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Pilot

... ar en kortfattad programmeringshjalp fér HEIDENHAIN-
styrsystem iTNC 530. En mer fullstandig beskrivning av
programmering och handhavande av TNC:n finner du i
bruksanvisningen. Dér finner du ocksa information om

Q-parameterprogrammering
Centralt verktygsregister
3D-verktygskompensering
Verktygsmatning

Symboler i piloten
Viktig information markeras i piloten med foljande symboler:

@5 Viktig anmarkning!

Varning: Beakta annars kan fara uppsta for operator
eller maskin!

@ Maskinen och TNC:n maste vara forberedda av
maskintillverkaren for den beskrivna funktionen!

[@ Kapitel i bruksanvisningen. Har finner du mer
utforlig information om det aktuella amnet.

Styrsystem NC-mjukvarunummer
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, exportversion 340 491-03

iTNC 530 med Windows 2000 340 492-03

ITNC 530 med Windows 2000, ~ 340 493-03
exportversion

iTNC 530 340 494-03

Programmeringsstation

Pilot
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Grunder

Program/filer

[B) Se "Programmering, Filhantering”.

TNC:n lagrar program, tabeller och texter som filer. Filbeteckningen
bestar av tvad komponenter:

[FroG20 LR

Filnamn Filtyp
Maximal langd Se tabellen till hoger

Filer i TNC:n Typ
Program

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format A
smart.NC-program

Unit-program HU
Konturprogram .HC
Punkttabeller .HP
Tabeller for

Verktyg T
Verktygsvaxlare .TCH
Paletter P
Nollpunkter .D
Punkter PNT
Presets (utgdngspunkter) PR
Skardata .CDT
Skarmaterial, arbetsstyckesmaterial .TAB
Text som

ASClI-filer A
Hjalp-filer .CHM

Grunder



Grunder

Oppna ett nytt bearbetningsprogram

PGM
MGT

Vaélj den katalog som programmet skall lagras i

Ange det nya programmets namn, bekrafta med knappen
ENT

Vélja mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH. TNC:n
vaxlar till programfénstret och 6ppnar dialogen for definition
av BLK-FORM (réédmne)

Ange spindelaxel

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

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

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

|neeweLs cxrt | PROGRAM INMATNING

DEF BLK FORM: MRAX-VHRDE 7

|8
|1
|2

|3

BEEGIN PGH BLK HH

BELK FORHM B.1 2 X+8 Y+8 Z-48
BLK FORH B.2 X+188 Y+1@8
L]

END PGH BLK MH




Vilja bildskarmsuppdelning

Dj?) Se "Introduktion, iTNC 530".

—~ Visa softkeys for att bestdmma bildskarmsuppdelningen

\
Driftart Bildskarmsinnehall
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& |
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Grunder

Programkérning blockfoljd
Programkorning
enkelblock Programtest

Program

Program till vdnster,
Programstruktur till hoger

Program till vanster,
status till hdger

Program till vanster,
Grafik till hoger

Grafik

Programinmatning/
Editering

Program

Program till vanster,
Programstruktur till hoger

Program till vanster,
Programmeringsgrafik till
hoger

Program till vanster,
3D-linjegrafik till hdger

PROGRAM BLOCKFOLJD

BEGIN PGH 17811 MH
BLK FORH 8.1 Z X-82 v-7@ Z-79
BLK FORH 8.2 X+138 Y+50 Z+a§
TOOL CALL 3 Z S35ed

L X-58 ¥-38 Z«28 RO F1808 N3
L X-38 v-a48 Zs18 RR

RND RZ®

7 L XeTR ¥-BR® Z-18

B CT X470 Va30

mom oA WM e

B +341.1650 Y
a +0.000 +A
#C +0.000

-218.2868 2
+0.000 4B

DEGIN PGN EMOSEFK PR
OLK FORM 9.1 Z X-09 V-89 Z-20
DLK FORM 9.2 X+08 ¥+00 240
TOOL CALL 5 Z 54000

L zeS @ Frax nz

L X+@ Y40 RO FHAX

L z-5 ®e Fhmx f
FPOL X+@ Ve

FL PR4ZZ.S PAR RL F750

R

FC DR+ R2IZ.5 CLSDs CCX4@ CCYea
10 FCT DR- 260

11 FL Xe2 V4SS LENIG AN4BR

12 FSELECTZ \
13 FL LENZZ  ANeD
14 FC DR- RES CCVe@




Ratvinkliga koordinater - absolut

Mattangivelserna hanfor sig till den aktuella nollpunkten. Verktyget
forflyttas till absoluta koordinater.

Antal programmerbara axlar i ett NC-block

Linjarforflyttning 5 valfria axlar

Cirkularforflyttning 2 linjara axlar i ett plan eller
3 linjara axlar med cykel 19
BEARBETNINGSPLAN

Ratvinkliga koordinater - inkrementalt
Maéttangivelserna hanfor sig till den senast programmerade

verktygspositionen. Verktyget forflyttas med inkrementala koordinater.

Y
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Grunder

Cirkelcentrum och Pol: CC

Cirkelcentrum CC skall anges vid programmering av cirkuléra rérelser med
konturfunktionen € (se sida 26). CC anvdnds dven som Pol for
mattangivelser med polara koordinater.

CC definieras i ratvinkliga koordinater.

Ett med absoluta matt definierat cirkelcentrum eller Pol CC hanfor sig
alltid till den for tillféllet aktiva nollpunkten.

Ett med inkrementala matt definierat cirkelcentrum eller Pol CC hanfor sig
alltid till den senast programmerade verktygspositionen.

Vinkelreferensaxel

Vinklar — sdsom polar koordinatvinkel PA och vridningsvinkel ROT — utgar
fran referensaxlarna.

Bearbetningsplan Referensaxel och 0°-riktning

CCY

Y

ICCY

ICCX

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z




Polara koordinater

Méttangivelser i polara koordinater hanfor sig till Pol CC. En
position i bearbetningsplanet bestéms genom:

= Polar koordinatradie PR = avstadndet fran Pol CC
= Polar koordinatvinkel PA = vinkel frdn vinkelreferensaxeln till linjen
CC-PR

Inkrementala mattuppgifter

Inkrementala mattangivelser i polara koordinater hanfor sig till den senast
programmerade positionen.

Programmering av polédra koordinater

» Valj konturfunktion

@ » Tryck pa P-knappen
> Besvara dialogfrdgorna

10

Grunder



Grunder

Definiera verktyg

Verktygsdata

Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 254. Om man
arbetar med verktygstabell kan man anvanda hégre nummer och
dessutom namnge verktygen med ett verktygsnamn.

Inmatning av verktygsdata
Verktygsdata (langd L och radie R) kan anges:

i form av en verktygstabell (centralt, program TOOL.T)
eller

direkt i programmet med TOOL DEF-block (lokalt)

Verktygsnummer
DEF Verktygslangd L

Verktygsradie R

Verktygslangden programmeras som langddifferensen LO till
nollverktyget:

L>L0: Verktyget ar langre an nollverktyget
L<LO: Verktyget ar kortare an nollverktyget

Den verkliga verktygslangden maéts i en forinstaliningsapparat;
programmera den uppmatta langden.

AL<0




Anropa verktygsdata

TOOL
CALL

Verktygsnummer eller -namn

Spindelaxel parallell X/Y/Z ?: Verktygsaxel
Spindelvarvtal S

Matning F

Tilldggsmatt verktygslédngd DL (t.ex. forslitning)
Tilldggsmatt verktygsradie DR (t.ex. forslitning)
Tilldggsmatt verktygsradie DR2 (t.ex. forslitning)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1
5 L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Verktygsvaxling

)

Beakta kollisionsrisken vid forflyttning till

verktygsvaxlingspositionen!

Bestam spindelns rotationsriktning via M-funktion:
M3: Hogerrotation

M4: Vansterrotation

Tillaggsmatt for verktygsradie eller -langd maximalt
+ 99.999 mm!

pL<o [

[i(%

R

Grunder
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Grunder

Verktygskompensering

Vid bearbetning tar TNC:n hansyn till det anropade verktygets ldangd L och
radie R.

Langdkompensering
Borjar att vara verksam:
Forflyttning av verktyget i spindelaxeln
Slutar att vara verksam:
Anrop av ett nytt verktyg eller ett verktyg med langden L=0
Radiekompensering
Borjar att vara verksam:
Vid forflyttning av verktyget i bearbetningsplanet med RR eller RL
Slutar att vara verksam:
Programmera ett positioneringsblock med RO
Arbeta utan radiekompensering (t.ex. borrning):

Programmera ett positioneringsblock med RO




Instéllning av utgangspunkt utan 3D-avkannarsystem

Vid installning av utgangspunkten dndras TNC:ns positionsvarde s att
det Overensstdmmer med en kand position pa arbetsstycket:

Véxla in ett nollverktyg med kand radie
Valj driftart Manuell drift eller El. handratt
Tangera referensytan i verktygsaxeln och ange verktygslangden

Tangera referensytorna i bearbetningsplanet och ange
vektygscentrumets position

Installning och méatning med 3D-avkannarsystem

HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem gor att instalining av maskinen kan
utféras snabbt, enkelt och noggrant.

Forutom avkannarfunktioner for riggning av maskinen i driftarterna
Manuell och El. Handratt star dven ett flertal matcykler till férfogande i
programkaorningsdriftarterna (se aven bruksanvisning Avkannarcykler):

Matcykler f6r uppmatning och kompensering for ett snett placerat
arbetsstycke

Matcykler for automatisk instéllning av en utgdngspunkt
Matcykler for automatisk uppmatning av arbetsstycket med
toleransjamforelse och automatisk verktygskompensering

YA

Grunder



Forflyttning till och fran

konturen

Forflyttning till och fran konturen

Startpunkt Pg

Forflyttningen till Pg, som ligger utanfor konturen, méste ske utan
radiekompensering.

Hjalppunkt Py
Py ligger utanfor konturen och beréknas av TNC:n.

TNC:n forflyttar verktyget frdn startpunkten Pg till
A hjalppunkten Py med den senast programmerade
matningen!

Forsta konturpunkten P, och sista konturpunkten Pg

Den forsta konturpunkten P programmeras i APPR-blocket (eng:
approach = ndrma). Den sista konturpunkten programmeras som vanligt.

Slutpunkt Py

Pn ligger utanfor konturen och hanfor sig till DEP-blocket
(eng: depart = 1dmna). Forflyttningen till Py sker automatiskt med RO.




Konturfunktioner vid framkorning och frankérning

APPR
DEP

e

Tryck pa softkey med den dnskade konturfunktionen:

Ratlinje med tangentiell anslutning

: ‘ Ratlinje vinkelrdt mot konturpunkten

oer q__ ‘ Cirkelbdge med tangentiell anslutning

oer Lot Ratlinje med tangentiell
40| svergangsbage till konturen

Programmera radiekompensering i APPR-blocket!
DEP-block aterstaller radiekompenseringen till RO!

Forflyttning till och fran

konturen



Framkorning pa en rat linje med tangentiell anslutning: APPR LT

wor o | Koordinater for forsta konturpunkten P YA

o LEN: Avstand fran hjalppunkt Py till den forsta 35
konturpunkten Py

Radiekompensering RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 20 RAR
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L Y+35 Y+35

0L ...

