelcentrum CC

Med cirkelcentrum definierar man cirkelbdgar som programmeras
med C-knappen (cirkelbage C). For detta:

anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater i
bearbetningsplanet eller

Overfor den sist programmerade positionen eller
éverfor koordinaterna med knappen “OVERFOR AR-POSITION”

& Koordinater CC: Ange koordinaterna for
cirkelcentrumet eller

Fér att dverféra den senast programmerade

positionen: Ange inte nagra koordinater.

Exempel NC-block
5 CC X+25 Y+25

eller

10 L X+25 Y+25
11 CC

Programblocken 10 och 11 éverensstammer inte med bilden.
Varaktighet

Ett cirkelcentrum géller anda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum. Ett cirkelcentrum kan aven definieras for tilldggs-
axlarna U, V och W.

Ange ett cirkelcentrum CC inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater s& hanfor

sig cirkelcentrumets koordinater till den sist programmerade
verktygspositionen.

% Med CC markerar man en position som cirkelcentrum:
Verktyget kommer inte att forflytta sig till denna position.

Cirkelcentrum CC anvands samtidigt som Pol for poléra
koordinater.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Konturfunkt

Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC

Definiera cirkelcentrum CC innan cirkelbdge C programmeras. Den
sist programmerade verktygspositionen innan C-blocket ar
cirkelbagens startpunkt.

Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt

[ & Koordinater for cirkelcentrum
{o\c Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

Rotationsriktning DR, om det behovs:
Matning F
Tilldggsfunktion M

I:ﬂg_—, TNC:n utfér normalt cirkuldra forflyttningar i det aktiva
bearbetningsplanet. Nar du programmerar cirklar, som
inte ligger i det aktiva bearbetningsplanet, t.ex. C Z...
X... DR+ vid verktygsaxel Z, och samtidigt vrider denna
forflyttning, utfor TNC:n en cirkel i rymden, alltsa en cirkel
i 3 axlar.

Exempel NC-block
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Fullcirkel

Programmera samma koordinater fér slutpunkten som for
startpunkten.

I% Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa
cirkelbagen.

Inmatningstolerans: upp till 0.016 mm (valbar via
MP7431).

Minsta méjliga cirkel som TNC:n kan utféra: 0.0016 um.
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Cirkelbage CR med bestamd radie

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.
CR Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

3/0
Radie R
Varning: Fortecknet definierar cirkelbagens storlek!

Rotationsriktning DR
Varning: Fortecknet bestdmmer konkav eller konvex
cirkelbdge! Om s& onskas:

Tilldggsfunktion M
Matning F
Fullcirkel

For att astadkomma en fullcirkel programmerar man tva CR-block efter
varandra:

Den forsta halvcirkelns slutpunkt &r den andra halvcirkelns startpunkt.
Den andra halvcirkelns slutpunkt &r den forstas startpunkt.

Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R

Konturens startpunkt och slutpunkt kan férbindas med fyra olika
cirkelbagar, vilka alla har samma radie:

Mindre cirkelbdge: CCA<180°
Radien har positivt fortecken R>0

Storre cirkelbage: CCA>180°
Radien har negativt fértecken R<0

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbagens valvning skall
vara utat (konvex) eller inat (konkav):

Konvex: Rotationsriktning DR- (med radiekompensering RL)
Konkav: Rotationsriktning DR+ (med radiekompensering RL)

Exempel NC-block

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (BAGE 1)

eller

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (BAGE 2)

eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (BAGE 3)

eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (BAGE 4)

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Konturfunkt

@ Avstandet fran cirkelbagens start- och slutpunkt far inte
vara storre an cirkelns diameter.

Den maximala radien ar 99,9999 m.

Aven vinkelaxlar A, B och C kan anges.

Cirkelbage CT med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
foregdende programmerade konturelementet.

En anslutning &r "tangentiell” d& skadrningspunkten mellan tva
konturelement ar mjuk och kontinuerlig. Det bildas alltsa inget synligt
hérn i skarven mellan konturelementen.

Konturelementet som cirkelbdgen skall ansluta tangentiellt till skall
programmeras i blocket direkt innan CT-blocket. Fér detta behdvs
minst tva positioneringsblock

Sy Koorfﬁnater for cirkelbagens slutpunkt, om det
behovs:

Matning F
Tilldggsfunktion M

Exempel NC-block

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

I% CT-blocket och det féregdende programmerade
konturelementet skall innehélla bada koordinaterna i
planet som cirkelbagen skall utforas i!
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Réamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikorning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport FMAX
Forpositionering av verktyget

6.4 Konturfunkt

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1 pé en rat linje med
tangentiell anslutning

Forflyttning till punkt 2

Punkt 3: forsta rata linjen for horn 3

Programmering av fas med langd 10 mm

Punkt 4: andra rata linjen for horn 3, forsta rata linjen for horn 4
Programmering av fas med langd 20 mm

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra rata linjen for horn 4
Ldmna konturen pa en rét linje med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut

” @



6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Exempel: Cirkelrérelse med ratvinkliga koordinater

BEGIN PGM CIRCULAR MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+10

TOOL CALL 1 Z X4000

L Z+250 RO FMAX

L X-10 Y-10 RO FMAX

L Z-5 RO F1000 M3

APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

0 N o o1 A W MDD = o

9 L X+5 Y+85

10 RND R10 F150

11 L X+30 Y+85

12 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
13 L X+95

14 L X+95 Y+40

15 CT X+40 Y+5
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Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikdrning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport FMAX
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min
Forflyttning till konturen vid punkt 1 pa en cirkelbdge med
tangentiell anslutning

Punkt 2: forsta rata linjen for horn 2

Infoga radie med R = 10 mm, Matning: 150 mm/min

Forflyttning till punkt 3: Startpunkt for cirkelbagen med CR
Forflyttning till punkt 4: Slutpunkt for cirkelbdge CR, Radie 30 mm
Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Framkorning till punkt 7: Cirkelbagens slutpunkt, cirkelbage med
tangentiell anslutning till punkt 6, TNC:n berédknar sjalv radien

6 Programmering: Programmering av konturer @



16 L X+5 Forflyttning till sista konturpunkten 1
17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
18 L Z+250 RO FMAX M2 Frikorning av verktyget, programslut

19 END PGM CIRCULAR MM

6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater
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6.4 Konturfunktioner - rél.kliga koordinater

N

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera cirkelcentrum

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelns startpunkt pa en cirkelbage med tangentiell
Anslutning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Ldmna konturen péa en cirkelbdge med tangentiell
Anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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6.5 Konturfunktioner — polara
koordinater

Oversikt

Med poléra koordinater definierar man en position via en vinkel PA och
ett avstand PR fran en tidigare definierad Pol CC (se "Grunder”, sida
269).

Poléra koordinater anvdndes med fordel vid:

Positioner pa cirkelbagar

Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid hélcirklar
Oversikt konturfunktioner med polira koordinater

Konturfunktions-

Funktion knapp Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter Sida
Ratlinje LP L + P Ratlinje Polér radie, polér vinkel for Sida 263
ratlinjens slutpunkt
Cirkelbage CP @ Cirkelbage runt Polar vinkel for cirkelbagens  Sida 263
cirkelcentrum/Pol CC till slutpunkt, rotationsriktning
cirkelbdgens slutpunkt
Cirkelbédge CTP @ Cirkelbage med tangentiell Polér radie, polar vinkel for Sida 264
anslutning till foregdende cirkelbagens slutpunkt
konturelement
Skruvlinje (Helix) Overlagring av en cirkelbadge  Polar radie, polar vinkel for Sida 265

och en réatlinje

cirkelbagens slutpunkt,
koordinat for slutpunkten i
verktygsaxeln

6.5 Konturfunktioner — polara koordinater
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6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

Polara koordinater utgangspunkt: Pol CC

Pol CC kan definieras pa ett godtyckligt stalle i
bearbetningsprogrammet, innan positioner anges med polara
koordinater. Definitionen av Pol programmeras p& samma séatt som vid
cirkelcentrum CC.

& Koordinater CC: Ange rétvinkliga koordinater for Pol
eller

For att 6verfdra den sist programmerade positionen:

Ange inte nagra koordinater. Definiera Pol CC innan

du programmerar polara koordinater. Pol CC

programmeras endast i ratvinkliga koordinater. Pol CC

ar aktiv dnda tills du definierar en ny Pol CC.

Exempel NC-block
12 CC X+45 Y+25

262
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Ratlinje LP

Verktyget forflyttas pa en rét linje fran sin aktuella position till den rata
linjens slutpunkt. Startpunkten ar det féregdende blockets slutpunkt.

L { P: Polédr koordinatradie PR: Ange avstandet fran den
rata linjens slutpunkt till Pol CC

Poldr koordinatvinkel PA:Vinkelposition for den réta
linjens slutpunkt mellan -360° och +360°

Fortecknet for PA ar fastlagt genom vinkelreferensaxeln och relateras
dartill:

Foér moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR: PA>0

For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR: PA<O
Exempel NC-block

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Cirkelbage CP runt Pol CC

Den poléra koordinatradien PR &r samtidigt cirkelbdgens radie. PR &r
bestdmd genom avstandet mellan startpunkten och Pol CC. Den sist
programmerade verktygspositionen innan CP-blocket ar cirkelbagens
startpunkt.

@ Polédr koordinatvinkel PA:Vinkelposition for
cirkelbagens slutpunkt med ett varde mellan
—99999,9999° och +99999,9999°
Rotationsriktning DR
Exempel NC-block
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Vid inkrementala koordinater skall samma fértecken
anges for DR och PA.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Konturfunktioner -oléra koordinater

Cirkelbage CTP med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
féregadende konturelementet.

b Poldr koordinatradie PR: Avstand mellan
cirkelbagens slutpunkt och Pol CC

> Poldr koordinatvinkel PA: Vinkelposition for
cirkelbagens slutpunkt

Exempel NC-block

@ Pol CC ér inte cirkelbdgens centrumpunkt!

264
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Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje &r en kombination av en cirkular rorelse och en linjar
rorelse vinkelrdt mot den cirkulara rérelsen. Dessa rorelser 6verlagras
och utférs samtidigt. Cirkelbagen programmeras i ett huvudplan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med polara koordinater.

Anvandningsomrade
Inner- och yttergdngor med stora diametrar

Smorjspar

Berakning av skruvlinjen

For programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften om
den totala vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen samt
skruvlinjens totala hojd.

For berakning vid frasriktning nedifran och upp géller:

Antal gangor n

Total hojd h

Inkrementaltotal
vinkel IPA

Startkoordinat Z

Skruvlinjens form

Gangor + gangoverlapp vid

Gangans borjan och slut

Stigning P x antal gédngor n

Antal géangor x 360° + vinkel for

géngans bdrjan + vinkel fér gdngdverlapp
Stigning P x (gadngor + géngoverlapp vid
géngans borjan)

Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen, rotationsriktningen
och radiekompenseringen for olika konturformer.

<

T Arbets- Rotations- Radie-
Invandig ganga riktning riktning kompensering
hégerganga Z+ DR+ RL
vansterganga Z+ DR- RR
hégerganga Z— DR- RR
vansterganga /- DR+ RL
Utvandig
ganga
hégerganga Z+ DR+ RR
vansterganga Z+ DR- RL
hdgergdnga - DR- RL
vansterganga Z- DR+ RR
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Programmering av skruvlinje

@ Ange rotationsriktningen DR och den inkrementala totala
vinkeln IPA med samma fortecken, annars kan verktyget
beskriva en felaktig rorelse.

For den totala vinkeln IPA kan ett varde mellan —=5400° och
+5400° anges. Om gangan som skall frédsas kommer att
innehalla fler an 15 varv sa programmerar man skruvlinjen
i en programdelsupprepning (se
"Programdelsupprepningar”, sida 584)

6.5 Konturfunktioner - polara koordinater

OXC P Polar koordinatvinkel: Ange den totala inkrementala
vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen.

Efter inmatning av vinkeln véljer man
verktygsaxeln med en av axelvalsknapparna.

Ange koordinat for skruvlinjens hojd inkrementalt

Rotationsriktning DR
Medurs skruvlinje: DR—
Moturs skruvlinje: DR+

Exempel NC-block: Gdnga M6 x T mm med 5 gangor
12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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5 50 100

Raadmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera utgdngspunkt fér poldra koordinater

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen vid punkt 1 pé en cirkelbage med
tangentiell anslutning

Forflyttning till punkt 2

Forflyttning till punkt 3

Forflyttning till punkt 4

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 1

Lamna konturen pé en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikdrning av verktyget, programslut
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M64 x 1,5

50 100

Radmnesdefinition

6.5 Konturfunktioner -oléra koordinater

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning
Forflyttning med Helix-interpolering

Lamna konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut

N
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel
konturprogrammering FK

Grunder

Arbetsstyckesritningar som inte ar NC-anpassade innehaller ofta
mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra
dialogknapparna. Da kan exempelvis

bekanta koordinater ligga pa konturelementet eller i dess néarhet,
koordinatuppgifter referera till ett annat konturelement eller
riktningsuppgifter och uppgifter om konturférloppet vara bekanta.

Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjalp av den flexibla
konturprogrammeringen FK. TNC:n beraknar konturen utifran de
kénda koordinatuppgifterna och stddjer programmeringsdialogen med
en interaktiv FK-grafik. Bilden uppe till hdger visar ett exempel pa
ritningsunderlag som enklast definieras med FK-programmering.

% Beakta foljande forutsattningar for FK-
programmeringen

Konturelement som programmeras med flexibel
konturprogrammmering kan bara programmeras i
bearbetningsplanet. Bearbetningsplanet definieras i
bearbetningsprogrammets forsta BLK-FORM-block.

Ange alla tillgédngliga uppgifter om varje konturelement.
Programmera aven uppgifter som inte forandras i varje
block: Icke programmerade uppgifter tolkas som
obekanta!

Q-parametrar ér tillatna i alla FK-element forutom element
med relativa referenser (t.ex RX eller RAN), med andra ord
element som refererar till andra NC-block.

Om man blandar bade konventionell programmering och
flexibel konturprogrammering i programmet sa maste
varje FK-avsnitt vara entydigt bestamt.

TNC:n behéver en fast punkt fran vilken berdkningarna
utgar. Programmera darfor en position med de gra
dialogknapparna, som innehaller bearbetningsplanets
bada koordinater, innan FK-avsnittet. | detta block far inga
Q-parametrar programmeras.

Om det forsta blocket i FK-avsnittet ar ett FCT- eller FLT-
block maste framkadrningsriktningen vara entydigt
definierad. Déarfor skall man programmera minst tva NC-
block med de gra dialogknapparna innan FK-avsnittet
borjar.

Ett FK-avsnitt far inte borja direkt efter ett LBL-maérke.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

Skapa FK-program for TNC 4xx:

iy

For att kunna lasa in ett FK-program i en TNC 4xx som har
skapats i en iTNC 530 sa maste de individuella FK-
elementen inom ett block vara ordnade i samma foljd som
i softkeyraden.

Grafik vid FK-programmering

o - 5 . . MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING
I% For att kunna anvanda grafiken vid FK-programmering
valjer man bildskarmsuppdelning PROGRAM + GRAFIK oo -
(se , Programinmatning/Editering” pa sida 53) 1o FoT pRaas PRizis oR Coxes G > 2N
Med ofullstandiga koordinatuppgifter kan oftast inte en 19 FL A9 POX-S PDY41eS O %
arbetsstyckeskontur bestammas entydigt. | dessa fall presenterar 0 D PEM SCHERDE M T
TNC:n de olika mdjliga I6sningarna i FK-grafiken och man far sjalv fv 57
mojlighet att vélja en av dessa losningar. FK-grafiken presenterar B
arbetsstyckeskonturen med olika farger: \
vit Konturelementet ar entydigt bestamt \ ‘ E:s
gron De inmatade uppgifterna ger ett antal maojliga ldsningar; I
man véljer sjalv en av dessa \ =B
rod De inmatade uppgifterna réacker annu inte for att berakna e
konturen; man anger ytterligare uppgifter Loswine | Losnang ‘ = v

Néar de inmatade uppgifterna erbjuder flera Idsningar och
konturelementet presenteras med gron farg sa véljer man den
korrekta konturen pa foljande satt:

Tryck pa softkey VISA LOSNING upprepade ganger
D tills det korrekta konturelementet visas. Anvand
zoom-funktionen (andra softkeyraden), om det inte ar
mojligt att se skillnad mellan de olika Idsningarna i
standardpresentationen.

Det presenterade konturelementet motsvarar
i ritningsunderlaget: Bestdm med softkey VALJ
LOSNING
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Om man annu inte vill vélja en med gron farg presenterad kontur sa
trycker man péa softkey AVSLUTA VAL for att fortsatta FK-dialogen.

% Konturelement som presenteras med gron farg boér valjas
med VALJ LOSNING sa snart som mgjligt. Detta
underlattar TNC:ns berékningar av efterféljande
konturelement.

Er maskintillverkare kan definiera andra farger for FK-
grafiken.

NC-block, fran ett program som anropas med PGM CALL,
presenteras av TNC:n med en annan farg.

Visa blocknummer i grafikfonstret
For att visa blocknummer i grafikfénstret:

visa / Stall in softkey VISA / VISA INTE BLOCK-NR. pa VISA
VISR INTE
BLOCK NR. (SOftkeyrad 3)

6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering

Konvertera FK-program till Klartext-
dialogprogram

For att omvandla FK-program till Klartext-dialogprogram erbjuder
TNC:n tva olika mgjligheter:

Omvandla programmet s att programstrukturen
(programdelsupprepningar och underprogramanrop) bibehalls. Ej
anvandbar nar du har anvant Q-parameterfunktioner i FK-sekvensen

Omvandla programmet sé att programdelsupprepningar,
underprogramanrop och Q-parameterberakningar linjariseras. Vid
linjariseringen skriver TNC:n istéllet for programdelsupprepningar
och underprogramanrop de olika NC-block som internt exekveras till
det genererade programmet, resp. berdknade varden som du via Q-
parameterberakningarna har skapat inom FK-sekvensen

SPEC
FCT

=7
[2]
.Q

PROGRAM-
MERINGS
HJBELP

KONVERT .
PROGRAM

1

KONVERTE.
FK->H
STRUKTUR

KONVERTE.

iy

272

Valj det program som du vill konvertera
Valj specialfunktioner
Valj programmeringshjalp

Valj softkeyraden med funktionen for Konvertering av
program

Konvertera FK-blocken i det selekterade programmet.
TNC:n 6versétter alla FK-block till block med rata linjer
(L) och crikelbagar (CC, C), programstrukturen
bibehalls, eller

Konvertera FK-blocken i det selekterade programmet.
TNC:n 6versétter alla FK-block till block med rata linjer
(L) och crikelbagar (CC, C), TNC:n linjariserar
programmet

Filnamnet pa den nya filen som skapas av TNC:n bestar av
det gamla filhamnet och tillagget _nc. Exempel:

FK-programmets filnamn: HEBEL.H

Filnamnet for det av TNC:n konverterade Klartext-
dialog-programmet: HEBEL_nc.h

Det genererade Klartext-dialogprogrammets upplésning
ar 0.1 um.

Det konverterade programmet innehaller koommentaren
SNR och ett nummer efter de konverterade NC-blocken.
Numret anger FK-programmets blocknummer som
respektive Klartext-dialogblock har berdknats fran.

6 Programmering: Programmering av konturer @



Oppna FK-dialog

Om man trycker pa den gra konturfunktionsknappen FK kommer
TNC:n att presentera softkeys med vilka FK-dialogen kan 6ppnas: Se
efterféljande tabellen. For att sedan vélja bort dessa softkeys trycker
man péa knappen FK pa nytt.

Nar man oppnar FK-dialogen med en av dessa softkeys sa visar TNC:n
en utdkad softkeyrad. Med denna softkeyrad kan man ange kénda
koordinater, ge riktningsangivelser och mata in uppgifter om
konturforloppet.

FK-element Softkey
Rétlinje med tangentiell anslutning o
Ratlinje utan tangentiell anslutning e
c
Cirkelbdge med tangentiell anslutning For
=

Cirkelbadge utan tangentiell anslutning

Pol for FK-programmering FroL

&[5

Pol fér FK-programmering

Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
péa knappen FK
Oppna dialog for definition av Pol: Tryck pa softkey
i FPOL. TNC:n visar axelsoftkeys for det aktiva

bearbetningsplanet

Ange Pol-koordinaterna via dessa softkeys

@ Pol for FK-programmeringen forblir aktiv anda tills du
definierar den pa nytt via FPOL.
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

Flexibel programmering av rata linjer

Ratlinje utan tangentiell anslutning
@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

e Oppna dialogen for flexibel ratlinje: Tryck pa softkey
<y FL. TNC:n visar ytterligare softkeys

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjalp av dessa
softkeys. FK-grafiken presenterar den
programmerade konturen med rod farg tills de
inmatade uppgifterna ér tillrackliga. Flera Idsningar
presenteras i grafiken med gron farg (se " Grafik vid
FK-programmering”, sida 270).

Ratlinje med tangentiell anslutning

Nar en ratlinje skall ansluta tangentiellt till det féregdende
konturelementet dppnar man dialogen med softkey FLT:

@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

Oppna dialogen: Tryck pa softkey FLT
1 pp g yck p y

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjélp av
softkeys

Flexibel programmering av cirkelbagar

Cirkelbage utan tangentiell anslutning

@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK
Oppna dialogen for flexibel cirkelbage: Tryck pa
softkey FC; TNC:n visar softkeys fér direkta uppgifter

om cirkelbagen eller uppgifter om cirkelns centrum

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjélp av dessa
softkeys: FK-grafiken presenterar den
programmerade konturen med rod farg tills de
inmatade uppgifterna ar tillrackliga. Flera Idsningar
presenteras i grafiken med gron farg (se " Grafik vid
FK-programmering”, sida 270).

Cirkelbage med tangentiell anslutning

Nér en cirkelbage skall ansluta tangentiellt till det féregaende
konturelementet dppnar man dialogen med softkey FCT:

@ Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

£ Oppna dialogen: Tryck pa softkey FCT
1 pp g YCK P y

Ange alla kédnda uppgifter i blocket med hjalp av
softkeys

274
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Inmatningsmojligheter

Koordinater for slutpunkt

Ratvinkliga koordinater X och Y g g
Poléra koordinater i férhéllande till FPOL E
| “

Exempel NC-block

Konturelements riktning och langd

Linjens langd

Linjens stigningsvinkel

Kordans langd LEN for cirkelbagen

Stigningsvinkel AN for ingdngstangenten E

Cirkelbdgens mittpunktsvinkel

Exempel NC-block

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

Cirkelcentrum CC, radie och rotationsriktning i FC-/FCT-block

TNC:n beraknar cirkelcentrumet for flexibelt programmerade
cirkelbagar utifran de inmatade uppgifterna. Darfor ar det aven vid FK-
programmering mojligt att programmera fullcirklar med ett block.

Om man vill definiera cirkelcentrum med poléra koordinater maste Pol
programmeras med funktionen FPOL istallet for med CC. FPOL ar
aktiv fram till ndsta block med FPOL och anges med ratvinkliga
koordinater.

I:ﬂg_—, Ett konventionellt programmerat eller beraknat
cirkelcentrum ér inte langre aktivt som Pol eller
cirkelcentrum i ett nytt FK-avsnitt: Nar konventionellt
programmerade polara koordinater refererar till en Pol,
som definierats tidigare i ett CC-block, sa skall man
definiera denna Pol pa nytt med ett CC-block efter FK-
avsnittet.

Kanda uppgifter Softkeys

15

FPOL, ~ (Y40°, <

e/
N / gr\

<V

Cirkelcentrum i ratvinkliga koordinater

V] |

Cirkelcentrum i poléra koordinater

i

|

Cirkelbagens rotationsriktning oR- oRs

= ==

- &

Cirkelbagens radie E@R

Exempel NC-block
10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
12 FL AN+40
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Slutna konturer

Med softkey CLSD kan man markera bdrjan och slut pa en sluten
kontur. Darigenom reduceras antalet mojliga I6sningar for det sista
konturelementet.

CLSD anger man som ett tilldgg till en annan konturuppgift i ett FK-
avsnitts forsta och sista block.

Bdrjan pé kontur: CLSD+
E Slut pa kontur: CLSD-

Exempel NC-block

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

Hjalppunkter

Bade for flexibla ratlinjer och for flexibla cirkelbdgar kan man ange
hjalppunkter som ligger pa eller i narheten av konturen.

Hjalppunkter pa en kontur

Hjalppunkten befinner sig exakt pa linjen alt. i linjens férlangning eller

exakt péa cirkelbagen.

Kénda uppgifter Softkeys

X-koordinat for hjalppunkten
P1 eller P2 pa en ratlinje

|

“a|

Y-koordinat for en hjélppunkt
P1 eller P2 p& en ratlinje p1v

P2y ‘

X-koordinat for en hjalppunkt
P1, P2 eller P3 pa en cirkelbage

BIX ‘

SIS

T [

PRIV =

il

Y-koordinat for en hjélppunkt
P1, P2 eller P3 pa en cirkelbage

< [

Hjalppunkter bredvid en kontur

Kanda uppgifter

Softkeys

60.071
53

/,H1O

70°

50
42.929

<V

X-och Y-koordinat for hjalppunkten bredvid
en ratlinje

PDY ‘

&Tﬁ ‘

Avstand mellan hjalppunkten och ratlinjen

X-och Y-koordinat for hjalppunkten bredvid
en cirkelbage

PDY ‘

Avstand mellan hjalppunkten och
cirkelbagen

Exempel NC-block

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Relativ referens

Relativa referenser ar uppgifter som refererar till andra konturelement.

Softkeys och programord for Relativa referenser borjar med ett “R”.
Bilden till hdger visar méattuppgifter som man boér programmera med
relativa referenser.

=y

Koordinater med relativ referens anges alltid inkrementalt.
Dessutom anges blocknumret pa konturelementet som
man refererar till.

Konturelementet, vars blocknummer man anger, far inte
ligga mer &n 64 positioneringsblock ifran blocket som man
programmerar referensen i.

Om man raderar ett block som ett annat block refererar till
sa kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Korrigera programmet innan detta block raderas.

Relativ referens till block N: Slutpunktens koordinater

Kanda uppgifter Softkeys

Yi

20
20 o
45
Q) loo° “4
200 &
" FPOL ¥
Jla\y
35
10

<V

Ratvinkliga koordinater

RX [N RY [N..]

i forhallande till block N

Poléra koordinater i forhallande till
RPR[N...] RPAN...]

block N

Exempel NC-block

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Relativ referens till block N: Konturelementets riktning och
avstand

Vinkel mellan ratlinjen och ett annat konturelement
alt. mellan cirkelbdgens ingangstangent och ett
annat konturelement.

Ratlinje parallell med ett annat konturelement

Avstand mellan ratlinjen och det parallella
konturelementet

Exempel NC-block

Relativ referens till block N: Cirkelcentrum CC

Ratvinkliga koordinater for
cirkelcentrum i forhallande till block N

ElE
e

Polédra koordinater for cirkelcentrum i
forhallande till block N

Exempel NC-block

N

80

6 Programmering: Programmering av konturer @



< |
FK

HEIDENHAIN iTNC 530

100

75

30
20

20 50 75 100

li'ogrammermg

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pé en cirkelbdge med tangentiell anslutning

FK-avsnitt:
Programmering av kdnda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pé en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikdrning av verktyget, programslut
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Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning
FK-avsnitt:
Programmering av kdnda uppgifter om varje konturelement

FK

li'ogrammermg

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut
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ogrammering

6.6 Konturfunktioner - Flexibel kontll

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Férpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet

N
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Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning

FK-avsnitt:

Programmering av kdnda uppgifter om varje konturelement

Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikdrning av verktyget, programslut

FK
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terpolering (software-option 2)

ine-in

6.7 Konturrorelser — Spl

6.7 Konturrorelser — Spline-
interpolering (software-
option 2)

Anvandningsomrade

Konturer, som beskrivs med splines i ett CAD-system, kan 6verfoéras
och exekveras direkt i TNC:n. TNC:n forfogar éver en spline-
interpolator, med vilken ett polynom av tredje graden kan utféras i tv4,
tre, fyra eller fem axlar.

&

Man kan inte editera spline-block i TNC:n. Undantag:
Matning F och tillaggsfunktion M i spline-block.

Exempel: Blockformat for tre axlar

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3X5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000

10 ...

TNC:n exekverar spline-blocket enligt féljande polynom av tredje
graden:

X(t) = K3X - t3 + K2X - 24+ KIX - t + X
Y({t) = K3Y - 3+ K2Y - 2+ K1Y -t + Y
Z() =K3Z - 3+ K2Z -2 + K1Z - t+ Z

Darvid |0per variabel t fran 1 till 0. Variabel t stegas med ett inkrement
som ar beroende av matningshastigheten och splinens langd.

Exempel: Blockformat for fem axlar

7 L X+33.909 X-25.838 Z+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724
K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2,3929
K3Z+0.0015 K2Z-0.9549 K1Z+3.0875
K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724
K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000

286

Spline-startpunkt

Spline-slutpunkt

Spline-parameter for X-axel
Spline-parameter for Y-axel
Spline-parameter for Z-axel

Spline-slutpunkt

Spline-parameter for X-axel
Spline-parameter for Y-axel
Spline-parameter for Z-axel

Spline-startpunkt

Spline-slutpunkt

Spline-parameter for X-axel

Spline-parameter for Y-axel

Spline-parameter for Z-axel

Spline-parameter for A-axel

Spline-parameter for B-axel med exponentiellt
skrivsatt
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TNC:n exekverar spline-blocket enligt féljande polynom av tredje

graden:

X(t) = K3X - 3 + K2X - 2 + KIX - t + X
Y(t) = K3Y -2+ K2Y - 2 + K1Y -t + Y
Z) =K3Z 21+ K2Z -2 +K1Z t+Z
Alt) = K3A -2+ K2A -2 + KIA -t + A
B(t) =K3B - 1>+ K2B - t? + K1B - t + B

Darvid I6per variabel t fran 1 till 0. Variabel t stegas med ett inkrement
som ar beroende av matningshastigheten och splinens langd.

o=y

For varje slutpunktskoordinat i spline-blocket méaste spline-
parameter K3 till K1 vara programmerad.
Slutpunktskoordinaternas ordningsfoljd i spline-blocket ar
godtycklig.

TNC férvantar sig alltid spline-parameter K for varje axel i
ordningsféljd K3, K2, K1.

Forutom huvudaxlarna X, Y och Z kan TNC:n behandla
tillaggsaxlarna U, V och W, samt aven rotationsaxlarna A,
B och C i SPL-blocket. | spline-parameter K méaste da alltid
respektive axel finnas angivna

(t.ex. KBA+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Om vardet i en spline-parameter K ar storre an
9,99999999, maste postprocessorn beskriva K i exponent-
form (t.ex. K8X+1,2750 E2).

TNC:n kan dven exekvera ett program med spline-block
vid aktiv vridning av bearbetningsplanet.

Se till att 6vergangen fran en spline till nasta ar sa nara
tangentiell som majligt (riktningséndring mindre én 0,1°).
Annars kommer TNC:n, vid inaktiva filterfunktioner, att
utfora ett precisionsstopp och maskinen rycker. Vid aktiva
filterfunktioner reducerar TNC:n matningshastigheten vid
dessa stéllen i motsvarande grad.

Spline-begynnelsepunkten far avvika maximalt Tum fran
den féregaende konturens slutpunkt. Vid storre avvikelser
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Inmatningsomrade
Spline-slutpunkt: -99 999,9999 till +99 999,9999
Spline-parameter K: -9,99999999 till +9,99999999
Exponent for spline-parameter K: -255 till +255 (jamnt heltalsvarde)

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.8 Bereda DXF-filer (Software-option)

6.8 Bereda DXF-filer (Software-
option)

Anvandningsomrade

DXF-filer som har skapats i ett CAD-system kan dppnas direkti TNC:n,
for att dér kunna extrahera konturer eller bearbetningspositioner och
sedan spara dessa som Klartext-dialogprogram resp. punktfiler. Det
vid konturselekteringen genererade Klartext-dialogprogrammet kan
dven exekveras i dldre TNC-styrsystem, eftersom konturprogrammet
endast innehaller L- och CC-/C-block.

Néar du bereder DXF-filerna i driftart Programinmatning/Editering,
genererar TNC:n konturprogram med fildndelsen .H och punktfiler
med fildndelsen .PNT. Nar du bereder DXF-filerna i driftart smarT.NC,
genererar TNC:n konturprogram med fildndelsen .HC och punktfiler
med fildndelsen .HP.
@ DXF-filen som skall beredas méste finnas lagrad pa
TNC:ns harddisk.

Kontrollera fore inldsningen i TNC:n att DXF-filens filnamn
inte far innehalla nadgra tomtecken eller icke tilldtna
specialtecken (se , Filers namn” pa sida 116).

DXF-filen som skall 6ppnas maste innehélla &tminstone
en Layer.

TNC:n stodjer det mest utbredda DXF-formatet R12
(motsvarar AC1009).

TNC:n stodjer inte nagra bindra DXF-format. Vid
generering av DXF-filen i CAD- eller ritprogrammet maste
man beakta att filens skall sparas i ASClI-format.

Foljande DXF-element kan selekteras som kontur:

LINE (ratlinje)
CIRCLE (fullcirkel)
ARC (cirkelbage)
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Oppna DXF-fil
Valj driftart Programinmatning/Editering

Valj filhantering

Vélj softkeymenyn for val av filtyperna som skall visas:
Tryck pa softkey VALJ TYP

Visa alla DXF-filer: Tryck pa softkey VISA DXF

<
o
o
<
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=
<
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<
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o
o ®
4
=

Valj den katalog som DXF-filen finns lagrad i

Valj 6nskad DXF-fil, godkdnn med knappen ENT:
TNC:n startar DXF-konvertern och visar DXF-filens
innehall i bildskdrmen. | det vanstra fonstret visar
TNC:n sa kallade Layers (nivaer), i det hogra fonstret
ritningen

-
7
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6.8 Bereda DXF-filer (Software-option)

Grundinstallningar

Installning

| den tredje softkeyraden star olika installningsméjligheter till
forfogande:

Softkey

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Visa/visa inte linjal: TNC:n visar en linjal i
ritningens 6vre och vénstra kant. De varden som
visas i linjalen utgér fran ritningens nollpunkt.

LINJALER
av  [Pal

Visa/visa inte statusrad: TNC:n visar statusraden
i ritningens underkant. | statusraden star féljande
information till férfogande:

Aktiv mattenhet (MM eller TUM)

Den aktuella muspositionens X- och Y-
koordinat

| mode VALJ KONTUR visar TNC:n om den
selekterade konturen ar 6ppen (open contour)
eller sluten (closed contour)

STATUS-
RAD
v [Pal

TNCNE

[
NURB_K
NURB_S
1

16

EEE

I
M__abs -107.8142 140.8327 rel

LINJALER

RAD
v . Fi] oo || TOLERANS

sTATUS- MATT-

INSTALLN.
ENHET

INSTALLN.
UPPLOSNING

78142 140,632
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Mattenhet MM/TUM: Stéll in DXF-filens
mattenhet. TNC:n genererar dven
konturprogrammet i denna méattenhet

MATT-
ENHET

MM]  INCH

Stéll in tolerans. Toleransen bestdmmer pa vilket
avstand konturelement som ligger bredvid
varandra far vara. Med toleransen kan man
kompensera ojdmnheter som har uppstatt vid
skapandet av ritningen. Grundinstalliningen beror
pa den totala DXF-filens omféng

INSTALLN.
TOLERANS

Stall in uppldsning. Uppldsningen bestdammer
med hur ménga decimaler TNC:n skall skapa
konturprogrammet. Grundinstallning: 4
decimaler (motsvarar 0.1 um uppldsning vid aktiv
mattenhet MM)

INSTALLN.
UPPLOSNING
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Instéllning Softkey
Mode for dverféring av punkter vid cirklar och TR,
cirkelbdgar. Moden bestdmmer om TNC:n skall Pa

Overféra bearbetningspositioner genom musklick
pa cirkelcentrum (AV), eller om ytterligare
cirkelpunkter skall visas forst

AV

Ytterligare cirkelpunkter visas inte,
cirkelcentrum Overfors direkt nar du klickar
pa en cirkel eller en cirkelbage

PA

Ytterligare cirkelpunkter visas, 6verfor
onskad cirkelpunkt genom férnyad klickning

% Beakta att korrekt méattenhet maste vara installd,
eftersom DXF-filen inte innehaller nagon information om
detta.

Om du vill bereda program for aldre TNC-styrsystem
maste du begransa upplosningen till 3 decimaler.
Dessutom maste du ta bort de kommentarer som DXF-
konverten skickar med till konturprogrammet.

6.8 Bereda DXF-filer (Software-option)
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6.8 Bereda DXF-filer (Software-option)

Stall in Layer

DXF-filen bestar som regel av flera Layers (nivaer), med vilka
konstruktoren kan organisera sin ritning. Med hjalp av layertekniken
grupperar konstruktoren likartade element, t.ex. den egenliga
arbetsstyckeskonturen, mattsattningar, hjalp- och konstruktionslinjer,
streckningar och texter.

For att ha sé lite overflddig information i bildskdrmen som méjligt vid
konturvalet, kan du délja alla onddiga layers som finns i DXF-filen.

% DXF-filen som skall bearbetas maste innehalla atminstone
en Layer.

Du kan aven selektera en kontur nar konstruktéren har
lagrat denna i olika layers.

Om ejredan aktiv, valj mode for instéllning av layer: Till
LR vanster visar TNC:n alla layers som den aktiva DXF-
filen innehaller

For att dolja en layer: Valj 6nskad layer med den
vanstra musknappen och dolj genom att klicka pa
kontrollrutan

For att visa en layer: Vélj 6nskad layer med den vanstra
musknappen och visa genom att klicka pa
kontrollrutan
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Installning av utgangspunkt

Ritningens nollpunkt i DXF-filen ligger inte alltid pa ett sddant satt att
den direkt kan anvandas som arbetsstyckets utgdngspunkt. TNC:n
erbjuder darfoér en funktion, med vilken du kan forskjuta ritningens
nollpunkt genom att klicka pa ett element pé ett lampligt stalle.

Man kan definiera utgdngspunkten péa foljande stéllen:

| en ratlinjes startpunkt, slutpunkt eller mittpunkt

| en cirkelbdges startpunkt eller slutpunkt

Vid respektive kvadrantdévergang eller i mitten pa en fullcirkel
| skarningspunkten mellan

Ratlinje — Réatlinje, aven om skarningspunkten ligger i de bada rata
linjernas forlangningar

Rétlinje — Cirkelbage
Ratlinje — Fullcirkel
Cirkel — Cirkel (oberoende av om det ar cirkelsegment eller

fullcirkel)

=y

Fér att kunna bestdmma en utgangspunkt, maste du
anvanda musplattan pa TNC-knappsatsen eller en mus
som &r ansluten via USB-porten.

Du kan ocksé andra utgangspunkten efter att du redan har
valt konturen. TNC:n beraknar aktuella konturdata forst
nar du sparar den valda konturen i ett konturprogram.

Vilj utgangspunkten till ett enskilt element

BESTAM
REFERENS
@

Vélj mode for bestdmmande av utgdngsppunkten

Klicka pa det dnskade elementet som du vill placera
utgangspunkten vid med vanster musknapp: TNC:n
visar med stjarnor valbara utgdngspunkter som ligger
pa det selekterade elementet

Klicka pa stjarnan som du vill placera utgdngspunkten
vid: TNC:n placerar utgdngspunkt-symbolen vid den
valda positionen. Anvand i férekommanden fall zoom-
funktionen om det valda elementet ar for litet

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.8 Bereda DXF-filer (Software-option)

Valj utgangspunkt vid skarningspunkten mellan tva element
Valj mode fér bestdmmande av utgadngsppunkten

Klicka péa forsta elementet (ratlinje, fullcirkel eller
cirkelbage) med vanster musknapp: TNC:n visar med
stjarnor valbara utgangspunkter som ligger pa det
selekterade elementet

Klicka pa det andra elementet med den vénstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage):
TNC:n placerar utgdngspunktsymbolen i
skarningspunkten

@ TNC:n beraknar aven skarningspunkten mellan tva
element nar denna ligger i ett elements férlangning.