Framkorning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta konturpunkten:
APPR LN

[oorm v | Koordinater for forsta konturpunkten Py

Forflyttning till och fran

konturen

—~1 LEN: Avstand fran hjalppunkt Py till den férsta

konturpunkten Pp

Radiekompensering RR/RL YA
85

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 S
9 L X+20 Y+35 Pa

20
RR
0L ... X

10

10




Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell anslutning: APPR CT

arrR ot Koordinater for forsta konturpunkten Pa
Radie R

R > 0 anges

Mittpunktsvinkel CCA

CCA > 0 anges

Radiekompensering RR/RL

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

oL...

Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell anslutning till kontur
och ratlinje: APPR LCT

morm Lot Koordinater for forsta konturpunkten Pa
' Radie R
R > 0 anges
Radiekompensering RR/RL
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 ...

Y
35
B
N
20 -
CCA=
180°
10 A0 —
D . 444p
RO
B @h
! 10 20 40
Y
35
o
P, <
20 ‘
RR
10 & | »
iy, AT Py
Yvd+ 5 RO
B \ PH
|RR
! 10 20 40

Forflyttning till och fran

konturen



Forflyttning till och fran

konturen

20

Frankorning pa en ratlinje med tangentiell anslutning: DEP LT

Avsténd langd mellan Pg och Py
LEN > 0 anges

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frankorning pa en ratlinje vinkelrat fran sista konturpunkten: DEP LN

oeF LN Avstéand langd mellan Pg och Py
U LEN > 0 anges

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

YA
|
RR¥
20 I P,
o RR
2 3
—
N
YA
RR
PN
RO ;"
20 - 4~ p
_____ E
B RR
m




Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell anslutning: DEP CT
[Toerer Radie R
W R > 0 anges
Mittpunktsvinkel CCA
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

[Toer ot Koordinaterna for slutpunkten Py
L Radie R
R > 0 anges

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

20

20

12

Forflyttning till och fran

konturen




Konturfunktioner

22

Konturfunktioner

Konturfunktioner for positioneringsblock

[@ Se "Progammering: Programmering av konturer”.

Forutséattning

Vid programmering av en verktygsforflyttning skall forflyttningen alltid
ses som om verktyget ror sig och arbetsstycket star stilla.

Inmatning av slutpositioner

Slutpositionerna kan anges i ratvinkliga eller polara koordinater —antingen
absolut eller inkrementalt, eller blandat absolut och inkrementalt.

Uppgifter i positioneringsblocket
Ett fullstdndigt positioneringsblock innehaller foljande uppgifter:

Konturfunktion

Koordinater for konturelementets slutpunkt (mélposition)
Radiekompensering RR/RL/RO

Matning F

Tillaggsfunktion M

| borjan av ett bearbetningsprogram skall verktyget forposi-
tioneras sa att skador pa verktyget och arbetsstycket inte kan
uppsta.

Konturfunktioner

Ratlinje Sida 23
Fas mellan tva rata linjer e Sida 24
Hornrundning ETD Sida 25
Cirkelcentrum eller @ Sida 26
Pol-koordinat angivelse M

Cirkelbage runt cirkelcen- c) Sida26
trum CC
Cirkelbage med radie-angi- e, Sida27
velse t
Cirkelbadge med tangentiell o Sida 28
anslutning till foregdende o
konturelement

Flexibel konturprogram- Sida 31

mering FK

FK




Ratlinje L
N » Koordinater for den réata linjens slutpunkt
s > Radiekompensering RR/RL/R0O

» Matning F

> Tillaggsfunktion M

Med ratvinkliga koordinater

Konturfunktioner

Med poléra koordinater

= Definiera Pol CC innan poléra koordinater programmeras!
1 Pol CC programmeras endast i ratvinkliga koordinater!
™ Pol CC ar verksam &anda tills en ny Pol CC har definierats!




Konturfunktioner

24

Infoga Fas CHF mellan tva rata linjer

» Fasens langd
oo » Matning F

@5 " En kontur far inte borja med ett CHF-block!

" Radiekompenseringen fore och efter CHF-blocket maste
vara lika!

" Fasen maste kunna utféras med det anropade verktyget!




Hoérnrundning RND

Cirkelbdgens borjan och slut bildar en tangentiell évergang till det
féregdende och det efterfoljande konturelementet.

o » Cirkelbagens radie R
o » Matning F for hérnrundningen

Konturfunktioner

25



Konturfunktioner

26

Cirkelbage runt cirkelcentrum CC

lEEi
)

Koordinater for cirkelcentrum CC

Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt
Rotationsriktning DR

Med C och CP kan en helcirkel programmeras i ett block.

Med ratvinkliga koordinater
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Med poléara koordinater

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

w

Definiera Pol €CC innan polara koordinater programmeras!
Pol CC programmeras endast i ratvinkliga koordinater!
Pol CC ar verksam anda tills en ny Pol CC har definierats!
Cirkelns slutpunkt anges med bara PA!

Y
\‘kk DR+
CC
25 D +
/.’DR—
R\ A
’ 25 45
Y
= S
’ -
[
© & O

@




Cirkelbage CR med radie-angivelse

» Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt
» Radie R
storre cirkelbage: ZW > 180, R negativ
mindre cirkelbage: ZW < 180, R positiv
» Rotationsriktning DR

Konturfunktioner



Cirkelbage CT med tangentiell anslutning

p P Koordinater for cirkelbégens slutpunkt
7 > Radiekompensering RR/RL/RO

» Matning F

> Tillaggsfunktion M

Med ratvinkliga koordinater

Konturfunktioner

Med polara koordinater

1 Definiera Pol €C innan poléra koordinater programmeras!
1 Pol €C programmeras endast i ratvinkliga koordinater!
1 Pol €C ar verksam &anda tills en ny Pol €C har definierats!

i

28



Skruvlinje (endast i polara koordinater)

Berakningar (frasriktning nerifran och upp)

Antal géngor: n Antal gdngor + gédngdverlapp i gdngans
borjan och slut

Totalhdjd: h  Stigning P x antalet géngor n

Inkr. Polarvinkel: IPA Antal gdngor n x 360°

Startvinkel: PA Vinkel for géngans bdrjan + vinkel for gan-
goverlapp

Startkoordinat: Z  Stigning P x (antal géngor + géangoverlapp

vid géngans borjan)

Konturfunktioner

29



Konturfunktioner

30

Skruvlinjens form

= Arbets- Rotations- Radie-
il riktning riktning kompensering
hégergdnga Z+ DR+ RL
vansterganga Z+ DR- RR
hégergdnga Z- DR- RR
vansterganga Z- DR+ RL

. Arbets- Rotations- Radie-
Yitergéinga riktning riktning kompensering
hégergdnga Z+ DR+ RR
vansterganga Z+ DR- RL
hogerganga Z- DR- RL
vansterganga Z- DR+ RR

25

Ganga M6 x 1 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-




Flexibel konturprogrammering FK

Dj) Se "Konturfunktioner — Flexibel konturprogrammering FK"”

Om arbetsstyckets ritning saknar vissa slutkoordinater eller innehaller
positioner som inte kan programmeras med de gra
konturfunktionsknapparna, anvéander man sig istallet av “Flexibel kontur-
programmering FK".

Modjliga uppgifter om ett konturelement:

Kénda koordinater for slutpunkten
Hjalppunkter pa konturelementet
Hjalppunkter i narheten av konturelementet
Relativ referens till ett annat konturelement
Riktningsuppgift (vinkel) / lagesuppgift
Uppgift om konturforloppet

Korrekt anvandning av FK-programmering:

Alla konturelement maste ligga i bearbetningsplanet

Alla tillgangliga uppgifter om ett konturelement skall anges

Vid blandning av konventionella och FK-block méste alla avsnitt som har
programmerats med FK-programmering vara entydigt bestdmda. Forst
da tilldter TNC:n inmatning av konventionella konturfunktioner.

Flexibel konturprogrammering

FK

31



Flexibel konturprogrammering

FK

32

Anvandning av programmeringsgrafiken

e

Ec
g
£

1

Valj bildskarmsuppdelning PROGRAM+GRAFIK!

Visa de olika lésningarna

Vélj och dverfor den visade l16sningen

Programmera ytterligare konturelement

Presentera programmeringsgrafik fram till nasta
programmrade block

Standardfarger for programmeringsgrafiken

bla
gron

Konturelementet ar entydigt bestamt

De inmatade uppgifterna ger ett antal méjliga I6sningar;
man valjer sjalv en av dessa

De inmatade uppgifterna racker dnnu inte for att berédkna
konturen; man anger ytterligare uppgifter

Rorelsen har programmerats med snabbtransport

[neewsL oexet | PROGRAM INMATNING

|1 Py

| 18 FET PR+15 PR2IS DR- ECX-5 € 3
| 17 FET DR+ m14 LEWZD

| 18 FeT DR Pixed PiveER

|18 FL an-Be POX-5 POVe18s DS

| 28 END PGH SCHMEIDE MW

vrsa waLs
LOTNING LOBNING

|

IR AVSLUTA

ENELEL.
)

AL




Oppna FK-dialog

Oppna FK-dialogen, foljande funktioner star till férfogande:
FK-element Softkeys
Ratlinje med tangentiell anslutning ‘ S
Ratlinje utan tangentiell anslutning ‘ u/ _ ‘
Cirkelbadge med tangentiell anslutning ‘_"l _
Cirkelbage utan tangentiell anslutning =

=
Pol for FK-programmering m;.j_

Flexibel konturprogrammering

FK
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Slutpunktskoordinater X, Y eller PA, PR

Ratvinkliga koordinater X och Y

Polara koordinater i forhallande till FPOL

Inkrementala uppgifter @

- 20




Cirkelcentrum CC i FC/FCT-block

Cirkelcentrum i ratvinkliga koordinater

Cirkelcentrum i polédra koordinater

Inkrementala uppgifter

15

20

Flexibel konturprogrammering

FK
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Hjalppunkter pa eller bredvid en kontur

60.071
53

R10
xR
/7
7/
% 70°
7/
4
1
1
@\E ]
T 50
42.929

Kanda uppgifter Softkeys
X-koordinat for en réatlinjes I | I ‘
hjélppunkt P1 eller P2 Lud/ i ‘ | QJT i ‘
Y-koordinat for en réatlinjes I | |
hjalppunkt P1 eller P2 |
X-koordinat for en cirkelbages [P = [Pax =~ [P s
hidlopunkt P1, P2 eller P3 oy [y [
Y-koordinat for en cirkelbages T [Pe = =
hislopunkt P1, P2 eller P3 oy [ [
Kanda uppgifter Softkeys
X- och Y-koordinat for hjélppunkten bredviden [~ ==
rétlinje el ] [
Avstand mellan hjélppunkten och ratlinjen AT

A
X- och Y-koordinat for hjélppunkten bredviden [ i
cirkelbage (=] leov 21
Avstand mellan hjalppunkten och cirkelbagen | ]

|

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Konturelementets riktning och langd

Linjens langd

Linjens stigningsvinkel

Kordans langd LEN for cirkelbagen

Stigningsvinkel AN fér ingadngstangenten

Markering av en sluten kontur

Borjan pa kontur: CLSD+
Slut pa kontur: CLSD-

<

Flexibel konturprogrammering

FK
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Relativ referens till block N: Koordinater fér slutpunkt

Koordinater med relativ referens anges alltid inkrementalt.
Dessutom anges blocknumret pa konturelementet som man
refererar till.