Nar TNC:n kan beréakna flera skarningspunkter, valjer
styrningen den skarningspunkt som ligger narmast
musklickningens position pa det andra elementet.

Om TNC:n inte kan berakna nagon skarningspunkt,
kommer ett redan markerat element att avmarkeras.

Elementinformation

Nere till vanster i bildskarmen visar TNC:n hur langt fran ritningens
nollpunkt den av dig valda utgangspunkten ligger.
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Valja och spara kontur

" @ = MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING
@ For att kunna valja en kontur, maste du anvanda

musplattan pad TNC-knappsatsen eller en mus som ar TNG-DLNPPEGAP -DXF
. NC [Id Eler t |4
ansluten via USB-porten. polze It |

Om du inte anvander konturprogrammet i driftart
smarT.NC, maste du bestdmma omloppsriktningen vid
konturselekteringen sa att den stammer med den
onskade bearbetningsriktningen.

Oooooaoao

Valj det forsta konturelementet pa ett sadant satt att en
kollisionsfri framkdrning ar majlig.

o

Element info.

Om konturelementen skulle ligga véldigt tatt, anvand X oz

zoom-funktionen. L

F—r=zer ~Tr T st

Valj mode for att selektera konturen: | det vénstra e e B | B | ‘ sLUT
TR fonstret slacker TNC:n presenterad layer och det

hogra fonstret ar aktivt for konturval

For att valja ett konturelement: Klicka pé& det dnskade
konturelementet med den vanstra musknappen.
TNC:n visar det utvalda konturelementet med bla
farg. Samtidigt visar TNC:n det valda elementet med
en symbol (cirkel eller ratlinje) i det vanstra fonstret

For att vélja nasta konturelement: Klicka pa det
Onskade konturelementet med den vanstra
musknappen. TNC:n visar det utvalda
konturelementet med bla farg. Nar ytterligare
konturelement i den valda omloppsriktningen ar
entydigt selekterbara, markerar TNC:n dessa element
med gron farg. Genom att klicka pé det sista gréna
elementet Gverfor du alla element till
konturprogrammet. | det vanstra fonstret visar TNC:n
alla selekterade konturelement. Element som
fortfarande ar markerade med gront visas av TNC:n
utan bockar i kolumnen NC. S&ddana element Overfors
inte till konturprogrammet nar man sparar

Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt i
det hogra fonstret, dd med knappen CTRL nedtryckt

seaRa Spara valda konturelement i ett klartext-

eLenenr dialogprogram: TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket
du kan ange ett valfritt filnamn. Grundinstélining: DXF-
filens namn. Om namnet pa DXF-filen innehéller
specialtecken eller tomtecken, ersatter TNC:n dessa
tecken med ett understreck

Bekrafta inmatningen: TNC:n sparar

konturprogrammet i samma katalog som dven DXF-

filen &r lagrad i

UpPHAY Om du vill selektera ytterligare konturer: Tryck pé

erenent softkey UPPHAV VALDA ELEMENT och vélj nésta
kontur pa tidigare beskrivet satt

HEIDENHAIN iTNC 530 295
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6.8 Bereda DXF-filer (Software-option)

TNC:n skickar med tva rédmnesdefinitioner (BLK FORM) till
konturprogrammet. Den férsta definitionen innehaller
hela DXF-filens dimension, den andra och darmed - sedan
verksamma definitionen - omsluter de selekterade
konturelementen sa att en optimerad raédmnesstorlek
skapas.

TNC:n sparar enbart element, som for tillfallet dven ar
selekterad (markerade med bla farg), alltsd ocksa
forsedda med bockar i det vanstra fonstret.

Dela, forlang, forkorta konturelement

Om konturelement som skall selekteras inte ansluter till varandra i
slutpunkterna, maste du forst dela upp det berérda konturelementet.
Denna funktion star automatiskt till forfogande nar du befinner dig i
mode for selektering av en kontur.

Gor pa foljande satt:

Det trubbigt anslutande konturelementet ar selekterat, alltsé
markerat med bl farg

Klicka pa konturelementet som skall delas: TNC:n indikerar
skarningspunkten via en stjarna med cirkel och den selekterbara
slutpunkten med en enkel stjarna

Klicka pa skarningspunkten med nedtryckt knapp CTRL: TNC:n delar
konturelementet i skarningspunkten och tar ater bort punkten. |
férekommande fall forlanger eller férkortar TNC:n det trubbigt
anslutande konturelementet fram till de bada elementens
skarningspunkt.

Klicka &ter pa det delade konturelementet: TNC:n presenterar ater
skarnings- och slutpunkten

Klicka pé& den 6nskade slutpunkten: TNC:n markera nu det delade
elementet med bl farg

Valj nasta konturelement

=y

296

Om konturelementet som skall forlangas/férkortas ar en
ratlinje sa forlanger/forkortar TNC:n konturelementet
linjart. Om konturelementet som skall forlangas/forkortas
ar en cirkelbage sa forlanger/forkortar TNC:n
konturelementet cirkulart.

For att kunna anvanda denna funktion méste minst tva
konturelement redan vara selekterade for att riktningen
skall vara entydigt bestamd.
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Elementinformation meweL oezeT [ PROGRAM INMATNING
Nere till vanster i bildskdrmen visar TNC:n olika informationer om det

TNC : \DUMPPGMN\CAP . DXF

konturelement som du senast valde i det vanstra eller det hogra no o [eaenent [2 '

fénstret genom att klicka med musen. —
Ratlinje %
Ratlinjens slutpunkt och dessutom réatlinjens startpunkt gramelerad = g}
Cirkel, Cirkelbage d
Cirkelcentrum, cirkelslutpunkt och rotationsriktning. Dessutom B’

cirkelns startpunkt och radie grdmelerade

Element info.

X 261.3722
v 247.1808
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6.8 Bereda DXF-filer (Software-option)

Vilja och spara bearbetningspositioner

&

VALJ
POSITION

SPARA
VALDA
ELEMENT

UPPHAY
VALDA
ELEMENT

For att kunna valja bearbetningspositioner, maste du
anvanda musplattan pd TNC-knappsatsen eller en mus
som ar ansluten via USB-porten.

Om positionerna som skall valjas ligger valdigt tatt,
anvand zoom-funktionen.

Valj mode for att selektera bearbetningsposition: | det
vanstra fonstret slacker TNC:n presenterad layer och
det hogra fonstret ar aktivt for positionsval

For att véalja en bearbetningsposition: Klicka pa det
Onskade elementet med vanster musknapp: TNC:n
visar med stjarnor valbara bearbetningspositioner
som ligger péa det selekterade elementet Klicka pa en
av stjarnorna: TNC:n overfor den valda positionen till
det vanstra fonstret (en punktsymbol visas)

Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt i
det hogra fonstret, dd med knappen CTRL nedtryckt

Om du vill bestémma bearbetningspositionen genom
tva element som skar varandra, klicka pa det forsta
elementet med den vanstra musknappen: TNC:n
visar med stjarnor valbara bearbetningspositioner

Klicka pa det andra elementet (ratlinje, fullcirkel eller
cirkelbage) med véanster musknapp: TNC:n dverfor
elementens skarningspunkt till det vanstra fonstret
(en punktsymbol visas)

Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil:
TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du kan ange ett
valfritt filnamn. Grundinstallning: DXF-filens namn.
Om namnet pa DXF-filen innehéller specialtecken
eller tomtecken, erséatter TNC:n dessa tecken med ett
understreck

Bekrafta inmatningen: TNC:n sparar
konturprogrammet i samma katalog som aven DXF-
filen &r lagrad i

Om du vill vélja ytterligare bearbetningsposition for att
spara dessa i en annan fil: Tryck pa softkey UPPHAV
VALDA ELEMENT och valj pa nytt enligt tidigare
beskrivning

Elementinformation

Nere till vanster i bildskarmen visar TNC:n olika informationer om den
bearbetningsposition som du senast valde i det vanstra eller det hogra
fonstret genom att klicka med musen.
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Zoom-funktion

For att enkelt kunna se dven smé detaljer vid kontur- eller punktvalet, we Rt | PROGRAM INMATNING
erbjuder TNC:n en kraftfull zoom-funktion:

TNC:N. ..

Funktion

Forstora arbetsstycket. TNC:n férstorar pa ett
sadant satt att mitten av det for tillfallet
presenterade omradet forstoras. Positionera i
férekommande fall ritningen via rullningslisterna
sd att den Onskade detaljen ar synlig efter
tryckning pé softkeys.

+| |
=]
.9@)3
2

Forminska arbetsstycket

Visa arbetsstycket i originalstorlek

Y2

Flytta zoomomradet uppat

Flytta zoomomradet nedat

Flytta zoomomradet &t vanster

6.8 Bereda DXF-filer (Software-option)

Flytta zoomomradet at hdger

o E

@ Om du har en mus med hjul kan du zooma in och ut
genom att vrida pa hjulet. Zoomcentrum ligger vid den
position som muspekaren for tillfallet befinner sig.
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7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOPP

7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M
och STOPP

Grunder

Med TNC:ns tillaggsfunktioner — dven kallade M-funktioner — kan man
styra:

programférloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom péslag och avstdngning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

@ Maskintillverkaren kan frige tillaggsfunktioner som inte
finns beskrivna i denna handbok. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Man kan ange upp till tva tillaggsfunktioner M i slutet av ett
positioneringsblock alternativt i ett separat block. TNC:n presenterar
dé foljande dialog: Hjadlpfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den 6nskade
tilldggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen s att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftarterna Manuell och El. Handratt anger man tilldggsfunktionerna
via softkey M.

av ett positioneringsblock, vissa andra i slutet, oberoende

ql_% Beakta att vissa tillaggsfunktioner blir verksamma i bérjan
av i vilken ordningsféljd de placeras i respektive NC-block.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det block som de
definierats i.

Vissa tilldaggsfunktioner ar bara aktiverade i det block de
har programmerats i. Nar tillaggsfunktioner inte bara ar
verksamma i det block de programmeras i s& maste du
upphéva dem i nagot senare block med en separat M-
funktion, alternativt upphavs de automatiskt av TNC:n i
programslutet.

Ange tillaggsfunktion i STOPP-blocket

Ett programmerat STOPP-block avbryter programexekveringen
alternativt programtestet, t.ex. for att kontrollera verktyget. | ett
STOPP-block kan man programmera en tilldggsfunktion M:

Programmera ett avbrottiprogramkérningen: Tryck pa
knappen STOPP

Ange tilldggsfunktion M
Exempel NC-block

87 STOP M6

302
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72 Tillaggsfunktioner for kontroll
av programkorning, spindel och

kylvatska
Oversikt
M Verkan Aktiveras vid block -  boérjan slut
Mo Programexekvering STOPP
Spindel STOPP
Kylvatska AV
M1 Valbart Stopp av programkdrningen
M2 Programexekvering STOPP
Spindel STOPP
Kylvatska fran
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen
(avhangigt maskinparameter 7300)
M3 Spindel TILL medurs
M4 Spindel TILL moturs
M5 Spindel STOPP
Mé Verktygsvaxling
Spindel STOPP
Programexekvering STOPP
(avhangigt maskinparameter 7440)
[\ b Kylvatska TILL
M9 Kylvatska AV
M13  Spindel TILL medurs
Kylvatska TILL
M14  Spindel TILL moturs
Kylvéatska till
M30 som M2
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7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater:
M91/M92

Matskalans nollpunkt

Pa maétskalan finns ett referensmarke som indikerar méatskalans
nollpunkt.

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behdéver man for féljande andamal:

Stalla in begransning av rérelseomradet (mjukvarubegransning)

Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex. position for
verktygsvéxling)

Instéllning av arbetsstyckets utgdngspunkt

| en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstandet fran
matskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt fér varje enskild
axel.

Standardbeteende

TNC:n refererar koordinater till arbetsstyckets utgangspunkt, se
"Instéllning av utgangspunkt (utan 3D-avkdnnarsystem)”, sida 82.

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga fran maskinens
nollpunkt, istallet fér arbetsstyckets utgangspunkt, sd anger man M91
i dessa block.

@ Om du programmerar inkrementala koordinater i ett M91-
block sa utgar dessa koordinater fran den senast
programmerade M91-positionen. Om ingen M91-position
ar programmerad i det aktiva NC-programmet, sa utgar
koordinaterna fran den aktuella verktygspositionen.

TNC:n presenterar koordinatvardena utifran maskinens nollpunkt. |
statuspresentationen valjer man koordinatvisning REF, se
"Statuspresentation”, sida 55.
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Beteende vid M92 — Maskinens utgangspunkt

? Férutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
definiera ytterligare en maskinfast position (Maskinens
utgangspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet fran
maskinens nollpunkt till maskinens utgangspunkt (se
maskinhandboken).

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga fran maskinens
utgdngspunkt, istallet for arbetsstyckets utgdngspunkt, sa anger man
M92 i dessa block.

Aven vid M91 och M92 kommer TNC:n att utféra korrekt
radiekompensering. Daremot sker inte kompensering for
verktygslangden.

Verkan

M91 och M92 ar bara aktiva i programblocken, i vilka M91 eller M92
har programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utgd frdn maskinens nollpunkt s& kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt spéarras i en
eller flera axlar.

Om funktionen for instélining av arbetsstyckets utgangspunkt har
sparrats for alla axlar s& kommer TNC:n inte att visa softkey
INSTALLN. UTGANGSPUNKT i driftart Manuell drift.

Bilden visar ett koordinatsystem med maskinens och arbetsstyckets
nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att dven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt méaste
man aktivera 6vervakningen av bearbetningsutrymmet och lata
radmnet presenteras i forhallande till den installda utgdngspunkten, se
"Presentation av rdédmnet i bearbetningsrummet”, sida 728.
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7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

Aktivera den sist installda utgangspunkten:
M104

Funktion

Vid exekvering av palett-tabeller skriver i vissa fall TNC:n dver den sist,
av dig, installda utgangspunkten med varden fran palett-tabellen. Med
funktionen M104 aktiverar du ater den av dig sist installda
utgdngspunkten.

Verkan

M104 ar bara verksam i de programblock som den har
programmerats i.

M104 aktiveras i blockets slut.

TNC:n férdandrar inte den aktiva grundvridningen vid
@5 exekvering av funktionen M104.

Forflyttning till positioner i icke vridet
koordinatsystem vid 3D-vridet
bearbetningsplan: M130

Standardbeteende vid 3D-vridet bearbetningsplan

TNC:n hanfor koordinaterna i positioneringsblocken till det vridna
koordinatsystemet.

Beteende med M130

TNC:n hanfor koordinater i ratlinjeblock till det icke vridna
koordinatsystemet, dven nar vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

TNC:n positionerar da det vinklade verktyget till de programmerade
koordinaterna i det icke vridna systemet.

utfors ater i det tippade koordinatsystemet, vilket kan leda
till problem vid bearbetningscykler med absolut
forpositionering.

@5 Efterfoljande positioneringsblock resp. bearbetningscykler

Funktionen M130 ar endast tilldten nar funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

Verkan

M130 &r inte modal och bara verksam i ratlinjeblock utan
verktygskompensering.
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74 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Rundning av hérn: M90

Standardbeteende

Vid positioneringsblock utan radiekompensering stoppar TNC:n
verktyget under en kort tid vid horn (precisions-stopp).

Vid programblock med radiekompensering (RR/RL) infogar TNC:n
automatiskt en 6vergangsbage vid ytterhorn.

Beteende med M90

Vid hérndvergédngar kommer verktyget att forflyttas med konstant
banhastighet: Hornen rundas av och arbetsstyckets yta blir jamnare.
Dessutom minskar detta bearbetningstiden.

Anvandningsexempel: Ytor med korta linjara inkrement.

Verkan

MO90 &r bara aktiv i de programblock, i vilka M90 har programmerats.

MQ90 aktiveras i blockets bérjan. Slapfelsreglering maste vara vald.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Infoga definierad rundningsbage mellan rata
linjer: M112

Kompatibilitet

Av kompatibilitetsskal ar funktionen M112 fortfarande tillganglig. For
att fastlagga toleransen vid snabb konturfrasning férordar dock
HEIDENHAIN anvéandning av cykeln TOLERANS, se “Specialcykler”,
sida 533.

Ta inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning
med icke kompenserade rata linjer: M124

Standardbeteende
TNC:n exekverar alla ratlinjer som finns angivna i programmet.

Beteende med M124

Vid exekvering av icke kompenserade ratlinjer med mycket korta
punktavstand kan man via parameter T definiera ett minimalt
punktavstand. Om punktavstandet ar kortare én det definierade vardet
utesluter TNC:n punkten vid exekveringen.

Verkan
M124 aktiveras i blockets borjan.
TNC:n aterstéller automatiskt M124 nar man véljer ett nytt program.

Inmatning M124

Nar man anger M124 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter det minimala punktavstandet T.

T kan aven definieras med hjalp av Q-parameter (se ,,Princip och
funktionsoversikt” pa sida 598).
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Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende
Vid ytterhorn infogar TNC:n en ¢vergangsbage. Vid mycket sma
kontursteg kan detta medfdra att verktyget skadar konturen.

Vid sadana tillfallen avbryter TNC:n programkdérningen och presenterar
ett felmeddelande "Verktygsradie for stor”.

Beteende med M97

TNC:n beraknar konturskarningspunkten for konturelementen — pa
samma satt som vid innerhérn — och forflyttar verktyget via denna
punkt.

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhérnet.
@ Istallet f6r M97 bor du anvanda den kraftfullare funktionen

M120 LA (se ,Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120" pa sida 314)!

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Tillaggsfunkti

Verkan

M97 &r bara verksam i det programblock som den har
programmerats i.

@ Konturhérn som bearbetas med M97 blir inte fullstandigt
bearbetade. Eventuellt maste konturhornet efterbearbetas
med ett mindre verktyg.

Exempel NC-block

3

10

Stor verktygsradie

Forflyttning till konturpunkt 13
Bearbetning av sma kontursteg 13 och 14
Forflyttning till konturpunkt 15
Bearbetning av sma kontursteg 15 och 16
Forflyttning till konturpunkt 17
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Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhérn:
M98

Standardbeteende
Vid innerhérn berdknar TNC:n skarningspunkten for frdsbanorna och
andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Nar konturen ar 6ppen vid hérnet ger detta upphov till en ofullstandig
bearbetning:

Beteende med M98

Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar TNC:n verktyget sa langt att
varje konturpunkt blir fullstandigt bearbetad:

Verkan

M98 ar bara verksam i de programblock som den har programmerats i.

M98 aktiveras i blockets slut.

Exempel NC-block
Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10, 11 och 12:

10 L X... Y... RL F
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, oberoende av rérelseriktningen, med den
sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

TNC:n reducerar matningshastigheten vid rérelser i negativ riktning i
verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel FZMAX
begrénsas till en faktor F% av den sist programmerade
matningshastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103

Nar man anger M103 i ett positioneringsblock sé fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter faktor F.

Verkan

M103 aktiveras i blockets bdrjan.
Upphav M103: Férnyad programmering av M103 utan faktor

% M103 ar aven verksam vid tiltat bearbetningsplan.

Matningsreduceringen verkar da vid forflyttning i den
tiltade verktygsaxelns negativa riktning.

Exempel NC-block
Matning vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.

Verklig banhastighet (mm/min):

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 L Y+50 500
19 L IZ-2.5 100
20 L IY+5 IZ-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500
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Matning i millimeter/spindelvarv: M136

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget med den i programmet definierade
matningen F i mm/min.

Beteende med M136

% | tum-program ar M136 inte tillaten med det nya
matningsalternativet FU.

Vid aktiv M136 far spindeln inte vara i reglering.

Med M136 forflyttar TNC:n inte verktyget i mm/min utan istéllet med
den i programmet definierade matningen F i millimeter/spindelvarv.
Om man forandrar varvtalet med potentiometern for spindel-override
kommer TNC:n automatiskt att anpassa matningen.

Verkan
M136 aktiveras i blockets bdrjan.

Man upphaver M136 genom att programmera M137.

Matningshastighet vid cirkelbagar: M109/M110/
M111

Standardbeteende

TNC:n hanfér den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbagar med M109

TNC:n anpassar hastigheten vid inner- och ytterbearbetning av
cirkelbagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

Beteende vid cirkelbagar med M110

TNC:n anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning av
cirkelbadgar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid
ytterbearbetning av cirkelbagar sker ingen matningsanpassning.

@ M110 ar dven verksam vid invandig bearbetning av
cirkelbagar med konturcykler. Om man definierar M109
resp. M110 fére anropet av en bearbetningscykel,
fungerar matningsanpassningen aven vid cirkelbagar inom
bearbetningscykeln. Vid slutet eller efter avbrott av en
bearbetningscykel aterstalls normaltillstandet.

Verkan

M109 och M110 aktiveras i blockets bdrjan.
M109 och M110 upphévs med M111.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardbeteende

Om verktygsradien &r storre an ett kontursteg som skall utféras med
radiekompensering s& avbryter TNC:n programexekveringen och
presenterar ett felmeddelande. M97 (se , Bearbeta sma kontursteg:
M97" pé sida 309) forhindrar felmeddelandet men ger upphov till ett
frasmarke och forskjuter dessutom hornet.

Om konturen innehaller sekvenser dar verktyget dverlappar
efterkommande konturelement, forstér TNC:n i fdrekommande fall
konturen.

Beteende med M120

TNC:n 6vervakar en radiekompenserad kontur sa att efter- och
overskarningar inte uppstar samt berdknar verktygsbanan fram till det
aktuella blocket i forvag. Stallen som verktyget skulle ha skadat
konturen vid forblir obearbetade (visas i bilden med markare farg).
Man kan dven anvéanda M120 for att forse digitaliserade data eller data
som genererats av ett externt programmeringssystem med
verktygsradiekompensering. Darigenom kan avvikelser fran den
teoretiska verktygsradien kompenseras.

Antalet block (maximalt 99), som TNC:n férberdknar, definierar man
med LA (eng. Look Ahead: titta framat) efter M120. Ju stdrre antal
block som valjs, desto langre blir blockcykeltiden.

Inmatning

Nar man anger M120 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter antalet block LA som skall férberéknas.

Verkan
M120 méaste anges i ett NC-block som aven innehéller
radiekompensering RL eller RR. M120 ar verksam fran detta block tills
man

upphaver radiekompenseringen med RO

programmerar M120 LAO

programmerar M120 utan LA

anropar ett annat program med PGM CALL

bearbetningsplanet tiltas med cykel 19 eller med PLANE-funktionen

M120 aktiveras i blockets borjan.
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Begransningar
Aterkérning till en kontur efter externt/internt stopp far bara utféras
med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N. Innan du startar
blockframldsningen méaste du upphava M120, annars presenterar
TNC:n ett felmeddelande.

Om man anvander konturfunktionerna RND och CHF, far blocket
fore och efter RND respektive CHF endast innehélla koordinater i
bearbetningsplanet.

Om man vill kéra fram till konturen tangentiellt, maste man anvanda
funktionen APPR LCT; Blocket med APPR LCT far bara innehalla
koordinater i bearbetningsplanet

Om man vill kéra ifrdn konturen tangentiellt, maste man anvanda
funktionen DEP LCT; Blocket med DEP LCT far bara innehélla
koordinater i bearbetningsplanet

Fore anvandning av de nedan listade funktionerna maste du
upphédva M120 och radiekompenseringen:

Cykel 32 Tolerans

Cykel 19 Bearbetningsplan
PLANE-funktion

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM

WRITE TO KINEMATIC
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Overlagra handrattsrérelser under
programkorning: M118

Standardbeteende

| driftarterna for programkorning forflyttar TNC:n verktyget pa det séatt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M118

Funktionen M118 mdjliggér manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Dértill programmerar man M118
och anger ett axelspecifikt varde (linjaraxlar eller rotationsaxlar) i mm.

Inmatning

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sé fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter de axelspecifika vardena. Anvand de
orangefargade axelknapparna eller ASCll-knappsatsen for
koordinatinmatning.

Verkan
Man upphaver handrattspositioneringen med en férnyad
programmering av M 118 utan koordinatinmatning.

M118 aktiveras i blockets borjan.

Exempel NC-block

Under programkoérningen énskas mojlighet till handrattsrorelser i
bearbetningsplanet X/Y med +£1 mm och i rotationsaxeln B med +5°
frdn de programmerade vardena:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

@ M118 verkar alltid i original-koordinatsystemet, aven om
funktionen 3D-vridning av bearbetningsplan ar aktiv!

M118 ar aven verksam i driftart Manuell positionering!

Nar M118 &r aktiv erbjuds inte funktionen MANUELL
FORFLYTTNING i samband med avbrott i
programexekveringen!

M118 ar endast majlig i i kombination med
kollisionsdvervakning DCM vid stoppad status (STIB
blinkar).
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Frankoérning fran konturen i verktygsaxelns
riktning: M140

Standardbeteende

| driftarterna for programkorning forflyttar TNC:n verktyget pa det satt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M140

Med M140 MB (move back) kan man kéra ifrdn konturen i
verktygsaxelns riktning med en definierbar stracka.

Inmatning

Nar man anger M140 i ett positioneringsblock sé& fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter hur lang stracka som verktyget skall koras
ifrdn konturen. Ange den dnskade strackan som verktyget skall
forflyttas fran konturen eller tryck pa softkey MB MAX for att kora till
rorelseomradets slut.

Dessutom kan man programmera matningen som verktyget skall
forflyttas med under den angivna strackan. Om man inte anger ndgon
matning forflyttar TNC:n den programmerade strackan med
snabbtransport.

Verkan

M140 ar bara verksam i de programblock som M140 har
programmerats i.

M140 aktiveras i blockets bdrjan.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Exempel NC-block
Block 250: Forflytta verktyget 50 mm bort fran konturen

Block 251: Forflytta verktyget till rérelseomradets slut

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

iy

>
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M140 ar aven verksam nar funktionerna 3D-vridning av
bearbetningsplanet, M114 eller M128 ar aktiva. Vid
maskiner med vridbara spindelhuvuden forflyttar TNC:n da
verktyget i det vridna systemet.

Med funktionen FN18: SYSREAD ID230 NR6 kan man tareda
pa avstandet fran den aktuella positionen till gransen for
rorelseomradet i den positiva verktygsaxeln.

Med M140 MB MAX kan man bara frikora i positiv riktning.

Fore M140 maéste alltid ett TOOL CALL definieras med
verktygsaxel, annars ar forflyttningsriktningen inte
definierad.

Vid aktiv kollisionsévervakning DCM, forflyttar TNC:n
verktyget i férekommande fall bara fram tills en kollision
detekteras och exekverar sedan NC-programmet fran
detta stalle utan felmeddelande. Darigenom kan
forflyttningar som inte har programmerats uppsta!
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Avstangning av avkannarsystemets
overvakning: M141

Standardbeteende

Nar matstiftet ar paverkat visar TNC:n ett felmeddelande sa snart man
forsoker forflytta en maskinaxel.

Beteende med M141

TNC:n forflyttar maskinaxlarna dven nar avkannarsystemets matstift ar
paverkat. Denna funktion ar nédvandig nar man vill skriva en egen
matcykel i kombination med matcykel 3. Detta for att kunna frikéra
avkadnnarsystemet med ett positioneringsblock efter utbdjningen.

Om man anvander funktionen M141 maste man sakerstalla
@ att avkannarsystemet frikors i korrekt riktning.

M141 fungerar endast i forflyttningsrorelser med réatlinje-
block.

Verkan

M141 ar bara verksam i de programblock som M141 har
programmerats i.

M141 aktiveras i blockets bdrjan.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Upphav modala programinformationer: M142

Standardbeteende
TNC:n aterstéller modala programinformationer i féljande situationer:
Valj ett nytt program

Utfor tillaggsfunktionerna M2, M30 eller blocket END PGM
(avhangigt maskinparameter 7300)

Fornyad definition av cykeln med dess grundvéarde

Beteende med M142

Alla modala programinformationer férutom grundvridning, 3D-rotation
och Q-parametrar upphavs.

@5 Funktionen M142 ar inte tilldten vid en blocklasning (block
scan).

Verkan

M142 &r bara aktiv i det programblock som M142 har programmerats i.

M142 aktiveras i blockets borjan.

Upphav grundvridning: M143

Standardbeteende

Grundvridningen forblir verksam anda tills man aterstéller den eller
skriver dver den med ett nytt varde.

Beteende med M143
TNC:n upphéaver en programmerad grundvridning i NC-programmet.

@5 Funktionen M143 &r inte tilldten vid en blocklasning (block
scan).

Verkan

M143 ar bara verksam i det programblock som M143 har
programmerats i.

M143 aktiveras i blockets borjan.
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Automatisk lyftning av verktyget fran konturen
vid NC-stopp: M148

Standardbeteende

TNC stoppar alla forflyttningsrérelser vid ett NC-stopp. Verktyget
stannar vid avbrottspunkten.

Beteende med M148

%‘ Funktionen M148 maste vara frigiven av
maskintillverkaren. Maskintillverkaren definierar strackan
som TNC:n skall forflytta vid en LIFTOFF i en
maskinparameter.

TNC:n forflyttar verktyget med upp till 30 mm tillbaka fran konturen i
verktygsaxelns riktning, under foérutsattning att du i verktygstabellens
kolumn LIFTOFF har stéllt in parametern Y for det aktiva verktyget (se
. Verktygstabell: Standard verktygsdata” péa sida 200).

LIFTOFF fungerar i foljande situationer:

Vid ett av dig utfort NC-stopp

Vid ett NC-stopp som har utférts av programvaran, t.ex. nar ett fel
har intraffat i ett drivsystem

Vid ett stromavbrott

Beakta att, speciellt vid krokta ytor, konturskador kan
uppsta vid aterkérning till konturen. Frikér verktyget fore
aterkorningen!

Verkan
M148 ar verksam anda tills funktionen deaktiveras med M149.

M148 aktiveras i blockets bdrjan, M149 vid blockets slut.
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Undertryck andlagesmeddelande: M150

Standardbeteende

TNC:n stoppar programexekveringen med ett felmeddelande om
verktyget skulle ldmna det aktiva arbetsomradet i ett
positioneringsblock. Felmeddelandet genereras innan
positioneringsblocket utfors.

Beteende med M150

Om slutpunkten for ett positioneringsblock med M150 ligger utanfor
det aktiva arbetsomradet s& forflyttar TNC:n verktyget fram till
arbetsomrédets grans och fortsatter sedan programexekveringen utan
felmeddelande.

C Kollisionsrisk!
Beakta att framkdrningsbanan till den position som har
programmerats efter M150-blocket i vissa fall kan
férdndras markant!

M150 ar aven verksam fér omradesbegréansningar som du
har definierat via MOD-funktionen.

Vid aktiv kollisionsévervakning DCM, forflyttar TNC:n
verktyget i férekommande fall bara fram tills en kollision
detekteras och exekverar sedan NC-programmet fran
detta stalle utan felmeddelande. Darigenom kan
forflyttningar som inte har programmerats uppsta!

Verkan

M150 &r bara verksam i de programblock som M150 har
programmerats i.

M150 aktiveras i blockets borjan.
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75 Tillaggsfunktioner for
rotationsaxlar

Matning i mm/min vid rotationsaxlar A, B, C:
M116 (software-option 1)

Standardbeteende

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade
matningshastigheten som grad/min. Banhastigheten ar darfor
avhangig avstandet mellan verktygscentrum och rotationsaxelns
centrum.

Ju stdrre avstandet ar desto hogre blir banhastigheten.

Matning i mm/min vid rotationsaxlar med M116

? Maskintillverkaren maste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7510 och framat.

M116 ar endast verksam vid rund- och vridbord. Vid
vridbara spindelhuvuden kan M116 inte anvandas. Om din
maskin skulle vara utrustad med en bord-/
huvudkombination, ignorerar TNC:n huvudets
rotationsaxlar.

M116 ar aven verksam vid aktivt tiltat bearbetningsplan.

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade
matningshastigheten som mm/min. For detta beréknar TNC:n, vid
varje blockbérjan, matningshastigheten for det specifika blocket.
Matningen i en rotationsaxel andrar sig inte inom ett block, dven om
verktyget forflyttas mot rotationsaxelns centrum.

Verkan

M116 verkar i bearbetningsplanet
Med M117 upphaver man M116; Likasa upphavs M116 vid
programmets slut.

M116 aktiveras i blockets bdrjan.
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7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar:
M126

Standardbeteende

TNC:ns standardbeteende vid positionering av rotationsaxlar, vilkas
positionsvarden har reducerats till ett varde mindre an 360°, ar
beroende av maskinparameter 7682. Déar definieras om TNC:n skall
forflytta till den programmerade positionen med differensen mellan
bor-position — ar-position eller om TNC:n standardmassigt (aven utan
M126) skall forflytta den kortaste véagen till den programmerade
positionen. Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Beteende med M126

Med M126 forflyttar TNC:n en rotationsaxel, vars positionsvérde har
reducerats till ett varde under 360°, den kortaste vagen. Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Verkan

M126 aktiveras i blockets borjan.

M126 upphédver man med M127; Likasa upphéavs M126 vid
programmets slut.
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Minskning av positionsvardet i rotationsaxel till
ett varde under 360°: M94

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till det
programmerade vinkelvardet.

Exempel:

Aktuellt vinkelvarde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Faktisk vag: -3568°

Beteende med M94

Vid blockets bdrjan reducerar TNC:n det aktuella vinkelvardet till ett
varde mindre an 360°. Darefter sker forflyttningen till det
programmerade vardet. Om det finns flera aktiva rotationsaxlar,
minskar M94 positionsvéardet i alla rotationsaxlar. Alternativt kan en
specifik rotationsaxel anges efter M94. TNC:n reducerar da bara
positions-vardet i denna axel.

Exempel NC-block

Reducera positionsvarde i alla aktiva rotationsaxlar:

L M94

Reducera endast positionsvéardet i C-axeln:

L M94 C

Reducera alla aktiva rotationsaxlar och forflytta darefter C-axeln till det

programmerade vardet:

L C+180 FMAX M94

Verkan

M94 ar bara verksam i de positioneringsblock som den programmeras

M94 aktiveras i blockets bdrjan.
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7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Automatisk kompensering for maskingeometrin vid
arbete med rotationsaxlar: M114 (software-option 2)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position dndrar sig i programmet
s maste postprocessorn berdkna den dérigenom uppkomna
forskjutningen i linjaraxlarna och kompensera detta i ett
positioneringsblock. Eftersom dven maskingeometrin kommer att
paverka detta maste NC-programmet berdknas individuellt for olika
maskiner.

Beteende med M114

Maskingeometrin méste ha bestamts i kinematiktabellen
av maskintillverkaren.

Om en styrd rotationsaxels position andrar sig i programmet kommer
TNC:n automatiskt att kompensera for férskjutningen av verktyget
med en 3D-langdkompensering. Eftersom maskinens geometri har
angivits i maskinparametrar kommer TNC:n dven att kompensera for
den maskinspecifika forskjutningen. Postprocessorn behdver endast
berdkna programmet en géng, dven da det skall exekveras i olika
maskiner som &r utrustade med TNC-styrsystem.

Om din maskin inte ar utrustad med styrda rotationsaxlar (huvudet kan
endast vridas manuellt eller huvudet positioneras av PLC), kan man
ange spindelhuvudets aktuella position efter M114 (t.ex. M114 B+45,
Q-parametrar ar tillatna).

CAD-systemet resp. postprocessorn maste ta hansyn till
verktygsradiekompenseringen. En programmerad radiekompensering
RL/RR ger upphov till ett felmeddelande.

Om verktygets langdkompensering berdknas av TNC:n, kommer den
programmerade matningshastigheten att galla verktygsspetsen
annars galler den verktygets utgdngspunkt.

%. Om man har en maskin som ar utrustad med ett styrt
vridbart spindelhuvud gar det att avbryta
programexekveringen och andra vridningsaxelns
installning (t.ex. med handratten).

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N kan man
sedan ateruppta bearbetningsprogrammet vid stallet dar
avbrottet utfordes. Vid aktiv M114 tar TNC:n automatiskt
hansyn till rotationsaxlarnas nya installning.

For att andra rotationsaxlarnas instéllining under
programexekveringen med handratten anvander man sig
av M118 i kombination med M128.

Verkan

M114 aktiveras i blockets borjan, M115 vid blockets slut. M114 ar inte
verksam vid aktiv verktygsradiekompensering.

Man upphaver M114 med M115. Vid programslutet upphévs alltid
M114.
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Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM): M128
(Software-option 2)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
sd maste den darigenom uppkomna forskjutningen i linjaraxlarna
berdknas och kompenseras i ett positioneringsblock.

Beteende med M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Maskingeometrin maste ha bestamts i kinematiktabellen
av maskintillverkaren.

Om en styrd rotationsaxels position dndrar sig i programmet séa forblir
verktygsspetsens position oférdndrad i forhallande till arbetsstycket
under vridningsrorelsen.

Anvand M128 i kombination med M118 om du vill férandra
rotationsaxlarnas instéllning med handratten under
programexekveringen. Overlagringen av en handrattspositionering
sker vid aktiv M128 i det maskinfasta koordinatsystemet.

rotationsaxelns lage efter det att verktyget har frikorts.
Annars kan konturen skadas pa grund av rérelsen ur
kuggdelningen.

@ Vid rotationsaxlar med Hirth-koppling: Andra bara

Efter M128 kan man dven ange en matning som TNC:n skall utfora
utjamningsrorelsen i de linjara axlarna med. Om man inte anger nagon
matning, eller om den &r stérre an vardet som har definierats i

maskinparameter 7471, géller matningen fran maskinparameter 7471.

@ Fore positioneringar med M91 eller M92 och fére ett TOOL
CALL: Aterstall M128.

For att undvika konturavvikelser far man endast anvanda
radiefrasar vid M128.

Verktygslangden maste utga fran radiefrasens
kulcentrum.

Nar M128 éar aktiv presenterar TNC:n symbolen IQ\_ i
statuspresentationen.
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7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

M128 vid tippningsbord

Nar man programmerar en forflyttning av tippningsbord vid aktiv M128,
vrider TNC:n med koordinatsystemet i motsvarande grad. Vrider man
t.ex. C-axeln med 90° (genom positionering eller genom
nollpunktsférskjutning) och dérefter programmerar en rérelse i X-axeln
kommer TNC:n att utfora forflyttningen i maskinaxel Y.

TNC:n transformerar dven den installda utgangspunkten eftersom
denna har forflyttats genom rundbords-rérelsen.

M128 vid tredimensionell verktygskompensering

Né&r man utfoér en tredimensionell radiekompensering vid aktiv M128
och aktiv radiekompensering RL/RR, positionerar TNC:n
rotationsaxlarna automatiskt vid vissa maskingeometrier (Peripheral-
Milling, se "Tredimensionell verktygskompensering (software-option
2)", sida 218).

Verkan

M128 aktiveras i blockets bdrjan, M129 vid blockets slut. M128 &r aven
verksam i de manuella driftarterna och forblir aktiv efter en véxling av
driftart. Matningen for utjdmningsroérelsen ar verksam anda tills en ny
programmeras eller M128 upphéavs med M129.

Man upphaver M128 med M129. TNC:n aterstéller sjalv M128 nar man
valjer ett nytt program i en programkorningsdriftart.

Exempel NC-block
Utfor utjdmningsrorelser med matning 1000 mm/min:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Tiltfrasning med icke styrda rotationsaxlar

Nar din maskin &r utrustad med icke styrda rotationsaxlar (sa kallade
raknaraxlar), kan du dven med dessa axlar utfora tiltade bearbetningar
i kombination med M128.

Gor da pa foljande satt:

1 Positionera rotationsaxlarna manuellt till den dnskade positionen.
M128 far da inte vara aktiv

2 Aktivera M128: TNC:n laser alla tillgdngliga rotationsaxlars
arvarden, beraknar utifrdn dessa verktygspetsens nya position och
uppdaterar positionspresentationen

3 De erforderliga kompenseringsrérelserna utfér TNC:n vid nasta
positioneringsblock

4 Utfor bearbetning

5 Upphav M128 med M129 vid programmets slut och positionera
rotationsaxlarna tillbaka till utgdngspositionen

% Sa lange M128 ar aktiv, dvervakar TNC:n de icke styrda
rotationsaxlarnas arpositioner. Om arpositionern avviker
mer an ett av maskintillverkaren definierat varde fran
borpositionen, kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande och stoppa programexekveringen.

Overlappning M128 och M114
M128 é&r en vidareutveckling av funktionen M114.

M114 berdknar nédvandiga kompenseringesroérelser i geometrin fore
exekveringen av respektive NC-block. TNC beraknar
kompenseringsrorelserna sa att dessa éar slutforda i slutet av
respektive NC-block.

M128 beraknar alla kompenseringsrorelser i realtid, TNC:n utfor
omedelbart alla nédvandiga kompenseringsrorelser, allteftersom
dessa har blivit erforderliga pa grund av en rotationsrérelse.

M114 och M128 far inte vara aktiva samtidigt, annars skulle

A Overlappningar mellan de bada funktionerna upptréada
vilket skulle kunna skada arbetsstycket. TNC:n kommer att
presentera ett felmeddelande.
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7.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Precisionsstopp vid horn med icke tangentiella
overgangar: M134

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, sa
att ett Overgangselement infogas vid icke tangentiella dvergangar.
Konturdvergdngen ar avhangig accelerationen, rycket och den
fastlagda toleransen for konturavvikelsen.

I:ﬂg_—, Man kan andra TNC:ns standardbeteende via
maskinparameter 7440 sa att M134 aktiveras automatiskt
nar ett program kallas upp, se “Allméanna
anvandarparametrar”, sida 742.

Beteende med M134

TNC forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, sa att
ett precisionsstopp utférs vid icke tangentiella dvergangar.

Verkan

M134 aktiveras i blockets bdrjan, M135 vid blockets slut.

Man upphaver M134 med M135. TNC:n aterstéller sjalv M134 nar
man valjer ett nytt program i en programkdérningsdriftart.

Val av rotationsaxlar: M138

Standardbeteende

TNC:n tar vid funktionerna M114, M128 och tippning av
bearbetningsplanet hansyn till rotationsaxlarna som Er
maskintillverkare har definierat i maskinparametrarna.
Beteende med M138

TNC:n tar vid de ovan angivna funktionerna hansyn till endast de
rotationsaxlar som man har definierat med M138.

Verkan

M138 aktiveras i blockets bdrjan.

Man aterstéller M 138 genom att programmera M 138 igen utan uppgift
om rotationsaxlar.

Exempel NC-block

Ta endast hansyn till rotationsaxel C vid de ovan angivna funktionerna:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-
positioner vid blockslutet: M144 (software-
option 2)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
sd maste den darigenom uppkomna forskjutningen i linjaraxlarna
berdknas och kompenseras i ett positioneringsblock.

Beteende med M144

TNC:n tar hansyn till en andring av maskinens kinematik, som uppstar
genom exempelvis invaxling av en tillsats-spindel, i det presenterade
positionsvardet. Om en styrd rotationsaxels position andrar sig sa
andrar sig ockséa verktygsspetsens position i forhallande till
arbetsstycket under vridningsrorelsen. Den uppkomna forskjutningen
avraknas i det presenterade positionsvardet.

@ Positioneringar med M91/M92 ar tillatna vid aktiv M144.

Visningen av positionsvardet i driftart BLOCKFOLJD och
ENKELBLOCK andrar sig forst efter att rotationsaxlarna
har natt sina slutpositioner.

Verkan

M144 aktiveras i blockets bdrjan. M144 fungerar inte i kombination
med M114, M128 eller 3D-vridning av bearbetningsplanet.

Man upphaver M144 genom att programmera M145.

% Maskintillverkaren maste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7502 och framat. Maskintillverkaren
bestdmmer funktionssattet for automatik-driftarterna och
fér de manuella driftarterna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.
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7.6 Tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

7.6 Tillaggsfunktioner for
laserskarmaskiner

Princip

TNC:n kan styra laserns effekt via S-analogutgangens spanningsvarde.

Med M-funktionerna M200 till M204 ges mdjlighet till reglering av
lasereffekten under programexekveringen.

Inmatning av tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

Né&r man anger en M-funktion for laserskarmaskiner i ett
positioneringsblock sa fortsatter TNC:n dialogen och fragar efter
tillaggsfunktionens aktuella parametrar.

Alla tillaggsfunktioner for laserskdrmaskiner aktiveras i blockets
borjan.

Direkt utmatning av programmerad spanning:
M200

Beteende med M200

TNC:n matar ut vardet, vilket programmerats efter M200, som
spanning V.

Inmatningsomrade: 0 till 9.999 V

Verkan

M200 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,

M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av stracka: M201

Beteende med M201

M201 matar ut spanning beroende av den tillryggalagda strackan.
TNC:n 6kar eller minskar den aktuella spanningen linjart till det
programmerade vardet V.

Inmatningsomréade: 0 till 9.999 V

Verkan

M201 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,

M202, M203 eller M204.
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Spanning som funktion av hastigheten: M202

Beteende med M202

TNC:n matar ut spanningen som en funktion av hastigheten.
Maskintillverkaren definierar, via maskinparametrar, upp till tre
karaktaristik-kurvor FNR. i vilka specifika matningshastigheter tilldelas
bestdmda spanningar. Med M202 valjs vilken karaktaristik-kurva FNR.
som TNC:n skall anvanda vid berdkningen av spanningen.

Inmatningsomrade: 1 till 3

Verkan

M202 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av tid (tidsberoende
ramp): M203

Beteende med M203

TNC:n matar ut spanningen V som en funktion av tiden TIME. TNC:n
Okar eller minskar den aktuella spanningen linjart under den
programmerade tiden TIME till det programmerade

spanningsvardet V.

Inmatningsomrade

Spanning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder
Verkan

M203 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av tid (tidsberoende
puls): M204

Beteende med M204

TNC:n matar ut en programmerad spanning som en puls under den
programmerade tiden TIME.

Inmatningsomrade

Spanning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder
Verkan

M204 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.
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8.1 Arbeta med cykler

8.1 Arbeta med cykler

Ofta dterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar flera
bearbetningssteg, finns lagrade i TNC:n i form av cykler. Aven
koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns tillgangliga
som cykler (Oversikt: Sida 338).

De flesta bearbetningscykler anvander Q-parametrar som
Overféringsparametrar. Parametrar som TNC:n behover for de olika
cyklerna anvander sig av samma parameternummer da de har samma
funktion: exempelvis ar Q200 alltid sékerhetsavstandet, Q202 ar alltid
skardjupet osv.

Bearbeitungscykler utfor i vissa fall omfattande

@5 bearbetningar. Utfor ett grafiskt programtest fore
exekveringen for sakerhets skull (se , Programtest” pa
sida 672)!

Maskinspecifika cykler

| médnga maskiner star cykler till fdrfogande som din maskintillverkar
har implementerat i TNC:n utéver HEIDENHAIN-cyklerna. Dessa finns
tillgdngliga i en separat cykel-nummerserie:

Cykler 300 till 399
Maskinspecifika cykler som definieras via knappen CYCLE DEF

Cykler 500 till 599
Maskinspecifika avkannarcykler som definieras via knappen TOUCH
PROBE

? Beakta har respektive funktionsbeskrivning i
maskinhandboken.

| vissa fall anvander sig maskinspecifika cykler av samma
overforingsparametrar som redan anvands i HEIDENHAIN
standardcykler. For att undvika problem vid samtidig anvéandning av
DEF-aktiva cykler (cykler som TNC:n automatiskt exekverar vid
cykeldefinitionen, se dven "Anropa cykler” pa sida 339) och CALL-
aktiva cykler (cykler som du méste anropa for att de skall utforas, se
aven "Anropa cykler” pa sida 339) betraffande Gverskrivning av
overforingsparametrar som anvands dubbelt, beakta foljande
tillvdgagangssatt:

Programmera av princip DEF-aktiva cykler fore CALL-aktiva cykler

Programmera bara en DEF-aktiv cykel mellan definitionen av en
CALL-aktiv cykel och dess respektive cykelanrop, nar inga
overlappningar forekommer mellan dverféringsparametrar i dessa
bada cykler.
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Definiera cykel via softkeys

CcycL
DEF

BORRNING/
GANGNING

262

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
Valj cykelgrupp, t.ex. borrcykler

valj cykel, t.ex. GANGFRASNING. TNC:n 6ppnar en
dialog och fragar efter alla inmatningsvarden;
samtidigt presenterar TNC:n en hjélpbild i den hogra
bildskdrmsdelen. | denna hjalpbild 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

Definiera cykel via GOTO-funktion

CYCcL
DEF
GOTO

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna

TNC:n presenterar cykeldversikten i ett invaxlat
fonster.

Vaélj den dnskade cykeln med pilknapparna eller

Vélj den onskade cykeln med CTRL + pilknapparna
(bladdra sida for sida) eller

Ange cykelnumret och bekrafta med knappen ENT.
TNC 6ppnar da cykeldialogen pé tidigare beskrivna
satt

Exempel NC-block
7 CYCL DEF 200 BORRNING

0200=2
Q201=3
0206=150
0202=5
0210=0
Q203=+0
204=50

s SAEKERHETSAVSTAAND
sDJUP

sMATNING DJUP

s SKAERDJUP
sVAENTETID UPPE
sKOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.

Q211=0.25 ;VAENTETID NERE
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MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
STIGNING 7

a s w N

%6 CYCL DEF 264 BORR-GAENGFRAESNING

0335=+10

(VEEETSWS WM ;STIGNING

0201=-18

0356=-20

0253=+750

0351=+1

0202=+5

0258=+2.2

0257=+0

]

BLK FORM @.2 X+100 Y¥+100 Z+0

TOOL CALL 1 Z S5000

L z+100 Re FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

END PGM NEU MM

SNOMINELL DIAMETER
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3HAALDJUP
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>FRAESSMETOD
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8.1 Arbeta med cykler

Cykelgrupp Softkey Sida

Cykler for djupborrning, brotschning, — Sida 358
ursvarvning, férsankning, gangning, EEEED
gangskarning och géngfrasning

Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar FickoRs Sida 410
Cykler for att skapa punktmonster, t.ex. Sida 440
hélcirkel eller halrader JELEIER

SL-cykler (Subcontur-List), med vilka Sida 447
konturer som byggs upp med flera st 11

Overlagrade delkonturer kan bearbetas

konturparallellt, cylindermantel-

interpolering

Cykler for uppdelning av plana eller Sida 498
vridna ytor

Cykler for koordinatomrékning, med T Sida 513
vilka godtyckliga konturer kan CiEI BB

forskjutas, vridas, speglas, férstoras

och férminskas

Specialcykler for vantetid, —— Sida 533

programanrop, spindelorientering, ST

tolerans

&
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Om man anvander indirekt parameter-tilldelning vid
bearbetningscykler med nummer hégre an 200 (t.ex. Q210
= Q1), kommer en andring av den tilldelade parametern
(t.ex. Q1) efter cykeldefinitionen inte att vara verksam.
Definiera i sadana fall cykelparametern (t.ex. Q210) direkt.

Nar du definierar en matningsparameter i
bearbetningscykler med nummer hogre an 200, kan du
istallet for siffervardet dven valja den i TOOL CALL-blocket
definierade matningen via softkey (softkey FAUTO).
Beroende pa respektive cykel och pa respektive funktion
av matningsparametern, star ytterligare
matningsalternativ till férfogande FMAX (snabbtransport), FZ
(matning per tand) och FU (matning per varv).

Beakta att en andring av FAUTO-matningen efter en
cykeldefinition inte har nagon verkan eftersom TNC:n har
kopplat matningen internt till TOOL CALL-blocket vid
exekveringen av cykeldefinitionen.

Om man vill radera en cykel som bestar av flera delblock,
upplyser TNC:n om huruvida hela den kompletta cykeln
borde raderas.
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Anropa cykler

% Forutsattningar
Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:
BLK FORM for grafisk presentation (behovs endast for
testgrafik)
Verktygsanrop
Spindelns rotationsriktning (tilldggsfunktion M3/M4)
Cykeldefinition (CYCL DEF).

Beakta dven de ytterligare forutsattningarna som finns
inférda vid de efterfdljande cykelbeskrivningarna.

Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i
bearbetningsprogrammet. Dessa cykler kan och far inte anropas:
Cyklerna 220 Punktmonster péa cirkel och 221 Punktmdnster pa linjer
SL-cykel 14 KONTUR
SL-cykel 20 KONTURDATA
Cykel 32 TOLERANS
Cykler for koordinatomrékning
Cykel 9 VANTETID

Alla andra cykler kan anropas med funktioner som forklaras i
efterféljande beskrivning.

Cykelanrop med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln &r den position
som programmerades senast fore CYCL CALL-blocket.

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen
CALL CYCL CALL

Ange cykelanrop: Tryck péa softkey CYCL CALL M

Ange i forekommande tillaggsfunktion M (t.ex. M3 for
att starta spindeln), eller avsluta dialogen med
knappen END

Cykelanrop med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT anropar den senast definierade
bearbetningscykeln vid alla positioner som du har definierat i en
monsterdefinition PATTERN DEF eller som finns angivna i en
punkttabell (se , Punkttabeller” pa sida 353).
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8.1 Arbeta med cykler

Cykelanrop med CYCL CALL POS

Funktionen CYCL CALL POS anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln ar den position
som du har definierat i CYCL CALL P0S-blocket.

TNC:n utfor forflyttningen till den i CYCL CALL P0S-blocket angivna
positionen med positioneringslogik:

Om den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln ar storre an
arbetsstyckets yta (Q203), utfér TNC:n forst positioneringen i
bearbetningsplanet till den programmerade positionen och darefter
i verktygsaxeln.

Om den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln ligger under
arbetsstyckets yta (Q203), utfér TNC:n forst positionering i
verktygsaxeln till sdkerhetshojden och darefter i bearbetningsplanet
till den programmerade positionen.

I:ﬂg_—, | CYCL CALL POS-blocket maste alltid tre koordinataxlar vara
programmerade. Via koordinaten i verktygsaxeln kan du pa
ett enkelt satt férandra startpositionen. Den fungerar som

en extra nollpunktsforskjutning.

Den i CYCL CALL POS-blocket definierade matningen géller
endast vid framkorningen till den i detta blocket
programmerade startpositionen.

TNC:n utfor forflyttningen till den i CYCL CALL P0S-blocket
definierade positionen med inaktiv radiekompensering
(RO).

Om du anropar en cykel med CYCL CALL POS som har en
egen startposition definierad (t.ex. cykel 212), s& fungerar
den i cykeln definierade positionen som en extra
forskjutning av den i CYCL CALL POS-blocket definierade
positionen. Darfor bor du alltid definiera startpositionen
som skall anges i cykeln till 0.

Cykelanrop med M99/M89

Funktionen M99 som géller i det block den har programmerats i anropar
den senast definierade bearbetningscykeln en gang. M99 kan man
programmera i slutet av ett positioneringsblock, TNC:n utfér da
forflyttningen till denna position och anropar darefter den senast
definierade bearbetningscykeln.

Om TNC:n automatiskt skall utféra cykeln efter varje
positioneringsblock, programmerar man cykelanropet med M89
(beroende av maskinparameter 7440).

Inverkan av M89 upphdver man genom att programmera

M99 i det positioneringsblock som man utfor forflyttningen till den
sista startpunkten, eller

Man definierar en ny bearbetningscykel med CYCL DEF
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Arbeta med tillaggsaxlar U/V/W

TNC:n utfér anséattningsrérelserna i den axel som man har definierat
som spindelaxel i TOOL CALL-blocket. Rorelser i bearbetningsplanet
utfér TNC:n standardmaéssigt i huvudaxlarna X, Y eller Z. Undantag:

N&r man programmerar tillaggsaxlar direkt for sidornas langder i
cykel 3 SPARFRASNING och i cykel 4 FICKFRASNING

Om man har programmerat tillaggsaxlar i det forsta blocket i
konturunderprogrammet vid SL-cykler

Vid cyklerna 5 (CIRKELURFRASNING), 251 (REKTANGULAR
FICKA), 252 (CIRKULAR FICKA), 253 (SPAR) och 254 (CIRKULART
SPAR) utfér TNC:n cykeln i de axlar som man har programmerat i det
senaste positioneringsblocket fore respektive cykelanrop. Vid aktiv
verktygsaxel Z ar féljande kombinationer tillatna:

XY
XN
ury
UN
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8.2 Programmallar for bearbetningscykler

8.2 Programmallar for
bearbetningscykler

Oversikt

Alla bearbetningscykler 20 till 25 och med nummer hogre an 200
anvander alltid identiska cykelparametrar, t.ex. ar sékerhetsavstandet
Q200, vilka du méste ange vid varje cykeldefinition. Via funktionen
GLOBAL DEF har du mdjlighet att definiera dessa cykelparametrar
centralt i programmets borjan, vilket gor att de kan anvandas globalt i
alla bearbetningscykler som anvands i programmet. | respektive
bearbetningscykel behdver du dé bara referera till vardet som du
definierade i programmets borjan.

Foljande GLOBAL DEF-funktioner stér till férfogande:

Bearbetningsmonster Softkey Sida
GLOBAL DEF ALLMAN 100 Sida 344
Definition av allméngiltiga S

cykelparametrar

GLOBAL DEF BORRNING o e Sida 344

Deﬂnition av SpeCieHa BORRNING
borrcykelparametrar

PROCRAM PROGRAM INMATNING
BLOCKFOLJD
86 BEGIN PGM PLANE MM o
1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 2+0 8]
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 Z+40 e
3 TOOL CALL 1 Z S2500 s Q
4 L 2+188 RO FMAX W
5 END PGM PLANE MM =
vk
¥ !
P n
|
DIAGNOSIS
IU 1/3
100 105 110 111 125 120 crrrrrrn
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF| GLOBAL DEF| GLOBAL DEF | GLOBAL DEF| GLOBAL DEF e
ALLMANT BORRNING | FICKFRASN.| KONTURFR. POSITION. AVKANNING OO

GLOBAL DEF FICKFRAESNING o Sida 344

Definition av SpeCieHa FICKFRASN.
fickfrasningsparametrar

GLOBAL DEF KONTURFRAESNING 111 Sida 345
Definition av speciella e
konturfrasparametrar

GLOBAL DEF POSITIONERING 12 Sida 345

GLOBAL DEF

Definition av positioneringsbeteendet vid POSTTION.
CYCL CALL PAT

GLOBAL DEF AVKAENNING 120 Sida 345
Definition av speciella o
avkannarparametrar
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GLOBAL DEF inmatning

Valj driftart Programinmatning/Editering

e Valj specialfunktioner
FCT

p— Valj funktioner for programmallar

MALLAR

GLOBAL Vé”GLOBAL DEF-funktioner

o Valj dnskad GLOBAL-DEF-funktion, t.ex. GLOBAL DEF
ALLMANT A L LMAN

Ange erforderliga definitioner, bekrafta med knappen
ENT

Anvanda GLOBAL DEF-uppgifter

Nar du vid programmets borjan anger de olika GLOBAL DEF-
funktionerna, kan du referera till dessa globalt giltiga vardena vid
definitionen av godtyckliga bearbetningscykler.

Gor da pa foljande satt

Valj driftart Programinmatning/Editering

Vélj bearbetningscykler

DEF
Vaélj onskad cykelgrupp, t.ex. Borrcykler
200 Vaélj 6nskad cykel, t.ex. BORRNING

20

TNC:n visar softkey SATT STANDARDVARDE om det
finns en global parameter

Tryck pa softkey SATT STANDARDVARDE: TNC:n
" aroen skriver in ordet PREDEF (engelska: Fordefinierad) i
cykeldefinitionen. Darmed har du skapat en koppling
till den tillhérande GLOBAL DEF-parametern som du
definierade i programmets borjan.

Beakta att andringar av programinstallningarna i efterhand
@ paverkar hela bearbetningsprogrammet och darfor kan
andra bearbetningsforloppet markant.

Om du har skrivit in ett fast varde i en bearbetningscykel
sa forandras detta inte av GLOBAL DEF-funktionen.

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM PROGRAM INMATNING

BLOCKFOLJD

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 2 X+t@
BLK FORM 8.2 X+1080
TOOL CALL 1 2 S2500
L 2+160 RO FMAX
END PGM PLANE MM

u s> wNer o

Y+e 2+0
Y+100 2Z+

40

100
GLOBAL DEF
ALLMANT

105
GLOBAL DEF
BORRNING

110
GLOBAL DEF
FICKFRASN.

111
GLOBAL DEF
KONTURFR.

125
GLOBAL DEF
POSITION.

120
GLOBAL DI

AUKANNING

EF

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
Frasmetod? Med=

d s Moti==1

BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+

TOOL CALL 1 Z S5000

L 2z+100 Re FMAX

a s @ N

L X-20 Y+30 R® FMAX M3
=6 CYCL DEF 264 BORR-GAENGFRAESNING
0335=+10  ;NOMINELL DIAMETER
0239=+1.5 ;STIGNING

0201=-18  ;GAENGDJUP

0356=-20  sHAALDJUP

0253=+750  ;NEDMATNINGSHASTIGHET
(FEEFETS) N ;FRAESSMETOD

0202=+5 >SKAERDJUP

0258=+2.2 ;SAEKAUST UPPE URSPAN

0257=+0 FMATN.DJUP SPAANBRYT >

END PGM NEU MM

343

8.2 Programmallar for bearbetningscykler



Allméanna globala data

Sdkerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkdérning till cykelns
startposition i verktygsaxeln

2:a Sakerhetsavstand: Position som TNC:n positionerar verktyget
till vid bearbetningssekvensens slut. Pa denna hojd utfors
forflyttningen fram till ndsta bearbetningsposition i
bearbetningsplanet

F Positionering: Matning som TNC:n forflyttar verktyget med inom
en cykel

F Retur: Matning som TNC:n forflyttar tillbaka verktyget med

@ Parametrar galler for alla bearbetningscykler 2xx.

8.2 Programmallar for bearbetningscykler

Globala data for borrning

Retur spanbrytning: Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

Vantetid nere: Tid i sekunder, under vilken verktyget vantar vid
halets botten

Vantetid uppe: Tid i sekunder, under vilken verktyget véntar vid
sakerhetsavstandet

@ Parametrar géller for borr-, gdngning- och gangfrascykler
200 till 209, 240 och 262 till 267.

Globala data for frasning med fickcykler 25x

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x éverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfrasning/Motfréasning

Nedmatningstyp: Helixformad, pendlande eller vinkelrdt nedmatning
i materialet

I:'lg_—, Parametrar galler for frascyklerna 251 till 257.
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Globala data for frasning med konturcykler

Sakerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkaérning till cykelns
startposition i verktygsaxeln

Sakerhetshojd): Absolut hojd, pa vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke inte kan ske (for mellanpositioneringar och atergéng
vid cykelslut)

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x dverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfrasning/Motfrasning

@ Parametrarna galler for SL-cyklerna 20, 22, 23, 24 och 25.

Globala data for positioneringsbeteendet

Positeringsbheteende: Returkdrning i verktygsaxeln vid
bearbetningssekvensens slut: Lyftning till det andra
sakerhetsavstandet eller till positionen i Unit-bdrjan

@ Parametrarna galler for alla bearbetningscykler som du
anropar med funktionen CYCL CALL PAT.

Globala data for avkannarfunktioner

Sakerhetsavstand: Avstand mellan matspetsen och arbetsstyckets
yta vid automatisk framkdérning till avkanningspositionen

Sakerhetshojd: Koordinat i avkannaraxeln, vid vilkken TNC:n forflyttar
avkannarsystemet mellan méatpunkterna, under férutsattning att
option Forflyttning pa sdkerhetshéjd ar aktiverad

Forflyttning pa sdkerhetshojd: Valj om TNC:n skall utfora
forflyttningen mellan matpunkterna pa sékerhetsavstandet eller pa
sakerhetshdjden

@ Galler for alla avkannarcykler 4xx.
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PATTERN DEF

Inicion

8.3 Monsterdef

8.3 Monsterdefinition
PATTERN DEF

Anvandningsomrade

Med funktionen PATTERN DEF definierar du pa ett enkelt satt
regelbundna bearbetningsmonster, vilka du sedan kan anropa med
funktionen CYCL CALL PAT. P4 samma satt som vid cykeldefinition star
aven vid monsterdefinition hjalpbilder till férfogande, vilka fortydligar
de olika inmatningsparametrarna.

Foéljande bearbetningsmonster star till férfogande:

Bearbetningsmonster Softkey Sida
PUNKT PUNKT Slda 347
Definition av upp till 9 valfria

bearbetningspositioner

RAD RaD Sida 348
Definition av enstaka rad, rak eller vriden

MONSTER Sida 349
Definition av ett enstaka monster,

ratlinje, vridet eller snedvridet

RAM Ratt Sida 350
Definition av en enstaka ram, ratlinje, @
vridet eller snedvridet

CIRKEL CTRKEL Sida 351
Definition av en fullcirkel

CIRK.SEGM Sida 352
Definition av ett cirkelsegment

PATTERN DEF inmatning

Valj driftart Programinmatning/Editering

e Valj specialfunktioner
FCT
KoNTUR/~ Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning

PUNKT
BEARB.

PATTERN Oppha PATTERN DEF-blocket

#e

DEF

n
D

Valj dnskat bearbetningsmdnster, t.ex. enstaka rad

Ange erforderliga definitioner, bekrafta med knappen
ENT
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PATTERN DEF anvandning

Sa snart du har matat in en monsterdefinition kan du kalla upp denna
via funktionen CYCL CALL PAT (se , Cykelanrop med CYCL CALL PAT"
pé sida 339). TNC:n utfér da den senast definierade
bearbetningscykeln vid de punkter som har definierats av dig i
bearbetningsmonstret.

@ Ett bearbetningsmodnster forblir aktivt anda tills du

definierar ett nytt monster eller selekterar en punkttabell

via funktionen SEL TABEL.

Definiera enstaka bearbetningspositioner

Du kan ange maximalt 9 bearbetningspositioner, bekrafta
respektive inmatning med knappen ENT.

=y

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

X-koordinat bearbetningsposition (absolut): Ange
X-koordinat

PUNKT

Y-koordinat bearbetningsposition (absolut): Ange
Y-koordinat

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF

POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
P0S2 (X+50 Y+75 Z+0)

e 0 PROGRAM INMATNING
X-koordinat bearbetningsposition

BLK FORM 8.1 Z X+0 VY+2 2Z+0

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2Z+40

1
2

3 TOOL CALL 1 Z 52500
4 L Z+100 R® FMAX

=S PATTERN DEF

POS1C —

4 ={m

5 END PGM PLANE MM

=0

7 |

2%
Demos

DIAGNOSIS
)

Info 1/3

}

i

PATTERN DEF
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PATTERN DEF

Inicion

8.3 Monsterdef

Definiera enstaka rad

=y

348

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Startpunkt X (absolut): Koordinat for radernas
startpunkt i X-axeln

Startpunkt Y (absolut): Koordinat for radernas
startpunkt i Y-axeln

Avstand bearbetningspositioner (inkrementalt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna. Positivt
eller negativt varde kan anges

Antal bearbetningar: Det totala antalet
bearbetningspositioner

Vridldge for hela monstret (absolut):
Vridningsvinkeln runt den angivna startpunkten.
Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva
bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX
11 PATERN DEF

ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)

PROGRAM PROGRAM INMATNING

BLOCKFOLJD

Startpunkt X

1 BLK FORM @.1 2 X+2 Y+0 2+@
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+30
3 TOOL CALL 1 Z S2500
4 L Zz+100 R® FMAX
#5  PATTERN DEF
ROL1C IS I—
S END PGM PLANE MM
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Definiera enstaka monster

=y

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och
Vridningsldage komplementaxel verkar adderande till en
féregdende genomford Vridlage for hela monstret.

Startpunkt X (absolut): Koordinat féor moénstrets
startpunkt i X-axeln

Startpunkt Y (absolut): Koordinat fér monstrets
startpunkt i Y-axeln

Avstand bearbetningspositioner X (inkrementalt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna i X-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Avstand bearbetningspositioner Y (inkrementalt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Antal kolumner: Mdnstrets totala antal kolumner
Antal rader: MoOnstrets totala antal rader

Vridldge for hela monstret (absolut):
Vridningsvinkel som hela monstret skall vridas med
runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X
vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

Vridldge huvudaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets huvudaxel skall snedvridas med
runt den angivna startpunkten. Positivt eller negativt
varde kan anges.

Vridldge komplementaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets komplementaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa
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Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

PATTERN DEF

inition

i PROGRAM INMATNING
Startpunkt X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+d0
3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L 2z+100 R® FMAX

%5 PATTERN DEF

PAT1C IS I—

5 END PGM PLANE MM m

=

eI “bﬂ

5

{1 )
!

|

8.3 Monsterdef

@
5

DIAGNOSIS

Info 1/3

“
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PATTERN DEF

Inicion

8.3 Monsterdef

Definiera enstaka ram

350

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Parametrarna Vridningslage huvudaxel och
Vridningsldage komplementaxel verkar adderande till en
foregaende genomford Vridlage for hela monstret.

Startpunkt X (absolut): Koordinat fér ramens
startpunkt i X-axeln

Startpunkt Y (absolut): Koordinat fér ramens
startpunkt i Y-axeln

Avstand bearbetningspositioner X (inkrementalt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna i X-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Avstand bearbetningspositioner Y (inkrementalt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Antal kolumner: Monstrets totala antal kolumner
Antal rader: MOnstrets totala antal rader

Vridldge for hela monstret (absolut):
Vridningsvinkel som hela ménstret skall vridas med
runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X
vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

Vridldge huvudaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets huvudaxel skall snedvridas med
runt den angivna startpunkten. Positivt eller negativt
varde kan anges.

Vridldge komplementaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets komplementaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATERN DEF
FRAME1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

R oo PROGRAM INMATNING
Startpunkt X

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 240

2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+40

3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L Zz+100 R® FMAX

#5  PATTERN DEF

-2 e

FRAME1C MBS I

=

=0

S END PGM PLANE MM

!

[

5 g
g ey
i i g
- |13 G
® B g
4
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Definiera fullcirkel LL
LLI
» _ Q
% Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte

ar 0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta Z
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln. E
crRkEL Halcirkel centrum X (absolut): Koordinat for Exempel: NC-block t
cirkelcentrum i X-axeln <
S 10 L Z+100 RO FMAX o

Halcirkel centrum Y (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i Y-axeln 11 PATERN DEF c
) _ CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0) (@)
Halcirkel diameter: Halcirkelns diameter o m—
Startvinkel: Polar vinkel till den forsta ::gz:snun PROGRAM INMATNING .E
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i i Halcirkel centrum X u—
det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel 1B FOR 0.1z Xk vio Zve " g ((b]
2). Positivt eller negativt vérde kan anges 0 CECIION 570 6 B T
Antal bearbetningar: Totalt antal - ;L (<]
bearbetningspositioner pa cirkeln crRe1C I m— I "(;;
Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken T ! g
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa £ E
Dg\i’:{s m-
Info 13 w
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PATTERN DEF

Inicion

8.3 Monsterdef

Definiera cirkelsegment

=y

CIRK.SEGM
e

352

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Halcirkel centrum X (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i X-axeln

Halcirkel centrum Y (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i Y-axeln

Halcirkel diameter: Halcirkelns diameter

Startvinkel: Polar vinkel till den forsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i
det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel
Z). Positivt eller negativt varde kan anges

Vinkelsteg/Slutvinkel: Inkremental polar vinkel
mellan tva bearbetningspositioner. Positivt eller
negativt varde kan anges. Alternativt kan slutvinkel
anges (vaxlingsbart via softkey)

Antal bearbetningar: Totalt antal
bearbetningspositioner pa cirkeln

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

50 PROGRAM INMATNING
Halcirkel centrum X

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 240

2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+40

3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L Zz+100 R® FMAX

#5  PATTERN DEF

: E [=

PITCHCIRC1(
S —

S END PGM PLANE MM

mlll-‘
!
=l

5 g
g dl
B i g
- |13 GG
3 B ]
4
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8.4 Punkttabeller

Anvandningsomrade

Om man vill utféra en cykel, alt. flera cykler efter varandra, pa ett
oregelbundet punktmdnster sa skapar man punkttabeller.

Om man anvander borrcykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen koordinaterna for verktygets centrum. Om
man anvander frascykler motsvarar bearbetningsplanets koordinater i
punkttabellen startpunktens koordinater for respektive cykel (t.ex.
centrum-koordinaterna for en cirkular ficka). Koordinaten i spindelaxeln
motsvarar koordinaten for arbetsstyckets yta.

Ange punkttabell

Valj driftart Programinmatning/editering:

- Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT

MGT

FILNAMN?

Ange punkttabellens namn och filtyp, bekrafta med
= knappen ENT

Valj méttenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
TNC:n vaxlar till programfdnstret och visar en tom

10

punkttabell.
Infoga en ny rad med softkey INFOGA RAD och ange
i koordinaterna for den dnskade

bearbetningspositionen

Upprepa forfarandet tills alla énskade koordinater har angivits.

= Med softkey X AV/PA, Y AV/PA, Z AV/PA (andra
softkeyraden) bestdammer man vilka koordinater som skall
kunna anges i punkttabellen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Punkttabeller

Hoppa over enskilda punkter vid bearbetningen

| punkttabellen kan du via kolumnen FADE markera punkten som ar
definierad i respektive rad sa att denna hoppas Over vid bearbetningen
(se ,,Hoppa 6ver block” pé& sida 687).

Valj punkten i tabellen som skall hoppas over

. Valj kolumnen FADE
=

Aktivera dverhoppningen, eller

ENT

|W| Deaktivera 6verhoppningen

354
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Valja punkttabell i programmet

Valj, i driftart Programinmatning/Editering, det program som
punkttabellen skall aktiveras for:

Kalla upp funktionen for val av punkttabell: Tryck pa
CALL knappen PGM CALL

Tryck pa softkey PUNKTTABELL

Ange punkttabellens namn, bekrafta med knappen ENT Om

punkttabellen inte finns lagrad i samma katalog som NC-programmet,

maéaste man ange den kompletta sdkvagen.

Exempel NC-block
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Punkttabeller

Anropa cykel i kombination med punkttabeller

%. Med CYCL CALL PAT exekverar TNC:n den punkttabell som
man senast definierade (dven nar man har definierat
punkttabellen i ett program som har lankats med
CALL PGM).

Om TNC:n skall anropa den sist definierade bearbetningscykeln vid
punkterna som ar definierade i en punkttabell, programmerar man
cykelanropet med CYCL CALL PAT:

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL
G CALL

Anropa punkttabell: Tryck pa softkey CYCL CALL PAT

Ange med vilken matning TNC:n skall forflytta mellan
punkterna (ingen uppgift: Forflyttning med den sist
programmerade matningen, FMAX gaéller inte)

Vid behov anges tillaggsfunktion M, bekrafta med
knappen END

TNC:n lyfter verktyget tilloaka till sékerhetshdjden mellan
startpunkterna. TNC:n anvander sig av spindelaxelns koordinat vid
cykelanropet som sékerhetshojd, eller vardet fran cykelparameter
Q204, och véljer den som &r storst.

Om man vill forflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
forpositionering anvander man sig av tillaggsfunktionen M103 (se
. Matningsfaktor vid nedmatningsrérelse: M103" pa sida 312).

356
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Punkttabellens beteende med SL-cykler och cykel 12
TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunktsférskjutning.

Punkttabellens beteende med cykler 200 till 208 och 262 till 267

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna for
verktygets centrum. Om man vill anvanda de i punkttabellen
definierade koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-koordinater
maste man definiera arbetsstyckets yta (Q203) med 0.

Punkttabellens beteende med cykler 210 till 215

TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunktsférskjutning. Om man
vill anvanda de i punkttabellen definierade punkterna som startpunkts-
koordinater maste man programmera startpunkten och arbetsstyckets
yta (Q203) i respektive frascykel med 0.

8.4 Punkttabeller

Punkttabellens beteende med cykler 251 till 254

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna for
cykelns startpunkt. Om man vill anvénda de i punkttabellen definierade
koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-koordinater méaste man
definiera arbetsstyckets yta (Q203) med O.

@ Galler for alla cykler 2xx

Sa snart den vid CYCL CALL PAT aktuella verktygspositionen
ligger under sakerhetshojden kommer TNC:n att
presentera felmeddelande PNT: Sdkerhetshojd for 1iten
Sakerhetshojden berdknas som summan av koordinat
arbetsstyckets yta (Q203) och det andra
sakerhetsavstandet (Q204, resp. sdkerhetsavstand Q200,
om Q200 har ett storre varde an Q204).
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® 8.5 Cykler for borrning, gangning
och gangfrasning

Oversikt

Cykel Softkey Sida

TNC:n erbjuder totalt 16 cykler for olika typer av borrningsbearbetning:

240 CENTRERING 240 Sida 360
Med automatisk férpositionering,

2. sékerhetsavstand, valbar inmatning av
centrerdiameter/centrerdjup

200 BORRNING
Med automatisk forpositionering,
2. sdkerhetsavstand

Sida 362

N
£
s

-

201 BROTSCHNING
Med automatisk férpositionering,
2. sdkerhetsavstand

Sida 364

N
S

o

N
S

o

202 URSVARVNING
Med automatisk forpositionering,
2. sdkerhetsavstand

Sida 366

203 UNIVERSAL-BORRNING

Med automatisk férpositionering,
2. sakerhetsavstand, spanbrytning,
minskning av skardjup

Sida 368

N
S

&

204 BAKPLANING
Med automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand

Sida 370

N
S

o

205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING
Med automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand, spanbrytning,
stoppavstand

Sida 373

N
o
a

=

8.5 Cykler for borrning, gangning och gangfrasni
gﬂ;

208 BORRFRASNING
Med automatisk férpositionering,
2. sékerhetsavstand

Sida 376

N
®

"

206 GANGNING NY

Med flytande génghuvud, med
automatisk férpositionering, 2.
sakerhetsavstand

Sida 378

N
S

3

207 SYNKRONISERAD GANGNING NY 27w Sida 380
Utan flytande ganghuvud, med L
automatisk férpositionering,

2. sékerhetsavstand

B

358
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Cykel

Softkey

Sida

209 GANGNING SPANBRYTNING
Utan flytande ganghuvud, med
automatisk forpositionering,

2. sékerhetsavstand; spanbrytning

Sida 382

262 GANGFRASNING
Cykel for frasning av en génga i férborrat
material

Sida 387

263 FORSANK-GANGFRASNING

Cykel for frasning av en génga i forborrat
material samt skapande av en
foérsankningsfas

Sida 389

264 BORR-GANGFRASNING

Cykel for borrning direkt i materialet och
darefter frasning av gdngan med ett och
samma verktyg

Sida 393

265 HELIX-BORRGANGFRASNING
Cykel for frasning av gangan direkt i
materialet

2865

Sida 397

267 UTVANDIG GANGFRASNING
Cykel for frasning av en utvandig ganga
samt skapande av en férsankningsfas

Sida 397

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Cykler for borrn

CENTRERING (cykel 240)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sdkerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX.

2 Verktyget centrerar med programmerad matning F till den angivna
centrerdiametern, alt. till det angivna centrerdjupet

3 Om det har definierats vantar verktyget vid centreringsbotten

4 Slutligen forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet eller — om sa
har angivits — till det andra sékerhetsavstandet med FMAX.

&

360

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Fortecknet i cykelparameter Q344 (diameter), resp. Q201
(djup) bestammer arbetsriktningen. Om man
programmerar Diameter eller Djup = 0 sa utfor TNC:n inte
cykeln.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berékningen av forpositionen
vid positivt angiven diameter resp. positivt angivet
Djup. Verktyget forflyttas alltsd med snabbtransport i
verktygsaxeln till sékerhetsavstandet under
arbetsstyckets yta!