Ratvinkliga koordinater i forhallande till
oot [=]

Polara koordinater i forhallande till block N ' '




Relativ referens till block N: Konturelementets riktning och avstand

Koordinater med relativ referens anges alltid inkrementalt.
Dessutom anges blocknumret pa konturelementet som man
refererar till.

Kénda uppgifter Softkeys

Vinkel mellan ratlinjen och ett annat konturelement alt.

mellan cirkelbagens ingangstangent och ett annat _—
konturelement.

Ratlinje parallell med ett annat konturelement [“enmi|
Avstand mellan ratlinjen och det parallella A |
konturelementet A

17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Flexibel konturprogrammering

FK
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Flexibel konturprogrammering

FK

Relativ referens till block N: Cirkelcentrum CC

Koordinater med relativ referens anges alltid inkrementalt.
Dessutom anges blocknumret pa konturelementet som man
refererar till.

Ratvinkliga koordinater for cirkelcentrumi - -
férhallande till block N

Polara koordinater for cirkelcentrum i
forhallande till block N




Underprogram och
programdelsupprepningar

Underprogram och programdelsupprepning gér det majligt att program-
mera en bearbetningssekvens en gang for att darefter utfora den flera
ganger.

Arbeta med underprogram

1 Huvudprogrammet exekveras fram till anropet av underprogrammet
CALL LBL 1

2 Darefter utfors underprogrammet — angivet med LBL 1 — fram till
underprogrammets slut LBL 0

3 Huvudprogrammet fortséatter

Placera underprogrammet efter huvudprogrammets slut (M2)!

Besvara dialogfragan REP med NO ENT!
QI_% CALL LBLO r inte tillatet!

Arbeta med programdelsupprepningar
1 Huvudprogrammet exekveras fram till anropet av programdelsup-
prepningen CALL LBL 1 REP2

2 Programdelen mellan LBL 1 och CALL LBL 1 REP2 upprepas det antal
ganger som har angivits under REP

3 Efter den sista upprepningen fortsatter exekveringen av huvudpro-

grammet
Programdelen som skall upprepas kommer att exekveras en
gang mer an antalet programmerade upprepningar!

=& H= == =2 = == oo oo oo co sc (D)

BEGIN PGM ...

@

CALL LBL1

i

L Z+100 M2

LBL1 <«

@

LBLO
END PGM ...

BEGIN PGM ...

@

LBL1

IX1E;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

programdelsupprepningar

Underprogram och
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Lankade underprogram

Underprogram i underprogram

1 Huvudprogrammet exekveras fram till det forsta anropet av underpro-
gram CALL LBL 1

2 Underprogram 1 utférs fram till det andra anropet av underprogram
CALL LBL 2

3 Underprogram 2 utférs fram till underprogrammets slut
Underprogram 1 aterupptas och utfors fram till sitt slut
5 Huvudprogrammet exekveras vidare

Y

Ett underprogram fér inte anropa sig sjalv!
Underprogram kan lankas i maximalt 8 nivaer.



Godtyckligt program som underprogram

1 Detanropande huvudprogrammet A exekveras fram till anropet CALL

PGM B

2 Det anropade programmet B exekveras fardigt
3 Det anropande huvudprogrammet A fortsatter

)

Det anropade programmet far inte avslutas med M2 eller
M30!

0

BEGIN PGM A

§

CALL PGM B

END PGM A E—

0

BEGIN PGM B

END PGM B

programdelsupprepningar

Underprogram och
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Arbeta med cykler

Ofta férekommande bearbetningsférlopp finns lagrade i TNC:n i form av
cykler. Aven koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns
tillgédngliga som cykler.

For att undvika felaktiga uppgifter vid cykeldefinitionen bor
@:5 man utféra ett grafiskt programtest fore exekveringen!

Cykelparametern Djups fortecken bestammer

bearbetningsriktningen!

| alla cykler med nummer hégre an 200 forpositionerar

TNC:n automatiskt verktyget i verktygsaxeln.

Definiera cykler
Valj cykeloversikt:
DEF

Valj cykelgrupp

| sorsnInG.
| GANGNING

% o)

m—‘ Vilj cykel

Cykelgrupp

Cykler for djupborrning, brotschning, s
ursvarvning, forsankning, gangning, i
gangskarning och géngfrasning

Cykler for att frasa fickor, dar och spéar ‘ FickoR”
Cykler for att skapa punktmonster, =
t.ex. halcirkel eller halrader nensTER

SL-cykler (Subcontur-List), med vilka
konturer som byggs upp med flera
Overlagrade delkonturer kan
bearbetas konturparallellt,
cylindermantel-interpolering

Cykler fér uppdelning av plana eller
vridna ytor

Cykler for koordinatomréakning, med e
vilka godtyckliga konturer kan | ormaain
forskjutas, vridas, speglas, férstoras

och férminskas

Specialcykler fér vantetid, ‘ —

programanrop, spindelorientering,
tolerans




Grafiskt stod vid programmering av cykler

Vid cykeldefinitionen hjalper TNC:n dig genom att visa en grafisk
illustration av inmatningsparametrarna.

Anropa cykler

Foljande cykler utfors direkt efter definitionen i
bearbetningsprogrammet:

Cykler for koordinatomrakning

Cykel VANTETID

SL-cyklerna KONTUR och KONTURDATA
Punktmodnster

Cykel TOLERANS

Alla andra cykler utfors efter ett anrop med:

CYCL CALL: verkar blockvis

CYCL CALL PAT: verkar blockvis i kombination med punkttabeller

CYCL CALL POS: verkar blockvis, efter en forflyttning till den i CYCL CALL
P0S-blocket definierade positionen

M99: verkar blockvis

M89: verkar modalt (beroende pa maskinparameter)

| mewasELL DRIFT

PROGRAHM INHMRATNING

STIGNING 7

2
2
a
5

BLK FORM 0.2 Xe100 Y¥e180 Zed

TOOL CALL 1 2 SSe0

L Zelde BB FRAX

L X-20 YeId R FRAX M3

| *B  c¥CL DEF T84 BORR-DAENOFRAESNING

03IS= 418

SNOMINELL OIRMETER

FFEIEESIN BN STIGNING

oze1=-18

038820

3 BAEMGD IS

$HARLDJUP

[-TITY

020205

0250es0.2

0ZETE .0

1FRAESSNETO0

JERRERD JP

JSAEKAUST UPPE LRSPAN

IMATH.DJUP SPARNERYT 3

|8 enp pon nEU A

s B
‘:“”'
' = o
e

T

- 1|€= ﬂ]l:gj

i
-l

BN

Arbeta med cykler
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Cykler for att tillverka hal och

gangor
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Cykler for att tillverka hal och gangor

Oversikt
Tillgangliga cykler
240 CENTRERING
200 BORRNING
201  BROTSCHNING
202  URSVARVNING
203  UNIVERSAL-BORRNING
204 BAKPLANING
205  UNIVERSAL-DJUPBORRNING
208 BORRFRASNING
206  GANGNING NY
207 GANGNING RS NY
209 GANGNING SPANBRYTNING
262  GANGFRASNING
263  FORSANK-GANGFRASNING
264 BORR-GANGFRASNING
265 HELIX-BORRGANGFRASNING
267 UTVANDIG GANGFRASNING

Sida 47
Sida 48
Sida 49
Sida 50
Sida 51
Sida 52
Sida 53
Sida 54
Sida 55
Sida 56
Sida 57
Sida 58
Sida 59
Sida 60
Sida 61
Sida 62




CENTRERING (cykel 240)
» CYCL DEF: Valj cykel 400 CENTRERING
b Sékerhetsavstand: Q200

> Val djup/diameter: Bestdmmer om centreringen skall ske till angivet
djup eller till angiven diametern Q343

> Djup: Avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
> Diameter: Fortecknet bestdmmer arbetsriktningen: Q344
» Nedmatningshastighet: Q206

» Vantetid nere: Q211

> Koord. arbetsstyckets yta: Q203

b 2. Sékerhetsavstand: Q204

50 7

20 1§

Cykler for att tillverka hal och

gangor
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Cykler for att tillverka hal och

gangor
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BORRNING (cykel 200)
» CYCL DEF: Vilj cykel 200 BORRNING
b Sékerhetsavstand: Q200
» Djup: Avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
» Skérdjup: Q202
» Vantetid uppe: Q210
> Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sékerhetsavstand: Q204
> Véantetid nere: Q211

Q203

50 7

20




BROTSCHNING (cykel 201)
» CYCL DEF: Valj cykel 201 BROTSCHNING
b Sékerhetsavstand: Q200
> Djup: Avstand arbetsstyckets yta — hdlets botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206
» Vantetid nere: Q211
» Matning tillbaka: Q208
> Koord. arbetsstyckets yta: Q203
b 2. Sékerhetsavstand: Q204

Q203

Cykler for att tillverka hal och

gangor




Cykler for att tillverka hal och

gangor
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URSVARVNING (cykel 202)

Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren for cykel URSVARVNING!

Bearbetningen utférs med reglerad spindel!

Kollisionsrisk! Valj frikérningsriktning sa att verktyget
A forflyttas bort fran halets vagg!

CYCL DEF: Valj cykel 202 URSVARVNING
Sakerhetsavstand: Q200

Djup: Avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
Nedmatningshastighet: Q206

Véntetid nere: Q211

Matning tillbaka: Q208

Koord. arbetsstyckets yta: Q203

2. Sakerhetsavstand: Q204

Frikorningsriktning (0/1/2/3/4) vid halets botten: Q214
Vinkel fér spindelorientering: Q336

Q203

z A

Q206

Q200 Q204

oo
=

Q211

Q201 E Q208

\

=Y




UNIVERSAL-BORRNING (cykel 203)
CYCL DEF: Valj cykel 203 UNIVERSAL-BORRNING

Sakerhetsavstand: Q200
Djup: Avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
Nedmatningshastighet: Q206
Skardjup: Q202
Vantetid uppe: Q210
Koord. arbetsstyckets yta: Q203
2. Sakerhetsavstand: Q204
Minskningsvéarde for varje ansattning: Q212
Ant. spanbrytningar innan atergédng: Q213
Minimalt skardjup om minskningsvéarde har angivits: Q205
Véntetid nere: Q211
Matning tilloaka: Q208
Tillbakagang fér spanbrytning: Q256

Q203

z A

Q210

ROQle

=Y

Cykler for att tillverka hal och

gangor
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Cykler for att tillverka hal och

gangor

BAKPLANING (cykel 204)

@ Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren for cykel BAKPLANING!
Bearbetningen utférs med reglerad spindel!