Q203

z A 5 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q202

X

Q201

%

[
X
vi
50 Q
i
t X
30 80
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde

Val djup/diameter (0/1) Q343:Val avom
centreringen skall ske till det angivna djupet eller till
den angivna diametern. Om centreringen skall ske till
den angivna diametern, méaste du definiera verktygets
spetsvinkel i kolumnen T-ANGLE. i verktygstabellen
TOOL.T

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— halets botten (verktygets spets). Endast verksam
nar Q343=0 &r definierad

Diameter (fortecken) Q344: Centrerdiameter.
Endast verksam nar Q343=1 &r definierad

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid centrering i mm/min

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hélets botten

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRERING
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q343=1 ;VAL DJUP/DIAMETER
0201=+0 ;DJUP
0344=-9 sDIAMETER
Q206=250 ;MATNING DJUP
Q211=0.1 ;VAENTETID NERE
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX
14 L Z+100 FMAX M2

ing

h gangfrasn

ing, gdngning oc
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8.5 Cykler for borrn

BORRNING (cykel 200)

1

2

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX.

Verktyget borrar ner till det forsta Skérdjupet med den
programmerade Matningen F.

TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till sakerhetsavstandet med
FMAX, vantar dar - om sa har angivits - och forflyttar det slutligen
tillbaka med FMAX till sékerhetsavstédndet dver det forsta
skardjupet.

Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den angivna
Matningen F.

TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas.
Fran halets botten forflyttas verktyget till sdkerhetsavstandet eller

—om sa har angivits — till det andra sdkerhetsavstandet med
FMAX.

% Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s utfor
TNC:n inte cykeln.

skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning

@5 Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berékningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal!

362

Q203

z )

Q210

oom

\

Q206
Q200 Q204

Q202
Q201

=

[
X
Y
50 D
SR
t X
30 80
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten (verktygets spets)

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup &r lika
Skardjup éar storre an Djup
Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken

verktyget vantar vid sdkerhetsavstandet, efter det att
TNC:n har lyft det ur halet fér urspéning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hélets botten

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 200 BORRNING
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q201=-15 ;DJUP
Q206=250 ;MATNING DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
0210=0 sVAENTETID UPPE
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
0Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q211=0.1 ;VAENTETID NERE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2

ing

h gangfrasn
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8.5 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning

BROTSCHNING (cykel 201)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna —
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport —
FMAX. z A B 206
2 \Verktyget brotschar ner till det angivna Djupet med den N
programmerade Matningen F.
3 Vid halets botten vantar verktyget, om sa har angivits.
4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till Sékerhetsavstéandet {} Q200 Q204
med Matning F och dérifrdn — om s& har angivits — med FMAX till Q203
det andra Sékerhetsavstandet.
Q201
% Att beakta fore programmering A
Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO. ;
Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.
vi
Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@5 skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning A
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0). 50 Y
Varning kollisionsrisk!
Beakta att TNC:n vander pa berékningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med 20 @
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal! g\ -
? X
30 80
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201 Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block )]
da _

verktygsspetsen — arbetsstyckets yta c

) 10 L Z+100 RO FMAX o —

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta c

halets botten 11 CYCL DEF 201 BROTSCHNING 0

z : :©

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets 0200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND .,t

forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min 0201=-15 ;DJUP o))

Vantetid nere 02_1 1: Tid i sekunder, under vilken Q206=100 ;MATNING DJUP :%

verktyget vantar vid hdlets botten 0211=0.5 ;VAENTETID NERE o))

Matning ti1lbaka Q208: Verktygets . 0208=250  ;MATNING TILLBAKA <

forflyttningshastighet vid dtergang upp ur halet i mm/ (&)

min. Om Q208 = 0 anges kommer atergangen att ske Q203=+20  ;KOORD. OEVERYTA (@)

med matning brotschning Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST. o

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat 12 L X+30 Y+20 FMAX M3 _E

arbetsstyckets yta c

_ o 13 CYCL CALL o

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i c

spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och 14 L X+80 Y+50 FMAX M9 @

arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske 15 L Z+100 FMAX M2 te))

~

(@]

c

c

S

[

o

0

1

:0

[l

[

2

=z

>

&

Lo

0
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8.5 Cykler for borrn

URSVARVNING (cykel 202)

@ Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvéndas i maskiner med reglerad
spindel.

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX.

Verktyget borrar ner till Djup med den programmerade
borrmatningen.

Vid hélets botten véntar verktyget — om sa har angivits — med
roterande spindel for friskarning.

Darefter utfor TNC:n en spindelorientering till den position som har
definierats i parameter Q336.

Om frikdrning har valts kommer TNC:n att forflytta verktyget
0,2 mm (fast varde) i den angivna riktningen.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet
med Matning tillbaka och dérifrdn — om sa har angivits — med FMAX
till det andra Sékerhetsavstdndet. Om Q214=0 sker returen pa
halets vagg.

%. Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Vid cykelslutet aterstéller TNC:n kylvatske- och
spindeltillstandet som var aktivt fére cykelanropet.

skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning

ql_% Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

366

Q203

z\

N
q ; Q200 Q204

5
- Q206

Q201" 0308

©)
Q211
a/ _
X
Yi
N
o @
—1»@ =
} X
30 80
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta

— hélets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets

forflyttningshastighet vid dtergang upp ur halet i mm/
min. Om Q208 = 0 anges kommer atergadngen att ske

med nedmatningshastigheten

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat

arbetsstyckets yta

2. Sédkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och

arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214:
Bestammer i vilken riktning TNC:n skall frikora
verktyget vid hélets botten (efter
spindelorienteringen)

0 Ingen frikdrning av verktyget

1 Frikérning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

2 Frikérning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3 Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

4 Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

Kollisionsrisk!

Valj frikdrningsriktningen sa att verktyget forflyttar sig fran

halets innervagg.

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig

efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (t.ex. i driftart Manuell
positionering). Valj vinkeln sa att verktygsspetsen star
parallellt med en koordinataxel.

Vid frikérningen tar TNC:n automatiskt hansyn till en aktiv

vridning av koordinatsystemet.

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):

Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fore

frikdrningen

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel:

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 URSVARVNING
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q201=-15 ;DJUP
Q206=100 ;MATNING DJUP
Q211=0.5 ;VAENTETID NERE
Q208=250 ;MATNING TILLBAKA
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
0Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.
0214=1 s FRIKOERN. -RIKTNING
0336=0 sSPINDELVINKEL

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

ing

h gangfrasn

ing, gdngning oc

8.5 Cykler for borrn
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8.5 Cykler for borrn

UNIVERSAL-BORRNING (cykel 203)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den angivna
Matningen F.

Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagdng. Om man arbetar utan
spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka, vantar dar — om sa har
angivits — och forflyttar det slutligen tillbaka med FMAX till en
position motsvarande sdkerhetsavstandet Over det forsta
Skardjupet.

Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med Matning.
Skardjupet minskas for varje ny ansattning med Minskningsvardet
—om sé har angivits.

TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

Vid halets botten véntar verktyget — om sa har angivits — for
spanbrytning och forflyttas efter Véantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit
med FMAX.

I%_—, Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@5 skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!

368

8 Programmering: Cykler @



Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
- hélets botten (verktygets spets)

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedéat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika

Skardjupet ar storre an djupet och samtidigt ingen
spanbrytning har definierats

Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid sdkerhetsavstandet, efter det att
TNC:n har lyft det ur halet fér urspéning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde med
vilket TNC:n minskar skardjupet Q202 vid varje ny
ansattning

Ant. spanbrytningar innan atergang Q213: Antal
spanbrytningar innan TNC:n skall lyfta verktyget ur
halet for urspaning. For att bryta spanor lyfter TNC:n
verktyget tillbaka med avstand fér spanbrytning Q256

Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett férminskningsvéarde begransar TNC:n
minskningen av Skardjupet till det med Q205 angivna
vardet

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet i mm/
min. Om man anger Q208=0 s& utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q206

Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORR.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND

Q201=-20 ;DJUP

Q206=150 ;MATNING DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP

Q210=0 sVAENTETID UPPE
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
0204=50 52. SAEKERHETSAVST.
0Q212=0.2 ;FOERMINSKN.VAERDE
0213=3 sANTAL SPAANBRYTN.
0205=3 sMINSTA SKAERDJUP
Q211=0.25 ;VAENTETID NERE
Q208=500 ;MATNING TILLBAKA

0256=0.2  ;AVST VID SPAANBRYT

ing, gdngning oc

8.5 Cykler for borrn
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© BAKPLANING (cykel 204)

asnin

i

h gangfr

ing, gangning oc

8.5 Cykler for borrn

Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvéndas i maskiner med reglerad
spindel.

Cykeln fungerar endast med sa kallade
bakplaningsverktyg.

Med denna cykel skapar man férsankningar som ar placerade pa
arbetsstyckets undersida.

1

2

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet
Over arbetsstyckets yta med snabbtransport FMAX.

Dér utfor TNC:n en spindelorientering till 0°-positionen och
forskjuter verktyget med excentermattet.

Darefter fors verktyget ner i det forborrade halet med Matning
forpositionering, tills skaret befinner sig pa Sakerhetsavstandet
under arbetsstyckets underkant.

TNC:n forflyttar da verktyget tillbaka till halets centrum, startar
spindeln och i férekommande fall d&ven kylvatskan for att darefter
utfora forflyttningen till angivet Djup forsénkning med Matning
forsankning.

Om sé har angivits vantar verktyget vid forsankningens botten och
forflyttas sedan ut ur hdlet, dar genomférs en spindelorientering
och en forskjutning pa nytt med excentermattet.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till Sékerhetsavstandet
med Matning férpositionering och déarifrdn — om sa har angivits —
med FMAX till det andra Sékerhetsavstandet.

I%_—, Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen vid férsankningen. Varning: Positivt
fortecken forsanker i spindelaxelns positiva riktning.

Ange verktygsldngden sa att mattet inte avser skaren utan
istallet borrstangens underkant.

Vid berdkningen av férsankningens startpunkt tar TNC:n
hansyn till borrstangens skarlangd och materialets
tjocklek.
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208 Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block )]
G verktygsspetsen — arbetsstyckets yta c
) 11 CYCL DEF 204 BAKPLANING o —
Djup férsdankning Q249 (inkrementalt): Avstand c
arbetsstyckets underkant — forsénkningens botten. 0200=2 3 SAEKERHETSAVSTAAND _th
Positivt fortecken ger forsankning i spindelaxelns Q249=+5 ;DJUP FOERSAENKNING E
positiva riktning. S
Q250=20 sMATERIALTJOCKLEK o))
Materialtjocklek Q250 (inkrementalt): = c
Arbetsstyckets tjocklek 0251=3.5  ;EXCENTERMAATT 15
Excentermatt Q2571 (inkrementalt): Borrstdngens s PG o
excentermatt; hamtas fran verktygets datablad Q253=750 ;MATNING FOERPOS. -S
Skiarhéjd Q252 (inkrementalt): Avstand borrstangens Q254=200 ;MATNING FOERSAENKNING (@)
underkant — huvudskaret; vardet hamtas fran 2550 SVAENTETID (o))
verktygets datablad -
. Q203=+20  ;KOORD. OEVERYTA —
Matning forpositionering Q253: Verktygets c
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST. o))
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min Q214=1 s FRIKOERN. -RIKTNING c
Matning forsankning Q254: Verktygets 0336=0 sSPINDELVINKEL g
forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min .
Vintetid Q255: Vantetid i sekunder vid g’
forsankningens botten e
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat E
arbetsstyckets yta 3
2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i 0
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och S
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske e
Frikérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214: -
Bestdmmer i vilken riktning TNC:n skall forskjuta 2
verktyget med excentermattet (efter N
spindelorienteringen); Inmatning av 0 ar inte tillatet >~
&

1 Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning I.ﬂ
2 Frikdérning av verktyget i komplementaxelns 0

minusriktning

3 Frikérning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

4  Frikoérning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning
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8.5 Cykler for borrn

[

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut): Vinkel som TNC:n
skall positionera verktyget till fdre nedmatning och fére lyftning ur

halet

372

Kollisionsrisk!

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig
efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (t.ex. i driftart Manuell
positionering). Valj vinkeln sa att verktygsspetsen star
parallellt med en koordinataxel. Valj frikdrningsriktningen
sa att verktyget forflyttar sig fran halets innervagg.
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UNIVERSAL-DJUPBORRNING (cykel 205)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

2 Om en fordjupad startpunkt har angivits, forflyttar TNC:n med den
definierade positioneringsmatningen till sékerhetsavstandet over
den férdjupade startpunkten.

3 Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den angivna
Matningen F.

4 Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagdng. Om man arbetar utan
spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med snabbtransport och darefter ater med
FMAX till det angivna Sakerhetsavstandet for urspaning éver det
forsta skardjupet.

5 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med Matning.
Skardjupet minskas for varje ny ansattning med Minskningsvérdet
—om sa har angivits.

6 TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

7 Vid hélets botten vantar verktyget — om sa har angivits — for
spanbrytning och forflyttas efter Véantetiden tillbaka till
Sékerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit
med FMAX.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
QI_% skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN iTNC 530
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s 1| Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

S

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten (verktygets spets)

asning

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

h gangfr

Skardjup och Djup ér lika
Skérdjup éar storre an Djup

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde med
vilket TNC:n minskar skardjupet Q202

Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett féorminskningsvarde begréansar TNC:n
minskningen av Skardjupet till det med Q205 angivna
vardet

ing, gangning oc

Sdkerhetsavst. uppe vid urspaning Q258
(inkrementalt): Sakerhetsavstand for positionering
med snabbtransport ndr TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet; Varde for det forsta skardjupet

Sdkerhetsavst. nere vid urspaning Q259
(inkrementalt): Sékerhetsavstand for positionering
med snabbtransport ndr TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet; Varde for det sista skardjupet

8.5 Cykler for borrn

@ Om man anger ett annat varde for Q258 an for Q259 sa
kommer TNC:n att forandra forstopp-avstandet mellan det
forsta skardjupet och det sista skardjupet linjart.
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Borrdjup for spanbrytning Q257 (inkrementalt): Exempel: NC-block o))
Skérdjup efter vilket TNC:n skall utfora en c
Spénbrytmng_ |ngen Spénbrytnmg om0 anges 11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-DJUPBORR. 'E
Tillbakagdng for spanbrytning Q256 (inkrementalt): Q200=2 3 SAEKERHETSAVSTAAND _th
Vérde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid 0201=-80 ;DJUP E
spanbrytning S
Q206=150 ;MATNING DJUP o))
Vintetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken = c
verktyget vantar vid hdlets botten 0202=15 3 SKAERDJUP 15
Fordjupad startpunkt Q379 (inkrementalt i LA FORy, DIV o
férhallande till arbetsstyckets yta): Startpunkt for den 0204=50 52. SAEKERHETSAVST. -S
egentliga borrningen om férborrning redan har utforts z ;
till ett bestdmt djup med ett kortare verktyg. TNC:n etod  ARUIELALIG S o
utfor forflyttningen fran sdkerhetsavstandet till den Q205=3 sMINSTA SKAERDJUP (@)
fordjupade startounkten med Matning 0258=0.5  ;SAEKAVST UPPE URSPAN =
forpositionering -
Matning forpositionering Q253: Verktygets 0259-1 el INERERTS Rt o
forflyttningshastighet vid positionering fran Q257=5 ;BORRDJUP SPAANBRYT %
sdkerhetsavstandet till en fordjupad startpunkt i mm/ Z ] i
min. Endast verksam om Q379 inte &r 0 0256=0.2  ;AVST VID SPAANBRYT o
Q211=0.25 ;VAENTETID NERE d
@ N&ar man anger en fordjupad startpunkt via Q379, kommer Q379=7.5  ;STARTPUNKT c
TNC:n bara att forandra startpunkten for = ; =
ansattningsrorelsen. Returrérelsen fordndras inte av Gl ST UL B0, E
TNC:n och utgar alltsa fran koordinaten for arbetsstyckets 3
yta. o
S
:0
[l
S
KT
=
>~
&
Lo
(oo
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8.5 Cykler for borrn

BORRFRASNING (cykel 208)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
FMAX till det angivna sékerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta
och forflyttar till den angivna diametern pa en rundningsbage (om
det finns utrymme).

Verktyget fraser med den angivna matningen F pa en skruvlinje ner
till det angivna borrdjupet.

Nar borrdjupet har uppnatts utfér TNC:n ater en forflyttning pa en
fullcirkel for att ta bort materialet som har blivit kvar efter
nedmatningen.

Darefter positionerar TNC:n verktyget tilloaka till halets centrum.

Slutligen utfér TNC:n en forflyttning tillbaka till sdkerhetsavstandet
med FMAX. Om ett andra Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar
sedan TNC:n verktyget dit med FMAX.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Om man har angivit en haldiameter som &r samma som
verktygsdiametern kommer TNC:n att borra direkt till det
angivna djupet utan skruvlinjeinterpolering.

En aktiv spegling paverkar inte den i cykeln definierade
frésmetoden.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
@ skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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P Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygets underkant — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning pa skruvlinjen mm/
min

Nedmatning per skruvlinje Q334 (inkrementalt):

Matt med vilket verktyget stegas nedat pa en
skruvlinje (=360°).

@ Beakta att ditt verktyg och aven arbetsstycket skadas vid
for stort skardjup.

For att undvika inmatning av ett for stort skardjup anger
man verktygets storsta mojliga nedmatningsvinkel i
verktygstabellens kolumn ANGLE, se “Verktygsdata”, sida
198. TNC:n berdknar d& automatiskt det maximalt tillatna
skardjupet och andrar i forekommande fall ditt inmatade
varde.

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinati
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Nominell diameter Q335 (absolut): Halets nominella
diameter. Om man har angivit en bor-diameter som ar
samma som verktygsdiametern kommer TNC:n att
borra direkt till det angivna djupet utan
skruvlinjeinterpolering.

Forborrad diameter Q342 (absolut): Om man anger
ett varde i Q342 som ér storre an 0, utfor TNC:n inte
ldngre nagon kontroll betraffande forhallandet mellan
bor-diameter och verktygets diameter. Darigenom
kan man frasa hal som har mer dn dubbelt sa stor
diameter som verktygets diameter.

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrésning

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block I.ﬂ
12 CYCL DEF 208 BORRFRAESNING ()

Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND

Q201=-80

DJUP

Q206=150 ;MATNING DJUP

Q334=1.5 ;SKAERDJUP
Q203=+100 ;KOORD. OEVERYTA
0204=50 32. SAEKERHETSAVST.
0335=25 sNOMINELL DIAMETER

Q342=0 s FOERBORRAD DIAMETER

Q351=+1 s FRAESMETOD
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8.5 Cykler for borrn

GANGNING NY med flytande ganghuvud
(cykel 206)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna

Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport

FMAX.
Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyttas,
efter vantetiden, tillbaka till sdkerhetsavstandet. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit

med FMAX.

Vid sdkerhetsavstandet vaxlas spindelns rotationsriktning tillbaka

pa nytt.

% Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten

(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering

RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer

arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor

TNC:n inte cykeln.

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare med

l&ngdutjamningsmojlighet. Den flytande

gangtappshallaren kompenserar eventuella skillnader
mellan matningshastigheten och spindelvarvtalet under

gangningen.

Under det att cykeln exekveras ar potentiometern for
spindelvarvtals-override inte verksam. Potentiometern for
matnings-override ar verksam men inom ett begransat

omrade (definierat av maskintillverkaren, beakta
maskinhandboken).

For hégergénga skall spindeln startas med M3, for
vansterganga med M4.

av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berékningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet

under arbetsstyckets ytal!

378

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
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zs Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstédnd o))
a2 verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta; 7 A c
Riktvarde: 4x gdngans stigning 'E
Borrdjup Q201 (géngans ldngd, inkrementalt): %
Avstand arbetsstyckets yta — gdngans slut !-t
Matning F Q206: Verktygets forflyttningshastighet vid 0204 o))
gangningen Q200 %
Vantetid nere Q211: Ange ett virde mellan 0 och Late 'm
0.5 sekunder for att forhindra verktygsbrott vid
forflyttning tillbaka Q201 -S
Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat (@)
arbetsstyckets yta @ o))
9211 '7
2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i >X _E
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och c
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske )
Exempel: NC-block (=
Berakning av matning: F=S x p H
. . 25 CYCL DEF 206 GAENGNING NY o))
F: Matning mm/min) .
S: Spindelvarvtal (varv/min) 0200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND o))
p: Géangstigning (mm) Q201=-20 ;DJUP _E
Frikorning vid avbrott i programexekveringen 0206=150  ;MATNING DJUP E
Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med Q211=0.25 ;VAENTETID NERE B
gangning, kommer TNC:n att presentera en softkey med vilken 0203=+25 ;KOORD. OEVERYTA 0
verktyget kan frikoras.
Q204=50 32. SAEKERHETSAVST. s
[l
S
2
=
>~
&
Lo
(oo

HEIDENHAIN iTNC 530 379 @



asning

h gangfr

ing, gangning oc

8.5 Cykler for borrn

SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande
ganghuvud NY (cykel 207)

5

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvéndas i maskiner med reglerad
spindel.

TNC:n utfoér gédngningen, i ett eller i flera arbetssteg, utan att flytande
géngtappshallare behdver anvandas.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport

FMAX.

2 \Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyttas,
efter vantetiden, tillbaka till sdkerhetsavstandet. Om ett andra
Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit
med FMAX.

4 Pa sdkerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.

=y

380

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n beraknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvander potentiometern for
spindel-override under gangningen, kommer TNC:n
automatiskt att anpassa matningshastigheten.

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv.

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln med
M3 (alt. M4) foére nasta bearbetning.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal!
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w w Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstédnd o))
a2 verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta ; c
Borrdjup Q201 (inkrementalt): Avstand %
arbetsstyckets yta — gangans slut

A A g s+

Stigning Q239 .,t
Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller o))

vansterganga: Q204 c

+= Hogerganga 0203 H1+]
- = Vénsterginga ’ (o)}

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat =

arbetsstyckets yta 8

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i o))

spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och ? - -

arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske X -E

Frikérning vid avlﬂ:rott i programexekveringer-l Exempel: NC-block g
Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med @@
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRIKORNING. 26 CYCL DEF 207 SYNKR. GAENGNING NY o
Om man trycker pd MANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikdras .
kontrollerat. For att gbra detta trycker man pé positiv 0200=2 3 SAEKERHETSAVSTAAND o))
axelriktningsknapp for den aktiva spindelaxeln. Q201=-20 ;DJUP c
0239=+1  ;GAENGSTIGNING E

Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA 3

0204=50 ;2. SAEKERHETSAVST. el

S

:0

[l

S
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&
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8.5 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning

GANGNING SPANBRYTNING (cykel 209)

@ Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av

maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvédndas i maskiner med reglerad
spindel.

TNC:n skér géngan i flera ansattningar ner till det angivna djupet. Via
en parameter kan man fastlagga huruvida verktyget skall kdras ur halet
helt och hallet vid spanbrytning eller inte.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet 6ver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX och utfor dér en spindelorientering.

2 \Verktyget forflyttas till det angivna skéardjupet, vaxlar spindelns
rotationsriktning och forflyttas — beroende péa definitionen — ett
bestdmt varde tillbaka eller upp ur halet for urspaning. Om en
faktor for varvtalsokning har definierats forflyttar TNC:n med det
hoégre spindelvarvtalet upp ur halet

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning pa nytt och verktyget
forflyttas till nasta skardjup.

4 TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 3) tills det angivna gangdjupet
uppnas.

5 Darefter lyfts verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet. Om ett
andra Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n
verktyget dit med FMAX.

6 Pa sdkerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.

382
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% Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten c

(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering (2]

RO. :E

Cykelparametern Gangdjups fértecken bestammer “61

arbetsriktningen. c

TNC:n beradknar matningshastigheten beroende av :g
spindelvarvtalet. Om man anvander potentiometern for

spindel-override under gangningen, kommmer TNC:n =

automatiskt att anpassa matningshastigheten. 8

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv. o

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln med c

M3 (alt. M4) fére nasta bearbetning. 'E

(o))

. N c

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n H

@ skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning o))

av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0). ~

Varning kollisionsrisk! g

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen .E

vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsé med t

snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet (o)

under arbetsstyckets ytal 0

S

:0

[Fet

S

2
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&
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s, p Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
a2 verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets yta — gangans slut

Stigning Q239

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+= Hogerganga

—= Vansterganga

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spadnnanordningar) inte kan ske

Matningsstrdcka till spanbryt. Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utfoéra
en spanbrytning.

Tillbakagang for spanbrytning Q256: TNC:n
multiplicerar stigningen Q239 med det angivna vardet
och lyfter tillbaka verktyget med detta framrdknade
varde. Om man anger Q256 = 0 kommer TNC:n att
lyfta verktyget helt ur halet for urspaning (till
sdkerhetsavstandet).

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fore
gangforloppet. Darigenom kan man efterbearbeta
gédngan om sa onskas.

Faktor varvtalsdndring retur Q403: Faktor som
TNC:n skall 6ka spindelvarvtalet med — och darmed
dven returmatningen — vid lyftningen upp ur halet.
Inmatningsomrade 0,0001 till 10

Frikérning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRIKORNING.
Om man trycker pa MANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikdras
kontrollerat. For att gbéra detta trycker man pa positiv
axelriktningsknapp fér den aktiva spindelaxeln.

384

z
Q204
0203

|

Exempel: NC-block

26 CYCL DEF 209 GAENGNING SPAANBRYT.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND

Q201=-20 ;DJUP

Q239=+1 ;GAENGSTIGNING
Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 32. SAEKERHETSAVST.
Q257=5 ;sBORRDJUP SPAANBRYT
Q256=+25 ;AVST VID SPAANBRYT
Q336=50 s SPINDELVINKEL
Q403=1.5 ;FAKTOR VARVTAL
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Grunder for gangfrasning

Forutsattningar

Maskinen boér vara utrustad med invandig kylvatsketillférsel genom
spindeln (kylvatska min. 30 bar, tryckluft min. 6 bar).

Eftersom det vid gangfrasning ar vanligt att det uppstar
deformationer av gangprofilen kravs ofta verktygsspecifika
kompenseringar. Dessa kan man utldsa i verktygskatalogen eller
frdga efter hos verktygstillverkaren. Kompenseringen sker i
samband med TOOL CALL via delta-radien DR.

Cyklerna 262, 263, 264 och 267 kan bara anvdandas med medurs
roterande verktyg. | cykel 265 kan man anvdnda badde medurs och
moturs roterande verktyg.

Arbetsriktningen framgar av féljande inmatningsparametrar:
Fortecken for gdngans Stigning Q239 (+ = hdgergdnga /- =
vansterganga) och Frasmetod Q351 (+1 = medfrasning /-1 =
motfréasning). Med ledning av fdljande tabell kan man utldsa
forhallandet mellan inmatningsparametrarna vid medurs roterande
verktyg.

Invandig ganga Stigning Frasmetod  Arbetsriktning

hégerganga + +1(RL) Z+
vansterganga - -1(RR) Z+
hdgerganga + -1(RR) /-
vansterganga - +1(RL) /-
ggzigdig Stigning  Frasmetod  Arbetsriktning
hdgerganga + +1(RL) /-
vansterganga - -1(RR) /-
hogerganga + -1(RR) Z+
vansterganga - +1(RL) Z+
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386

Kollisionsrisk!

Programmera alltid samma fortecken i de olika
nedmatningsdjupen eftersom cyklerna innehaller flera
sekvenser som ar oberoende av varandra. Rangordningen
som avgor arbetsriktningen finns beskriven i respektive
cykel. Om man vill upprepa t.ex. ett férsankningsforlopp sa
anger man 0 i gangdjup, arbetsriktningen bestéms da via
forsankningsdjupet.

Beteende vid verktygsbrott!

Om det sker ett verktygsbrott under gdngskarningen sa
stoppar man programexekveringen, vaxlar till driftart
Manuell positionering (MDI) och forflyttar dar verktyget till
halets centrum med en linjar forflyttning. Darefter kan man
frikbra verktyget i verktygsaxeln och vaxla ut det.

Vid géngfrasning hanfér TNC:n den programmerade
matningshastigheten till verktygsskéaret. Eftersom TNC:n
presenterar centrumbanans matningshastighet stammer
dock det presenterade vardet inte med det
programmerade vardet.

Gangans rotationsriktning andrar sig om man exekverar en
gangfrasningscykel i kombination med cykel 8 SPEGLING
dar speglingen bara har definierats i en axel.
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GANGFRASNING (cykel 262)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Verktyget forflyttas med programmerad Matning forpositionering
till startnivan, vilken framgar av fortecknet i gdngans Stigning,
Frasmetoden och Antal gangor per steg.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rorelse till
Gangans nominella diameter. Darvid utfors ytterligare en
utjdmningsforflyttning i verktygsaxeln fére helix-
framkdrningsrorelsen, for att bdrja gdngbanan pa den angivna
startnivan.

Beroende pa parameter Antal gangor per steg fraser verktyget
gangan i en kontinuerlig skruvlinjerorelse eller i flera forskjutna
skruvlinjerdrelser.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sékerhetsavstandet.

@ Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Gangdjup = 0 sa
utfér TNC:n inte cykeln.

Framkorningsrorelsen till gdngans diameter sker pa en
halvcirkel ut fran centrum. Om verktygsdiametern ar
mindre dn gangans diameter med 4 ganger stigningen
kommer en forpositionering i sidled att utforas.

Beakta att TNC:n utfoér en utjdmningsrorelse i
verktygsaxeln fére framkorningsrorelsen.
Utjdmningsrorelsens storlek motsvarar maximalt halva
gangans stigning. Tillse att det finns tillrackligt med plats i
halet!

Om du andrar gangdjupet, andrar TNC:n automatiskt
startpunkten for helix-forflyttningen.

skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

@ Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gdngstigning Q239: Gangans stigning. Fértecknet
anger hdger- eller vansterganga:

+= Hdgerganga

- = Vansterganga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Gdngor per steg Q355: Antal gdngor som verktyget
skall forskjutas med:

0 = en 360° skruvlinje till gdngdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gdngans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankérning,
déaremellan férskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrdsning
-1 = Motfrasning

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

=
=i
N Q239
Z h Q253
Q200 @ Q204
g/ Q201
Q203
; X
»
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

Exempel: NC-block

25 CYCL DEF 262 GAENGFRAESNING
sNOMINELL DIAMETER

Q335=10

Q239=+1.5

Q201=-20
0355=0
0253=750
351=+1
200=2
0203=+30
Q204=50
Q207=500

sSTIGNING
s GAENGDJUP

;GAENGOR PER STEG
sMATNING FOERPOS.

s FRAESMETOD

s SAEKERHETSAVSTAAND
;KOORD. OEVERYTA

32. SAEKERHETSAVST.
sMATNING FRAESNING
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FORSANK-GANGFRASNING (cykel 263)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Forsankning

2

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjupet minus sakerhetsavstandet och darifran med
Matning férsankning till Férsankningsdjupet.

Om ett Sakerhetsavstand sida har angivits, positionerar TNC:n
verktyget pa samma satt med Matning férpositionering till
Forsankningsdjupet.

Beroende pa platsforhallandet forflyttar darefter TNC:n verktyget
frdn mitten och tangentiellt ut mot karndiametern eller via en
forpositionering i sidled och utfér sedan en cirkelrorelse.

Forsankning framsida

5

6

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsénkning.

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pa en
halvcirkel.

HEIDENHAIN iTNC 530

ing

h gangfrasn

ing, gdngning oc

8.5 Cykler for borrn

" @



asning

h gangfr

ing, gangning oc

8.5 Cykler for borrn

Gangfrasning

8

©

TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av fértecknet
i gdngans Stigning och Frasmetoden.

Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter och fraser gdngan med en 360°-
skruvlinjerorelse.

10 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till

startpunkten i bearbetningsplanet.

11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet

med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.

L/é—' Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(hélets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Férsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestdams enligt nedanstaende
ordningsféljd:

1. Gangdjup

2. Forsankning djup

3. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Om man vill forsanka med verktygets framsida sa
definierar man 0 i parameter Férsankningsdjup.

Programmera gangans djup minst en tredjedel av gangans
stigning mindre an férsankningsdjupet.

skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning

@5 Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berékningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal!

390
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Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+= Hogerganga

- = Vansterganga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Forsankning djup Q356 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

Sdakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Sdakerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsskaret och hélets vagg

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
férsankningsforlopp med verktygets framsida

Forsdnkning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n férskjuter verktygets centrum
fran hélets mitt
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8.5 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning
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I Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

> Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsdnkning i mm/min

b Matning frdsning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min
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BORR-GANGFRASNING (cykel 264)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Borrning

2

3

Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den angivna
Nedmatningshastigheten.

Om spanbrytning har angivits forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagdng. Om man arbetar utan
spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med snabbtransport och darefter ater med
FMAX till det angivna Sakerhetsavstandet for urspaning éver det
forsta skardjupet.

Dérefter borrar verktyget ner till nasta Skardjup med matning.

TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

Forsankning framsida

6

7

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsadnkningsdjup framsida.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsénkning.

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum péa en
halvcirkel.
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8.5 Cykler for borrn

Gangfrasning

9 TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av fértecknet
i gdngans Stigning och Frasmetoden.

10 Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter och fraser gdngan med en 360°-
skruvlinjerorelse.

11 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

12 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.

&

394

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(hélets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Férsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestdams enligt nedanstaende
ordningsféljd:

1. Gangdjup

2. Borrdjup

3. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Programmera géangans djup minst en tredjedel av gangans
stigning mindre an borrdjupet.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berédkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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204 Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

ing

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+= Hogerganga

- = Vansterganga

Q207
Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan QUDUD

arbetsstyckets yta och gangans botten -
Borrdjup Q356 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och halets botten

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket R
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min @P

Q335

h gangfrasn

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

ing, gdngning oc

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedéat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika

Skérdjup ar storre an Djup

Sdkerhetsavst. uppe vid urspaning Q258 7 1
(inkrementalt): Sékerhetsavstand for positionering ‘?
med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget 202357 ;\/
Q203
Q356 X
-

N
I
s {am
2
¢ @
|
R

8.5 Cykler for borrn

tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp i é;/
ur halet

Matningsstracka till spanbrytning Q257 Q202
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utfora —@
en spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges

Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
férsankningsforlopp med verktygets framsida

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
fran halets mitt

©
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8.5 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning
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> Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

» Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

b 2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

»Matning frdsning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min
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HELIX- BORRGANGFRASNING (cykel 265)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Forsankning framsida

2

Vid férsankning fore gangningen forflyttas verktyget till
Forsankningsdjup framsida med Matning férsankning. Vid
forsankning efter gdngningen forflyttar TNC:n verktyget till
Forsankning djup med Matning férpositionering.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsankning.

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum péa en
halvcirkel.

Gangfrasning

5

6

TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rorelse till
Gangans nominella diameter.

TNC:n forflyttar verktyget nedat pa en kontinuerlig skruvlinje tills
gangdjupet uppnas.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.

% Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup och Djup framsida
bestdmmer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bestdms
enligt nedanstaende ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Om du andrar gangdjupet, andrar TNC:n automatiskt
startpunkten for helix-forflyttningen.

Frasmetoden (mot-/medfrasning) bestams av gangan
(hoger-/vansterganga) och verktygets rotationsriktning
eftersom endast arbetsriktning fran arbetsstyckets yta och
in i detaljen ar mojlig.
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8.5 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning
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Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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> Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

> Gangstigning Q239: Géngans stigning. Fortecknet
anger hoger- eller vansterganga:
+= Hogerganga
- = Véansterganga

> Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

> Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

> Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstdnd mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
forsankningsfoérlopp med verktygets framsida

P Férsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n férskjuter verktygets centrum
fran halets mitt

> Férsankning Q360: Utférande av fasen
0 = fére gédngningen
1 = efter gédngningen

> Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta
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8.5 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning
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I Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

> Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsdnkning i mm/min

b Matning frdsning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min
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UTVANDIG GANGFRASNING (cykel 267)

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Forsankning framsida

2

TNC:n forflyttar verktyget i bearbetningsplanets huvudaxel fran
tappens centrum till startpunkten for forsankningen som skall
utforas med verktygets framsida. Startpunktens lage erhélles fran
gangans radie, verktygsradien och stigningen.

Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsénkning.

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till startpunkten pa en
halvcirkel.

Gangfrasning

6

10

TNC:n positionerar verktyget till startpunkten om inte férsankning
pa framsidan utfordes forst. Startpunkt gangfréasning = startpunkt
férsankning framsida.

Verktyget forflyttas med programmerad Matning forpositionering
till startnivan, vilken framgar av fortecknet i gdngans Stigning,
Frasmetoden och Antal gangor per steg.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter.

Beroende pé parameter Antal gangor per steg fraser verktyget
gangan i en kontinuerlig skruvlinjerdrelse eller i flera férskjutna
skruvlinjeroérelser.

Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.
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8.5 Cykler for borrn

11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sdkerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det
andra sékerhetsavstandet.

&

402

Att beakta fore programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(tappens centrum) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Den nédvandiga forskjutningen for forsdnkning framsida
maste faststéllas i forvdg. Man méaste ange vardet fran
tappens centrum till verktygets centrum (okompenserat
varde).

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup resp. Djup framsida
bestdmmer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bestams
enligt nedanstaende ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

Om man anger 0 en av djup-parametrarna kommer TNC:n
inte att utfora detta arbetssteg.

Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berékningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger- eller vansterganga:

+= Hogerganga

- = Vansterganga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Gangor per steg Q355: Antal gdngor som verktyget
skall férskjutas med:

0 = en skruvlinje ner till gangdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gangans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankdrning,
daremellan forskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning
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8.5 Cykler for borrning, gangning och gangfrasning

Sikerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta
) 25 CYCL DEF 267 UTVAENDIG GAENGFRAES
Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstdnd mellan

arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid 0335=10  ;NOMINELL DIAMETER
forsankningsforlopp med verktygets framsida 0239=+1.5 ;STIGNING
Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt): Q201=-20 ;GAENGDJUP

Avst TNC:n forskj k
frgf\tggpzzr:mmc n forskjuter verktygets centrum 03550 G

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat pEEEY ekl G20

arbetsstyckets yta Q351=+1 s FRAESMETOD
2. Siakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och 0358=+0 .DJUP FRAMSIDA

arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

. I . Q359=+0 sOFFSET FRAMSIDA
Matning forsankning Q254: Verktygets

forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min 0203=+30  ;KOORD. OEVERYTA
Matning frasning Q207: Verktygets Q204=50 32. SAEKERHETSAVST.
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min 0254=150 ;MATNING FOERSAENKNING

Q207=500 ;MATNING FRAESNING
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Frikdrning av verktyget
Cykeldefinition
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8.5 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning

H

06

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Cykelanrop

Forflyttning till andra halet, Cykelanrop

Forflyttning till tredje hélet, Cykelanrop

Forflyttning till fiarde halet, Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut
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asning

Halens koordinater finns lagrade i punkttabellen
TAB1.PNT och anropas av TNC:n med CYCL CALL
PAT.

Verktygsradierna har valts sé att alla arbetssteg
kan presenteras i testgrafiken.

Programférlopp

= Centrering
" Borrning
= Gangning

HEIDENHAIN iTNC 530
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition centrerborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition gangtapp
Verktygsanrop centrerborr

Forflytta verktyget till saker hojd (F programmeras med varde),

TNC:n positionerar till séker hojd efter varje cykel
Definition av punkttabell

Cykeldefinition centrumborrning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 maste anges, verksam fran punkttabellen

8.5 Cykler for borrn
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Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT,
Matning mellan punkterna: 5000 mm/min

Frikorning av verktyget, verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Forflytta verktyget till saker hojd (F programmeras med varde)
Cykeldefinition borrning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 méste anges, verksam fran punkttabellen

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget, verktygsvéaxling
Verktygsanrop gangtapp

Forflytta verktyget till séker hojd

Cykeldefinition gangning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen

0 méste anges, verksam fran punkttabellen
Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget, programslut

8.5 Cykler for borrning, !gning och gangfrasning
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8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

8.6 Cykler for att frasa fickor, oar

[o]
och spar
Oversikt
Cykel Softkey Sida
251 REKTANGULAR FICKA 1 Sida 411
Grov-/finbearbetningscykel med val av () -
bearbetningsomfang och helix-formad
nedmatning
252 CIRKELURFRASNING 22 Sida 416
Grov-/finbearbetningscykel med val av e
bearbetningsomféng och helix-formad
nedmatning
253 SPARFRASNING P Sida 420
Grov-/finbearbetningscykel med val av ) -
bearbetningsomfang och pendlande
nedmatning
254 CIRKULART SPAR Sida 425
Grov-/finbearbetningscykel med val av -
bearbetningsomfang och pendlande
nedmatning
256 REKTANGULAR TAPP Sida 430
Grov-/finbearbetningscykel med W20
ansattning i sidled om flera varv behovs
257 CIRKULAR TAPP 257 Sida 434
Grov-/finbearbetningscykel med %750

ansattning i sidled om flera varv behdvs
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REKTANGULAR FICKA (cykel 251)

Med cykel 251 Rektangular ficka kan man bearbeta en rektangular
ficka fullstandigt. Beroende av cykelparametrarna star foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

@ Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata ner

vinkelratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Grovbearbetning

1

Verktyget matas ned i arbetsstycket vid fickans mitt och forflyttas
ner till det forsta Skardjupet. Man bestdmmer
nedmatningsstrategien via parameter Q366

TNC:n vidgar fickan inifrdn och ut med hénsyn tagen till
Overlappningsfaktorn (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskéar (parameter Q368 och Q369).

Vid urfrasningens slut forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt bort
fran fickans vagg, forflyttar till sikerhetsavstandet dver det aktuella

skardjupet och darifrdan med snabbtransport tillbaka till fickans mitt.

Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for fickan
uppnas.
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8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n forst
fickans vdggar, om sa har angivits med flera anséattningar.
Forflyttningen till fickans vagg sker da tangentiellt

6 Darefter finbearbetar TNC:n fickans botten inifrdn och ut.
Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt

&

412

Att beakta fore programmering

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO. Beakta
parameter Q367 (fickans lage).

TNC:n utfor cykeln i de axlar (bearbetningsplan) som man
har utfort forflyttningen till startpositionen med. T.ex. i X
och'Y, om man har programmerat CYCL CALL POS X... Y...
och i U och V, om man har programmerat CYCL CALL POS
U... V...

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sakerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till startpositionen vid
cykelns slut.

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport tilloaka
till fickans mitt vid urfasningens slut. Verktyget befinner
sig da pa sakerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet.
Ange sakerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsa med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal!
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I Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestdmmer
bearbetningsomfanget:
0: Grov- och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning
Finbearbetning sida och finbearbetning botten utfors
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

> 1. sidans 1angd Q218 (inkrementalt): Fickans ldngd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

P Hornradie Q220: Radie for fickans hérn. Om inget
anges satter TNC:n hornradien lika med
verktygsradien.

> Tillagg for finskdr sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskér i bearbetningsplanet.

> Vridldge Q224 (absolut): Vinkel som hela fickan vrids
med. Vridningscentrum ligger i den position som
verktyget befinner sig i vid cykelanropet

> Fickans lage Q367: Fickans ldge i forhallande till
verktygets position vid cykelanropet:
0: Verktygsposition = fickans centrum
1: Verktygsposition = vanstra nedre hornet
2: Verktygsposition = hdgra nedre hérnet
3: Verktygsposition = hdgra dvre hornet
4: Verktygsposition = vanstra 6vre hornet

> Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

> Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrésning

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar stdrre
an 0

Tilldgg for finskar djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten.

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten mm/
min

Skdardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

B 206
|
zh 7
Q338
Q202 A4
Q201
-
X
z
Q200 (3 Q20
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I Banéverlapp faktor Q370: Q370 x Verktygsradien ger

ansattningen i sida k. Maximalt inmatningsvarde:
1,9999

> Nedmatningsstrategi Q366: Typ av
nedmatningsstrategi:

M 0 = lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar TNC:n ner vinkelratt

=1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vdrdet som inte é&r O.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

M 2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maéaste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte ar O.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande. Pendlingsléngden beror pa
nedmatningsvinkeln, som minimivarde anvander
sig TNC:n av den dubbla verktygsdiametern

> Matning finskar Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och
botten i mm/min
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8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

CIRKULAR FICKA (cykel 252)

Med cykel 252 Cirkular ficka kan man bearbeta en cirkular ficka
fullstdndigt. Beroende av cykelparametrarna star foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

@ Vid inaktiv verktygstabell maste du alltid mata ner
vinkelratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Grovbearbetning

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid fickans mitt och forflyttas
ner till det forsta Skardjupet. Man bestdmmer
nedmatningsstrategin via parameter Q366

2 TNC:n vidgar fickan inifrdn och ut med hénsyn tagen till
overlappningsfaktorn (parameter Q370) och tilldggsmatten for
finskar (parameter Q368 och Q369).

3 Vid urfrasningens slut forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt bort
fran fickans vagg, forflyttar till sakerhetsavstandet dver det aktuella

skardjupet och darifran med snabbtransport tillbaka till fickans mitt.

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for fickan
uppnas.

416
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Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n forst
fickans véaggar, om s har angivits med flera anséattningar.
Forflyttningen till fickans vagg sker da tangentiellt

6 Darefter finbearbetar TNC:n fickans botten inifran och ut.
Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt

o=y

Att beakta fore programmering

Forpositionera verktyget till startpositionen (cirkelns
centrum) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO.

TNC:n utfor cykeln i de axlar (bearbetningsplan) som man
har utfort forflyttningen till startpositionen med. T.ex. i X
och 'Y, om man har programmerat CYCL CALL POS X... Y...
och i U och V, om man har programmerat CYCL CALL POS
U... V...

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sédkerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till startpositionen vid
cykelns slut.

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport tillbaka
till fickans mitt vid urfasningens slut. Verktyget befinner
sig da pa sakerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet.
Ange sakerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN iTNC 530
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252

418

Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestdmmer
bearbetningsomfanget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning sida och finbearbetning botten utférs
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

Cirkeldiameter Q223: Diameter for den
fardigbearbetade fickan

Tilldagg for finskdr sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskér i bearbetningsplanet.

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrdsning
-1 = Motfrasning

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

Skdrdjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som &r stdrre
an 0

Tilldagg for finskdr djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten.

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten mm/
min

Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
anséattning

Yi
th;
Q207
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X
% Q206
|
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Q338
Q202 {}
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Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut): 2 A
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.
2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske
Q200 g Q20

Bandverlapp faktor Q370: Q370 x Verktygsradien ger 36

ansattningen i sida k. Maximalt inmatningsvarde:
1,9999 Q36
Q20 @

Nedmatningsstrategi Q366: Typ av
nedmatningsstrategi: V. ﬁ

ol |

0 = lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar TNC:n ner vinkelratt

1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maéaste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0.

Exempel: NC-block
8 CYCL DEF 252 CIRKELURFRAESN

Annars kommer TNC:n att presentera ett Q215=0 sBEARBETNINGSSAETT

felmeddelande. 0223=60  ;CIRKELDIAMETER
Matning finskdr Q385: Verktygets - )
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och LEt R IR
botten i mm/min Q207=500 ;MATNING FRAESNING

Q351=+1 s FRAESMETOD
Q201=-20 ;DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
0369=0.1 ;TILLAEGG DJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
0338=5 s SKAERDJUP FINBEARB.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
0203=+0 sKOORD. OEVERYTA
0204=50 52. SAEKERHETSAVST.
Q370=1 sBANOEVERLAPP
Q366=1 sNEDMATNING
Q385=500 ;MATNING FINSKAER

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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SPARFRASNING (cykel 253)

Med cykel 253 kan man bearbeta ett spar fullstandigt. Beroende av

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

@ Vid inaktiv verktygstabell méste du alltid mata ner
vinkelratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Grovbearbetning

1 Verktyget pendlar utifran den vénstra sparcirkelns mittpunkt med
den i verktygstabellen definierade nedmatningsvinkeln till det
forsta skardjupet. Man bestammer nedmatningsstrategin via
parameter Q366

2 TNC utvidgar sparet inifran och ut med héansyn tagen till
tilldggsmatten for finskar (parameter Q368 och Q369)

8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

420

cykelparametrarna star foljande bearbetningsalternativ till férfogande:

3 Detta forlopp upprepas tills sparets programmerade djup uppnas.
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Finbearbetning

4 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n forst
sparets vaggar, om sa har angivits med flera anséattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt i den hdgra
sparcirkeln

5 Darefter finbearbetar TNC:n spérets botten inifrdn och ut.
Forflyttningen till sparets botten sker da tangentiellt

=y

Att beakta fore programmering

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO. Beakta
parameter Q367 (sparets lage).

TNC:n utfor cykeln i de axlar (bearbetningsplan) som man
har utfort forflyttningen till startpositionen med. T.ex. i X
och'Y, om man har programmerat CYCL CALL POS X... Y...
och i U och V, om man har programmerat CYCL CALL POS
U... V...

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sakerhetsavstandet).

Vid cykelns slut positionerar TNC:n verktyget tillbaka i
bearbetningsplanet till startpunkten (sparets mitt).
Undantag: Om man definierar ett sparlage som inte ér 0,
positionerar TNC:n verktyget bara i verktygsaxeln till det
andra sakerhetsavstandet. Programmera alltid en absolut
forflyttning efter cykelanropet i dessa fall.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Om sparets bredd ar storre an dubbla verktygsdiametern
kommer TNC:n kommer TNC:n att vidga sparet inifran och
ut. Du kan alltsé aven frasa valfria spadr med sma verktyg.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

HEIDENHAIN iTNC 530

8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

h @



8.6 Cykler for a!frésa fickor, 6ar och spar

253

422

> Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestdmmer
bearbetningsomfanget:
0: Grov- och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning
Finbearbetning sida och finbearbetning botten utférs
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

> Sparlangd Q218 (varde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange spérets langre
sida

> Sparbredd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange spérets
bredd; om sparets bredd ar densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utfora
grovbearbetningen (frasning langhal). Maximal
sparbredd vid grovbearbetning: Dubbla
verktygsdiametern

> Tillagg for finskdar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.

> Vridldge Q224 (absolut): Vinkel som hela sparet vrids
med. Vridningscentrum ligger i den position som
verktyget befinner sig i vid cykelanropet

> Sparets lage (0/1/2/3/4) Q367: Sparets lage i
forhallande till verktygets position vid cykelanropet:
0: Verktygsposition = sparets centrum
1: Verktygsposition = spéarets vanstra ande
2: Verktygsposition = centrum pa den vénstra
sparcirkeln
3: Verktygsposition = centrum pa den hdgra
sparcirkeln
4: Verktygsposition = sparets hogra ande

»Matning frdsning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frédsning i mm/min

> Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrdsning
-1 = Motfrasning
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Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar stdrre

=

1
an 0 Z A %
Tilldgg for finskdr djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten.

Q338
Nedmatningshastighet Q206: Verktygets {}
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten mm/ Q202
min Q201
Skdardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt

med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

XV

8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

HEIDENHAIN iTNC 530 423 @



8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Nedmatningsstrategi Q366: Typ av
nedmatningsstrategi:

0 = lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar TNC:n ner vinkelratt

1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande. Mata bara ner helixformat nar det
finns tillrackligt med plats

2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Matning finskdar Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och
botten i mm/min

z
Q200 Q35 Q20

= 7

Q20

0%

ol |

Exempel: NC-block

8 CYCL DEF 253 SPAARFRAESNING

0215=0
0218-=80
0219-12
0368=0.2
0224=+0
0367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
0369=0.1
0206=150
0338=5
0200=2
Q203=+0
0204=50
366=1
0385=500

sBEARBETNINGSSAETT
s SPAARLAEGE

s SPAARBREDD
sTILLAEGG SIDA

s VRIDLAEGE

s SPAARLAEGE
sMATNING FRAESNING
s FRAESMETOD

sDJUP

s SKAERDJUP
sTILLAEGG DJUP
sMATNING DJUP

s SKAERDJUP FINBEARB.
s SAEKERHETSAVSTAAND
s KOORD. OEVERYTA
52. SAEKERHETSAVST.
sNEDMATNING
sMATNING FINSKAER

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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CIRKULART SPAR (cykel 254)

Med cykel 254 kan man bearbeta ett cirkulart spar fullstandigt.
Beroende av cykelparametrarna star foljande bearbetningsalternativ
till forfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

@ Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata ner

vinkelratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Grovbearbetning

1

Verktyget pendlar i sparets centrum med den i verktygstabellen
definierade nedmatningsvinkeln till det forsta skardjupet. Man
bestdmmer nedmatningsstrategin via parameter Q366

TNC utvidgar sparet inifrdn och ut med hdnsyn tagen till
tilldggsmaétten for finskar (parameter Q368 och Q369)

Detta forlopp upprepas tills sparets programmerade djup uppnas.
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8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Finbearbetning

4 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n forst
sparets vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt

a1

Darefter finbearbetar TNC:n sparets botten inifrdn och ut.

Forflyttningen till sparets botten sker da tangentiellt

&

426

Att beakta fore programmering

Forpositionera verktyget i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO. Definiera parameter Q367
(Referens for sparldge) i enlighet med detta.

TNC:n utfor cykeln i de axlar (bearbetningsplan) som man
har utfort forflyttningen till startpositionen med. T.ex. i X
och'Y, om man har programmerat CYCL CALL POS X... Y...
och i U och V, om man har programmerat CYCL CALL POS
U... V...

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sakerhetsavstandet).

Vid cykelns slut positionerar TNC:n verktyget tillbaka i
bearbetningsplanet till startpunkten (cirkelsegmentets
mitt). Undantag: Om man definierar ett sparlage som inte
ar 0, positionerar TNC:n verktyget bara i verktygsaxeln till
det andra sakerhetsavstandet. Programmera alltid en
absolut forflyttning efter cykelanropet i dessa fall.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s utfor
TNC:n inte cykeln.

Om sparets bredd éar storre an dubbla verktygsdiametern
kommer TNC:n kommmer TNC:n att vidga sparet inifran och
ut. Du kan alltsé dven frasa valfria spar med sma verktyg.

Om du anvander cykel 254 Cirkulart spar i kombination
med cykel 221 ar sparlage 0 inte tillatet.

Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av forpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets yta!
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= Bearbetningsomfang (0/1/2) Q215: Bestammer
2~ bearbetningsomfénget:
0: Grov- och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning
Finbearbetning sida och finbearbetning botten utfors
bara om respektive tillaggsmatt for finbearbetning
(Q368, Q369) har definierats

Sparbredd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange spérets
bredd; om spérets bredd &r densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utféra
grovbearbetningen (frasning langhal). Maximal
sparbredd vid grovbearbetning: Dubbla
verktygsdiametern

x Y

Tilldgg for finskdr sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.

Cirkelsegment diameter Q375: Ange Y Yi
cirkelsegmentets diameter Q367-0 o 0367=1

Referens for sparets lige (0/1/2/3/4) Q367: A 7
Spérets lage i forhéllande till verktygets position vid -
L

cykelanropet:

0: Ingen hénsyn tas till verktygets position. Sparets
ldge ges av angivet centrum for cirkelsegmentet och
startvinkeln Y Yi
1: Verktygsposition = centrum pa den vanstra
sparcirkeln. Startvinkel Q376 utgar fran denna Q367=2 Q367=3

position. Ingen hansyn tas till angivet centrum for =
cirkelsegmentet A m

2: Verktygscentrum = mittaxelns centrum. Startvinkel
Q376 utgar fran denna position. Ingen hansyn tas till b B
angivet centrum for cirkelsegmentet

3: Verktygsposition = centrum pa den hdgra
sparcirkeln. Startvinkel Q376 utgér fran denna
position. Ingen hansyn tas till angivet centrum for
cirkelsegmentet

=Y
=<V

8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

=Y
xV

Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel. Endast
verksam om Q367 =0

Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Endast verksam om Q367 =0

Startvinkel Q376 (absolut): Ange polar vinkel for
startpunkten

Sparets oppningsvinkel Q248 (inkrementalt): Ange
spéarets Oppningsvinkel
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8.6 Cykler for a!frésa fickor, 6ar och spar
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> Vinkelsteg Q378 (inkremental): Vinkel som hela
sparet vrids med. Vridningscentrum ligger i
cirkelsegmentets centrum

> Antal bearbetningar Q377: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet

> Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min

> Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

» Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

P Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat; Ange ett varde som ar storre
an 0

> Tillagg for finskdar djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten.

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten mm/
min

> Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

8 Programmering: Cykler @



Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.

2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i

spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Nedmatningsstrategi Q366: Typ av
nedmatningsstrategi:

0 = lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar TNC:n ner vinkelratt

1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maéaste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande. Mata bara ner helixformat nér det
finns tillrackligt med plats

2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte ar 0.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande. TNC:n kan bara utféra pendlande
nedmatning om forflyttningsstrackan pa
cirkelsegmentet ar minst tre gadnger verktygets
diameter.

Matning finskar Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida och
botten i mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

zi
Q200 Q35 Q20
020 {]ase
R _
X
Exempel: NC-block

8 CYCL DEF 254 CIRKEL SPAAR
0215=0 ;BEARBETNINGSSAETT
0219=12  ;SPAARBREDD
0368=0.2 ;TILLAEGG SIDA
0375=80  ;CIRK.SEG.-DIAMETER
0367=0 sREFERENS SPAARLAEGE
Q216=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q217=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q376=+45  ;STARTVINKEL
0248=90  ;OEPPNINGSVINKEL
0378=0 s VINKELSTEG
0377=1 ;ANTAL BEARBETNINGAR
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
0351=+1  ;FRAESMETOD
Q201=-20 ;DJUP
0202=5 ; SKAERDJUP
0369=0.1 ;TILLAEGG DJUP
0206=150 ;MATNING DJUP
0338=5 ;SKAERDJUP FINBEARB.
0200=2 ; SAEKERHETSAVSTAAND
0203=+0  ;KOORD. OEVERYTA
0204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
0366=1 sNEDMATNING
0385=500 ;MATNING FINSKAER

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

REKTANGULAR TAPP (cykel 256)

Med cykel 256 Rektangular tapp kan man bearbeta en rektangular
tapp. Om rddmnesdimensionen ar storre &n den maximalt mdjliga
ansattningen i sidled, utfér TNC:n flera ansattningar i sidled tills
slutmattet har uppnatts.

1

Verktyget forflyttas fran cykelns startposition (tappens centrum) i
positiv X-riktning till startpositionen for bearbetningen av tappen.
Startpositionen ligger 2 mm hdger om tappens raamne

Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX och dérifrdn med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget pa en halvcirkel tangentiellt till
tappens kontur och foljer denna ett varv.

Om det slutgiltiga mattet inte kan nas under ett varv, ansatter
TNC:n verktyget med det aktuella skardjup i sidled och fréaser
sedan ett nytt varv. TNC:n tar hansyn till rAdmnets dimension, den
slutliga dimensionen och den tilldtna ansattningen i sidled. Detta
forlopp upprepas tills det programmerade fardiga mattet uppnas.

Darefter forflyttas verktyget pa en halvcirkel tangentiellt bort fran
konturen tillbaka till tappbearbetningens startpunkt.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget till ndsta skardjup och bearbetar
tappen péa detta djup

Detta forlopp upprepas tills tappens programmerade djup uppnas.

@ Att beakta féore programmering

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO. Beakta
parameter Q367 (tappens lage).

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sakerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fértecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Vid slutet positionerar TNC:n verktyget till
sakerhetsavstandet — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.

430
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skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning

@ Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

Tillse att det finns tillrackligt stort utrymme for
framkoérningsrorelsen till hdger om tappen. Minimum:
Verktygets diameter + 2 mm.

8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

1. sidans ldangd Q218: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel Y A

N
a
o

N
D

Raamnesmatt sidlangd 1 Q424: Langd pa tappens
radmne, parallellt med bearbetningsplanets
huvudaxel. Ange Rddamnesmatt sidlangd 1 storre én L ——> - —-

1. Sidans langd. TNC:n utfor flera ansattningar i /O\
sidled om differensen mellan r&dmnesmatt 1 och 02071 5%0

fardigmatt 1 ar storre an den tilldtna ansattningen i % @ '
sidled (verktygsradien ganger bandverlappningen - t |
Q370). TNC:n beréknar alltid en konstant anséttning i — 1 i
sidled. W\ il

2. sidans langd Q219: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel. Ange @
Radmnesmatt sidlangd 2 storre an 2. Sidans ldngd.
TNC:n utfor flera anséttningar i sidled om differensen Q368
mellan rd&dmnesmatt 2 och fardigmatt 2 ar storre an
den tilldtna ansattningen i sidled (verktygsradien

ganger bandverlappningen Q370). TNC:n beraknar Y Y
alltid en konstant anséattning i sidled.

~— Q219 —=
Q425

<V

Radmnesmatt sidldangd 2 Q425: Langd pa tappens
radmne, parallellt med bearbetningsplanets £3Q367=0
komplementaxel.

Q367=1 Q367=2

Hornradie Q220: Radie for tappens horn

xY
xV

Tilldgg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet som Y Y|
TNC:n skall l&ta vara vara kvar vid bearbetningen. 0367=3 0367-4

Vridlage Q224 (absolut): Vinkel som hela tappen vrids [j D
med. Vridningscentrum ligger i den position som

verktyget befinner sig i vid cykelanropet

Tappens lage Q367: Tappens ldge i forhallande till X X
verktygets position vid cykelanropet:

0: Verktygsposition = tappens centrum

1: Verktygsposition = vanstra nedre hornet
2: Verktygsposition = hogra nedre hérnet Yi
3: Verktygsposition = hogra Ovre hdrnet
4: Verktygsposition = vanstra dvre hornet

Matning frasning Q207: Verktygets @ 3351_:”_ <t<—

forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

+1 = Medfrasning

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3: ( ]
-1 = Motfrasning |

&
|
|
v
?

&
x ¥
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» Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— tappens botten

> Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ér stdrre
an 0

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten mm/
min

> Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

P Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.

b 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

I Banéverlapp faktor Q370: Q370 x Verktygsradien ger
ansattningen i sida k. Maximalt inmatningsvarde:
1,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

CIRKULAR TAPP (cykel 257)

Med cykel 257 Cirkular tapp kan man bearbeta en cirkular tapp. Om
rddmnesdiametern ar stdrre an den maximalt mojliga ansattningen i
sidled, utfor TNC:n flera ansattningar i sidled tills fardigdiametern har
uppnatts.

Verktyget forflyttas fran cykelns startposition (tappens centrum) i
positiv X-riktning till startpositionen for bearbetningen av tappen.
Startpositionen ligger 2 mm hdger om tappens raamne

Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX och dérifrdn med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget pa en halvcirkel tangentiellt till
tappens kontur och foljer denna ett varv.

Om den slutgiltiga fardigdiametern inte kan nas under ett varv,
anséatter TNC:n verktyget med det aktuella skérdjup i sidled och
fraser sedan ett nytt varv. TNC:n tar hansyn till rddmnesdiametern,
den fardiga diametern och den tilldtna ansattningen i sidled. Detta
forlopp upprepas tills den programmerade fardiga diametern
uppnas.

Darefter forflyttas verktyget pa en halvcirkel tangentiellt bort fran
konturen tillbaka till tappbearbetningens startpunkt.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget till ndsta skardjup och bearbetar
tappen péa detta djup

Detta férlopp upprepas tills tappens programmerade djup uppnas.

I% Att beakta fore programmering

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet (tappens mitt) med
radiekompensering RO.

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Beakta parameter Q204 (andra
sakerhetsavstandet).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till startpositionen vid
cykelns slut.

Vid slutet positionerar TNC:n verktyget till
sakerhetsavstandet — om sa har angivits — till det
andra sakerhetsavstandet.

434
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Med maskinparameter 7441 Bit 2 valjer man om TNC:n
RH_% skall presentera ett felmeddelande (Bit 2=1) vid inmatning
av ett positivt djup eller inte (Bit 2=0).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att TNC:n vander pa berakningen av férpositionen
vid positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
shabbtransport i verktygsaxeln till sdkerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal

Tillse att det finns tillrackligt stort utrymme for
framkoérningsrorelsen till hdger om tappen. Minimum:
Verktygets diameter + 2 mm.

257 Firdig diameter Q223: Diameter for den
%20 fardigbearbetade tappen

Radmnets diameter Q222: Rddmnets diameter. Ange
storre rédmnesdiameter an fardig diameter. TNC:n
utfor flera ansattningar i sidled om differensen mellan
radmnesdiameter och fardig diameter ar storre dn den
tilldtna ansattningen i sidled (verktygsradien ganger
bandverlappningen Q370). TNC:n beraknar alltid en
konstant ansattning i sidled.

Tilldgg for finskdr sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskéar i bearbetningsplanet.

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3: Q368
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning

8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar
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8.6 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— tappens botten

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat; Ange ett varde som ar storre
an 0

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten mm/
min

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Bandverlapp faktor Q370: Q370 x Verktygsradien ger
ansattningen i sida k. Maximalt inmatningsvarde:
1,9999

Q203

=
o Q206
zA N
Q200 Q204
T
Q202
Q201
A
X

Exempel: NC-block

8 CYCL DEF 257

0223=60
0222=60
Q368=0.2
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q206=150
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1

CIRKULAER TAPP
s FAERDIG DIAMETER

s RAAMNE

DIAMETER

sTILLAEGG SIDA
sMATNING FRAESNING
s FRAESMETOD

;DJUP
s SKAERDJ

up

sMATNING DJUP
s SAEKERHETSAVSTAAND

s KOORD.

OEVERYTA

32. SAEKERHETSAVST.
;BANOEVERLAPP
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsdefinition sparfras
Verktygsanrop grov/fin
Frikdrning av verktyget

8.6 Cykler for irésa fickor, 6ar och spar
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8.6 Cykler for !résa fickor, 6ar och spar

H
w
(=]

Cykeldefinition utvandig bearbetning

Cykelanrop utvandig bearbetning
Cykeldefinition cirkelurfrasning

Cykelanrop cirkelurfrasning
Verktygsvaxling
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Verktygsanrop sparfras
Cykeldefinition spar

Ingen forpositionering behovs i X/Y

Startpunkt spar 2

Cykelanrop spar
Frikdrning av verktyget, programslut

8.6 Cykler for irésa fickor, 6ar och spar
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8.7 Cykler for att skapa punktmonster

8.7 Cykler for att skapa
punktmonster

Oversikt

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan fardigstalla punktmdnster
direkt:

Cykel Softkey Sida

220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL Sida 441

221 PUNKTMONSTER PA LINJER Sida 443

Féljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel 220 och
cykel 221:

@ Nar man vill bearbeta oregelbundna punktmonster
anvander man sig av punkttabeller med CYCL CALL PAT (se
. Punkttabeller” pa sida 353).

Med funktionen PATTERN DEF star flera regelbundna
punktmonster till férfogande (se , Monsterdefinition
PATTERN DEF" pa sida 346)

Cykel 200 BORRNING

Cykel 201 BROTSCHNING

Cykel 202 URSVARVNING

Cykel 203 UNIVERSAL-BORRNING

Cykel 204  BAKPLANING

Cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING

Cykel 206  GANGNING NY med flytande géngtappshallare

Cykel 207  SYNKRONISERAD GANGNING NY utan flytande
gangtappshallare

Cykel 208 BORRFRASNING

Cykel 209  GANGNING SPANBRYTNING

Cykel 240  CENTRERING

Cykel 251  REKTANGULAR FICKA

Cykel 252  CIRKULAR FICKA

Cykel 253  SPARFRASNING

Cykel 254  CIRKULART SPAR (endast kombinerbar med cykel 221)

Cykel 256  REKTANGULAER OE

Cykel 257  CIRKULAER OE

Cykel 262 GANGFRASNING

Cykel 263  FORSANK-GANGFRASNING

Cykel 264 BORR-GANGFRASNING

Cykel 265 HELIX-BORRGANGFRASNING

Cykel 267  UTVANDIG GANGFRASNING

440
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PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen till
startpunkten for den forsta bearbetningen med snabbtransport.

Ordningsfoljd:

2. Sékerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

Forflyttning till sékerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den senast definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget, med ratlinjeforflyttning eller
med en cirkular forflyttning, till startpunkten fér nésta bearbetning;
Verktyget befinner sig da pa Sékerhetsavstandet (eller det andra
Sakerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har utforts.

=y

Att beakta fore programmering

Cykel 220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 220
automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
209 och 251 till 267 med cykel 220 sa hamtas
Sakerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta och det

andra Sakerhetsavstandet fran cykel 220.

Centrum 1. axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

Centrum 2. axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel

Cirkelsegment diameter Q244: Cirkelsegmentets
diameter

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den forsta bearbetningen pa cirkelsegmentet

STutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den sista bearbetningen pa cirkelsegmentet (géller
inte vid fullcirkel); ange en Slutvinkel som skiljer sig
fran Startvinkel; om man anger en Slutvinkel som ar
storre an Startvinkel sa utfors bearbetningen moturs,
annars medurs

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.7 Cykler for att skapa punktmonster

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
bearbetningar pa cirkelsegmentet; om Vinkelsteg ar
lika med noll s& berdkna TNC:n sjalv Vinkelsteget ur
Startvinkel, Slutvinkel och Antal bearbetningar; om ett
Vinkelsteg anges sa tar TNC:n inte hansyn till
Slutvinkel; fortecknet for Vinkelsteg bestdammer
bearbetningsriktningen (- = Medurs)

Antal bearbetningar Q241: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet

Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta; ange
ett positivt varde

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske; ange
ett positivt varde

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

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

Forflyttningstyp? Riatlinje=0/Cirkel=1
Q365:Bestammer med vilken konturfunktion
verktyget skall férflyttas mellan bearbetningarna:

0: Forflyttning pa en ratlinje mellan bearbetningarna
1: Cirkular forflyttning péa cirkelsegmentets diameter
mellan bearbetningarna

Exempel: NC-block

53 CYCL DEF 220 MOENSTER CIRKEL
Q216=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q217=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q244=80 sCIRK.SEG.-DIAMETER
Q245=+0 s STARTVINKEL
Q246=+360 ;SLUTVINKEL
Q247=+0 s VINKELSTEG
Q241-8 sANTAL BEARBETNINGAR
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 32. SAEKERHETSAVST.
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q365=0 s FOERFLYTTNINGSTYP
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PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)

TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen.

Ordningsfoljd:
2. Sékerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till sdkerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

Fran denna position utfér TNC:n den senast definierade

bearbetningscykeln.

Darefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva
riktning till startpunkten for nasta bearbetning; verktyget befinner
sig da pa Sakerhetsavstandet (eller pa det

andra Sékerhetsavstandet).

Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna pé den
forsta raden har utforts; verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden.

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista punkt
och utfér dar bearbetningen.

Dérifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten fér ndsta bearbetning.

Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den andra
raden har utforts.

Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nésta rad.

Med den beskrivna pendlande rérelsen kommer alla andra rader att
utféras.

% Att beakta fore programmering

Cykel 221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 221
automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
209 och 251 till 267 med cykel 221 sa hamtas
Sakerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta, det

andra Sakerhetsavstandet och vridningsléget fran cykel
221.

Om du anvéander cykel 254 Cirkulart spar i kombination
med cykel 221 ar sparldge 0 inte tillatet.
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8.7 Cykler for att skapa punktmonster
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Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat
for startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand 1. axel Q237 (inkrementalt): Avstand mellan
de enskilda punkterna inom raden

Avstand 2. axel Q238 (inkrementalt): Avstand mellan
de enskilda raderna

Antal kolumner Q242: Antal bearbetningar per rad
Antal rader Q243: Antal rader

Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel som hela
halbilden skall vridas med; vridningscentrum ligger i
startpunkten

Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

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

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

Exempel: NC-block

54 CYCL DEF 221 MOENSTER LINJER

Q225=+15
0226=+15
Q237=+10
0238=+8
0242=6
0243=4
0224=+15
0200=2
Q203=+30
0204=50
Q301=1

sSTARTPUNKT 1. AXEL
sSTARTPUNKT 2. AXEL
sAVSTAAND 1. AXEL
sAVSTAAND 2. AXEL
sANTAL KOLUMNER
sANTAL RADER

s VRIDNINGSVINKEL

s SAEKERHETSAVSTAAND
;KOORD. OEVERYTA
32. SAEKERHETSAVST.
sFLYTTA TILL S. HOEJD
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8.7 Cykler iatt skapa punktmonster

Raadmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikdrning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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Cykeldefinition halcirkel 1, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Cykeldefinition halcirkel 2, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Frikérning av verktyget, programslut
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8.8 SlL-cykler

Grunder

Med SL-cyklerna kan man sammansétta komplexa konturer som
bestar av upp till 12 delkonturer (fickor eller éar). De individuella
delkonturerna definierar man i form av underprogram. Fran listan med
delkonturer (underprogramnummer), som man anger i cykel 14
KONTUR, beraknar TNC:n den sammansatta konturen.

% Minnet for en SL-cykel (alla kontur-underprogram) ar

begransat. Antalet méjliga konturelement beror pa

konturtypen (invandig/utvandig kontur) och antalet
delkonturer och motsvarar maximal 8192 konturelement.

SL-cykler utfér internt omfattande och komplexa
berdkningar samt de darav resulterande bearbetningarna.
Utfor alltid ett grafiskt programtest fore exekveringen for
sakerhets skull! Darigenom kan du pé ett enkelt satt
konstatera om den av TNC:n berdknade bearbetningen
forldper pa ett korrekt satt.

Underprogrammens egenskaper

m Koordinatomrakningar ar tilldtna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de dven verksamma i efterfoljande underprogram,
men behover inte aterstéllas efter cykelanropet.

W TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M

= TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pa
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RR.

© TNC:n identifierar en 6 om man programmerar forflyttning pa
utsidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RL.

W Underprogrammen far inte innehélla nagra koordinater i
spindelaxeln.

= | underprogrammets forsta koordinatblock fastldgger man
bearbetningsplanet. Tilldggsaxlar U,V,W &r tilldtna i rimliga
kombinationer. Som grund definierar man alltid bearbetningsplanets
bada axlar i det forsta blocket

™ Om du anvéander Q-parametrar sa utfoér de olika berékningarna och
tilldelningarna inom respektive konturunderprogram
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8.8 SL-cykler

Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sakerhetsavstand fére
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

For att undvika frasmarken, infogar TNC:n en globalt definierbar
rundningsradie vid alla icke tangentiella “invandiga hérn”. Den i
cykel 20 angivna rundningsradien avseer verktygets centrumbana,
forstorar alltsa i forekommande fall en via verktygsradien definierad
rundning (géller vid urfrasning och finbearbetning sida)

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X).

TNC:n bearbetar konturen genomgéaende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

I:'Ig_—. Med MP7420 definierar man vart TNC:n skall positionera
verktyget efter att cyklerna 21 till 24 har slutforts.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

448
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Oversikt SL-cykler

Cykel Softkey Sida

14 KONTUR (obligatorisk) 1 Sida 450

20 KONTURDATA (obligatorisk) . Sida 454

21 FORBORRNING (valbar) T Sida 455
C

22 GROVSKAR (obligatorisk) = Sida 456
= &

23 FINSKAR DJUP (valbar) 2 Sida 459
]S

24 FINSKAR SIDA (valbar) 2 Sida 460
= &

Ytterligare cykler:

Cykel Softkey Sida

25 KONTURLINJE P Sida 461

27 CYLINDERMANTEL Sida 464

28 CYLINDERMANTEL sparfrasning Sida 466

29 CYLINDERMANTEL kamfrasning 2 Sida 469
=g

39 CYLINDERMANTEL frasning utvandig [ Sida 471

kontur =18
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KONTUR (cykel 14)

| cykel 14 KONTUR listar man underprogrammen som skall éverlagras
for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen.

@ Att beakta fore programmering

Cykel 14 ar DEF-aktiv, detta innebar att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

8.8 SL-cykler

| cykel 14 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

1 Labelnummer for kontur: Ange alla labelnummer for

Ll Boo it de olika underprogrammen som skall dverlagras for
att skapa en kontur. Bekréfta varje nummer med
knappen ENT och avsluta sedan inmatningen med
knappen END.

450
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Overlagrade konturer

Man kan Overlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en Overlagrad ficka eller minskas med en
Overlagrad 6. Y

Underprogram: Overlappande fickor

8.8 SlL-cykler

@ De efterfoljande programexemplen ar
konturunderprogram som anropas i ett huvudprogram fran
cykel 14 KONTUR.

Fickan A och B &verlappar varandra.

TNC:n berdknar skdrningspunkterna S; och Sy, du behéver inte
programmera dem.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Underprogram 1: Ficka A -
Exempel: NC-block

Underprogram 2: Ficka B
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8.8 SL-cykler

"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt overlappade ytan
skall bearbetas:

" Ytorna A och B maéste vara fickor.
i Den forsta fickan (i cykel 14) méste borja utanfér den andra.

Yta A:

Yta B:

"Differens”-yta
Ytan A skall bearbetas forutom den av B ¢verlappade delen:

M Ytan A maste vara en ficka och B méaste vara en 0.
= A maste borja utanfor B.
M B maste borja innanfor A

Yta A:

Yta B:

H
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"Snitt”-yta
Den av A och B 6verlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara tédcks
av en ficka skall ldmnas obearbetade.)

= A och B maste vara fickor.
M A méste borja inuti B.

Yta A:

Yta B:

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 SL-cykler

KONTURDATA (cykel 20)

| cykel 20 anger man bearbetningsinformation for underprogrammen
som innehaller delkonturerna.

&

20
KONTUR-
DATA

Att beakta fore programmering

Cykel 20 ar DEF-aktiv, detta innebér att cykel 20 aktiveras
direkt efter sin definition i bearbetningsprogrammet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n respektive cykel pa djup 0.

Den i cykel 20 angivna bearbetningsinformationen galler
for cykel 21 till 24.

Om man anvander SL-cykler i Q-parameterprogram, far
inte parameter Q1 till Q20 anvandas som program-
parametrar.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — fickans botten.

Bandverlapp Faktor Q2: Q2 x Verktygsradien ger
ansattningen i sida k.

Tilldagg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskér i bearbetningsplanet.

Tilldagg for finskdar djup Q4 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten.

Koordinat arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta.

Sédkerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

Sédkerhetshéjd Q7 (absolut): Absolut hojd, pa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan ske
(for mellanpositioneringar och atergéng vid cykelslut)

Radie innerhorn Q8: Rundningsradie fér inner-"hérn”;
Det angivna vardet avser verktygscentrumets bana.

Rotationsriktning ? Q9: Bearbetningsriktning for
fickor

Q9 = -1 motfrasning for fickor och dar
Q9 = +1 medfrasning for fickor och dar

Vid ett programstopp kan bearbetningsparametrarna kontrolleras och,
om sa 6nskas, skrivas éver.

454
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Exempel: NC-block

57 CYCL DEF 20 KONTURDATA

Q1=-20 s FRAESDJUP

Q2=1 sBANOEVERLAPP
Q3=+0.2 sTILLAEGG SIDA
Q4=+0.1 sTILLAEGG DJUP
Q5=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q6=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q7=+80 s SAEKERHETSHOEJD
08=0.5 sRUNDNINGSRADIE
Q9=+1 sROTATIONSRIKTNING
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FORBORRNING (cykel 21)

Cykelforlopp

1 Verktyget borrar frdn den aktuella positionen till det forsta
Skardjupet med den angivna Matningen F. Y A

2 Darefter lyfter TNC:n verktyget till startpositionen med
shabbtransport FMAX och aterfér det sedan tillbaka till det forsta
Skardjupet minus stoppavstandet t.

3 Styrsystemet beraknar sjalv stoppavstandet:
Borrdjup upp till 30 mm: t = 0,6 mm
Borrdjup 6ver 30 mm: t = borrdjup/50
maximalt stoppavstand: 7 mm

8.8 SL-cykler

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den angivna
Matningen F.