Q204
Kollisionsrisk! Valj frikdrningsriktning sa att verktyget
A forflyttas bort fran halets vagg!
Anvand endast cykeln med bakplaningsverktyg! Q250 Q203
CYCL DEF: Valj cykel 204 BAKPLANING .
Sakerhetsavstand: Q200 X

Férsénkningens djup: Q249
Materialtjocklek: Q250

Excentermatt: Q251

Skarhojd: Q252 z A

Matning férpositionering: Q253

Matning férsénkning: Q254

Vantetid vid forsédnkningens botten: Q255

Koord. arbetsstyckets yta: Q203 Q252

2. Sakerhetsavstand: Q204

Frikérningsriktning (0/1/2/3/4): Q214 }
|

Vinkel for spindelorientering: Q336

&
LU'I
|

<Y




UNIVERSAL-DJUPBORRNING (cykel 205)
CYCL DEF: Valj cykel 205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING
Sakerhetsavstand: Q200
Djup: Avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
Nedmatningshastighet: Q206
Skardjup: Q202
Koord. arbetsstyckets yta: Q203
2. Sakerhetsavstand: Q204
Minskningsvéarde for varje ansattning: Q212
Minimalt skardjup om minskningsvarde har angivits: Q205
Forstopp avstand uppe: Q258
Forstopp avstand nere: Q259
Borrdjup innan spanbrytning: Q257
Tillbakagang fér spanbrytning: Q256
Vantetid nere: Q211
Fordjupad startpunkt: Q379
Matning forpositionering: Q253

Q203

zA =
E Q206
A4
Q200 Q204
Q257
— Q202
Q201

NS

A

=Y

Cykler for att tillverka hal och

gangor
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Cykler for att tillverka hal och

gangor

[~

a1
Y

BORRFRASNING (cykel 208)

> Forpositionera till halets centrum med RO
» CYCL DEF: Vélj cykel 208 BORRFRASNING
b Sékerhetsavstand: Q200

> Djup: Avstand arbetsstyckets yta — halets botten: Q201
» Nedmatningshastighet: Q206

» Skardjup per skruvlinje: Q334

> Koord. arbetsstyckets yta: Q203

b 2. Sékerhetsavstand: Q204

> Haélets nominella diameter: Q335

» Forborrad diameter: Q342

W Frasmetod: Q351
Medfrasning: +1
Motfrésning: -1

Q203




GANGNING NY (cykel 206) med flytande ganghuvud

For hogergénga skall spindeln startas med M3, for
QI_% vansterganga med M4!

Véxla in det flytande gdnghuvudet
CYCL DEF: Valj cykel 206 GANGNING NY
Sékerhetsavstand: Q200

Borrdjup: Gadngans langd = avstandet mellan arbetsstyckets yta och
gangans slut: Q201

Matning F = spindelvarvtalet S x gdngans stigning P: Q206
Vantetid nere (ange ett varde mellan 0 och 0,5 sekunder): Q211
Koord. arbetsstyckets yta: Q203

2. Sakerhetsavstand: Q204

25 CYCL DEF 206 GAENGNING NY

‘ Q200

Q201

Cykler for att tillverka hal och

gangor

Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 ;DJUP

Q206=150 sNEDMATNINGSHASTIGHET
Q211=0.25 sVAENTETID NERE
Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 52. SAEKERHETSAVST.



Cykler for att tillverka hal och

gangor
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GANGNING RS NY (cykel 207) utan flytande ganghuvud

@ Maskinen och TNC:n méste vara férberedd av
maskintillverkaren fér gdngning utan flytande ganghuvud.
Bearbetningen utférs med reglerad spindel!

CYCL DEF: Valj cykel 207 GANGNING RS NY
Sakerhetsavstand: Q200

Borrdjup: Géngans ldngd = avstandet mellan arbetsstyckets yta och
gangans slut: Q201

Gangans stigning: Q239

Fortecknet bestammer hoger- eller vanstergéanga:
Hogerganga: +

Vansterganga: -

Koord. arbetsstyckets yta: Q203

2. Sakerhetsavstand: Q204

26 CYCL DEF 207 SYNKR. GAENGNING NY

Q200=2 s SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 ;DJUP

Q239=+1 ;GAENGSTIGNING
Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 52. SAEKERHETSAVST.

Q203

yAN | 3
Q204

|




GANGNING SPANBRYTNING (cykel 209)

Sakerhetsavstand: Q200

Borrdjup: Gédngans langd = avstandet mellan arbetsstyckets yta och
gangans slut: Q201 Q203

Géangans stigning: Q239

Fortecknet bestdmmer hoger- eller vansterganga:
Hogerganga: +

Véansterganga: -

Koord. arbetsstyckets yta: Q203

2. Sakerhetsavstand: Q204

@ Maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
maskintillverkaren for géngningen!
Bearbetningen utférs med reglerad spindel!
CYCL DEF: Vélj cykel 209 GANGNING SPANBRYTNING 74 A
Q204

Cykler for att tillverka hal och

gangor

Borrdjup innan spé&nbrytning: Q257
Tillbakagang for spanbrytning: Q256
Vinkel for spindelorientering: Q336
Faktor varvtalsdndring retur: Q403



Cykler for att tillverka hal och

gangor

GANGFRASNING (cykel 262)
=

Forpositionera till halets centrum med RO = abth

CYCL DEF: Vélj cykel 262 GANGFRASNING \
Gangans nominella diameter: Q335 Z | Q253
Gangans stigning: Q239
Fortecknet bestémmer hoger- eller vanstergdnga: ==
Hégerganga: + Q200 Q204
Vansterganga: - 1
Gangans djup: Avstandet mellan arbetsstyckets yta och gédngans 5/ Q201
slut: Q201
Antal gédngor per steg: Q355 Q203
Matning férpositionering: Q253
Frasmetod: Q351 i
Medfrasning: +1

Motfrasning: -1

Sakerhetsavstand: Q200
Koord. arbetsstyckets yta: Q203 Y
2. Sakerhetsavstand: Q204
Matning frasning: Q207

Beakta att TNC:n utfor en utjdmningsrorelse i verktygsaxeln L
@ {pm

fére framkdérningsrorelsen. Utjamningsrérelsens storlek

beror pa gangans stigning. Tillse att det finns tillrackligt med /
plats i halet! Q
\\

Q335

|




FORSANK-GANGFRASNING (cykel 263)

Forpositionera till hdlets centrum med RO Q356 abte
CYCL DEF: Vélj cykel 263 FORSANK-GANGFRASNING
Géngans nominella diameter: Q335 Z A

Gangans stigning: Q239 Q
Fortecknet bestammer hoger- eller vanstergénga: il
Hogerganga: + Q200 @

Vénsterganga: - N

Gangans djup: Avstandet mellan arbetsstyckets yta och géngans CY Q201

slut: Q201

Forsankningsdjup: Avstand arbetsstyckets yta — hélets botten: Q356 Q203
Frasmetod: Q351 X

Q204

Matning forpositionering: Q253

Medfrasning: +1

Cykler for att tillverka hal och

gangor

Motfrasning: -1

Sakerhetsavstand: Q200
Sakerhetsavstand sida: Q357

Q356
Forsankningsdjup framsida: Q358 = o
Forsdankning offset framsida: Q359 ‘ =
Koord. arbetsstyckets yta: Q203 Q253

N

2. Sakerhetsavstand: Q204 Q204
Matning forsankning: Q254

Matning frasning: Q207 (’5/ Q201
Q203
X
»




Cykler for att tillverka hal och

gangor

BORR-GANGFRASNING (cykel 264) -

Forpositionera till halets centrum med RO =

CYCL DEF: Valj cykel 264 BORR-GANGFRASNING Q§253 Qs
Gangans nominella diameter: Q335 Z A
Gangans stigning: Q239
Fortecknet bestémmer hoger- eller vanstergdnga:
Hbégergénga: + QQZOO Q204
Vansterganga: - - i
Gangans djup: Avstandet mellan arbetsstyckets yta och géngans ‘?
slut: Q201 Q257 87
Borrdjup: Avstand arbetsstyckets yta — hélets botten: Q356 - %\;/ Q203
Matning férpositionering: Q253 N~ | Q201
Frasmetod: Q351 N o Q356 X
Medfrasning: +1

Motfrasning: -1

Skérdjup: Q202

Forstopp avstand uppe: Q258
Borrdjup innan spanbrytning: Q257
Tillbakagang for spanbrytning: Q256

Q239

N
|
5 <o

Vantetid nere: Q211

Foérsankningsdjup framsida: Q358 QQZOO Q204
Férsénkning offset framsida: Q359

Sékerhetsavstand: Q200 4 ‘?

Koord. arbetsstyckets yta: Q203 /Qg }\//

2. Sakerhetsavstand: Q204 - é‘;/ Q203
Nedmatningshastighet: Q206 N | Q201

Matning fréasning: Q207 _@ 9202 Q356 i




Gangans nominella diameter: Q335 Z h Q253

Gangans stigning: Q239
Fortecknet bestammer hoger- eller vanstergénga:
Hogerganga: + Q200 Q

Vénsterganga: -

Gangans djup: Avstandet mellan arbetsstyckets yta och géngans (V Q201
slut: Q201 |

Matning forpositionering: Q253 N
Forsankningsdjup framsida: Q358
Forsdankning offset framsida: Q359

Forsankning fore/efter: Q360 4@

HELIX- BORRGANGFRASNING (cykel 265)
Forpositionera till halets centrum med RO =
CYCL DEF: Vlj cykel 265 HELIX-GANGFRASNING N QS

Q204

=]

Cykler for att tillverka hal och

gangor

Q203

>
| B

Skérdjup: Q202

Sakerhetsavstand: Q200
Koord. arbetsstyckets yta: Q203

Q239
Matning forsadnkning: Q254
Matning frasning: Q207

2. Sakerhetsavstand: Q204
Q200

(% Q201
—— Q203
; X
»

% <o

Q204

-
]




Cykler for att tillverka hal och

gangor

UTVANDIG GANGFRASNING (cykel 267)

Forpositionera till halets centrum med RO

CYCL DEF: Vélj cykel 267 UTVANDIG GRANGFRASNING
Géngans nominella diameter: Q335 Z A
Gangans stigning: Q239
Fortecknet bestammer hoger- eller vanstergénga: <:::> Q200
Hogerganga: +
Vansterganga: -
Gangans djup: Avstandet mellan arbetsstyckets yta och géngans C
slut: Q201

Antal gangor per steg: Q355 Q203

Matning férpositionering: Q253 Q239'
Frasmetod: Q351 @E y i

Medfrasning: +1

Q335
Q204

5 <o

Q201

(=

Motfrasning: -1

Sakerhetsavstand: Q200
Forsénkningsdjup framsida: Q358 Y A
Forsénkning offset framsida: Q359
Koord. arbetsstyckets yta: Q203