5 TNC:n upprepar detta forlopp (1 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas.
6 Vid halets botten stannar TNC:n verktyget under Vantetiden for

x ¥

spanbrytning, for att slutligen lyfta verktyget till startpositionen . N

med EMAX. Exempel: NC-block
Anvandningsomrade 58 CYCL DEF 21 FOERBORRNING
Cykel 21 FORBORRNING tar hansyn till Tillaggsmatt finskar sida och Q10=+5 s SKAERDJUP
Tillaggsmatt finskér djup samt urfrasningsverktygets radie déa Q11=100  ;MATNING DJUP

nedmatningspunkten berdknas. Nedmatningspunkten ar samtidigt
startpunkt foér urfrasningen. 013=1 ; GROVSKAERSVERKTYG

@ Att beakta fore programmering

TNC:n tar inte hansyn till ett eventuellt deltavarde DR som
har programmerats i TOOL CALL-blocket vid berakningen av
instickspunkten.

Vid avsmalnande stallen kan TNC:n i vissa lagen inte
férborra med ett verktyg som ar storre an
grovbearbetningsverktyget.

] Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
e verktyget stegas nedat (fortecken vid negativ
arbetsriktning "-")

Nedmatningshastighet Q11: Borrmatning i mm/min

Grovskédr verktygsnummer Q13: Numret pa verktyget
som skall anvandas vid grovbearbetningen
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GROVSKAR (cykel 22)

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 Padet forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
konturen inifran och ut.

3 Forst frifrases 6arnas konturer (har: C/D) for att darefter utvidga
fickan utat mot fickornas konturer (har: A/B).

4 | nasta steg forflyttar TNC:n verktyget till ndsta skardjup och
upprepar urfrasningsforloppet tills det programmerade djupet har
uppnatts.

5 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till sdkerhetshojden.

&

456

Att beakta fore programmering

| forekommande fall skall en borrande frds med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844), alt. férborrning via
cykel 21.

Man bestammer nedmatningsbeteendet i cykel 22 via
parameter Q19 samt i verktygstabellen med kolumnerna
ANGLE och LCUTS:

Om Q19=0 ar definierat sa matar TNC:n ner vinkelratt,
daven om en nedmatningsvinkel (ANGLE) har definierats
for det aktiva verktyget

Om du definierar ANGLE=90°, matar TNC:n ner
vinkelratt. Pendlingsmatning Q19 anvands da som
nedmatningshastighet

Om pendlingsmatning Q19 har definierats i cykel 22 och
ANGLE har definierats mellan 0.1 och 89.999 i
verktygstabellen, matar TNC:n ner helixformat med
angiven ANGLE

Om pendlingsmatning har definierats i cykel 22 och
ingen ANGLE finns angiven i verktygstabellen, kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande

Om geometriférhéllandena ar sadana att helixformad
nedmatning inte &r majlig (spargeometri) sé forsoker
TNC:n att mata ned pendlande. Pendlingslangden
beraknas da utifran LCUTS och ANGLE (pendlingslangd
= LCUTS / tan ANGLE)

Vid konturfickor med spetsiga innerhérn kan restmaterial
bli kvar efter urfrasningen om en éverlappningsfaktor
stérre an 1 anvands. Kontrollera sarskilt den innersta
banan och justera i férekommande fall
overlappningsfaktorn nagot. Darigenom kan en annan
snittuppdelning uppnas vilket oftast leder till dnskat
resultat.

Vid urfrasningen tar TNC:n inte hansyn till ett definierat
forslitningsvarde DR for forbearbetningsverktyget.
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= Skiardjup Q10 (inkrementalt): M&tt med vilket Exempel: NC-block
= & verktyget stegas nedat

_ _ 59 CYCL DEF 22 GROVSKAER
Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet nedat
i mm/min Q10=+5 s SKAERDJUP

Q11=100 sMATNING DJUP

Forbearbetningsverktyg nummer Q18 resp. QS18: Bl LG L
Nummer eller namn pé verktyget som TNC:n redan Q18=1 s FOERBEARBETNINGSVERKTYG
har anvant for forurfrasning. Véaxling till z 5

namninmatning: Tryck pa softkey VERKTYGSNAMN. Rl LG a IR
Speciell anmarkning: TNC:n infogar citationstecken 0Q208=99999 ;MATNING TILLBAKA
automatiskt nar du ldmnar inmatningsfaltet. Om = !

ingen tidigare urfrasning har utférts anges "0"; om BElEacl L S AU,
man anger ett nummer eller namn har, utfér TNC:n Q404=0 sEFTERBEARBETNINGSSTRATEGI
endast urfrasning vid de delar som inte kunde

bearbetas med forbearbetningsverktyget. Om det

inte gar att forflytta verktyget i sidled till det omrade

som skall efterbearbetas kommer TNC:n att utfora

pendlande nedmatning; pa grund av detta maste man

ange skarlangden LCUTS och nedmatningsvinkeln

ANGLE for verktyget i verktygstabellen TOOL.T, se

"Verktygsdata”, sida 198. Om detta inte har

definierats kommer TNC:n att presentera ett

felmeddelande.

Matning frasning Q12: Frasmatning i mm/min

8.8 SL-cykler

Matning pendling Q19: Pendlingsmatning i mm/min

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter bearbetningen
i mm/min. Om man anger Q208=0 s& utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q12

HEIDENHAIN iTNC 530 457 @



8.8 SL-cykler
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Matningsfaktor i % Q401: Procentuell faktor som
TNC:n skall reducera bearbetningsmatningen (Q12)
med sa snart verktyget forflyttas med hela periferin i
materialet vid urfrdsningen. Nar du anvéander
matningsreduceringen kan du definiera matningen for
urfrasningen sa hog att optimala skarvillkor galler vid
den i Cykel 20 definierade bandverlappningen (Q2).
TNC reducerar da matningen vid dvergangar eller
trdnga passager pa det satt som du har definierat sa
att den totala bearbetningstiden bor bli kortare

Matningsreducering via parameter Q401 ar en FCL3-
funktion och star inte automatiskt till forfogande vid en
Software-uppdatering (se ,, Utvecklingsniva
(uppgraderingsfunktioner)” pa sida 8).

Bestammer hur TNC:n forflytta vid
efterbearbetningen:

Q404 =0

Forflytta verktyget mellan
efterbearbetningsomradena péa det aktuella djupet
langs konturen

Q404 =1

Lyft verktyget till sdkerhetsavstandet mellan
efterbearbetningsomradena och kor till nasta
omrades startpunkt
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FINSKAR DJUP (cykel 23)

TNC:n forflyttar verktyget mjukt (vertikal tangentiell cirkelbage) ner till
ytan som skall bearbetas. Vid trdnga utrymmen forflyttar TNC:n
verktyget vinkelratt till botten. Déarefter frases det vid
grovbearbetningen kvarlamnade finskarsmattet bort.

Att beakta fore programmering

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i fickan.

2 Nedmatningshastighet Q11: Verktygets
L 7S forflyttningshastighet vid nedmatning

Matning frasning Q12: Frasmatning

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter bearbetningen
i mm/min. Om man anger Q208=0 s& utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q12

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

60 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP
Q11=100 sMATNING DJUP
Q12=350 sMATNING FRAESNING
0208=99999 ;MATNING TILLBAKA
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FINSKAR SIDA (cykel 24)

TNC:n forflyttar verktyget pa en tangentiellt anslutande cirkelbage
fram till delkonturerna. Varje delkontur finbearbetas separat.

@ Att beakta fore programmering

Summan av Tillagg for finskar sida (Q14) och
finbearbetningsverktygets radie maste vara mindre an
summan av Tillagg for finskar sida (Q3, cykel 20) och
grovbearbetningsverktygets radie.

8.8 SL-cykler

Om cykel 24 anvands utan att urfrdsning med cykel 22 har
utforts forst, géller anda ovanstédende berékning; i formeln
skall da vardet 0" anvandas for radien pa
grovbearbetningsverktyget.

Du kan dven anvanda cykel 24 fér konturfrasning. Da
behover du

definiera konturen som skall frdsas som en ¢ (utan att
begrénsas av en ficka) och

ange tillagg for finskar (Q3) i cykel 20 stérre &n summan
av tillagg for finskar Q14 + radien for det anvéanda
verktyget

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten beror pa fickans utrymmesforhallande och
det i cykel 20 programmerade tilldaggsmattet.

TNC:n beraknar startpunkten aven i forhallande till
ordningsféljden vid kérningen. Nar du valjer
finbearbetningscykeln med knappen GOTO och sedan
startar programmet kan startpunkten ligga pa en annan
position an nar programmet exekverades i den definierade
ordningsféljden.

2a Rotationsriktning ? Medurs = -1 Q9:
> % Bearbetningsriktning:

+1:Rotation moturs

—-1:Rotation medurs

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matning nedat
Matning frdasning Q12: Frasmatning

Tilldagg for finskdar sida Q14 (inkrementalt):
Inmatningsmojlighet fér arbetsman vid upprepade
finskar; den sista arbetsménen kommer att frasas
bort om man anger Q14 = 0

460

Exempel: NC-block

61 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA

Q9=+1 sROTATIONSRIKTNING
Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100 sMATNING DJUP
Q12=350 sMATNING FRAESNING
Q14=+0 sTILLAEGG SIDA
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KONTURLINJE (cykel 25)

Med denna cykel kan éppna och slutna konturer bearbetas i
kombination med cykel 14 KONTUR: Konturens bérjan och slut
sammanfaller inte.

Cykeln 25 KONTURLINJE erbjuder betydande férdelar gentemot
vanliga positioneringsblock vid bearbetning av en kontur:

TNC:n 6vervakar bearbetningen for att undvika underskérning och
konturskador. Kontrollera konturen med testgrafiken innan
programkdrning.

Om verktygsradien &r for stor s& méaste eventuellt konturens
innerhorn efterbearbetas.

Bearbetningen kan genomgéende utféras med medfrasning eller
motfrasning. Frasmetoden bibehélles dven om konturen speglas.

Vid flera ansattningar kan TNC:n forflytta verktyget fram och tillbaka
langs med konturen: darigenom reduceras bearbetningstiden.

Man kan ange en arbetsmaén vilket mojliggor flera arbetssteg for
grov- respektive finbearbetning.

% Att beakta fore programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

TNC:n tar bara hdnsyn till den forsta Labeln i cykel 14
KONTUR.

Minnesutrymmet fér en SL-cykel &r begransat. Du kan
programmera maximalt 8192 konturelement i en SL-cykel.

Cykel 20 KONTURDATA behovs inte.

Positioner som programmeras inkrementalt direkt efter
cykel 25 utgar ifran verktygets position efter cykelns slut.

@ Varning kollisionsrisk!
For att undvika kollisioner:

Programmera inte nagra inkrementala matt direkt efter
cykel 25, eftersom inkrementala matt utgar ifran
verktygets position efter cykelns slut.

Kor till en definierad (absolut) position i alla huvudaxlar
eftersom verktygets position vid cykelns slut inte ar
samma position som vid cykelns start.

HEIDENHAIN iTNC 530

8.8 SL-cykler

Exempel: NC-block

62 CYCL DEF 25

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

KONTURLINJE

s FRAESDJUP
sTILLAEGG SIDA
;KOORD. OEVERYTA

s SAEKERHETSHOEJD

s SKAERDJUP
sMATNING DJUP
sMATNING FRAESNING
s FRAESMETOD
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8.8 SL-cykler
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Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten

Tilldgg for finskdar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet

Koord. arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta i férhallande till
arbetsstyckets nollpunkt

Sdkerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hdjd, péa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan
ske; verktygets atergdngsposition vid cykelns slut.

Skdrdjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Frasmetod? Motfrédsning = -1 Q15:
Medfrasning: Inmatning = +1

Motfrasning: Inmatning = -1

Vaxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar:Inmatning = 0
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KONTURTAG-data (cykel 270)

Med denna cykel kan du - nér s& 6nskas - bestémma olika egenskaper
for cykel 25 KONTURTAG.

&

270

Att beakta fore programmering

Cykel 270 ar DEF-aktiv, detta innebar att cykel 270
aktiveras direkt efter sin definition i
bearbetningsprogrammet.

Definiera inte nagon radiekompensering i
konturunderprogrammet vid anvandning av cykel 270.

Fram- och frankérningsegenskaperna utfors alltid identiskt
(symetriskt) av TNC:n.

Definiera cykel 270 fore cykel 25.

Framkorningstyp/Frankorningstyp Q390: Definition
av fram-/frankdrningstypen:

Q390 = 0:

Tangentiell framkdérning till konturen pa en
cirkelbage

Q390 = 1:

Tangentiell framk&rning till konturen pé en rat linje
Q390 = 2:

Vinkelrat framkorning till konturen

Radie-komp. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: Definition av
radiekompenseringen:

Q391 =0:
Bearbeta definierad kontur utan radiekompensering

Q391 =1:
Bearbeta definierad kontur vansterkompenserad

Q391 = 2:
Bearbeta definierad kontur hogerkompenserad

Framkérningsradie/Frankérningsradie Q392: Endast
verksam om tangentiell framk&rning péa en cirkelbage
har valts. Framkdrningsbagens/Frankérningsbagens
radie

Mittpunktsvinkel Q393: Endast verksam om
tangentiell framkorning pa en cirkelbage har valts.
Framkdrningsbagens 6ppningsvinkel

Avstand hjalppunkt Q394: Endast verksam om
tangentiell framkorning pa rat linje eller vinkelrat
framkdrning har valts. Avstand till hjalppunkten som
TNC:n skall kéra fram till konturen fran.
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Exempel: NC-block

62 CYCL DEF 25 KONTURTAAG-DATA

Q390=0
Q391-=1
Q392=3
Q393=+45
Q394=+2

s FRAMKOERTYP
sRADIEKOMPENSERING
sRADIE
sMITTPUNKTSVINKEL
sAVSTAAND

8.8 SL-cykler

- @



8.8 SL-cykler

CYLINDERMANTEL (cykel 27, software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pa en

cylindermantel. Anvand cykel 28 om du vill frisa styrspér péa cylindern.

Konturen beskriver man i ett underprogram som anges i cykel 14
(KONTUR).

Underprogrammet innehaller koordinater i en vinkelaxel (t.ex. C-axeln)

och en dartill parallellt Idpande axel (t.ex. spindelaxeln). Som
konturfunktioner star L, CHF, CR, RND, APPR (férutom APPR LCT)
och DEP till férfogande.

Mattuppgifterna i vinkelaxeln kan anges antingen i grader eller i mm
(tum) (véljes vid cykeldefinitionen).

1

2

TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

P& det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
langs den programmerade konturen.

Vid konturens slut forflyttar TNC:n verktyget till
sakerhetsavstandet och tillbaka till nedmatningspunkten.

Steg 1 till 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.
Darefter forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet.

464

zi

8 Programmering: Cykler @



@ Att beakta fore programmering

Programmera alltid badda cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet fér en SL-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 8192 konturelement i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

8.8 SL-cykler

Anvand en borrande frds med ett skar dver centrum
(DIN 844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sé inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfér rotationsaxelns
positionsomréde (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande "“Konturprogrammeringsfel” satter man
i forekommande fall MP 810.x = 0.

= Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan Exempel: NC-block
=71 cylindermantel och konturens botten
) 63 CYCL DEF 27 CYLINDERMANTEL
Tilldgg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):

Arbetsman for finskar i det utrullade mantelplanet; Q1=-8 s FRAESDJUP
tillaggsmattet verkar i radiekompenseringens riktning Q3=+0 sTILLAEGG SIDA
Sdkerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan 06=+0 s SAEKERHETSAVSTAAND

k h cylind |
verktygets spets och cylindermantelns yta Q10=+3 . SKAERDIUP

Q11=100 sMATNING DJUP
Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid 012=350 sMATNING FRAESNING
forflyttningar i spindelaxeln 016=25 sRADIE

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid Q17=0 sMAATTYP
forflyttningar i bearbetningsplanet

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum).
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8.8 SL-cykler

CYLINDERMANTEL sparfrasning (cykel 28,
software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan ett normalt definierat spar projiceras pa en
cylinders mantel. | motsats till 27 anséatter TNC:n verktyget vid denna
cykel pd ett sddant satt att vaggarna, vid aktiv radiekompensering, ar
sd gott som parallella i férhallande till varandra. Helt parallella vaggar
erhaller du om du anvander ett verktyg som &r exakt sa stort som
sparets bredd.

Ju mindre verktyget ar i forhallande till sparets bredd, desto storre blir
avvikelsen som uppstar vid cirkelbdgar och sneda linjer. For att
minimera dessa rorelsebetingade avvikelser, kan du via parameter
Q21 definiera en tolerans, med vilken TNC:n approximerar sparet som
skall tillverkas med ett spar som tillverkas med ett verktygs vars
diameter motsvarar sparets diameter.

Programmera konturens centrumpunktsbana med uppgift om
verktygsradiekompenseringen. Via radiekompenseringen bestammer
man om TNC:n skall tillverka spéret via med- eller motfrasning.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver
nedmatningspunkten.

2 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,

l&dngs sparets véagg; darvid tas hansyn till Tillaggsmatt finskar sida.

3 Vid konturens slut forskjuter TNC:n verktyget till den motsatta
sparvaggen och forflyttar tillbaka till nedmatningspunkten.

4 Steg 2 och 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

5 Om du har definierat en tolerans Q21 sé& utfér TNC:n
efterbearbetningen for att dstadkomma sa parallella sparvaggar
som mojligt.

6 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka i verktygsaxeln till
sakerhetshojden och pa denna héjd till den position som senast
programmerades fore cykeln (beroende pd maskinparameter
7420)
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% Att beakta fore programmering

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet fér en SL-cykel &r begransat. Du kan
programmera maximalt 8192 konturelement i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

8.8 SL-cykler

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sé inte &r fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfor rotationsaxelns
positionsomréde (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande “Konturprogrammeringsfel” satter
man i férekommande fall MP 810.x = 0.
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Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten

Tilldgg for finskdar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av sparets vaggar.
Tillagget for finskar minskar sparets bredd med det
dubbla angivna vardet.

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum).

Sparbredd Q20: Bredd for sparet som skall tillverkas

Tolerans? Q21: Om du anvénder ett verktyg som ar
mindre dn den programmerade sparbredden Q20,
uppstar rorelsebetingade avvikelser pa sparets vagg
vid cirklar och sneda linjer. Nar du har definierat
tolerans Q21, sa approximerar TNC:n spéaret i ett
efterfoljande frasforlopp pa ett sddant satt som om
sparet skulle ha frasts med ett verktyg som ar exakt
lika stort som sparets bredd. Med Q21 definierar du
den tilldtna avvikelsen fran detta idealiska spar.
Antalet efterbearbetningssteg beror pa
cylinderradien, det anvénda verktyget och

sparets djup. Ju mindre tolerans som har defineriats
desto exaktare blir sparet, men istéllet tar
efterbearbetningen ocksé langre tid.
Rekommendation: Anvand tolerans 0.02 mm.
Funktion inaktiv: Ange 0 (grundinstallning)

Exempel: NC-block

63 CYCL DEF 28
Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12
021=0

CYLINDERMANTEL

s FRAESDJUP
sTILLAEGG SIDA

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SKAERDJUP
sMATNING DJUP
sMATNING FRAESNING
sRADIE

sMAATTYP

s SPAARBREDD

s TOLERANS
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CYLINDERMANTEL kamfrasning (cykel 29,
software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan ett normalt definierat kam projiceras pa en
cylinders mantel. TNC:n anséatter verktyget vid denna cykel pa ett
sadant satt att vdggarna, vid aktiv radiekompensering, alltid &ar
parallella i forhallande till varandra. Programmera kammens
centrumpunktsbana med uppgift om verktygsradiekompenseringen.
Via radiekompenseringen bestdmmer du om TNC:n skall tillverka
kammen via med- eller motfrasning.

Vid kammens slut lagger TNC:n alltid till en halvcirkel, vars radie
motsvarar halva kammens bredd.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver bearbetningens
startpunkt. TNC:n beréknar startpunkten utifrdn kammens bredd
och verktygets diameter. Den ligger forskjuten motsvarande halva
kammens bredd och verktygets diameter bredvid den punkt som
har definierats forst i konturunderprogrammet.
Radiekompenseringen avgdr om starten sker till vanster (1,
RL=medfrasning) eller till hdger om kammen (2, RR=motfrasning)

2 Efter det att TNC:n har positionerat till det forsta skardjupet,
forflyttas verktyget pa en cirkelbdge med frasmatning Q12
tangentiellt till kammens vagg. | forekommande fall tas dven
hansyn till tilldggsmattet for finskar.

3 P& det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12

l&ngs med kammens végg, dnda tills hela kammen har framstallts.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran kamsnmens vagg
tillbaka till startpunkten for bearbetningen.

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

6 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka i verktygsaxeln till
sdkerhetshojden och pa denna hojd till den position som senast

programmerades fore cykeln (beroende pd maskinparameter
7420)
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8.8 SL-cykler
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Att beakta fore programmering

Programmera alltid béda cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Kontrollera att verktyget verkligen har tillrackligt mycket
utrymme i sidled for fram- och frankdrningsrorelsen.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 8192 konturelement i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfor rotationsaxelns
positionsomrade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande “Konturprogrammeringsfel” satter
man i férekommande fall MP 810.x = 0.

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten

Tilldgg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av kammens vaggar.
Tillagget for finskar dkar kammens bredd med det
dubbla angivna vardet.

Sédkerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras |
grader eller mm (tum).

Kambredd Q20: Bredd for kammen som skall tillverkas

Exempel: NC-block

63 CYCL DEF 29 CYLINDERMANTEL KAM

Q1=-8
Q3=+0
6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

s FRAESDJUP
sTILLAEGG SIDA

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SKAERDJUP

sMATNING DJUP
sMATNING FRAESNING
sRADIE

sMAATTYP

s KAMBREDD
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CYLINDERMANTEL Frasning ytterkontur
(cykel 39, software-option 1)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad dppen kontur projiceras pa
en cylindermantel. TNC:n ansatter verktyget vid denna cykel pd ett
sadant satt att vaggen, vid aktiv radiekompensering, alltid [6per
parallellt med cylinderaxeln.

| motsatts till cykel 28 och 29 definierar man i konturunderprogrammet
den kontur som faktiskt skall tillverkas.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver bearbetningens
startpunkt. TNC:n placerar startpunkten foérskjutet motsvarande
verktygets diameter bredvid den punkt som har definierats forst i
konturunderprogrammet

2 Efter det att TNC:n har positionerat till det forsta skardjupet,
forflyttas verktyget pa en cirkelbdge med frasmatning Q12
tangentiellt till konturen. | fdrekommande fall tas aven hansyn till
tillaggsmattet for finskar.

3 P& det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12
l&dngs med konturen, &nda tills hela konturtdget har framstallts.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt frdn kammens végg
tillbaka till startpunkten for bearbetningen.

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

6 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka i verktygsaxeln till
sdkerhetshojden och pa denna hojd till den position som senast

programmerades fore cykeln (beroende p& maskinparameter
7420)
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8.8 SL-cykler

@ Att beakta fore programmering

Programmera alltid béda cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Kontrollera att verktyget verkligen har tillrackligt mycket
utrymme i sidled for fram- och frankdrningsrorelsen.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 8192 konturelement i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfor rotationsaxelns
positionsomrade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande “Konturprogrammeringsfel” satter
man i férekommande fall MP 810.x = 0.

a8 Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan Exempel: NC-block
=19 cylindermantel och konturens botten
) 63 CYCL DEF 39 CYLINDERMANTEL KONTUR

Tilldgg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av konturens vaggar. 01=-8 ; FRAESDJUP
Sdkerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan 03=+0 sTILLAEGG SIDA
verktygets spets och cylindermantelns yta Q6=+0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket Q10=+3 s SKAERDJUP
verktyget stegas nedat Q11=100 sMATNING DJUP
Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid Q12=350 ;MATNING FRAESNING

forflyttningar i spindelaxeln
. . . . . Q16=25 sRADIE
Matning frasning Q12: Matningshastighet vid

forflyttningar i bearbetningsplanet Q17=0 sMAATTYP

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum).
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8.8 SlL-cykler

Réamnesdefinition
Verktygsdefinition férbearbetning
Verktygsdefinition efterbearbetning
Verktygsanrop forbearbetning
Frikérning av verktyget

Definiera underprogram for kontur

Definiera allménna bearbetningsparametrar

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cykeldefinition forbearbetning

8.8 SL-cykler

Cykelanrop forbearbetning
Verktygsvaxling

Verktygsanrop efterbearbetning
Cykeldefinition efterbearbetning

Cykelanrop efterbearbetning
Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram for kontur
se "Exempel: FK-programmering 2", sida 282

H
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8.8 SlL-cykler
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Raadmnesdefinition

Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsanrop borr

Frikérning av verktyget

Lista underprogram for kontur

Definiera allménna bearbetningsparametrar

HEIDENHAIN iTNC 530 475 @



Cykeldefinition forborrning

Cykelanrop férborrning
Verktygsvaxling

8.8 SL-cykler

Verktygsanrop grov/fin
Cykeldefinition urfrasning

Cykelanrop urfrésning
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskar sida
Frikérning av verktyget, programslut

H
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Underprogram for kontur 1: vénster ficka

Underprogram for kontur 2: hoger ficka

Underprogram for kontur 3: véanster fyrkantig ¢

Underprogram for kontur 4: héger trekantig ¢

8.8 SlL-cykler
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8.8 SL-cykler

-< |

Raamnesdefinition
Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget

Definiera underprogram foér kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut
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Underprogram for kontur
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8.8 SL-cykler

Anmaérkning:
= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
W Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum. z

60

20+

T T T 1 c
30 50 157
Verktygsdefinition

Verktygsanrop, verktygsaxel Y

Frikérning av verktyget

Positionera verktyget till rundbordets centrum
Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Forpositionera rundbord
Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut
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Underprogram for kontur
Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1)

8.8 SlL-cykler
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8.8 SL-cykler

Anmaérkning:

= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
W Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum.

M Beskrivning av centrumpunktens bana i
konturunderprogrammet

H

82

Verktygsdefinition

Verktygsanrop, verktygsaxel Y

Frikérning av verktyget

Positionera verktyget till rundbordets centrum
Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Efterbearbetning aktiv
Forpositionera rundbord
Cykelanrop
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Frikdrning av verktyget, programslut

Konturunderprogram, beskrivning av centrumpunktens bana

_ Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1)

8.8 SlL-cykler
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8.9 SL-cykler med komplex konturformel

8.9 SlL-cykler med komplex
konturformel

Grunder

Exempel: Schema: Arbeta med SL-cykler och
komplex konturformel

Med SL-cyklerna och den komplexa konturformeln kan man satta
samman komplexa konturer av delkonturer (fickor och 6éar). De
individuella delkonturerna (geometridata) anger man i form av separata
program. Darigenom kan alla delkonturer dteranvandas godtyckligt.
TNC:n berdknar den sammansatta konturen utifrdn de utvalda
delkonturerna, vilka man kopplar ihop via en konturformel.

0 BEGIN PGM KONTUR MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"

&

Minnet for en SL-cykel (alla konturbeskrivningsprogram) ar
begransat till maximalt 128 konturer. Antalet majliga
konturelement beror pa konturtypen (invandig/utvandig
kontur) samt antalet konturbeskrivningar och motsvarar
maximal 16384 konturelement.

SL-cykler med konturformel forutsatter en strukturerad
programuppbyggnad och erbjuder maojlighet att placera
aterkommande konturer i individuella program. Via
konturformeln kopplar man ihop delkonturerna till en
samlad kontur och bestammer om det handlar om en ficka
eller en 6.

Funktionen SL-cykler med konturformel ar uppdelad i flera

6 CYCL DEF 20 KONTURDATA ...
8 CYCL DEF 22 GROVSKAER ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA ...
17 CYCL CALL

omraden av TNC:ns operatorsinterface och tjanar som

grund for vidareutveckling. S3NLNZ: 2o ORRUBENARINE

64 END PGM KONTUR MM
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Delkonturernas egenskaper

= TNC:n tolkar principiellt alla konturer som fickor. Man skall inte
programmera nagon radiekompensering. | konturformeln kan man
omvandla en ficka till en & genom negering.

= TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M
m Koordinatomrakningar ar tilldtna. Om de programmeras inom

delkonturerna, ar de dven verksamma i efterfoljande underprogram,

men behover inte aterstéllas efter cykelanropet.

= Underprogrammen far dven innehalla koordinater i spindelaxeln,
dessa ignoreras dock.

= | underprogrammets forsta koordinatblock fastldgger man
bearbetningsplanet. Tillaggsaxlar U,V,W éar tillatna

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: Schema: Beridkning av delkonturer med
konturformel

8.9 SlL-cykler -d komplex konturformel
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8.9 SL-cykler med komplex konturformel

Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sakerhetsavstand fére
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frasmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X).

TNC:n bearbetar konturen genomgéaende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

L/é—' Med MP7420 definierar man vart TNC:n skall positionera
verktyget efter att cyklerna 21 till 24 har slutforts.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tilldggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

Valj program med konturdefinitioner

Med funktionen SEL CONTOUR véljer man ett program med
konturdefinitioner som TNC:n hamtar konturbeskrivningarna fran:

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

FCT

KanTuR, - Vélj meny funktioner fér kontur- och punktbearbetning
Tryck pa softkey SEL CONTOUR

Ange det fullstandiga programnamnet for programmet
med konturdefinitionerna, bekrafta med knappen
END

@ Programmera SEL CONTOUR-blocket fére SL-cyklerna.
Cykel 14 KONTUR behovs inte langre vid anvandning av
SEL CONTUR.
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Definiera konturbeskrivningar

Med funktionen DECLARE CONTOUR anger man i ett program sokvagen
till andra program som TNC:n skall hdmta konturbeskrivningarna frén.
Darutdver kan man vélja separata djup for de olika
konturbeskrivningarna (FCL 2-funktion):

Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

FCT

TR~ Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning
Tryck pé softkey DECLARE CONTOUR

Ange numret p konturbeskrivningen QC, bekrafta med
knappen ENT

Ange det fullstdndiga programnamnet for programmet
med konturbeskrivningen, bekrafta med knappen
END, eller nér s& dnskas

Definiera ett separat djup for den valda konturen

@ Med de angivna konturbeteckningarna QC kan man
kombinera olika konturer med varandra i konturformeln.

Om du anvénder konturer med separata djup, maste du
tilldela alla delkonturerna ett djup (tilldela i férekommande
fall djupet 0).

8.9 SL-cykler med komplex konturformel
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8.9 SL-cykler med komplex konturformel

Ange komplex konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk

formel:
Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

FCT

KanTuR = Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning
Tryck pa softkey KONTURFORMEL: TNC:n visar

i foljande softkeys:

Matematisk funktion

Softkey

Avskuren med
t.ex. QC10 = QC1 & QC5

Forenad med
t.ex. QC25 = QC7 | QC18

o -

Forenad med, men utan snitt oo
tex. Q€12 = QC5 ~ QC25 3
Skuren med komplement av e
t.ex. Q€25 = QC1 \ QC2

Konturomradets komplement
t.ex. Ql2 = #Ql1

Vanster parentes
t.ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Hoger parentes
t.ex. Q€12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definiera enstaka kontur
t.ex. QC12 = QC1

488
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Overlagrade konturer

TNC:n betraktar principiellt en programmerad kontur som en ficka.
Med funktionerna i konturformeln har man mojlighet att omvandla en
kontur till en 6.

Man kan dverlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en Overlagrad ficka eller minskas med en
Overlagrad 0.

Underprogram: Overlappande fickor

@ Féljande programexempel ar konturbeskrivningsprogram,
vilka definieras i ett konturdefinitionsprogram.
Konturdefinitionsprogrammet kallas i sin tur upp via
funktionen SEL CONTOUR i det egentliga huvudprogrammet.
Fickan A och B Gverlappar varandra.

TNC:n beraknar skarningspunkterna S1 och S2, man behéver inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

HEIDENHAIN iTNC 530

8.9 SL-cykler med komplex konturformel

- @



8.9 SL-cykler .d komplex konturformel

Konturbeskrivningsprogram 1: Ficka A

Konturbeskrivningsprogram 2: Ficka B

"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt overlappade ytan

skall bearbetas:

" Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

| konturformeln berdknas ytorna A och B med funktionen "férenad
med”.

Konturdefinitionsprogram:

H

90
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"Differens”-yta

Ytan A skall bearbetas férutom den av B éverlappade delen:

™ Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

| konturformeln subtraheras yta B fran yta A med funktionen
"avskuren med komplement av”.

Konturdefinitionsprogram:

8.9 SlL-cykler -d komplex konturformel

“Snitt"”-yta

Den av A och B 6verlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara tédcks

av en ficka skall lamnas obearbetade.)

™ Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

| konturformeln berédknas ytorna A och B med funktionen "avskuren
med”.

Konturdefinitionsprogram:

Bearbetning av kontur med SL-cykler

@ Bearbetningen av den samlade konturen sker med SL-
cyklerna 20 - 24 (se ,, SL-cykler” pa sida 447)

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.9 SL-cykler .d komplex konturformel

Raadmnesdefinition

Verktygsdefinition grovbearbetningsfras
Verktygsdefinition finbearbetningsfras
Verktygsanrop grovbearbetningsfras
Frikérning av verktyget

Fastldggande av konturdefinitionsprogram
Definiera allménna bearbetningsparametrar

Cykeldefinition urfrasning

92 8 Programmering: Cykler @
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Cykelanrop urfrasning
Verktygsanrop finbearbetningsfras
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskar sida
Frikdrning av verktyget, programslut

Konturdefinitionsprogram
Definition av konturbeteckningen fér programmet "KREIST”
Tilldelning av vérde for anvand parameter i PGM "KREIS31XY"

Definition av konturbeteckningen foér programmet “KREIS31XY"
Definition av konturbeteckningen for programmet “DREIECK"
Definition av konturbeteckningen fér programmet “QUADRAT"
Konturformel

493
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8.9 SL-cykler .d komplex konturformel

Konturbeskrivningsprogram:

H

94

Konturbeskrivningsprogram: Cirkel héger
Konturbeskrivningsprogram: Cirkel vanster

Konturbeskrivningsprogram: Triangel hoger

Konturbeskrivningsprogram: Kvadrat vanster
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8.10 SL-cykler med enkel
konturformel

Grunder

Med SL-cyklerna och den enkla konturformeln kan man séatta samman
konturer av upp till 9 delkonturer (fickor och 6ar) pa ett enkelt satt. De
individuella delkonturerna (geometridata) anger man i form av separata
program. Darigenom kan alla delkonturer dteranvandas godtyckligt.
TNC:n berdknar den slutliga sammansatta konturen med hjélp av de
valda delkonturer.

Lfé—' Minnet for en SL-cykel (alla konturbeskrivningsprogram) ar
begransat till maximalt 128 konturer. Antalet maojliga
konturelement beror pa konturtypen (invandig/utvandig
kontur) samt antalet konturbeskrivningar och motsvarar
maximal 16384 konturelement.

Delkonturernas egenskaper
TNC:n tolkar principiellt alla konturer som fickor. Man skall inte
programmera nagon radiekompensering.
TNC:n ignorerar matning F och tilldggsfunktioner M.

Koordinatomrékningar &r tilldtna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de dven verksamma i efterfoljande underprogram,
men behodver inte aterstéllas efter cykelanropet.
Underprogrammen far aven innehélla koordinater i spindelaxeln,
dessa ignoreras dock.

| underprogrammets férsta koordinatblock fastlagger man
bearbetningsplanet. Tillaggsaxlar U,V,W éar tillatna

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: Schema: Arbeta med SL-cykler och
komplex konturformel

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF
P1= "POCK1.H"
I2 = "ISLE2.H" DEPTH5
I3 "ISLE3.H" DEPTH7.5

6 CYCL DEF 20 KONTURDATA ...
8 CYCL DEF 22 GROVSKAER ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

8.10 SL-cykler med enkel konturformel

" @



Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sakerhetsavstand fére
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frasmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X).

TNC:n bearbetar konturen genomgéaende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

L/é—' Med MP7420 definierar man vart TNC:n skall positionera
verktyget efter att cyklerna 21 till 24 har slutforts.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tilldggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

8.10 SL-cykler med enkel konturformel
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Ange enkel konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk
formel:

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner
FCT
TR~ Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning
Tryck pa softkey CONTOUR DEF: TNC:n startar
pey inmatningen av konturformeln

Ange namnet pa den forsta delkonturen. Den forsta
delkonturen maste alltid vada den djupaste fickan,
bekrafta med knappen ENT

- Via softkey bestdmmer man om respektive delkontur
A a &r en ficka eller en ©, bekréfta med knappen ENT

Ange namnet pa den andra delkonturen, bekrafta med
knappen ENT

Ange vid behov djupet for den andra delkonturen,
bekrafta med knappen ENT

Fortsatt dialogen pa tidigare beskrivet sétt tills alla
delkonturer har angivits.

fickan!

Om konturen har definierats som 6, tolkar TNC:n det
angivna djupet som 6ns hojd. Det angivna vardet utan
fortecken utgar da fran arbetsstyckets ytal

Om djupet har angivits till 0, ar det i cykel 20 definierade
djupet verksamt for fickor, dar sticker da upp till
arbetsstyckets yta!

@ Barja alltid listan med delkonturer med den djupaste

Bearbetning av kontur med SL-cykler

@ Bearbetningen av den samlade konturen sker med SL-
cyklerna 20 - 24 (se , SL-cykler” pa sida 447)

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.11 Cykler for ytor

8.11 Cykler for ytor

Oversikt

TNC:n erbjuder fyra cykler med vilka ytor med féljande egenskaper kan

bearbetas:

Ytor som har genererats av ett CAD-/CAM-system

Plana rektangulara ytor
Ytor placerade i snett plan
Godtyckligt tippade

Vridna

Cykel Softkey Sida

30 EXEKVERA 3D-DATA . Sida 499
For uppdelning av 3D-data i flera a0-oarA

ansattningar

230 PLANING 230 Sida 500
For plana rektanguléra ytor 1)

231 LINJALYTA 231 Sida 502
For icke rektanguléra, tippade eller vridna e 4

ytor

232 PLANFRASNING 232 Sida 505
For plana rektangulara ytor, med uppgift m A4

om arbetsman och flera skardjup

498
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BEARBETNING MED 3D-DATA (cykel 30)

1

TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport FMAX, fran den
aktuella positionen i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet dver den
i cykeln programmerade MAX-punkten.

Dérefter forflyttar TNC:n verktyget, med FMAX, i
bearbetningsplanet till den i cykeln programmerade MIN-punkten.

Darifran forflyttas verktyget, med Nedmatningshastighet, till den
forsta konturpunkten.

Dérefter utfor TNC:n alla i den angivna filen lagrade punkterna med
Matning frasning; om det behdvs utfor TNC:n emellanat
forflyttning till Sakerhetsavstand for att hoppa dver omraden som
inte skall bearbetas.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstand
med FMAX.
% Att beakta fore programmering

Med cykel 30 kan du exekvera externt genererade klartext-
dialogprogram i flera ansattningar.

a0 Filnamn 3D-data: Ange namnet pa programmet, i

FRASNING

ap-oaTA vilken konturdata finns lagrad; om filen inte finns i den

aktuella katalogen maste den kompletta sékvagen
anges.

MIN-punkt omrade: Min-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
fér omradet inom vilket frasningen skall utféras.

MAX-punkt omrade: Max-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
for omradet inom vilket frasningen skall utforas.

Sédkerhetsavstand 7 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta for rorelser
med snabbtransport

Skdardjup 2 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
skall stegas nedat.

Nedmatningshastighet 3: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min

Matning frasning 4: Verktygets forflyttningshastighet
vid frasning i mm/min

Tilldggsfunktion M: Mgjlighet att ange en
tillaggsfunktion, t.ex. M13

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

64 CYCL
65 CYCL
66 CYCL
67 CYCL
68 CYCL
69 CYCL
70 CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

30.
30.
30.
30.
30.
30.
30.

0
1
2
3
4
5
6

EXEKVERA 3D-DATA
PGM DIGIT.: BSP.H
X+0 Y+0 Z-20
X+100 Y+100 Z+0
AVST 2

ARB DJ +5 F100
F350 M8
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8.11 Cykler for ytor

PLANING (cykel 230)

1

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport FMAX fran den
aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkten 1; TNC:n
forskjuter da verktyget med verktygsradien at vanster och uppat.

Darefter forflyttas verktyget med FMAX i spindelaxeln till
Sakerhetsavstand och forflyttas déarifran med
Nedmatningshastighet till den programmerade startpositionen i
spindelaxeln.

Darefter forflyttas verktyget med den programmerade Matning
frasning till slutpunkten Z; slutpunkten beraknas av TNC:n med
hjalp av den programmerade startpunkten, den programmerade
langden och verktygsradien.

TNC:n forskjuter verktyget med Matning sidled till ndsta rads
startpunkt; TNC:n berdknar férskjutningen med hjélp av den
programmerade bredden och antalet frasbanor.

Darefter forflyttas verktyget tillbaka i 1:a axelns negativa riktning.
Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstand
med FMAX.

@ Att beakta fore programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till
startpunkten.

Verktyget skall forpositioneras sé att kollision med
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.

500
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Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Min-punkt-
1) koordinat i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan Y A

som skall planas |][||:||:I[> Q207

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Min-punkt- b
koordinat i bearbetningsplanets komplementaxel for A
ytan som skall planas | t——-

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Hojd i
spindelaxeln vid vilken planingen skall ske

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i — - — 4t —-—
bearbetningsplanets huvudaxel fér ytan som skall 4
planas, utgaende fran Startpunkt 1:a axel Q226

2. Sidans langd Q219 (inkrementalt): Langd i _..@
bearbetningsplanets komplementaxel fér ytan som t Q218
skall planas, utgadende fran Startpunkt 2:a axel Q225

Antal skdr Q240: Antal rader, pa bredden, som TNC:n
skall forflytta verktyget pa

Q219
> ! -
¥
Y8
|
L,
S )

8.11 Cykler for ytor

x ¥

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets =
forflyttningshastighet vid forflyttning fran £ Q206
Sakerhetsavstand till frasdjupet i mm/min Z A N

Matning frasning Q207: Verktygets

forflyttningshastighet vid frasning i mm/min
Q200

Matning tvar Q209: Verktygets forflyttningshastighet Q227
vid forflyttning till ndsta rad i mm/min; om
forflyttningen i sidled sker i materialet anges ett
mindre Q209 dn Q207; om forflyttningen sker utanfér
materialet kan Q209 vara storre an Q207

Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand N
mellan verktygsspetsen och frasdjupet for 5 -
positionering vid cykelns boérjan och cykelns slut X

Exempel: NC-block

71 CYCL DEF 230 PLANING
Q225=+10 ;STARTPUNKT 1. AXEL
Q226=+12 ;STARTPUNKT 2. AXEL
Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. AXEL
0218=150 ;1. SIDANS LAENGD
0219=75 ;2. SIDANS LAENGD
0240=25 sANTAL SKAER
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q209=200 ;MATNING TVAER
0200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
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LINJALYTA (cykel 231)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen med en
3D-rétlinjerdrelse till startpunkten

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frésning till slutpunkten

3 Darifran forflyttar TNC:n verktyget, med snabbtransport FMAX,
motsvarande verktygsdiametern i positiv spindelaxelriktning och
sedan ater tillbaka till startpunkten

4 Vid startpunkten 1 forflyttar TNC:n verktyget ater till det sist
utférda Z-vardet.

5 Sedan forskjuter TNC:n verktyget i alla tre axlarna fran punkt 1, i
riktning mot punkt 4, till nasta rad.

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pa denna rad.
Slutpunkten berdknas av TNC:n med hjalp av punkt 2 och en
forskjutning i riktning mot punkt

7 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

8 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till verktygsradien éver den
hdgsta angivna punkten i spindelaxeln.
Frasbanor

Startpunkten och darmed aven frasriktningen ér fritt valbar eftersom
TNC:n lagger den forsta frasbanan fran punkt 1 mot punkt 2 och hela
ytan frdn punkt 1 /2 mot punkt 3 / 4. Man kan placera punkt 1 i det
hérn pa ytan som man onskar.

Ytfinheten vid anvdndandet av ett cylindriskt verktyg kan optimeras
enligt foljande:

Genom dykande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt

stdrre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med liten lutning.

Genom klattrande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt

mindre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med stor lutning.

Vid vridna ytor, huvudrérelseriktning (fran punkt 7 mot punkt 2) i den
riktning dar den stoérsta lutningen ligger.

Ytfinheten vid anvdndandet av en radiefras kan optimeras enligt
foljande:

Vid vridna ytor, huvudrorelseriktning (frdn punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot den riktning dar den stdrsta lutningen ligger.
@ Att beakta fére programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella
positionen med en 3D-ratlinjerorelse till startpunkten
Verktyget skall forpositioneras s att kollision med
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.

TNC:n forflyttar verktyget mellan de angivna positionerna
med radiekompensering RO.

| forekommmande fall skall en borrande frés med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844).
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8 Programmering: Cykler @



231

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall delas upp

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten pa ytan som skall delas upp

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln for startpunkten pa ytan som skall delas

upp
2. Punkt 1. axel Q228 (absolut): Koordinat i

bearbetningsplanets huvudaxel for slutpunkten pa
ytan som skall delas upp

2. Punkt 2. axel Q229 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for slutpunkten
pa ytan som skall delas upp

2. Punkt 3. axel Q230 (absolut): Koordinat i

spindelaxeln for slutpunkten péa ytan som skall delas

upp

3. Punkt 1. axel Q231 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets huvudaxel

3. Punkt 2. axel Q232 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets komplementaxel

3. Punkt 3. axel Q233 (absolut): Koordinat for punkt
i spindelaxeln

HEIDENHAIN iTNC 530
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> 4. Punkt 1. axel Q234 (absolut): Koordinat for punkt
4 i bearbetningsplanets huvudaxel

4. Punkt 2. axel Q235 (absolut): Koordinat for punkt
4 i bearbetningsplanets komplementaxel

> 4. Punkt 3. axel Q236 (absolut): Koordinat fér punkt
4 i spindelaxeln

> Antal skdr Q240: Antal frdsbanor som TNC:n skall
forflytta verktyget pad mellan punkt 1 och 4, resp.
mellan punkt 2 och 2

»Matning frdsning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. TNC:n
utfor den forsta frésbanan med halva det
programmerade vardet.
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PLANFRASNING (cykel 232)

Med cykel 232 kan du planfréasa en yta med flera ansattningar och med
hansyn tagen till arbetsman for finskar. Dartill star tre olika
bearbetningsstrategier till férfogande:

Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
utanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
innanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i sidled
med positioneringsmatning

1 TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport FMAX fran den
aktuella positionen med positioneringslogik till startpunkten 1: Om
den aktuella positionen i spindelaxeln ar stérre dn det andra
sdkerhetsavstandet, forflyttar TNC:n forst verktyget |
bearbetningsplanet och sedan i spindelaxeln, annars forst till det
andra sékerhetsavsténdet och sedan i bearbetningsplanet.
Startpunkten i bearbetningsplanet ligger forskjuten med
verktygsradien och sdkerhetsavstandet i sidled bredvid
arbetsstycket

2 Darefter forflyttas verktyget med positioneringsmatning i
spindelaxeln till det av TNC:n berdknade férsta skardjupet.

Strategi Q389=0

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfor
ytan, TNC:n berédknar den utifrdn den programmerade
startpunkten, den programmerade langden, det programmerade
sakerhetsavstandet i sidled och verktygsradien

4 TNC:n forskjuter verktyget i sidled med Matning férpositionering
till nasta rads startpunkt; TNC:n beraknar férskjutningen med hjalp
av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn.

5 Darefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstdndigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till ndsta
bearbetningsdjup

7 For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsféljd.

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

9 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med FMAX till det
andra sakerhetsavstandet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Strategi Q389=1

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger inne pa
ytan, TNC:n berédknar den utifrdn den programmerade
startpunkten, den programmerade langden och verktygsradien

TNC:n forskjuter verktyget i sidled med Matning forpositionering
till ndsta rads startpunkt; TNC:n berédknar forskjutningen med hjalp
av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn.

Darefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten
Forskjutningen till ndsta rad sker ater inne péa arbetsstycket
Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. Vid den sista banans slut sker ansattning till nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsféljd.

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med FMAX till det
andra sékerhetsavstandet.
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Strategi Q389=2

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfor ytan,
TNC:n beréknar den utifran den programmerade startpunkten, den
programmerade langden, det programmerade sakerhetsavstandet
i sidled och verktygsradien

TNC:n forflyttar verktyget i spindelaxeln till sékerhetsavstandet
over det aktuella skardjupet och forflyttar det med matning
forpositionering direkt tillbaka till startpunkten for nasta rad. TNC:n
berédknar forskjutningen utifran den programmerade bredden,
verktygsradien och den maximala bandverlappningsfaktorn
Dérefter forflyttas verktyget ater till det aktuella skardjupet och
sedan ater i riktning mot slutpunkten

Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till ndsta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd.

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med FMAX till det
andra sakerhetsavstandet.

% Att beakta fore programmering

Ange sakerhetsavstand Q204 pa ett sadant satt att
kollision med arbetsstycket eller spannanrordningar inte
kan ske.
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Bearbetningsstrategi (0/1/2) Q389: Bestammer
hur TNC:n skall bearbeta ytan: YA
0: Meanderformad bearbetning, anséattning i sidled
med positioneringsmatning utanfor ytan som skall
bearbetas

1: Meanderformad bearbetning, anséattning i sidled
med frasmatning inne pa ytan som skall bearbetas . ee——
2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i sidled
med positioneringsmatning

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i T e ———
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa 0226
ytan som skall bearbetas

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i —
bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten pa ytan som skall delas upp

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat foér
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika skardjupen
skall berdknas

STutpunkt 3. axel Q386 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln som ytan skall planfrasas till Z A

N
E
lN

Q219
|
|
.
v
|
|
|

<Y

1. sidans ldngd Q218 (inkrementalt): Ldngd pé ytan
som skall bearbetas i bearbetningsplanets huvudaxel
Via fértecknet kan du bestamma den forsta Q227
frasbanans riktning i férhallande till Startpunkt
1. axel

2. sidans ldangd Q219 (inkrementalt): Langd pa ytan Q386

som skall bearbetas i bearbetningsplanets

komplementaxel Via fértecknet kan du bestamma
den forsta tvarforskjutningens riktning i forhallande till R\
Startpunkt 2. axel

=Y
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Maximalt skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget maximalt skall stegas nedat. TNC:n
berdknar det faktiska skardjupet utifran differensen
mellan slutpunkten och startpunkten i verktygsaxeln —
med hansyn tagen till arbetsman for finskar — sé att Z A

bearbetningarna hela tiden sker med samma skardjup —

g Q202

Finbearbetsman djup Q369 (inkrementalt): Varde som

den sista ansattningen skall utféras med 900

Maximal bandverlappningsfaktor Q370: Maximal l
ansattning i sidled k. TNC:n beréknar den faktiska Q369 T

ansattningen utifran den andra sidans langd (Q219)
och verktygsradien, sa att bearbetningen hela tiden
sker med konstant ansattning i sidled. Om du har
skrivit in en radie R2 i verktygstabellen (t.ex. R\
skarplattans radie for en planfras), reducerar TNC:n

anséattningen i sidled i motsvarande grad

8.11 Cykler for ytor

=¥

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min YA

Matning finbearbetning Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning av det sista I]DDD[> Q207
skérdjupet i mm/min

l-—-—-—»»-»—-—-——-—o

Matning forpositionering Q253: Verktygets '

forflyttningshastighet vid forflyttning till

startpositionen och vid forflyttning till ndsta rad i mm/ - —

min; om du forflyttar i sidled inne | materialet 4 AL
[
=
—_

e

(Q389=1), utfér TNC:n sidoanséttningen med 1T

frasmatning Q207 - >>> _*
Q253
>
X

Q357
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> Sédkerhetsavstand Q200 (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och startpositionen
i verktygsaxeln. Om du fréaser med
bearbetningsstrategi Q389=2, utfér TNC:n
forflyttningen till nasta rads startpunkt pa
sakerhetsavstandet 6ver det aktuella skardjupet

> Sdkerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt):
Verktygets avstand i sidled fran arbetsstycket vid
forflyttning till det forsta skardjupet och avstand som
sidoansattningen sker pa vid bearbetningsstrategi
Q389=0 och Q389=2

2. Sdkerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

8.11 Cykler for ytor
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Raadmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikdrning av verktyget
Cykeldefinition planing
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512

Forpositionering i narheten av startpunkten
Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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8.12 Cykler for koordinatomrakning

Oversikt

Nar en kontur har programmerats kan TNC:n féréandra dess position pa
arbetsstycket, dess storlek och lage med hjélp av
koordinatomrakningar. TNC:n erbjuder féljande cykler f6r omrakning
av koordinater:

Cykel Softkey Sida

7 NOLLPUNKT Sida 514
Konturer forskjuts direkt i programmet 5?
eller fran nollpunktstabeller

247 UTGANGSPUNKT INSTALLNING 2a7 Sida 519
Installning av utgangspunkt under 4 4]
programexekveringen

8 SPEGLING = Sida 520
Konturer speglas @é@

10 VRIDNING 1 Sida 522
Konturer vrids i bearbetningsplanet Qj

11 SKALFAKTOR 1 Sida 523
Konturer forminskas eller férstoras @

26 AXELSPECIFIK SKALFAKTOR s oo Sida 524
Konturer férminskas eller férstoras med
axelspecifika skalfaktorer

19 BEARBETNINGSPLAN 18 Sida 525
Bearbetningar utfors i tippat
koordinatsystem fér maskiner med

vridbara spindelhuvuden och/eller

rundbord

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrékning aktiveras vid dess definition — den
behover och skall inte anropas. Den ar verksam tills den aterstélls eller
definieras péa nytt.

Aterstillning av koordinatomrakningar:
Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, t.ex.
SKALFAKTOR 1.0

Utfor tillaggsfunktionerna M2, M30 eller blocket END PGM
(avhangigt maskinparameter 7300)

Vaélj ett nytt program

Programmera tillaggsfunktionen M142 Radera modal
programinformation

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.12 Cykler for koordinatomrakning

NOLLPUNKTS-forskjutning (cykel 7)

Med hjslp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Verkan

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING hanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
presenteras av TNC:n i den utdkade statuspresentationen. Det ar dven
tillatet att ange rotationsaxlar.

7 Forskjutning: Den ny nollpunktens koordinater

anges, absoluta varden anges i forhallande till
arbetsstyckets utgdngspunkt, arbetsstyckets
utgangspunkt har definierats genom installning av
origos lage; inkrementala varden anges i forhéllande
till den senast aktiverade nollpunkten —denna kan i sin
tur ha varit forskjuten

Aterstallning

En nollpunktsférskjutning upphévs genom att en ny
nollpunktsférskjutning med koordinatvardena X=0, Y=0 och Z=0
anges. Som ett alternativ kan du &ven anvanda funktionen TRANS DATUM
RESET (se , TRANS DATUM RESET" pa sida 579).

Grafik

Om en ny BLK FORM programmeras efter en nollpunktsférskjutning,
sa kan man via maskinparameter 7310 valja om BLK FORM skall
hanforas till den nya eller den gamla nollpunkten. Vid bearbetning av
flera detaljer kan TNC:n péa detta satt simulera varje enskild detalj
grafiskt.

Statuspresentation

Den stora positionspresentationen utgar ifran den aktiva (forskjutna)
nollpunkten

Alla koordinater som presenteras i den uttkade
statuspresentationen (positioner, nollpunkter) utgar ifrdn den
manuellt installda utgdngspunkten

514

z)

YY\

z

z)
Y
| %

Exempel: NC-block

13 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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NOLLPUNKTS-forskjutning med
nollpunktstabell (cykel 7)

&

Nollpunkter fran nollpunktstabellen utgar alltid och
uteslutande fran den aktuella utgangspunkten (Preset).

Maskinparameter 7475, med vilken man tidigare kunde
bestédmma om nollpunkterna utgick frdn maskinens
nollpunkt eller fran arbetsstyckets nollpunkt, har numera
endast en sakerhetsfunktion. Om MP7475 = 1 kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande nar en
nollpunktsférskjutning fran en nollpunktstabell anropas.

Nollpunktstabeller fran TNC 4xx, vars koordinater utgar
frdn maskinens nollpunkt (MP7475 = 1), f&r inte anvandas
i iTNC 530.

Om man nyttjar nollpunktsférskjutningar med
nollpunktstabeller sa anvander man funktionen SEL TABLE
for att aktivera den dnskade nollpunktstabellen fran NC-
programmet.

Om man arbetar utan SEL TABLE s& maste man sjalv
aktivera den 6nskade nollpunktstabellen fore
programtestet eller programexekveringen (galler aven for
programmeringsgrafiken):

Vaélj 6nskad tabell for programtest i driftart Programtest
via filhanteringen: Tabellen far status S

Valj 6nskad tabell for programkoérning i nagon av
driftarterna for programkorning via filhanteringen:
Tabellen far status M

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.

HEIDENHAIN iTNC 530
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77 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
78 CYCL DEF 7.1 #5

" @



8.12 Cykler for koordinatomrakning

Anvandningsomrade

Nollpunktstabeller anvander man exempelvis vid
Ofta forekommande bearbetningssekvenser pé olika positioner pa
arbetsstycket eller
Ofta forekommande forskjutning till samma nollpunkter

| ett och samma program kan nollpunktsférskjutningen programmeras
bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en nollpunktstabell.

7 Forskjutning: Antingen anges nollpunktens nummer

| eller en Q-parameter; Om man anger en Q-parameter
sa aktiverar TNC:n det nollpunktsnummer som star i
Q-parametern

Aterstallning

Fran nollpunktstabellen kan en forskjutning till koordinaterna
X=0; Y=0 etc. anropas

En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen.

Anvand funktionen TRANS DATUM RESET (se , TRANS DATUM
RESET" pé sida 579)

Valja nollpunktstabell i NC-programmet

Med funktionen SEL TABLE valjer man den nollpunktstabell som TNC:n
skall hdmta nollpunkten ifran:

Valj funktionen for programanrop: Tryck pa knappen
L PGM CALL
Tryck pa softkey NOLLPUNKTSTABELL

Ange nollpunktstabellens namn och sékvag, bekrafta
med knappen END

I:'Ig_—. Programmera SEL TABLE-blocket fére cykel 7
Nollpunktsforskjutning.

En med SEL TABLE vald nollpunktstabell forblir aktiv anda
tills man valjer en annan nollpunktstabell med SEL TABLE
eller via PGM MGT.

Med funktionen TRANS DATUM TABLE kan du definiera
nollpunktstabeller och nollpunktsnummer i ett NC-block
(se ,TRANS DATUM TABLE" pé sida 578)

516
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Nollpunktstabellen editerar man i driftart Programinmatning/
Editering

Efter det att du har dndrat ett varde i en nollpunktstabell,

@ maste du spara andringen med knappen ENT. Annars
kommer i forekommande fall andringen inte att beaktas
vid exekvering av ett program.

Nollpunktstabellen valjer man i driftart Programinmatning/Editering.

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT,
Lew se "Filhantering: Grunder”, sida 115

Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkeys VALJ TYP
och VISA .D

Valj 6nskad tabell eller ange ett nytt filnamn

Editera fil. Softkeyraden visar da féljande funktioner:

Funktion Softkey

G4 till tabellens bdrjan BoRuAN

G4 till tabellens slut

8.12 Cykler for koordinatomrakning

Bladdra en sida uppat

Bladdra en sida nedat

Infoga rad (endast mojligt i tabellens slut) e

Radera rad RADERA

Spara inmatad rad och hoppa till ndsta rad NAsTA

3 z z o
3 3 3 £
5 8 5 <

Infoga ett definierbart antal rader (nollpunkter) vid Chse TIL

N RADER

tabellens slut uID sLuT
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Editera nollpunktstabell i nagon av programkérnings-driftarterna

| programkdérnings-driftarterna kan man valja den for tillfallet aktiva
nollpunktstabellen. For att gdra detta trycker man péa softkey
NOLLPUNKTSTABELL. Sedan star samma editeringsfunktioner till
forfogande som i Programinmatning/Editering

Overfora arvarde till nollpunktstabellen

Via knappen “Overfor ar-position” kan man dverféra den aktuella
verktygspositionen eller den senast avkanda positionen till
nollpunktstabellen:

Placera inmatningsféltet pa den rad och den kolumn som positionen
skall dverforas till.

Vilj funktionen Overfor arvarde: TNC:n fragar i ett
Overlagrat fonster om den aktuella verktygspositionen
eller det sist avkénda vardet skall dverforas.

Valj dnskad funktion med pilknapparna och bekrafta
med knappen ENT

C)yerfér varden i alla axlar: Tryck pa softkey ALLA
SEEEL VARDEN, eller

Overfér vérde till den axel som inmatningsféltet
e befinner sig pa: Tryck pa softkey AKTUELLT VARDE

Konfigurera nollpunktstabell

| den andra och tredje softkeyraden kan man, for varje pocean  |EDITERA NOLLPUNKTSTABELL
nollpunktstabell, vélja vilka axlar som man skall kunna definiera WOLL PO T SFERSEIUVENE 7
nollpunkter i. Som standard ér alla axlar aktiva. Om man vill sparra bort " g
en axel s &ndrar man dess axelsoftkey till AV. TNC:n kommer dé att 0 @ ol e 2 0 =
radera den dartill hérande kolumnen i nollpunktstabellen. 3 o = 2. < = E
4 +27.25 +12.5 +@ -10 +0 W
Om du inte vill definiera ndgon nollpunkt fér en av de aktiva axlarna, 3 @ @ 2 o2 —
trycker du pa knappen NO ENT. TNC:n kommer dé att skriva in ett : aELD D < 2 D §"'?
bindestreck i den aktuella kolumnen. ER e = =

-
N

P

565

Lamna nollpunktstabell =
Visa en annan filtyp i filhanteringen och valj dnskad fil.

m
g
g
B g
g En
g i g
- |13 cl:
5 7 e
4

Statuspresentation

| den utokade statuspresentationen visas foljande data fran s B o =
nollpunktstabellen (se , Koordinatomrakningar (flik TRANS)” pa sida ‘

INFOGA RADERA NASTA
RAD RAD RAD

61):

Namn och sokvag till den aktiva nollpunktstabellen
Aktivt nollpunktsnummer
Kommentar fran kolumnen DOC for det aktiva nollpunktsnumret
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INSTALLNING UTGANGSPUNKT (cykel 247)

Med cykel INSTALLNING UTGANGSPUNKT kan man aktivera en
preset som ny utgangspunkt, vilken ar definierade i preset-tabellen.

Verkan

Efter en cykeldefinition INSTALLNING UTGANGSPUNKT utgar alla
koordinatuppgifter och nollpunktsférskjutningar (absoluta och
inkrementala) frdn den nya Preseten.

2a7 Nummer for utgangspunkt?: Ange numret pa
4414 utgadngspunkten som skall aktiveras fran preset-
tabellen

% Vid aktivering av en utgangspunkt fran Preset-tabellen,

aterstaller TNC:n en eventuell aktiv nollpunktsforskjutning.

TNC:n stéller endast in utgangspunkten i de axlar som ar
definierade med vérden i preset-tabellen. Utgangspunkten
i axlar som ar markerade med - forblir oférandrad.

Om du aktiverar Preset nummer O (rad 0) sa aktiverar du
den utgangspunkt som du senast stéallde in i ndgon av de
manuella driftarterna.

Cykel 247 ar inte verksam i driftart PGM-test.

Statuspresentation

| statuspresentationen visar TNC:n det aktiva preset-numret efter
utgangspunkt-symbolen.

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

13 CYCL DEF 247 SAETT UTGAANGSPUNKT

Q339=4

s UTGAANGSPUNKT-NUMMER

8.12 Cykler for koordinatomrakning
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8.12 Cykler for koordinatomrakning

SPEGLING (cykel 8)

TNC:n kan utféra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.
Verkan

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den &r
aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar de speglade
axlarna i den utdkade statuspresentationen.

Om endast en axel speglas kommer verktygets
bearbetningsriktning att andras. Detta géller inte for
bearbetningscykler.

Om tva axlar speglas bibehalles bearbetningsriktningen.

Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:
Nollpunkten ligger pa konturen som skall speglas: Detaljen speglas
direkt vid nollpunkten;

Nollpunkten ligger utanfér konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts dven till en annan position;

@ Om man endast speglar en axel kommer verktygets
bearbetningsriktning att andra sig i frascyklerna med 200-
nummer. Undantag: Cykel 208, vid vilken den i cykeln
definierade omloppsriktningen bibehalls.

520
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Aterstallning

Speglad axel?: Ange axlarna som skall speglas; man
kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar — med
undantag for spindelaxeln och den dartill hérande
komplementaxeln. Det ar tilldtet att ange maximalt tre
axlar.

Programmera cykel SPEGLING péa nytt och besvara dialogfragan med

NO ENT.

HEIDENHAIN iTNC 530

z

Exempel: NC-block

79 CYCL DEF 8.0 SPEGLING
80 CYCL DEF 8.1 X Y U

8.12 Cykler for koordinatomrakning
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VRIDNING (cykel 10)

| ett program kan TNC:n vrida koordinatsystemet runt den aktuella
nollpunkten i bearbetningsplanet.

Verkan

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den &r
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n presenterar den
aktiva vridningsvinkeln i den utdkade statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
X/Y-plan X-axel

Y/Z-plan Y-axel
Z[X-plan Z-axel

I% Att beakta fore programmering

TNC:n upphaver en aktiverad radiekompensering genom
definitionen av cykel 10. Programmera i férekommande
fall radiekompenseringen pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel 10 maste
bearbetningsplanets bada axlar forflyttas for att aktivera

vridningen.
1 Vridning: Ange vridningsvinkel i grader (°).
Q“ Inmatningsomrade: -360° till +360° (absolut eller

inkrementalt)

Aterstallning

Programmera cykel VRIDNING péa nytt med vridningsvinkel 0°.

522

SOk
40 Oy
Ja\y | —
X
! 60
Exempel: NC-block
12 CALL LBL 1
13 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 VRIDNING
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL 1
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SKALFAKTOR (cykel 11)

| ett program kan TNC:n forstora eller forminska konturer. Pa detta satt
kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsman.
Verkan

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den aktiva
skalfaktorn i den uttkade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar

i bearbetningsplanet eller i alla tre koordinataxlarna samtidigt
(avhangigt maskinparameter 7410)

i cyklers mattuppgifter
aven i parallellaxlarna U, V och W

Forutsattning

Innan en forstoring alternativt en férminskning bdr nollpunkten
férskjutas till en kant eller ett horn pa konturen.

n Faktor?: Ange faktor SCL (eng.: scaling); TNC:n
@ multiplicerar koordinater och radier med SCL (som
beskrivits i "Verkan")

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Forminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001
Aterstallning

Programmera cykel SKALFAKTOR péa nytt med faktor 1.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Y A Y A
(22.5)
40 @D -
30 X
N (27)
_@\ -
t X
3% 60

Exempel: NC-block

11
12
13
14
15
16
17

CALL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CALL

LBL 1

DEF 7.0 NOLLPUNKT

DEF 7.1 X+60
DEF 7.2 Y+40

DEF 11.0 SKALFAKTOR

DEF 11.1 SCL
LBL 1

0.75
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SKALFAKTOR AXELSP. (cykel 26)

Med cykel 26 kan du ta hansyn till krymp- och éverméatt-faktorer
axelspecifikt.

Verkan

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den aktiva
skalfaktorn i den uttkade statuspresentationen.

@ Att beakta fére programmering

Koordinataxlar med positioner for cirkelbagar far inte
forstoras eller féorminskas med olika faktorer.

Man kan ange en egen axelspecifik skalfaktor for varje
koordinataxel.

Dessutom kan koordinaterna for skalfaktorernas centrum
programmeras.

Konturen dras ut fran eller trycks ihop mot det
programmerade centrumet, alltsa inte nodvandigtvis —
som i cykel 11 SKALFAKTOR - fran den aktuella

nollpunkten.
P Axel och faktor: Koordinataxel(axlar) och faktor(er)
IS fér den axelspecifika forstoringen eller
férminskningen. Ange ett positivt varde — maximalt
99,999 999

Medelpunktskoordinater: Centrum for den
axelspecifika forstoringen eller forminskningen.

Koordinataxlarna valjs med softkeys.
Aterstillning

Programmera cykel SKALFAKTOR pé nytt med faktor 1 fér respektive
axel.

524
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Exempel: NC-block
25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 SKALFAKTOR AXELSP.
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL 1
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BEARBETNINGSPLAN (cykel 19, software-
option 1)

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

=

3D-vridningen av bearbetningsplanet sker alltid runt den
aktiva nollpunkten.

Om du anvander Cykel 19 vid aktiv M 120, kommer TNC:n
att upphava radiekompenseringen och darmed aven
funktionen M120 automatiskt.

Grunder se "Tippning av bearbetningsplanet (software-
option 1)", sida 91: Las foérst igenom hela detta avsnitt.

Verkan

| cykel 19 definierar man bearbetningsplanets lage — motsvarar
verktygsaxelns lage i forhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet — genom att ange vridningsvinklar. Man kan
definiera bearbetningsplanets lage pa tva olika séatt:

Ange rotationsaxlarnas lage direkt

Beskriva bearbetningsplanets lage med hjalp av upp till tre vridningar
(rymdvinkel) av det maskinfasta koordinatsystemet. Rymdvinkeln
som skall anges far man genom att placera ett snitt vinkelratt genom
det tippade bearbetningsplanet och sedan betrakta snittet fran den
axel som vridningen skall ske runt. Redan med tva rymdvinklar kan
alla godtyckliga verktygsldgen definieras entydigt i rymden.
@ Beakta att det tippade koordinatsystemets lage och
darigenom aven forflyttningsrorelser i det tippade
systemet paverkas av hur man beskriver det tippade
planet.

Om man programmerar bearbetningsplanets lage via rymdvinkel
berdknar TNC:n automatiskt de darfér erforderliga
vinkelinstéllningarna for rotationsaxlarna och ldgger in dessa i
parametrarna Q120 (A-axel) till Q122 (C-axel). Om det finns tva mojliga
I6sningar véljer TNC:n — utgdende fran rotationsaxlarnas nollagen —
den kortaste vagen.

Vridningarnas ordningsfoljd vid berékning av planets lage ar fast: Forst
vrider TNC:n A-axeln, darefter B-axeln och slutligen C-axeln.

Cykel 19 aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Sa fort
man forflyttar en axel i det vridna koordinatsystemet kommer
kompenseringen for denna axel att aktiveras. Man maste alltsa

forflytta alla axlarna om kompenseringen for alla axlarna skall aktiveras.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.12 Cykler for koordinatomrakning

Om man har stallt in funktionen Vridning programkérning i driftart
Manuell drift p4 Aktiv (se “Tippning av bearbetningsplanet (software-

option 1)”, sida 91) s& kommer vinkelvdrdet som har angivits i menyn
att skrivas éver med vinkelvérdet fran cykel 19 BEARBETNINGSPLAN.

Vridningsaxel och vinkel?: Ange rotationsaxel med
@ tillhérande vridningsvinkel; rotationsaxlarna A, B och
C programmeras via softkeys

@ Eftersom icke programmerade rotationsaxelvarden av
princip tolkas som ofoérandrade varden, bor du alltid
definiera alla tre rymdvinklarna, dven om en eller flera
vinklar ar lika med O.

Om TNC:n positionerar rotationsaxlarna automatiskt sa kan man aven
ange foljande parametrar

Matning? F=: Vridningsaxlarnas forflyttningshastighet
vid automatisk positionering

Sdkerhetsavstand? (inkrementalt): TNC:n positionerar
spindelhuvudet s& att positionen som &r en
forlangning av verktyget med sékerhetsavstandet,
inte andrar sig relativt arbetsstycket

Aterstallning

For att aterstélla vridningsvinkeln definierar man cykeln
BEARBETNINGSPLAN pa nytt och anger 0° for alla vridningsaxlarna.
Darefter definierar man aterigen cykel BEARBETNINGSPLAN och
besvarar dialogfragan med knappen NO ENT. P4 detta satt aterstalles
funktion (forst vridning tillbaka till noll och sedan avstangning).

526
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Positionera rotationsaxel

% Maskintillverkaren bestammer om cykel 19 dven
positionerar rotationsaxeln(arna) automatiskt eller om man
sjalv maste férpositionera rotationsaxlarna i programmet.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

Om cykel 19 positionerar rotationsaxlarna automatiskt galler:

TNC:n kan bara positionera styrda axlar automatiskt.

| cykeldefinitionen maste man férutom vridningsvinkel dven ange ett
sakerhetsavstand och en matning med vilken rotationsaxlarna
positioneras.

Endast forinstallda verktyg kan anvandas (hela verktygslangden
maste anges i TOOL DEF-blocket alt. i verktygstabellen).

Under vridningsforloppet forblir verktygsspetsens position i princip
oférandrad i forhallande till arbetsstycket.

TNC:n utfér vridningssekvensen med den sist programmerade
matningen. Den maximala matningshastigheten som kan uppnas
beror pa spindelhuvudets (tippningsbordets) komplexitet.

Om cykel 19 inte positionerar vridningsaxlarna automatiskt, maste
man sjalv programmera positioneringen av vridningsaxlarna med
exempelvis ett L-block innan cykeldefinitionen.

Exempel NC-block:

8.12 Cykler for koordinatomrakning

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 L B+15 RO F1000 Positionera rotationsaxel

13 CYCL DEF 19.0 BEARBETNINGSPLAN Definiera vinkel for kompenseringsberdkning
14 CYCL DEF 19.1 B+15

15 L Z+80 RO FMAX Aktivera kompensering for spindelaxel

16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Aktivera kompensering for bearbetningsplanet
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8.12 Cykler for koordinatomrakning

Positionspresentation i vridet system

De presenterade positionerna (BOR och AR) samt
nollpunktspresentationen i den utdkade statuspresentationen hanfors,
efter aktivering av cykel 19, till det vridna koordinatsystemet.
Positionerna som presenteras direkt efter cykeldefinitionen kommer
alltsa inte att dverensstdmma med positionerna som presenterades
precis innan cykel 19.

Overvakning av bearbetningsomradet

| vridet koordinatsystem dvervakar TNC:n andlagena bara fér axlar som
forflyttas. | forekommande fall kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Positionering i vridet system

Med tillaggsfunktionen M130 kan man, dven vid vridet system, utféra
forflyttning till positioner som utgar fran det icke vridna
koordinatsystemet, se "Tillaggsfunktioner fér koordinatuppgifter”,
sida 304.

Aven positioneringar med ratlinjeblock som refererar till maskinens
koordinatsystem (block med M91 eller M92) kan utféras vid vridet
bearbetningsplan. Begransningar:

Positioneringen sker utan langdkompensering

Positioneringen sker utan kompensering fér maskingeometrin

Verktygsradiekompensering ar inte tillaten

Kombination med andra cykler fér koordinatomrékning

Vid kombination av flera cykler for koordinatomrékning, maste man
beakta att tippningen av bearbetningsplanet alltid sker runt den aktiva
nollpunkten. Man kan utféra en nollpunktsférskjutning innan
aktiveringen av cykel 19 utfors: da forskjuts det "maskinfasta
koordinatsystemet".

Om man forskjuter nollpunkten efter att cykel 19 har aktiverats sa
forskjuts det "vridna koordinatsystemet”.

Viktigt: Da cyklerna skall aterstallas skall de upphévas i omvand
ordningsféljd i foérhallande till hur de aktiverades:

1. aktivera nollpunktsfoérskjutning.
2. Aktivering tippning av bearbetningsplanet
3. Aktivering vridning

Bearbetning
1. Aterstallning vridning

2. Aterstalining tippning av bearbetningsplanet
3. Aterstalining nollpunktsférskjutning

528
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Automatisk métning i vridet system

Med TNC:ns matcykler kan man dven méta arbetsstycket i vridet
koordinatsystem. TNC:n lagrar méatresultaten i Q-parametrar, vilka
sedan kan behandlas ytterligare (t.ex. skriva ut matresultatet pa en
skrivare).

Arbeta med cykel 19 BEARBETNINGSPLAN, steg for steg

1 Skapa programmet
Definiera verktyget (om inte TOOL.T &r aktiv), ange hela
verktygslangden.
Anropa verktyget
Frikérning av spindelaxeln sa att verktyget inte kolliderar med
arbetsstycket (spannanordningar) vid vridningen.
| fdrekommande fall, positionera vridningsaxel(ar) med ett L-block till
respektive vinkelvarde (avhangigt en maskinparameter).
Aktivera nollpunktsférskjutning om det behovs.
Definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange rotationsaxlarnas
vinkelvarden.
Forflytta alla huvudaxlar (X, Y, Z) for att aktivera kompenseringen.
Programmera bearbetningen som om den skulle utforas i ett icke
vridet plan.

| forekommande fall, definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN med
en annan vinkel om bearbetningen skall fortsatta i en annan
axelriktning. | detta fall ar det inte nédvandigt att aterstalla cykel 19,
man kan definiera det nya vinkelldget direkt.

Aterstall vinkel i cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange 0° for alla
rotationsaxlar

Deaktivera funktionen BEARBETNINGSPLAN; definiera aterigen
cykel 19, besvara dialogfragan med NO ENT

| forekommande fall, aterstall nollpunktsférskjutningen
| férekommande fall, positionera rotationsaxlarna till 0°-positionen

8.12 Cykler for koordinatomrakning

2 Spann upp arbetsstycket

3 Forberedelse i driftart
Manuell positionering

Positionera vridningsaxel(ar) till lampligt vinkelvarde for att stélla in
arbetsstyckets utgadngspunkt. Vinkelvardet anges i forhallande till den
valda utgédngsytan pa arbetsstycket.

4 Forberedelse i driftart
Manuell Drift

Funktion vridning av bearbetningsplan véljs till AKTIV med softkey 3D-
ROT for driftart Manuell drift; vid icke styrda axlar anges
vridningsaxlarnas vinkelvarde i menyn.

Vid icke styrda axlar méaste det inmatade vardet 6verensstdmma med
vridningsaxelns(axlarnas) ar-position, annars kommer TNC:n att
berdkna en felaktig utgdngspunkt.
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5 Stall in utgangspunkten

Manuellt genom att tangera arbetsstycket pd samma satt som vid
icke vridet system se "Instéllning av utgangspunkt (utan 3D-
avkdnnarsystem)”, sida 82

Styrt med ett HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem (se bruksanvisning
Avkannarcykler, kapitel 2)

Automatiskt med ett HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem (se
Bruksanvisning Avkannarcykler, kapitel 3)

6 Starta bearbetningsprogrammet i driftart Program blockfoljd
7 Driftart Manuell drift

Funktionen vridning av bearbetningsplan valjs till INAKTIV med softkey
3D-ROT. Ange vinkelvardet 0° i menyn for alla vridningsaxlarna, se
" Aktivering av manuell vridning”, sida 95.
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Programforlopp

1 Koordinatomrakning i huvudprogram

" Bearbetning i underprogram, se
"Underprogram”, sida 583

HEIDENHAIN iTNC 530
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65 130

Raadmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikdrning av verktyget
Nollpunktsforskjutning till centrum

Anropa frasbearbetning
Satt marke for programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt

Anropa frasbearbetning
Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger
Aterstall vridning

aterstall nollpunktsforskjutning.
Frikdrning av verktyget, programslut
Underprogram 1

8.12 Cyk'fbr koordinatomrakning



8.12 Cyk.f(")r koordinatomrakning

(3]

32

Definition av frasbearbetningen
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8.13 Specialcykler

VANTETID (cykel 9)

Programexekveringen stoppas under VANTETIDENS lingd. En
vantetid kan exempelvis anvandas for spanbrytning.