2. Sakerhetsavstand: Q204 Q207
Matning férsénkning: Q254 L

Matning frasning: Q207 @Z‘

e

Q335

|




Fickor, 6ar och spar
Oversikt

Tillgangliga cykler

251
252
253
254
212
213
214
215

REKTANGULAR FICKA komplett
CIRKULAR FICKA komplett
SPAR komplett

RUNT SPAR komplett

FICKA FINSKAR

O FINSKAR

CIRKULAR FICKA FINSKAR
CIRKULAR O FINSKAR

Sida 64
Sida 65
Sida 66
Sida 67
Sida 68
Sida 69
Sida 70
Sida 71

Fickor, 6ar och spar
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REKTANGULAR FICKA (cykel 251)
CYCL DEF: V4lj cykel 251 REKTANGULAR FICKA
Bearbetningsomfang (0/1/2): Q215
1. Sidans langd: Q218
2. Sidans langd: Q219
Hornradie: Q220
Tilldgg for finskér sida: Q368
Vridningsvinkel: Q224
Fickans lage: Q367
Matning fréasning: Q207
Frasmetod: Q351. Medfrasning: +1, Motfrasning: -1
Djup: Avstand arbetsstyckets yta — fickans botten: Q201
Skérdjup: Q202
Tillagg for finskar botten: Q369
Nedmatningshastighet: Q206
Skardjup finbearbetning: Q338
Sakerhetsavstand: Q200
Koord. arbetsstyckets yta: Q203
2. Sakerhetsavstand: Q204
Bandverlappningsfaktor: Q370

Nedmatningsstrategi: Q366. O = vinkelrdt nedmatning, 1 = helixfor-
mad nedmatning, 2 = pendlande nedmatning

Matning finbearbetning: Q385

YA

Q218
/‘&30 N |1
Q207 2
N ml ) ||
X




CIRKULAR FICKA (cykel 252)

CYCL DEF: Valj cykel 252 CIRKULAR FICKA
Bearbetningsomfang (0/1/2): Q215

Diameter fardig detalj: Q223

Tillagg for finskar sida: Q368

Matning frasning: Q207

Frasmetod: Q351. Medfrasning: +1, Motfrasning: -1
Djup: Avstand arbetsstyckets yta — fickans botten: Q201
Skardjup: Q202

Tillagg for finskar botten: Q369
Nedmatningshastighet: Q206

Skardjup finbearbetning: Q338

Sakerhetsavstand: Q200

Koord. arbetsstyckets yta: Q203

2. Sakerhetsavstand: Q204
Band6verlappningsfaktor: Q370

Nedmatningsstrategi: Q366. O = vinkelrat nedmatning, 1 = helixfor-

mad nedmatning
Matning finbearbetning: Q385

Y
{paw
Q207
7 -
bt X
zi
Q200 e Q204
Q203 @ %69
sz _
X

Fickor, 6ar och spar
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SPARFRASNING (cykel 253)

CYCL DEF: Valj cykel 253 SPARFRASNING
Bearbetningsomfang (0/1/2): Q215

1. Sidans langd: Q218

2. Sidans langd: Q219

Tilldgg for finskéar sida: Q368

Vridningsvinkel som hela sparet vrids med: Q374
Sparets lage (0/1/2/3/4): Q367

Matning fréasning: Q207

Frasmetod: Q351. Medfrasning: +1, Motfrasning: -1
Djup: Avstand arbetsstyckets yta — sparets botten: Q201
Skardjup: Q202

Tilldgg for finskar botten: Q369
Nedmatningshastighet: Q206

Skardjup finbearbetning: Q338

Sakerhetsavstand: Q200

Koord. arbetsstyckets yta: Q203

2. Sékerhetsavstand: Q204

Nedmatningsstrategi: Q366. O = vinkelrat nedmatning, 1 = pendlande

nedmatning
Matning finbearbetning: Q385

Q368

{1 aseo

YA
Q218
Q224
®
S
“ |
:F X
zA

Q200 Q204

Q203
s 5

ol |




CIRKULART SPAR (cykel 254)

CYCL DEF: Valj cykel 254 RUNT SPAR
Bearbetningsomfang (0/1/2): Q215

2. Sidans langd: Q219

Tillagg for finskar sida: Q368

Diameter cirkelsegment: Q375

Spérets lage (0/1/2/3): Q367

Centrum 1:a axel: Q216

Centrum 2:a axel: Q217

Startvinkel: Q376

Spérets 6ppningsvinkel: Q248

Vinkelsteg: Q378

Antal bearbetningar: Q377

Matning frasning: Q207

Frasmetod: Q351. Medfrasning: +1, Motfrasning: -1
Djup: Avstand arbetsstyckets yta — sparets botten: Q201
Skardjup: Q202

Tillagg for finskar botten: Q369
Nedmatningshastighet: Q206

Skardjup finbearbetning: Q338

Sakerhetsavstand: Q200

Koord. arbetsstyckets yta: Q203

2. Sakerhetsavstand: Q204

Nedmatningsstrategi: Q366. O = vinkelrat nedmatning, 1 = helixfor-
mad nedmatning

Matning finbearbetning: Q385

Y

Q217

Q203

Fickor, 6ar och spar
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Fickor, 6ar och spar

FICKA FINSKAR (cykel 212)

CYCL DEF: Valj cykel 212 FICKA FINSKAR
Séakerhetsavstand: Q200 —
Djup: Avstand arbetsstyckets yta — fickans botten: Q201 %
Nedmatningshastighet: Q206 zh ~
Skardjup: Q202
Matning frasning: Q207 Q200 Q204

Koord. arbetsstyckets yta: Q203 Q203 Q202

2. Sékerhetsavstand: Q204 Q201
Centrum 1:a axel: Q216
Centrum 2:a axel: Q217
1. Sidans langd: Q218

2. Sidans langd: Q219

S

Hornradie: Q220

Tillaggsmatt 1:a axel: Q221 v ‘
TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i Q218

bearbetningsplanet. Vid skardjup stdrre eller lika med djupet forflyttas
verktyget direkt till djupet i en sekvens.

o B g,

68

)
e

~— Q219 —=

Q216

Q221
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O FINSKAR (cykel 213)
CYCL DEF: Vélj cykel 213 0 FINSKAR

Sakerhetsavstand: Q200

Djup: Avstand arbetsstyckets yta — 6ns botten: Q201

Nedmatningshastighet: Q206 V4 A

Skardjup: Q202

Matning frasning: Q207 Q200 Q204

Koord. arbetsstyckets yta: Q203 Q203 0202
2. Sakerhetsavstand: Q204
Centrum 1:a axel: Q216
Centrum 2:a axel: Q217 A
1. Sidans langd: Q218 L
2. Sidans langd: Q219 X

Q206

oo

Q201

Fickor, 6ar och spar

Hornradie: Q220

Tillaggsmatt 1:a axel: Q221 Y ‘

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i Q218
bearbetningsplanet. Vid skardjup storre eller lika med djupet forflyttas
verktyget direkt till djupet i en sekvens.

Q217

mipE
)
fo)

~— Q219 —

4 |

Q216 Q221




Fickor, 6ar och spar

CIRKELFICKA FINSKAR (cykel 214)
CYCL DEF: V4lj cykel 214 CIRKELFICKA FINSKAR
Séakerhetsavstand: Q200 —_
Djup: Avstand arbetsstyckets yta — fickans botten: Q201 % Q206
Nedmatningshastighet: Q206 Z A N
Skardjup: Q202
Matning frasning: Q207 Q200 Q204
Koord. arbetsstyckets yta: Q203 Q203 0202
2. Sékerhetsavstand: Q204 Q201
Centrum 1:a axel: Q216
Centrum 2:a axel: Q217
Diameter rdamne: Q222
Diameter fardig detalj: Q223

S

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Vid skardjup storre eller lika med djupet forflyttas
verktyget direkt till djupet i en sekvens. Y ‘

Q217

Q216




CIRKEL O FINSKAR (cykel 215)
CYCL DEF: V4lj cykel 215 CIRKEL 0 FINSKAR

Sakerhetsavstand: Q200

Djup: Avstand arbetsstyckets yta — 6ns botten: Q201

Nedmatningshastighet: Q206 z A

Skardjup: Q202

Matning frasning: Q207 Q200 Q204

Koord. arbetsstyckets yta: Q203 Q203 Q202
2. Sakerhetsavstand: Q204
Centrum 1:a axel: Q216
Centrum 2:a axel: Q217 A
Diameter rddamne: Q222 -
Diameter fardig detalj: Q223 X

Q206

<Joom

Q201

Fickor, 6ar och spar

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i

bearbetningsplanet. Vid skardjup storre eller lika med djupet forflyttas
verktyget direkt till djupet i en sekvens. Y ‘

Q217

Q222

Q216




Punktmonster

72

Punktmonster

Oversikt
220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL Sida 72
221 PUNKTMONSTER PA LINJER Sida 73

PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220)
» CYCL DEF: Vilj cykel 220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL

» Centrum 1:a axel: Q216

» Centrum 2:a axel: Q217

» Diameter cirkelsegment: Q244

» Startvinkel: Q245

» Slutvinkel: Q246

> Vinkelsteg: Q247

» Antal bearbetningar: Q241

b Sékerhetsavstand: Q200

> Koord. arbetsstyckets yta: Q203

» 2. Sékerhetsavstand: Q204

> Forflyttning till sdkerhetshojd: Q301

> Forflyttningstyp: Q365

@5 Man kan kombinera cykel 220 med foljande cykler: 200, 201,

202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212, 213, 214, 215,
240, 251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267.

Q203

Q217

1
Q216




PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)
CYCL DEF: V4l cykel 221 PUNKTMONSTER PA LINJER

Startpunkt 1. axel: Q225

Startpunkt 2. axel: Q226 Z A

Avstand 1:a axel: Q237

Avstand 2:a axel: Q238 0200 Q204
Antal kolumner: Q242 Q203

Antal rader: Q243

Vridningsvinkel: Q224

Sakerhetsavstand: Q200

Koord. arbetsstyckets yta: Q203

2. Sékerhetsavstand: Q204

Punktmonster

L=
Forflyttning till sakerhetshojd: Q301 X
Cykel 221 PUNKTMONSTER PA LINJER aktiveras vid sin
@ definition! YA
Cykel 221 anropar automatiskt den senast definierade
bearbetningscykeln! q
Man kan kombinera cykel 221 med féljande cykler: 1, 2, 3, Q22 e Q238
4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, /&&9’
212,213,214, 215, 240, 251, 252, 253, 262, 263, 264, 265, @
267 _qQu? O
Sakerhetsavstandet, koord. arbetsstyckets yta och det @“\ - /6/6/
andra sakerhetsavstandet hamtas alltid fran cykel 221! @N;Q’LNL e /@
/@/9/ \Q224
TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i verktygsaxeln och i Q226 @
bearbetningsplanet. N
N

Q225
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SL-cykler

Oversikt
Tillgdngliga cykler
14 KONTUR Sida 76
20 KONTURDATA Sida 77
21  FORBORRNING Sida 78
22  GROVSKAR Sida 78
23 FINSKAR DJUP Sida 79
24 FINSKAR SIDA Sida 79
25 KONTURLINJE Sida 80
27 CYLINDERMANTEL Sida 81
28 CYLINDERMANTEL SPAR Sida 82
29 CYLINDERMANTEL KAM Sida 83
39 CYLINDERMANTEL KONTUR Sida 84




Allméant

SL-cykler ar fordelaktiga nar konturer bestar av flera sammansatta
delkonturer (maximalt 12 6ar eller fickor).

Delkonturerna definieras i underprogram.

@5 For delkonturerna skall foljande beaktas:

Vid en ficka sker rorelserna pa insidan av konturen, vid en
0 pa utsidan!

Fram- och frankorningsrorelser samt ansattningar i
verktygsaxeln kan inte programmeras!

De i cykel 14 KONTUR listade delkonturerna maste alltid
bilda slutna konturer!

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Exempelvis
kan man programmera ca 2048 réatlinjeblock i en SL-cykel.

@5 Konturen for cykel 26 KONTURLINJE far inte vara sluten!

Utfor en grafisk simulering fore programkaérningen. Den visar
QI_% om konturen ar korrekt definierad!

SL-cykler
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KONTUR (cykel 14)

I cykel 14 KONTUR listas de underprogram som tillsammans skall bilda den
slutna gemensamma konturen.

» CYCL DEF: Vélj cykel 14 KONTUR
> Labelnummer for kontur: Ange LABEL-nummer for de underprogram
som tillsammans skall bilda den slutha gemensamma konturen.

@5 Cykel 14 KONTUR utfors direkt efter sin definition!




KONTURDATA (cykel 20)

| cykel 20 KONTURDATA anges bearbetningsinformation for cyklerna 21 till
24,

CYCL DEF: Vélj cykel 20 KONTURDATA
Frasdjup: Avstand arbetsstyckets yta — fickans botten: Q1
Bandverlappningsfaktor: Q2
Tillagg for finskar sida: Q3
Tillagg for finskéar djup Q4
Koord. arbetsstyckets yta: Abslut koordinat for arbetsstyckets yta i
forhallande till den aktuella nollpunkten Q5

Sakerhetsavstand: Avstand verktyg — arbetsstyckets yta Q6
Sakerhetshojd: Hojd déar kollision med arbetsstycket inte kan ske: Q7

Radie innerhérn: Rundningsradie for verktygscentrumets bana vid
innerhdrn: Q8
Rotationsriktning: Q9: Medurs Q9 = -1, Moturs Q9 = +1

@5 Cykel 20 KONTURDATA aktiveras direkt efter sin definition!

YA

> Q9=+1 J
N |
% K X
zA
Q6
7V % % Q10 ﬂQl Qe
Q5
f |
X
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FORBORRNING (cykel 21)
CYCL DEF: Vélj cykel 21 FORBORRNING
Skardjup: Q10 inkrementalt
Nedmatningshastighet: Q11
Grovskar verktygsnummer: Q13

GROVSKAR (cykel 22)

Grovbearbetningen sker konturparallellt for varje skardjup.
CYCL DEF: Vélj cykel 22 GROVSKAR
Skardjup: Q10
Nedmatningshastighet: Q11
Matning frasning: Q12
Forbearbetningsverktyg nummer: Q18
Matning pendling: Q19
Matning tillbaka: Q208

Matningsfaktor i n %: Matningsreducering nar verktyget ar i fullt
ingrepp: Q401

Y




FINSKAR DJUP (cykel 23)
Ytan som skall bearbetas finsbearbetas konturparallellt med tilldagget for
finskar djup.
CYCL DEF: Valj cykel 23 FINSKAR DJUP
Nedmatningshastighet: Q11
Matning frasning: Q12
Matning tillbaka: Q208

@ Anropa cykel 22 GROVSKAR fore cykel 23!

FINSKAR SIDA (cykel 24)

Finbearbetning av de individuella delkonturerna.
CYCL DEF: Vélj cykel 24 FINSKAR SIDA
Rotationsriktning: Q9. Medurs Q9 = -1, Moturs Q9 = +1
Skardjup: Q10
Nedmatningshastighet: Q11
Matning frasning: Q12
Tillagg for finskar sida: Q14: Arbetsman for upprepade finskar

@ Anropa cykel 22 GROVSKAR fore cykel 24!

zA
= Q12
Q11
% [oa
f o
L/ "
zA =
Hou
N
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f
N J |
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KONTURLINJE (cykel 25)

Med denna cykel kan data for bearbetning av en 6ppen, i ett
underprogram definierad, kontur bestdmmas.

CYCL DEF: Valj cykel 25 KONTURLINJE
Frasdjup: Q1
Tillagg for finskar sida: Q3. Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet
Koord. arbetsstyckets yta: Q5. Koordinat for arbetsstyckets yta
Sakerhetshojd: Q7: Hojd dar verktyg och arbetsstycke inte kan
kollidera
Skérdjup: Q10
Nedmatningshastighet: Q11
Matning fréasning: Q12
Frasmetod: Q15. Medfrasning: Q15 = +1, Motfrasning: Q15 = -1,
Pendlande, vid flera anséattningar: Q15 =0

Cykel 14 KONTUR far bara innehalla ett Label-nummer!
@ Underprogrammet far innehélla ca. 2048 rata linjer!

Programmera inte nagra inkrementala matt efter

cykelanropet, kollisionsrisk.

Kor till en definierad absolut position efter cykelanropet.




CYLINDERMANTEL (cykel 27, software-option 1)

? Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren for cykel 27 CYLINDERMANTEL!

Med cykel 27 CYLINDERMANTEL kan en normalt definierad kontur projiceras
pa en cylindermantel.
Definiera konturen i ett underprogram som anges i cykel 14 KONTUR
CYCL DEF: Valj cykel 27 CYLINDERMANTEL
Frasdjup: Q1
Tillagg for finskar sida: Q3
Sakerhetsavstand: Q6. Avstand mellan verktyg och arbetsstyckets
yta
Skardjup: Q10
Nedmatningshastighet: Q11
Matning frasning: Q12
Cylinderradie: Q16. Cylinderns radie
Mattenhet: Q17. Grad = 0, mm/tum = 1

Verktygsaxeln maste vara vinkelrat i forhallande till
rundbordsaxeln!

Cykel 14 KONTUR far bara innehalla ett Label-nummer!
Underprogrammet far innehélla ca. 1024 rata linjer!

ql_% Arbetsstycket méste spannas upp i centrum!

zA

oV
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CYLINDERMANTEL (cykel 28, software-option 1)

? Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av ©

maskintillverkaren for cykel 28 CYLINDERMANTEL! gz;‘:I:
[N\

Med cykel 28 CYLINDERMANTEL kan ett normalt definierat spar projiceras
pé en cylindermantel utan att sidovaggarna blir deformerade.

Definiera konturen i ett underprogram som anges i cykel 14 KONTUR
CYCL DEF: Vilj cykel 28 CYLINDERMANTEL
Frasdjup: Q1
Tillagg for finskar sida: Q3
Sakerhetsavstand: Q6. Avstand mellan verktyg och arbetsstyckets
yta
Skardjup: Q10

Nedmatningshastighet: Q11

Matning frasning: Q12
Cylinderradie: Q16. Cylinderns radie Z A
Maéttenhet: Q17. Grad = 0, mm/tum = 1
Spérbredd: Q20

Tolerans: Q21
Arbetsstycket maste spannas upp i centrum!
@5 Verktygsaxeln maste vara vinkelrat i férhallande till
rundbordsaxeln!
Cykel 14 KONTUR far bara innehalla ett Label-nummer!

Underprogrammet far innehalla ca. 2048 rata linjer!




CYLINDERMANTEL (cykel 29, software-option 1)

? Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren for cykel 29 CYLINDERMANTEL!

Med cykel 29 CYLINDERMANTEL kan en normalt definierad kam projiceras
pa en cylindermantel utan att sidovaggarna blir deformerade.
Definiera konturen i ett underprogram som anges i cykel 14 KONTUR
CYCL DEF: Valj cykel 29 CYLINDERMANTEL KAM
Frasdjup: Q1
Tillagg for finskar sida: Q3
Sakerhetsavstand: Q6. Avstand mellan verktyg och arbetsstyckets
yta
Skardjup: Q10
Nedmatningshastighet: Q11
Matning frasning: Q12
Cylinderradie: Q16. Cylinderns radie
Mattenhet: Q17. Grad = 0, mm/tum = 1
Kambredd: Q20

Arbetsstycket maste spannas upp i centrum!

@5 Verktygsaxeln maste vara vinkelrat i forhallande till
rundbordsaxeln!
Cykel 14 KONTUR far bara innehélla ett Label-nummer!
Underprogrammet far innehalla ca. 2048 rata linjer!

zA
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CYLINDERMANTEL (cykel 39, software-option 1)

? Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren for cykel 39 CYLINDERMANTEL KONTUR!

Med cykel 39 CYLINDERMANTEL KONTUR kan en normalt definierad éppen
kontur projiceras pa en cylindermantel.

Definiera konturen i ett underprogram som anges i cykel 14 KONTUR
CYCL DEF: Valj cykel 39 CYLINDERMANTEL KONTUR

Frasdjup: Q1

Tillagg for finskar sida: Q3

Sékerhetsavstand: Q6. Avstand mellan verktyg och arbetsstyckets

yta

Skardjup: Q10

Nedmatningshastighet: Q11

Matning frasning: Q12

Cylinderradie: Q16. Cylinderns radie

Maéttenhet: Q17. Grad = 0, mm/tum = 1

Arbetsstycket maste spannas upp i centrum!

@ Verktygsaxeln maste vara vinkelrat i forhallande till
rundbordsaxeln!
Cykel 14 KONTUR far bara innehélla ett Label-nummer!
Underprogrammet far innehalla ca. 2048 rata linjer!




Cykler for ytor
Oversikt

Tillgangliga cykler

30 BEARBETNING MED 3D-DATA Sida 85
230 PLANING Sida 86
231 LINJALYTA Sida 87
232 PLANFRASNING Sida 88

BEARBETNING MED 3D-DATA (cykel 14)

f Cykeln kraver en borrande fras med ett skar éver centrum

(DIN 844)!

CYCL DEF: Vilj cykel 30 BEARBETA MED 3D-DATA
PGM-Namn digitaliseringsdata

MIN-punkt omrade
MAX-punkt omrade
Sékerhetsavstand:
Skérdjup:
Nedmatningshastighet:
Matning:
Tillaggsfunktion M.

=
~
zA
> |
P -
Y
MAX
o>
P -
MIN X
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PLANING (cykel 230)

TNC:n positionerar verktyget — fran den aktuella positionen

A — forst i bearbetningsplanet och darefter i verktygsaxeln till
startpunkten. Verktyget skall férpositioneras sa att kollision
med arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske!

CYCL DEF: Vilj cykel 230 PLANING
Startpunkt 1. axel: Q225

Startpunkt 2. axel: Q226
Startpunkt 3. axel: Q227

1. Sidans langd: Q218

2. Sidans langd: Q219

Antal skar: Q240
Nedmatningshastighet: Q206
Matning frasning: Q207
Matning sidled: Q209
Sakerhetsavstand: Q200

% Q206
z A N
0200
Q227
5 —
X
v
mom)> Q207
A -
_-__«4__—-
° N = Q240 =
= N
o3 A Q209
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Q226 >>->
} Q218 X




LINJALYTA (cykel 231)

TNC:n positionerar verktyget — fran den aktuella positionen

A — forst i bearbetningsplanet och darefter i verktygsaxeln till
startpunkten (punkt 1). Verktyget skall forpositioneras séa att
kollision med arbetsstycke och spannanordningar inte kan
ske!

CYCL DEF: Valj cykel 231 LINJALYTA
Startpunkt 1. axel: Q225

Startpunkt 2. axel: Q226
Startpunkt 3. axel: Q227
. Punkt 1. axel: Q228

. Punkt 2. axel: Q229

. Punkt 3. axel: Q230

. Punkt 1. axel: Q232

. Punkt 2. axel: Q232

. Punkt 3. axel: Q233

. Punkt 1. axel: Q234

. Punkt 2. axel: Q235

. Punkt 3. axel: Q236
Antal skar: Q240
Matning frasning: Q207

A A DM OOWOWODNDNMDN

Q236

Q233

Q227

Q230

77

Q228 Q231 Q234

Q225

>
X

Q235

Q232

Q229

Q226

Cykler for ytor
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Cykler for ytor

PLANFRASNING (cykel 232) vl

2. Ange sakerhetsavstand Q204 pa ett sadant satt att kolli-
sion med arbetsstycket eller spdnnanrordningar inte kan ske!

CYCL DEF: Valj cykel 232 PLANFRAESNING o eea———-
Bearbetningsstrategi: Q389 l

Startpunkt 1. axel: Q225
Startpunkt 2. axel: Q226
Startpunkt 3. axel: Q227 Q226 @ >
Slutpunkt 3. axel: Q386 R\

. . —»@, L=
1. Sidans langd: Q218 :
2. Sidans langd: Q219 Q225

Q219
|
|
v
y
|
|
|

Maximalt skardjup: Q202

Tillagg for finskar botten: Q369
Max. bandverlappningsfaktor: Q370
Matning fréasning: Q207
Matning finbearbetning: Q385 Z A
Matning férpositionering: Q253
Sakerhetsavstand: Q200

Q200

Sakerhetsavstand sida: Q357
2. Sakerhetsavstand: Q204 l g Q202

Q204

©
=Y




Cykler for koordinatomrakning
Oversikt

Med cyklerna for koordinatomrakning kan konturer forskjutas, speglas,
vridas (i arbetsplanet), tiltas (bort ifrdn arbetsplanet), forminskas och for-
storas.

Tillgangliga cykler

7  NOLLPUNKT Sida 90
247  INSTALLNING UTGANGSPUNKT Sida 91
8 SPEGLING Sida 92
10 VRIDNING Sida 93
11 SKALFAKTOR Sida 94
26 SKALFAKTOR AXELSP. Sida 95
19 BEARBETNINGSPLAN (software-option) Sida 96

Cyklerna for koordinatomrakning blir verksamma direkt efter deras defini-
tion och ar aktiva anda tills de aterstalls eller definieras pa nytt. Den
ursprungliga konturen bor anges i ett underprogram. Inmatningsvardena
kan anges bade absolut och inkrementalt.

Cykler for koordinatomrakning



Cykler for koordinatomréakning

90

NOLLPUNKTSFORSKJUTNING (cykel 7)

CYCL DEF: Valj cykel 7 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING
Ange koordinaterna fér den nya nollpunkten eller nollpunktens num-
mer fran nollpunktstabellen

Aterstéllning av nollpunktsférskjutning: Férnyad cykeldefinition med
inmatningsvarde 0.

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

Om nollpunktsférskjutning kombineras med andra koordina-
@ tomrakningar skall forskjutningen utforas forst!




INSTALLNING UTGANGSPUNKT (cykel 247)

CYCL DEF: Vilj cykel 247 INSTALLNING UTGANGSPUNKT
Nummer for utgadngspunkt: Q339. Ange den nya utgangspunktens

nu

mmer fran Preset-tabellen

13 CYCL DEF 247 ORIGOS LAEGE

=y

Q339=4 sUTGAANGSPUNKT-NUMMER

Vid aktivering av en utgdngspunkt fran preset-tabellen, ater-
staller TNC:n alla aktiva koordinatomrakningar som har aktive-
rats med foljande cykler:

Cykel 7, nollpunktsforskjutning
Cykel 8, spegling

Cykel 10, vridning

Cykel 11, skalfaktor

Cykel 26, axelspecifik skalfaktor

Koordinatomrakning fran cykel 19, tippning av bearbetnings-
planet forblir daremot aktiv.

Om du aktiverar Preset nummer O (rad 0) sa aktiverar du den
utgangspunkt som du senast stéllde in for hand i ndgon av de
manuella driftarterna.

Cykel 247 ér inte verksam i driftart PGM-test.

Cykler for koordinatomrakning
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Cykler for koordinatomrakning
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SPEGLING (cykel 8)

» CYCL DEF: Vélj cykel 8 SPEGLING
» Ange speglad axel: X eller Y resp. X och Y

Aterstalining av SPEGLING: Férnyad cykeldefinition med inmatning NO
ENT.

= Verktygsaxeln kan inte speglas!
@5 1 Cykeln speglar alltid originalkonturen (som i detta exempel
har placerats i LBL 1)!

z A




VRIDNING (cykel 10)

» CYCL DEF: Vélj cykel 10 VRIDNING
» Ange vridningsvinkel:
Inmatningsomréde -360° till +360°
Referensaxel for vridningsvinkeln

é‘

Cykler for koordinatomrakning

Y/Z Y
Z/X z

Aterstalining av VRIDNING: Férnyad cykeldefinition med vridningsvinkel 0.
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Cykler for koordinatomrakning
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SKALFAKTOR (cykel 11)

» CYCL DEF: Valj cykel 11 SKALFAKTOR
» Ange skalfaktor SCL (eng: scale = skala):
Inmatningsomrade 0,000001 till 99,999999
Forminskning ... SCL<1
Férstoring ... SCL>1

Aterstalining av SKALFAKTOR: Férnyad cykeldefinition med SCL1.

SKALFAKTOR verkar antingen i bearbetningsplanet eller i de
@5 tre huvudaxlarna (beroende av maskinparameter 7410)!




SKALFAKTOR AXELSPECIFIK (cykel 26)

CYCL DEF: Valj cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.
Axel och faktor: Koordinataxlar och faktorer for den axelspecifika for-
storingen eller férminskningen

Medelpunktskoordinater: Centrum for den axelspecifika férstoringen
eller forminskningen

Aterstéllning av SKALFAKTOR AXELSPECIFIK: Férnyad cykeldefinition
med faktor 1 fér de dndrade axlarna.

Koordinataxlar med positioner for cirkelbagar far inte forsto-
ras eller forminskas med olika faktorer!

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 SKALFAKTOR AXELSP.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

Yi

Cykler for koordinatomrakning
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Cykler for koordinatomréakning
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BEARBETNINGSPLAN (cykel 19, software-option)

? Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av maskin-
tillverkaren for tiltningen av BEARBETNINGSPLANET.

Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN underlattar arbete med vridbara spindelhuvu-
den och/eller tippningsbord.

Anropa verktyget
Frikor verktyget i verktygsaxeln (férhindrar kollision)
Positionera i férekommande fall rotationsaxlarna till dnskad vinkel med
ett L-block
CYCL DEF: Valj cykel 19 BEARBETNINGSPLAN
Ange respektive axels vridningsvinkel eller rymdvinkel
Ange i férekommande fall rotationsaxlarnas matning vid automatisk
positionering
Ange i féorekommande fall sdkerhetsavstand
Aktivera kompensering: Forflytta alla axlar
Programmera bearbetningen, som om den skulle utféras i ett icke tiltat
plan
Aterstéllning av cykel BEARBETNINGSPLAN: Fornyad cykeldefinition
med vridningsvinkel 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500

5 L Z+350 RO FMAX

6 L B+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 BEARBETNINGSPLAN

8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 AVST 50

Z A




Specialcykler

Oversikt

Tillgangliga cykler

9
12
13
32

VANTETID
PGM CALL
ORIENTERING
TOLERANS

Sida 98
Sida 98
Sida 99
Sida 100

Specialcykler
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VANTETID (cykel 9)

Programexekveringen stoppas under VANTETIDENS langd.

CYCL DEF: Vélj cykel 9 VANTETID
Ange en vantetid i sekunder

48 CYCL DEF 9.0 VAENTETID
49 CYCL DEF 9.1 V.TID 0.5

PGM CALL (cykel 12)

CYCL DEF: Vilj cykel 12 PGM CALL
Ange det anropade programmets namn

@5 Cykel 12 PGM CALL méste anropas!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

[T/ HEIDENHAIN

0 |

T
o o o o
[} : =] o (¢}
° 7 CYCL DEF 12.0 {° » 0 BEGIN PGM ®
° PGM CALL ° ° LOT31 MM °
o o o 0 o
o/ 8 CYCL DEF 12.1 o | [0 o
o LOT31 ol | ot °
o o o ! o
09 ... M99 o |of °
(e} O (e} ! e}
o o o : o
o o o 1 o
o (¢} o U o
° ° L% _gND PGM LOT31 °
o) o o o)
ol o o




Spindel-ORIENTERING (cykel 13)

? Bade maskinen och TNC:n maste vara forberedd av maskin-
tillverkaren for spindelorienteringen!

CYCL DEF: Valj cykel 13 ORIENTERING
Ange orienteringsvinkel i forhallande till bearbetningsplanets vinkel-
referensaxel:
Inmatningsomrade 0 till 360°
Inmatningssteg 0,1°

Anropa cykeln med M19 eller M20
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING

13 CYCL DEF 13.1 VINKEL 90

Specialcykler
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TOLERANS (cykel 32)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av maskintillver-
karen for snabb konturfrasning!

@:5 Cykel 32 TOLERANS utfors direkt efter sin definition!

TNC glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga (okompenserade
eller kompenserade) konturelement. Darigenom forflyttas verktyget kon-
tinuerligt pa arbetsstyckets yta. Om det behdvs reducerar TNC:n automa-
tiskt den programmerade matningen sé att programmet alltid utfors
"ryckfritt” med hogsta méjliga matningshastighet.

Genom glattningen uppstér en konturavvikelse. Konturavvikelsens stor-
lek (TOLERANSVARDE) ar fastlagd av Er maskintillverkare i en maskinpa-
rameter. Med cykel 32 forandrar man det forinstéllda toleransvardet (se
bilden uppe till hoger).

CYCL DEF: Valj cykel 32 TOLERANS
Tolerans T: Tilldten konturavvikelse i mm

Fin/Grov: (software-option)

Valj filterinstallning

0: Frasning med hdgre konturnoggrannhet
1: Frésning med hdgre matningshastighet

Tolerans for rotationsaxlar: (software-option)
Tilldten positionsavvikelse for rotationsaxlar i grader vid aktiv M128

zA
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PLANE-funktion (software option 1)

Oversikt

? Bade maskinen och TNC:n méste vara forberedd av
maskintillverkaren for tiltningen med hjélp av PLANE-

funktionen.

PLANE-funktionen (eng. plane = plan) ger dig tillgang till en kraftfull

funktion, med vilken du pa olika satt kan definiera tiltade
bearbetningsplan.

Alla PLANE-funktioner som finns tillgangliga i TNC:n beskriver det 6nskade
bearbetningsplanet oberoende av vilka rotationsaxlar som din specifika

maskin ar utrustad med. Foljande mojligheter stér till férfogande:

Tillgangliga plandefinitioner

Rymdvinkeldefinition
Projektionsvinkel-definition
Eulervinkel-definition
Vektor-definition
Punkt-definition

Inkremental rymdvinkel
Axelvinkel

Aterstéllning av plan-definition

Sida 102
Sida 103
Sida 104
Sida 105
Sida 106
Sida 107
Sida 108
Sida 109
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Rymdvinkel-definition (PLANE SPATIAL)

Valj SPECIELLA TNC-FUNKTIONER

Valj TILTA BEARB.-PLAN, PLANE SPATIAL
Rymdvinkel A?: Vridningsvinkel SPA runt den maskinfasta axeln X
(se bilden uppe till héger)

Rymdvinkel B?: Vridningsvinkel SPB runt den maskinfasta axeln Y

= (se bilden uppe till hoger)

g S Rymdvinkel C?: Vridningsvinkel SPC runt den maskinfasta axeln Z
= -g_ (se bilden nere till hbger)
*é o Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se “Automatisk
29 vridning (MOVE/STAY/TURN)" pé sidan 110)

' @©
"é‘ 2 5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ABST10 F500 SEQ-
<t
]
ol

Att beakta fore programmering

[

Man maste alltid definiera alla tre rymdvinklar SPA, SPB och
SPC, dven om nagon ér vinkel 0.

Den tidigare beskrivna ordningsfoljden for vridningarna géller
oberoende av den aktiva verktygsaxeln.
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Projektionsvinkel-definition (PLANE PROJECTED)

Valj SPECIELLA TNC-FUNKTIONER

Valj TILTA BEARB.-PLAN, PLANE PROJECTED
Proj.-vinkel 1:a koord.planet?: Det tiltade bearbetningsplanets
projicerade vinkel i det maskinfasta koordinatsystemets forsta
koordinatplan (se bilden uppe till hdger)
Proj.-vinkel 2:a koord.planet?: Det tiltade bearbetningsplanets
projicerade vinkel i det maskinfasta koordinatsystemets andra
koordinatplan (se bilden uppe till hdger)
ROT-vinkel for tiltade planet?: Vridning av det tiltade
koordinatsystemet runt den tiltade verktygsaxeln (motsvarar
inneborden av en rotation med cykel 10 VRIDNING, se bilden nere till
hoger)
Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se "Automatisk
vridning (MOVE/STAY/TURN)" pa sidan 110)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MOVE AVST10
F500

@5 Att beakta fére programmering

Man kan bara anvanda projetkionsvinkel om en ratvinklig kub
skall bearbetas. Annars uppstar forvrangningar av
arbetsstycket:

PLANE-funktion
(software option 1)



Eulervinkel-definition (PLANE EULER)

Valj SPECIELLA TNC-FUNKTIONER

Valj TILTA BEARB.-PLAN, PLANE EULER
Vrid.vinkel huvudkoordinatplan?: Vridningsvinkel EULPR runt Z-
axeln (se bilden uppe till hoger)

Tiltvinkel verktygsaxel?: Tiltvinkel EULNUT for koordinatsystemet

- runt den av precessionsvinkeln vridna X-axeln (se bilden nere till
= g hoger)
-:_,—D -g_ ROT-vinkel foér tiltade planet?: Vridning EULROT av det tiltade
<0 koordinatsystemet runt den tiltade Z-axeln (motsvarar innebérden av
S o en rotation med cykel 10 VRIDNING). Med rotationsvinkeln kan man
ol pa ett enkelt satt bestdmma X-axelns riktning i det tiltade
"é 3 bearbetningsplanet
< ‘E Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se “Automatisk
d v vridning (MOVE/STAY/TURN)" pa sidan 110)

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE AVST10 F500

@:5 Att beakta fore programmering

Ordningsfoljden for vridningarna géller oberoende av den
aktiva verktygsaxeln.
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Vektor-definition (PLANE VECTOR)

Valj SPECIELLA TNC-FUNKTIONER

Valj TILTA BEARB.-PLAN, PLANE VECTOR
X-komponent basvektor?: X-komponent BX for basvektorn B
(se bilden uppe till hoger)

Y-komponent basvektor?: Y-komponent BY for basvektorn B

(se bilden uppe till hoger) -
Z-komponent basvektor?: Z-komponent BZ for basvektorn B g S
(se bilden uppe till hdger) = ‘3_
X-komponent normalvektor?: X-komponent NX fér normalvektorn N é o
(se bilden nere till hoger) S0
Y-komponent normalvektor?: Y-komponent NY for normalvektorn N w g
(se bilden nere till hoger) E £
Z-komponent normalvektor?: Z-komponent NZ fér normalverktorn N : 8

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se "Automatisk
vridning (MOVE/STAY/TURN)" pé sidan 110)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE AVST10 F500

@ Att beakta fore programmering

TNC:n réknar internt fram de av dina inmatade varden
normerade vektorerna.
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Punkt-definition (PLANE POINTS)

Vélj SPECIELLA TNC-FUNKTIONER
Vélj TILTA BEARB.-PLAN, PLANE POINTS

X-koordinat 1l:a planpunkt?: X-koordinat P1X

Y-koordinat 1l:a planpunkt?: Y-koordinat P1Y

= Z-koordinat 1:a planpunkt?: Z-koordinat P1Z

c g X-koordinat 2:a planpunkt?: X-koordinat P2X

K= Y-koordinat 2:a planpunkt?: Y-koordinat P2Y

% g' Z-koordinat 2:a planpunkt?: Z-koordinat P2Z

29 X-koordinat 3:a planpunkt?: X-koordinat P3X

w g Y-koordinat 3:a planpunkt?: Y-koordinat P3Y

5 b= Z-koordinat 3:a planpunkt?: Z-koordinat P3Z
d 3_ Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se "Automatisk

vridning (MOVE/STAY/TURN)" pé sidan 110)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE AVST10 F500

@:5 Att beakta fore programmering

Forbindelsen mellan punkt 1 och punkt 2 bestammer den
tiltade huvudaxelns riktning (X vid verktygsaxel Z).

De tre punkterna definierar planets lutning. Den aktiva
nollpunktens lage férandras inte av TNC:n.
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Inkremental rymdvinkel (PLANE RELATIVE)

Vélj SPECIELLA TNC-FUNKTIONER
Vélj TILTA BEARB.-PLAN, PLANE RELATIVE
Inkremental vinkel?: Rymdvinkel, med vilken det aktiva

bearbetningsplanet skall tiltas ytterligare (se bilden uppe till hger).

Valj axel som tiltningen skall utféras med via softkey

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se "Automatisk
vridning (MOVE/STAY/TURN)" pa sidan 110)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE AVST10 F500 SEQ-

)

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 anvander PLANE RELATIVE fran ett icke tiltat
bearbetningsplan, sa vrider du helt enkelt det icke tiltade
planet med den i PLANE-funktionen definierade rymdvinkeln.

PLANE-funktion
(software option 1)
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Axelvinkeldefinition (PLANE AXIAL)

Vélj SPECIELLA TNC-FUNKTIONER
Vélj TILTA BEARB.-PLAN, PLANE AXIAL
Axelvinkel A?: Den A-axelposition som TNC:n skall positionera till

Axelvinkel B?: Den B-axelposition som TNC:n skall positionera till
Axelvinkel C?: Den C-axelposition som TNC:n skall positionera till

-
c Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se "Automatisk
g 2 vridning (MOVE/STAY/TURN)" pa sidan 110)
—
% g' 5 PLANE AXIAL B+90 MOVE ABST10 F500 SEQ+
=)
A
Lél 3 @5 Att beakta fére programmering
5 ‘E Du far bara definiera rotationsaxlar som finns tillgangliga i din
oL maskin.
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Aterstillning plandefinition (PLANE RESET)

Valj SPECIELLA TNC-FUNKTIONER
Valj TILTA BEARB.-PLAN, PLANE RESET

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se “Automatisk
vridning (MOVE/STAY/TURN)" pa sidan 110)

5 PLANE RESET MOVE AVST10 F500 SEQ-

@5 Att beakta fore programmering

Funktionen PLANE RESET aterstéaller den aktiva PLANE-
funktionen — eller en aktiv cykel 19 — fullstandigt (vinkel = 0

och funktionen inaktiv). En dubblerad definition behovs inte.

PLANE-funktion
(software option 1)
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Automatisk vridning (MOVE/STAY/TURN)

MOVE
Efter att man har matat in alla parametrar for plandefinitionen, maste man l:l
bestdmma hur rotationsaxlarna skall positioneras till de berdknade "E"
axelvardena:

E PLANE-funktionen skall automatiskt vrida rotationsaxlarna h

till de beréknade axelvardena, varvid den relativa positionen

mellan arbetsstycket och verktyget inte forandras. TNC:n
genomfor en utjamningsroérelse i linjaraxlarna l:l TR
i PLANE-funktionen skall automatiskt vrida rotationsaxlarna E

till de beréknade axelvéardena, varvid endast rotationsaxlarna

positioneras. TNC:n genomfér inte ndgon utjdmningsrorelse h

i linjaraxlarna
Du positionerar rotationsaxlarna i ett efterféljande separat

positioneringsblock |:| sSTAY
Om du har valt ndgon av optionerna MOVE eller TURN (PLANE-funktionen R
skall positionera automatiskt), maste aven de tva efterfoljande E

parametrarna definieras: ‘

Avstand vridpunkt fran Vkt-spetsen (inkrementalt): TNC:n tiltar
verktyget (bordet) runt verktygsspetsen. Via parameter AVST placerar
man vridpunkten for rotationsrorelsen i forhallande till
verktygsspetsens aktuella position.

Matning? F=: Banhastighet som verktyget skall tiltas med



Vilj méjlig 16sning (SEQ +/-)

Utifran det ldge som du har definierat for bearbetningsplanet méaste
TNC:n berdkna de resulterande positionerna for de rotationsaxlar som
finns tillgangliga i din maskin. Som regel resulterar detta alltid tvad mojliga
|6sningar.

Via vaxel SEQ stéller man in vilken 16sning TNC:n skall anvanda:

SEQ+ positionerar masteraxeln sa att den hamnar i en positiv vinkel.
Masteraxeln ar den andra rotationsaxlen utgdende fran bordet eller den
forsta rotationsaxeln utgdende fran verktyget (avhangigt
maskinkonfigurationen, se dven bilden uppe till hoger)

SEQ- positionerar masteraxeln sé att den hamnar i en negativ vinkel
Om den l6sning som du har valt via SEQ inte ligger inom maskinens
rorelseomrade kommer TNC:n att presentera felmeddelandet Vinkel ej
tillaten.

PLANE-funktion
(software option 1)
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Val av transformeringssatt

Foér maskiner som har ett C-rundbord stér en funktion till forfogande som
gor att man kan valja typ av transformering