Verkan

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstdnd (varaktiga) sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte av
vantetiden.

Vintetid i sekunder: Ange vantetid i sekunder
Inmatningsomrade 0 till 3 600 s (1 timme) i 0,001 s-steg

HEIDENHAIN iTNC 530

8.13 Specialcykler

Exempel: NC-block

89 CYCL DEF 9.0 VAENTETID
90 CYCL DEF 9.1 V.TID 1.5
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8.13 Specialcykler

PROGRAMANROP (cykel 12)

Man kan likstalla godtyckliga bearbetningsprogram, sdsom
exempelvis speciella borrcykler eller geometrimoduler, med
bearbetningscykler. Man anropar dessa program pa ungefar samma
satt som cyklerna.

I% Att beakta fore programmering

Det anropade programmet maste finnas pa TNC:ns
harddisk.

Om man bara anger programnamnet, maste det i cykeln
angivna programmet finnas i samma katalog som det
anropande programmet.

Om det i cykeln angivna programmet inte finns i samma
katalog som det anropande programmet, maste man ange
hela sokvagen, t.ex. TNC\KLAR35\FK1\50.H.

Om man vill ange ett DIN/ISO-program i cykeln sa skall
filtypen .| skrivas in efter programnamnet.

Vid ett programanrop med cykel 12 verkar Q-parametrar
principiellt globalt. Beakta att andringar av Q-parametrar i
det anropade programmet darfér i férekommande fall dven
paverkar det anropande programmet.

12 Programnamn: Ange namnet pd programmet som skall

PGM

cALL anropas och i forekommande fall dven sékvagen.
Programmet anropar man sedan med
CYCL CALL (separat block) eller

M99 (blockvis) eller
M89 (utfors efter varje positioneringsblock)

Exempel: Programanrop

Ett anropbart program 50 skall anropas fran ett annat program med
hjalp av cykelanrop.

534

6/:—\—/0‘ e
o7 CYCLDEF12.0 ©° —»0 BEGINPGM [°
° PGM CALL ok LOT31 MM °
'8 CYCLDEF12.1 o | |0 ! 5
° LOT31 | B °
° 9..M99 (I :
> o Lo END PGM °
obono— e e

Exempel: NC-block

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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SPINDELORIENTERING (cykel 13)

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

@ | bearbetningscyklerna 202, 204 och 209 anvands cykel 13
internt. | sitt NC-program behdver man ta hansyn till att
man i forekommande fall maste programmera cykel 13 pa
nytt efter de ovan namnda bearbetningscyklerna.

8.13 Specialcykler

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och positionera
den till bestdmda vinklar.

Spindelorienteringen behovs exempelvis

vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget

for att rikta in sdndar- och mottagarfonstret i 3D-avkannarsystem
med infrardd 6verféring

Exempel: NC-block
Verkan

TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln genom 2 B WH7 190 DL
att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende). 94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180

Om man programmerar M19 alt. M20 utan att forst ha definierat cykel
13 sa positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvdrde som har
definierats av maskintillverkaren (se maskinhandboken).

T Orienteringsvinkel: Ange vinkel i foérhéallande till
il bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomrade: O till 360°

Inmatningssteg: 0,1°

HEIDENHAIN iTNC 530 535 @



8.13 Specialcykler

TOLERANS (cykel 32)

Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
maskintillverkaren.

Via uppgifterna i cykel 32 kan du paverka resultatet vid HSC-
bearbetning betraffande noggrannhet, ytjamnhet och hastighet under
forutsattning att TNC:n har anpassats till de maskinspecifika
egenskaperna.

TNC glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga (okompenserade
eller kompenserade) konturelement. Darigenom forflyttas verktyget
kontinuerligt pa arbetsstyckets yta och skonar dérmed maskinens
mekanik. Dessutom verkar den i cykeln definierade toleransen dven
vid forflyttningsbanor pa cirkelbagar.

Om det behovs reducerar TNC:n automatiskt den programmerade
matningen sa att programmet alltid utfors “ryckfritt” med hogsta
mojliga matningshastighet. Aven nar TNC:n forflyttar med icke
reducerad hastighet bibehalls alltid den av dig definierade
toleransen. Ju storre tolerans du definierar, desto snabbare kan
TNC:n forflytta.

Genom glattningen av konturen uppstar en avvikelse. Denna
konturavvikelses storlek (Toleransvdrde) har bestamts av Er
maskintillverkare i en maskinparameter. Med cykel 32 kan du féréndra
det forinstallda toleransvardet samt vélja olika filterinstéallningar (under
forutsattning att din maskintillverkare anvander dessa
installningsmajligheter).

%‘ Vid mycket sma toleransvarden kan maskinen inte langre
bearbeta konturen ryckfritt. Ryckningarna ligger inte i
avsaknad av berakningskapacitet i TNC:n utan i det faktum
att TNC:n utfor konturévergédngarna sa exakt att
matningshastigheten i férekommande fall maste
reduceras av denna anledning.

Paverkan av geometridefinitionen i CAM-systemet

Den viktigaste paverkningsfaktorn vid extern NC-programgenerering
ar det kordafel S som kan definieras i CAM-systemet. Via kordafelet
definieras det maximala punktavstandet for det NC-programmet som
skapas via postprocessorn (PP). Om koordafelet ar lika med eller
mindre an det i cykel 32 valda Toleransvéardet T kan TNC:n glatta
konturpunkterna om den programmerade matningen inte begransas
via speciella maskininstallningar.

En optimal glattning erhéller du om du valjer ett toleransvarde i Cykel
32 som ligger mellan 1,1 och 2 ganger CAM-kordafelet.

536
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Programmering

=y

Att beakta fore programmering

Cykel 32 ar DEF-aktiv, detta innebar att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

TNC:n aterstéller cykel 32 nar du

definierar cykel 32 pa nytt och besvarar dialogfragan
efter Toleransvarde med NO ENT

Selekterar ett nytt program via knappen PGM MGT

Efter att cykel 32 har aterstallts aktiverar TNC:n ater den
via maskinparameter forinstéllda toleransen.

Det angivna toleransvardet T tolkas av TNC:n i mm-
program som mattenheten mm och i tum-program som
mattenheten tum.

Om man laser in ett program med cykel 32 som endast
innehaller Toleransvdrde T som cykelparameter, lagger
TNC:n i forekommande fall till vardet O i de bada andra
parametrarna.

Vid 6kad toleransinmatning minskar som regel
cirkeldiametern vid cirkulara forflyttningar. Om HSC-filtret
ar aktivt i din maskin (kontrollera i férekommande fall med
din maskintillverkare), kan cirkeln aven bli storre.

Nar cykel 32 &r aktiv, visar TNC:n de i cykel 32 definierade
parametrarna i fliken CYC som finns i den utdkade
statuspresentationen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.13 Specialcykler

2 Toleransvirde T: Tilldten konturavvikelse i mm (alt.i  Exempel: NC-block
tum vid tum-program)

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
HSC-MODE, Grovbearbetning=0, Finbearbetning=1:
Aktivera filter: 96 CYCL DEF 32.1 T0.05

97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

15

Inmatningsvarde 0:

Frasning med hogre konturnoggrannhet. TNC:n
anvander sig av den av Er maskintillverkare
definierade filterinstaliningen for finbearbetning.

Inmatningsvarde 1:

Frasning med hogre matningshastighet. TNC:n
anvander sig av den av Er maskintillverkare
definierade filterinstaliningen for grovbearbetning.
TNC:n arbetar med optimal glattning av
konturpunkterna vilket leder till en reducering av
bearbetningstiden.

Tolerans for rotationsaxlar TA: Tillaten
positionsavvikelse for rotationsaxlar i grader vid aktiv
M128. TNC:n reducerar alltid banhastigheten s att
den langsammaste axeln inte dverskrider sin
maximala hastighet vid fleraxliga rérelser. Som regel
ar rotationsaxlar vasentligt langsammare jamfort med
linjdraxlar. Genom inmatning av en stor tolerans (t.ex.
10°), kan man forkorta bearbetningstiden markant vid
fleraxliga bearbetningsprogram. Detta eftersom
TNC:n inte alltid behover forflytta rotationsaxlarna till
de angivna bdrpositionerna. Konturen blir inte forstérd
pa grund av inmatningen av rotationsaxel-toleransen.
Det fordandrar endast rotationsaxlarnas placering i
forhallande till arbetsstyckets yta.

I% Parametrarna HSC-MODE och TA star bara till forfogande nar
Software-option 2 (HSC-bearbetning) ar aktiv i din maskin.
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9.1 Oversikt specialfunktioner

9.1 Oversikt specialfunktioner

Via knappen SPEC FCT och respektive softkey, har du dtkomst till
TNC:ns olika specialfunktioner. | féljande tabell erhéller du en dversikt
over vilka funktioner som finns tillgangliga.

Huvudmeny specialfunktioner SPEC FCT

e Valj specialfunktioner proceen — [PROGRAM INMATNING
FCT
7] BEGIN PGM PLANE MM - g
- — 1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 2+8 L
Funktion Softkey Beskrivning 2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+100 2Z+40 =
. - 3 TOOL CALL 1 Z S2508 E
Definiera programmallar e Sida 540 4 L 2+108 R® FMAX 7
MALLAR 5 END PGM PLANE MM
vl
¢y
Klartextfunktioner for kontur- kanTuR, - Sida 541 o
och punktbearbetning BeRa. nﬁ
Definiera PLANE-funktion TILTA Sida 543 5
BERARB. - 'ﬁ;
PLAN
into 173
=B
Definition av olika klartext- Sida 542 e R
. PROGRAM- s PROGRAM- i
funktloner TR e EP:::ET. EE:::»;_ Pl = "53:&55 SEKTION
Anvénda programmeringshjalp PRosRan- Sida 542
HJALP
Definiera strukturpunkter: TFosA Sida 157
SEKTION
Meny programmallar
Valj meny programmallar P PROGRAM INMATNING
MALLAR

7] BEGIN PGM PLANE MM %
. — 1 BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+8 Z+8@ B
Funktion Softkey Beskrivning 2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+180 2Z+40 —
o .. i 3 TOOL CALL 1 Z S2500 s Q
Definiera rdédmne . Sida 139 4 L Zz+198 RB FMAX v
FORM 5 END PGM PLANE MM = =
Definiera material Sida 227
Definiera globala Sida 342
cykelparametrar o
Val av nollpunktstabell Sida 516 ‘ ‘
iy T

DEF TABELL
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Meny funktioner for kontur- och

punktbearbetning
KoNTUR, - Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning  [erosean PROGRAM INMATNING
PUNKT BLOCKFOLJD
BERRB.
@ BEGIN PGM PLANE MM
" . . 1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 2+0
Funktion Softkey Beskrivning 2 BLK FORM ©.2 X+180 Y+180 Z+40
. . . . 3 TOOL CALL 1 2 S2500
Tilldela konturbeskrivning T Sida 487 4 L Z+188 R@® FMAX
CONTOUR 5 END PGM PLRANE MM
Definiera enkel konturformel Sida 497
DEF
e . .. . DIAGNOSIS
Valj konturdefinition — Sida 486 -
CONTOUR
into /3
Definiera komplex konturformel P Sida 488
FoRMEL cecpre | couroue s || ourues | errreen e ‘ ———
Definiera regelbundet Sida 346
bearbetningsmonster Der
Valj punktfil med Sida 355
bearbetningspositioner FEIETD
Meny definition av olika klartext-funktioner
— Vélj menyn for definition av olika klartext-funktioner procrn — [PROGRAM INMATNING
FUNKTIONER
] BEGIN PGM PLANE MM = g
= . - 1 BLK FORM ©6.1 2 X+0 Y+0 2+0 i
Funktion Softkey Beskrivning 2 BLK FORM 8.2 X+108 Y+108 Z+40 -
— ) 3 TOOL CALL 1 2 S2500 |
Definiera R Sida 566 4 L 2z+188 R® FMAX 7
positioneringsbeteende for U 5 END PGM PLANE MM "

rotationsaxlar

il

Definiera filfunktioner E— Sida 576

FILE

}

[C2
Deno:
fo 1

Definiera I Sida 577 4|m -~
koordinattransformationer Eh

Definiera String-funktioner — Sida 638 ol ‘

TCPM
FUNKTIONER

STRING
FUNKTIONER

TRANSFORM
FILE

I
o

FUNCTION ‘ ‘
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9.1 Oversikt specialfunktioner

Meny programmeringshjalp

ProsRerT- Valj menyn for programmeringshjalp

Vélj menyn fér omvandling/konvertering av filer
Funktion Softkey Beskrivning
Strukturerad KanvERTE. Sida 272
programkonvertering FK till H STRUKTUR
Ostrukturerad KonveRTE Sida 272
programkonvertering FK till H LINIRER

peoset — [PROGRAM INMATNING
@ BEGIN PGM PLANE MM -

1 BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+@ 2+0
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+180 2+40 et
3 TOOL CALL 1 Z S2500 |

4 L 2+188 RO FMAX v

5 END PGM PLANE MM T

Generera baklanges-program Sida 571
Filtrera konturer Sida 574

KONVERT .
PROGRAM

542
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9.2 Plane-funktionen: Tippning av
bearbetningsplanet (software-
option 1)

Inledning

@ Funktionen for tiltning av bearbetningsplanet méaste vara
frigiven av er maskintillverkare!

PLANE-funktionen kan endast anvandas i maskiner som
férfogar 6ver minst tva rotationsaxlar (bord eller/och
huvud). Undantag: Funktionen PLANE AXIAL kan du dven
anvanda nar din maskin bara ar férsedd med en enda
rotationsaxel eller bara en enda rotationsaxel ar aktiv.

PLANE-funktionen (eng. plane = plan) ger dig tillgang till en kraftfull
funktion, med vilken du pé olika satt kan definiera tiltade
bearbetningsplan.

Alla PLANE-funktioner som finns tillgdngliga i TNC:n beskriver det
Onskade bearbetningsplanet oberoende av vilka rotationsaxlar som din
specifika maskin ar utrustad med. Foljande mojligheter star till
férfogande:

Funktion Erforderliga parametrar Softkey Sida
SPATIAL Tre rymdvinklar SPA, SPB, sPATITAL Sida 547
sPC S
PROJECTED  Tva projektionsvinklar Sida 549
PROPR och PROMIN samt e

rotationsvinkel ROT

EULER Tre Eulervinklar Precession EuLER Sida 551
(EULPR), Nutation (EULNU) SN
och Rotation (EULROT),

VECTOR Normalvektor fér definition vECTOR Sida 553
av planet och basvektor for =y
definition av den tiltade X-
axelns riktning

POINTS Koordinater for tre Sida 555
godtyckliga punkter pa ﬁ%’
planet som skall tiltas

RELATIV Enstaka, inkrementalt REL. sPA. Sida 557
verkande rymdvinkel

AXIAL Upp till tre absoluta eller AxTAL Sida 558
inkrementala axelvinklar [
A B C

RESET Aterstalla PLANE-funktion %5; Sida 546

HEIDENHAIN iTNC 530
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bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

T

9.2 Plane-funktionen

For att fortydliga skillnaderna mellan de olika definitionsmajligheterna
redan fore valet av funktion, kan kan starta en animering via en

softkey.

&

544

Parameterdefinitionen for PLANE-funktionen ar uppdelad i
tva delar:

De geometriska definitionerna av planet, skiljer sig at
mellan de olika varianterna av PLANE-funktionerna

Positioneringsbeteendet for PLANE-funktionen, vilket
skall ses som separerad fran plandefinitionen ar
identiskt for alla PLANE-funktioner (se ,, Bestdmma
positioneringsbeteende fér PLANE-funktionen” pa sida
560)

Funktionen overfor ar-position ar inte maojlig vid aktivt tiltat
bearbetningsplan.

Om du anvander PLANE-funktionen vid aktiv M120, kommer
TNC:n att upphéava radiekompenseringen och darmed
dven funktionen M120 automatiskt.
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Definiera PLANE-funktion

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner
FCT
A Valj PLANE-funktion: Tryck pa softkey TILTA BEARB.-
PLAN PLAN: TNC:n visar de definitionsmojligheter som

finns tillgéngliga i softkeyraden
Vilj funktion vid aktiv animering

Aktivera animering: Véxla softkey VALJ ANIMERING PA/AV till PA
Starta animering for olika definitionsméjligheter: Tryck pa négon av
de tillgdngliga softkey-knapparna, TNC:n markerar den intryckta
softkeyn med en annan farg och startar den tillhérande animeringen
For att bekréfta den momentant aktiva funktionen: Tryck pé knappen
ENT eller tryck ater pa softkeyn fér den aktiva funktionen: TNC:n
Oppnar dialogen och fragar efter erforderliga parametrar

Valj funktion vid inaktiv animering

Valj dnskad funktion direkt via softkey: TNC:n fortsatter dialogen och
fragar efter erforderliga parametrar

Positionspresentation

Sa snart ndgon av PLANE-funktionerna har aktiverats, presenterar
TNC:n den berdknade rymdvinkeln i den utdkade statuspresentationen
(se bilden). | princip réknar TNC:n — oberoende av den anvénda PLANE-
funktionen — alltid tillbaka till rymdvinkel internt.

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM

BLOCKFOLJD

PROGRAM INMATNING
Plan via rymdvinkel

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L Zz+100 R® FMAX

%5  PLANE

S END PGM PLANE MM

PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC

Example: SPA=27 SPB=@ SPC=45

<[

&0

=

sPATIAL

PROJECTED

EULER VECTOR POINTS

REL. SPA.

RESET

@?
&)

DIAGNOSIS

Info 1/3

T

vALS
ANIMATION

PA
MANUELL DRIFT ERODRON
INMATNING
=
AR +222.869 oversikt | pen | LeL | ovc [ m pos o =
Y -218.286 RESTU s Q‘
Al 7 rs.zse r o= = oes :
*a +0.0080 z +5026.594
A +0.000 #*a +99999.000 1;'_.;
*B +70.900 *A +39999.000 E g
S 10 oop |l o0
A +0.0000 P 0
elo o
lels oo )
S1 0.000 [e]erundurian.  +0.00e0 DIAGNOSTS
®: 15 T5 z |5 2500 éﬁ
F o M5 s89
@% S-IST En
8% SCNm1 22:589
RAVKANNAR- PRESET 3D ROT VERKTYG
n S F FUNKTION TABELL TABELL
e L2 | P
545
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bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

T

9.2 Plane-funktionen

Aterstilla PLANE-funktionen

SPEC
FCT

SPECIELLA
TNC-
FUNKTION.

TILTA
BEARB. -
PLAN

RESET

MOVE

@@

546

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

Valj TNC specialfunktioner: Tryck pa softkey
SPECIELLA TNC FUNKT.

Valj PLANE-funktion: Tryck pa softkey TILTA BEARB.-
PLAN: TNC:n visar de definitionsmajligheter som
finns tillgdngliga i softkeyraden

Valj funktionen for att aterstélla: Darigenom ar PLANE-
funktionen aterstalld internt, for de aktuella
axelpositionerna andras ingenting av detta

Bestdmmer om TNC:n automatiskt skall forflytta
rotationsaxlarna tillbaka till grundpositionen (MOVE eller
TURN) eller inte (STAY), (se ,, Automatisk vridning:
MOVE/TURN/STAY (obligatorisk uppgift)” pa sida
560)

Avsluta inmatning: Tryck pa knappen END

Funktionen PLANE RESET aterstaller den aktiva PLANE-
funktionen — eller en aktiv cykel 19 — fullstéandigt (vinkel =
0 och funktionen inaktiv). En dubblerad definition behdvs
inte.

Exempel: NC-block
25 PLANE RESET MOVE AVST50 F1000
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Definiera bearbetningsplan via rymdvinkel:
PLANE SPATIAL

Anvandningsomrade

Rymdvinkel definierar ett bearbetningsplan genom upp till tre
vridningar i det maskinfasta koordinatsystemet. Vridningarnas
ordningsfdljd ar fast installd och sker forst i axel A, sedan i B, sedan i
C (funktionssattet motsvarar Cykel 19, under forutsattning av
inmatningen i Cykel 19 var instélld pa rymdvinkel).

@ Att beakta fore programmering

Man maste alltid definiera alla tre rymdvinklar SPA, SPB och
SPC, &ven om ndgon ar vinkel 0.

Den tidigare beskrivna ordningsféljden for vridningarna
galler oberoende av den aktiva verktygsaxeln.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 560

bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

T

9.2 Plane-funktionen
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bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

T

9.2 Plane-funktionen

Inmatningsparametrar

SPATIAL
s

Rymdvinkel A?: Vridningsvinkel SPA runt den
maskinfasta axeln X (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomréde fran -359.9999° till +359.9999°

Rymdvinkel B?: Vridningsvinkel SPB runt den
maskinfasta axeln Y (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomréde fran -359.9999° till +359.9999°

Rymdvinkel C?: Vridningsvinkel SPC runt den
maskinfasta axeln Z (se bilden i mitten till hdger).
Inmatningsomréde fran -359.9999° till +359.9999°

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
., Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 560)

Anvanda férkortningar

Forkortning Betydelse

SPATIAL Eng. spatial = rymd

SPA spatial A: Vridning runt X-axeln

SPB spatial B: Vridning runt Y-axeln

SPC spatial C: Vridning runt Z-axeln
548

Exempel: NC-block
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Definiera bearbetningsplan via
projektionsvinkel: PLANE PROJECTED

Anvandningsomrade

Projektionsvinkel definierar ett bearbetningsplan genom inmatning av
tvéa vinklar, vilka kan bestdmmas genom projektion

av bearbetningsplanet som skall definieras i det férsta koordinatplanet
(Z/X vid verktygsaxel Z) och det andra koordinatplanet (Y/Z vid
verktygsaxel Z).

@ Att beakta fore programmering

Du kan bara anvédnda projektionsvinkel nar
vinkeldefinitionen utgar fran en ratvinklig kub. Annars
uppstar forvrangningar av arbetsstycket:

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 560

HEIDENHAIN iTNC 530
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bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

T

9.2 Plane-funktionen

Inmatningsparametrar

PROJECTED
e

NC-block

Proj.-vinkel 1:a koord.planet?: Det tiltade
bearbetningsplanets projicerade vinkel i det
maskinfasta koordinatsystemets férsta koordinatplan
(Z/X vid verktygsaxel Z, se bilden uppe till hdger).
Inmatningsomrade fran -89,9999° till +89.9999°. 0°-
axeln ar det aktiva bearbetningsplanets huvudaxel (X
vid verktygsaxel Z, positiv riktning se bilden uppe till
hdger)

Proj.-vinkel 2:a koord.planet?: Det tiltade
bearbetningsplanets projicerade vinkel i det
maskinfasta koordinatsystemets andra koordinatplan
(Y/Z vid verktygsaxel Z, se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomrade fran -89,9999° till +89.9999°. 0°-
axeln ar det aktiva bearbetningsplanets
komplementaxel (Y vid verktygsaxel Z)

ROT-vinkel for tiltade planet?: Vridning av det
tiltade koordinatsystemet runt den tiltade
verktygsaxeln (motsvarar inneb6rden av en rotation
med cykel 10 VRIDNING). Med rotationsvinkeln kan
pa ett enkelt satt bestdmma bearbetningsplanets
huvudaxels riktning (X vid verktygsaxel Z, Z vid
verktygsaxel Y, se bilden i mitten till hdger).
Inmatningsomrade fran 0° till +360°

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
. Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 560)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Anvanda forkortningar

Férkortning Betydelse
PROJECTED Eng. projected = projicerad
PROPR principle plane: Huvudplan
PROMIN minor plane: Komplementplan
PROROT Eng. rotation: Rotation

550

PROMIN, *'
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Definiera bearbetningsplan via Eulervinkel:
PLANE EULER

Anvandningsomrade

Eulervinkel definierar ett bearbetningsplan genom upp till tre
vridningar i det vartefter redan tiltade koordinatsystemet. De tre
eulervinklarna definierades av den Schweiziska matematikern Euler.
Overfort till maskinkoordinatsystemet ger det foljande betydelser:

Precessionsvinkel  Vridning av koordinatsystemet runt Z-axeln
EULPR

Nutationsvinkel Vridning av koordinatsystemet runt den av
EULNU precessionsvinkeln vridna X-axeln
Rotationsvinkel Vridning av det tiltade bearbeningsplanet runt
EULROT den tiltade Z-axeln

@ Att beakta fore programmering

Den tidigare beskrivna ordningsféljden fér vridningarna
galler oberoende av den aktiva verktygsaxeln.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 560
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bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

T

9.2 Plane-funktionen

Inmatningsparametrar

PROJECTED

NC-block

Vrid.vinkel huvudkoordinatplan?: Vridningsvinkel
EULPR runt Z-axeln (se bilden uppe till hdger). Beakta:

Inmatningsomrade ar -180.0000° till 180.0000°
0°-axeln ar X-axeln
Tiltvinkel verktygsaxel?: Tiltvinkel EULNUT for
koordinatsystemet runt den av precessionsvinkeln
vridna X-axeln (se bilden i mitten till hoger). Beakta:
Inmatningsomrade ar 0° till 180.0000°
0°-axeln ar Z-axeln
ROT-vinkel for tiltade planet?: Vridning EULROT av
det tiltade koordinatsystemet runt den tiltade Z-axeln
(motsvarar innebdrden av en rotation med cykel 10
VRIDNING). Med rotationsvinkeln kan man pa ett
enkelt satt bestdmma X-axelns riktning i det tiltade
bearbetningsplanet (se bilden nere till hdger). Beakta:
Inmatningsomrade ar 0° till 360.0000°
0°-axeln ar X-axeln
Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se

., Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 560)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Anvanda férkortningar

Forkortning Betydelse

EULER Schweizisk matematiker som definierade de sa
kallade Euler-vinklarna

EULPR Precessions-vinkel: Vinkel som beskriver
vridningen av koordinatsystemet runt Z-axeln

EULNU Nutationsvinkel:Vinkel som beskriver vridningen
av koordinatsystemet runt den av
precessionsvinkeln vridna X-axeln

EULROT Rotationsvinkel: Vinkel som beskriver vridningen
av det tiltade bearbetningsplanet runt den tiltade
Z-axeln
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Definiera bearbetningsplan via tva vektorer:
PLANE VECTOR

Anvandningsomrade

Definitionen av ett bearbetningsplan via tva vektorer kan du anvanda
om ditt CAD-system kan berédkna det tiltade bearbetningsplanets
basvektor och normalvektor. En normaliserad inmatning behdvs inte.
TNC:n berdknar normaliseringen internt, darfér kan du ange varden
mellan -99.999999 och +99.999999.

Den for definitionen av bearbetningsplanet nddvéandiga basvektorn
bestdms med komponenterna BX, BY och BZ (se bilden uppe till hoger).
Normalvektorn bestams av komponenterna NX, NY och NZ.

Basvektorn definierar X-axeln riktning i det tiltade bearbetningsplanet,
normalvektorn bestammer bearbetningsplanets riktning och pekar
vinkelratt upp fran det.

@ Att beakta fore programmering

TNC:n réknar internt fram de av dina inmatade varden
normerade vektorerna.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 560

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.2 Plane-funktionen

Inmatningsparametrar

VECTOR

=

—

NC-block

X-komponent basvektor?: X-komponent BX for
basvektorn B (se bilden uppe till héger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Y-komponent basvektor?: Y-komponent BY for
basvektorn B (se bilden uppe till hdger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Z-komponent basvektor?: Z-komponent BZ for
basvektorn B (se bilden uppe till hdger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

X-komponent normalvektor?: X-komponent NX for
normalvektorn N (se bilden i mitten till hoger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Y-komponent normalvektor?: Y-komponent NY for
normalvektorn N (se bilden i mitten till hoger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Z-komponent normalvektor?: Z-komponent NZ for
normalvektorn N (se bilden nere till hoger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
. Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 560)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 .....

Anvanda férkortningar

Forkortning Betydelse

VECTOR Engelska vector = vektor

BX, BY, BZ Basvektor: X-, Y- och Z-komponent

NX, NY, Nz Normalvektor: X-, Y- och Z-komponent
554
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Definiera bearbetningsplan via tre punkter:
PLANE POINTS

Anvandningsomrade

Ett bearbetningsplan kan entydigt definieras via uppgifter om tre
godtyckliga punkter P1 till P3 som ligger i detta plan. Denna
mojlighet ar realiserad i funktionen PLANE POINTS.

% Att beakta fore programmering

Forbindelsen mellan punkt 1 och punkt 2 bestémmer den
tiltade huvudaxelns riktning (X vid verktygsaxel Z).

Den tiltade verktygsaxelns riktning bestdms av den tredje
punktens ldge i forhallande till forbindelselinjen mellan den
férsta punkten och den andra punkten. Med hjélp av
hogerhandsregeln (tummen = X-axeln, pekfingret = Y-
axeln, langfingret = Z-axeln, se bilden uppe till hdger),
galler: Tummen (X-axeln) pekar frdn Punkt 1 mot Punkt 2,
pekfingret (Y-axeln) pekar parallellt med den tiltade Y-axeln
i riktning mot Punkt 3. Sedan pekat langfingret i riktning
mot den tiltade verktygsaxeln.

De tre punkterna definierar planets lutning. Den aktiva
nollpunktens lage férandras inte av TNC:n.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 560

bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av
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Inmatningsparametrar

POINTS

NC-block

X-koordinat 1:a planpunkt?: X-koordinat P1X fér den
forsta planpunkten (se bilden uppe till hoger)

Y-koordinat 1:a planpunkt?: Y-koordinat P1Y fér den
férsta planpunkten (se bilden uppe till héger)

Z-koordinat 1:a planpunkt?: Z-koordinat P1Z for den
forsta planpunkten (se bilden uppe till hdger)

X-koordinat 2:a planpunkt?: X-koordinat P2X fér den
andra planpunkten (se bilden i mitten till hdger)

Y-koordinat 2:a planpunkt?: Y-koordinat P2Y fér den
andra planpunkten (se bilden i mitten till hdger)

Z-koordinat 2:a planpunkt?: Z-koordinat P2Z for den
andra planpunkten (se bilden i mitten till hdger)

X-koordinat 3:e planpunkt?: X-koordinat P3X for den
tredje planpunkten (se bilden nere till hdger)

Y-koordinat 3:e planpunkt?: Y-koordinat P3Y fér den
tredje planpunkten (se bilden nere till héger)

Z-koordinat 3:e planpunkt?: Z-koordinat P3Z for den
tredje planpunkten (se bilden nere till hdger)

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
. Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 560)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Anvanda férkortningar

Forkortning Betydelse
POINTS Engelska points = punkter
556
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Definiera bearbetningsplan via en enstaka
inkremental rymdvinkel: PLANE RELATIVE

Anvandningsomrade
Den inkrementala rymdvinkeln anvander man sig av nar ett redan

aktivt tiltat bearbetningsplan skall tiltas med en ytterligare vridning.

Exmpelvis placera en 45° fas pa ett tiltat plan.

% Att beakta fore programmering

Den definierade vinkeln verkar alltid i forhallande till det
aktiva bearbetningsplanet, helt oberoende av med vinkeln
funktion du har aktiverat detta.

Du kan programmera ett godtyckligt antal PLANE RELATIVE-
funktioner efter varandra.

Om du vill komma tillbaka till det bearbetningsplan som var
aktivt fore PLANE RELATIVE-funktionen, sa definierar du
PLANE RELATIVE med samma vinkel, dock med motsatt
fortecken.

Om du anvéander PLANE RELATIVE fran ett icke tiltat
bearbetningsplan, sa vrider du helt enkelt det icke tiltade
planet med den i PLANE-funktionen definierade
rymdvinkeln.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 560

Inmatningsparametrar

Inkremental vinkel?: Rymdvinkel, med vilken det
S aktiva bearbetningsplanet skall tiltas ytterligare (se
bilden uppe till hdger). Vélj axel som tiltningen skall

utféras med via softkey. Inmatningsomrade: -
359.9999° till +359.9999°

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
.Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 560)

Anvéanda forkortningar

Forkortning Betydelse

RELATIV Engelska relative = relativ

HEIDENHAIN iTNC 530

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Exempel: NC-block

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....

bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

T
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Bearbetningsplan via axelvinkel: PLANE AXIAL
(FCL 3-funktion)

Anvandningsomrade

Funktionen PLANE AXIAL definierar bade bearbetningsplanets lage och
rotationsaxlarnas bor-koordinater. Sarskilt vid maskiner med ratvinklig
kinematik och med kinematiker i vilkken endast en rotationsaxel ar aktiv

kan denna funktion anvandas enkelt.

=

558

Funktionen PLANE AXIAL kan du dven anvanda nar din
maskin bara ar férsedd med en enda rotationsaxel eller
bara en enda rotationsaxel ar aktiv.

Funktionen PLANE RELATIV kan du anvanda efter PLANE
AXIAL om din maskin tillater rymdvinkeldefinitioner.
Beakta maskinhandboken.

Att beakta fore programmering

Ange endast axelvinklar som for tillfallet finns tillgangliga i
din maskin, annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Rotationsaxelkoordinater som har definierats med PLANE
AXIAL ar modalt verksamma. Upprepade definitioner
bygger alltsa pa varandra, inkrementala uppgifter ar
tillatna.

Anvénd funktionen PLANE RESET for att aterstélla
funktionen PLANE AXIS. Aterstallning genom inmatning av
0 deaktiverar inte PLANE AXIAL.

Funktionen SEQ, TABLE ROT och COORD ROT har inte nagon
funktion i kombination med PLANE AXIS.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 560
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Inmatningsparametrar

AXIAL

Axelvinkel A?: Axelvinkel, till vilken A-axeln skall
tiltas. Vid inkremental inmatning innebér vinkeln med
vilken vinkel A-axeln skall tiltas vidare fran den
aktuella positionen. Inmatningsomrade: -99999,9999°
till +99999,9999°

Axelvinkel B?: Axelvinkel, till vilken B-axeln skall
tiltas. Vid inkremental inmatning innebar vinkeln med
vilken vinkel B-axeln skall tiltas vidare fran den
aktuella positionen. Inmatningsomrade: -99999,9999°
till +99999,9999°

Axelvinkel C?: Axelvinkel, till vilken C-axeln skall
tiltas. Vid inkremental inmatning innebér vinkeln med
vilken vinkel C-axeln skall tiltas vidare fran den
aktuella positionen. Inmatningsomrade: -99999,9999°
till +99999,9999°

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
.Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 560)

Anvanda forkortningar

Forkortning

Betydelse

AXIAL

Engelska axial = axelformad

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block
5 PLANE AXIAL B-45
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Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen

Oversikt

Oberoende av vilken PLANE-funktion du anvander for att definiera det
tiltade bearbetningsplanet, star féljande funktioner for
positioneringsbeteende alltid till forfogande:

Automatisk vridning
Val av alternativa tiltlésningar
Val av transformeringssatt

Automatisk vridning: MOVE/TURN/STAY (obligatorisk uppgift)

Efter att man har matat in alla parametrar for plandefinitionen, maste
man bestdmma hur rotationsaxlarna skall positioneras till de
beraknade axelvardena:

PLANE-funktionen skall automatiskt vrida
rotationsaxlarna till de berdknade axelvardena, varvid
den relativa positionen mellan arbetsstycket och

verktyget inte forandras. TNC:n genomfor en
utjdmningsrorelse i linjaraxlarna

PLANE-funktionen skall automatiskt vrida
rotationsaxlarna till de berdknade axelvardena, varvid
endast rotationsaxlarna positioneras. TNC:n
genomfor inte ndgon utjdmningsroérelse i linjaraxlarna

Du positionerar rotationsaxlarna i ett efterféljande
separat positioneringsblock
Nér du har valt optionen MOVE (PLANE-funktionen skall automatiskt
utféra forflyttningen med kompenseringsrorelser), skall ytterligare tva
efterféljande parametrar Avstand rotationspunkt fran VKT-spets
och Matning? F= definieras. Om du har valt optionen TURN (PLANE-
funktionen skall automatiskt utfora forflyttningen utan
kompenseringsrorelser), skall ytterligare en efterféljande parameter
Matning? F= definieras. Alternativt till en via siffervarde direkt
definierad matning F, kan du dven utfora vridningsforflyttningen med
FMAX (snabbtransport) eller FAUTO (matning fran TOOL CALL-blocket).

TURN

Om du anvander funktionen PLANE AXIAL i kombination
med STAY, maste du vrida fram rotationsaxlarna i ett
separat positioneringsblock efter PLANE-funktionen.

560
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Avstand vridpunkt fran Vkt-spetsen (inkremental): TNC:n tiltar
verktyget (bordet) runt verktygsspetsen. Via parameter AVST
placerar man vridpunkten for rotationsrorelsen i férhallande till
verktygsspetsens aktuella position.

@ Beakta!

Om verktyget befinner sig pa det angivna avstandet fran
arbetsstycket fore rotationsrorelsen, sa star verktyget
aven efter rotationsrorelsen relativt sett kvar pd samma
position (se bilden i mitten till hdger, T = AVST)

Om verktyget inte befinner sig pa det angivna avstandet
fran arbetsstycket fore rotationsrorelsen, sa star
verktyget efter rotationsrorelsen relativt sett forskjutet i
forhallande till den ursprungliga positionen (se bilden
nere till héger, 1 = AVST)

Matning? F=: Banhastighet som verktyget skall tiltas med

Positionera rotationsaxlarna med ett separat block

Om man dénskar positionera rotationsaxlarna i ett separat
positioneringsblock (Option STAY vald), gér man pa féljande sétt:

Forpositionera verktyget sa att verktyget inte kolliderar
@ med arbetsstycket (spannanordningar) vid vridningen.

Valj en valfri PLANE-funktion, definiera automatisk vridning till STAY.

Vid exekveringen berdknar TNC:n positionsvardena for de
rotationsaxlar som finns i din maskin och placerar dessa varden i
systemparametrarna Q120 (A-axel), Q121 (B-axel) och Q122 (C-
axel).

Definiera positioneringsblock med de av TNC:n beréknade
vinkelvardena

NC-exempelblock: Positionera en maskin med C-rundbord och A-
tiltbord till en rymdvinkel B+45°.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

HEIDENHAIN iTNC 530

\\\\\ )
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Positionering till saker hojd
Definiera och aktivera PLANE-funktion

Positionera rotationsaxlar med de av TNC:n
berdknade vinkelvardena

Definiera bearbetningen i det tiltade planet
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Val av alternativa tiltlésningar: SEQ +/- (uppgift om sa onskas)

Utifran det ldge som du har definierat for bearbetningsplanet maste
TNC:n berdkna de resulterande positionerna for de rotationsaxlar som
finns tillgdngliga i din maskin. Som regel resulterar detta alltid tva
mojliga l6sningar.

Via vaxel SEQ staller man in vilken 16sning TNC:n skall anvanda:

SEQ+ positionerar masteraxeln sa att den hamnar i en positiv vinkel.
Masteraxeln ar den andra rotationsaxlen utgadende fran bordet eller
den forsta rotationsaxeln utgdende fran verktyget (avhangigt
maskinkonfigurationen, se dven bilden uppe till hdger)

SEQ- positionerar masteraxeln sa att den hamnar i en negativ vinkel
Om den I6sning som du har valt via SEQ inte ligger inom maskinens

rorelseomrade kommer TNC:n att presentera felmeddelandet Vinkel
ej tillaten.

Vid anvandning av funktionen PLANE AXIS har instéllningen
@5 SEQ inte nagon funktion.

Om du inte definierar SEQ, bestammer TNC:n Idsningen péa foljande
satt:

1 TNC:n kontrollerar férst om de bada I6sningarna ligger inom
rotationsaxlarnas rérelseomraden

2 Om detta ar uppfyllt s valjer TNC:n den I6sning som det ar kortast
vag till

3 Ombaraenlésning ligger inom rorelseomréadet sé anvander TNC:n
denna I8sning

4 Ominte nagon ldsning ligger inom rorelseomradet, kommer TNC:n
att presentera felmeddelandet Vinkel ej tillaten

Exempel for en maskin med C-rundbord och A-tiltbord. Programmerad
funktion: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB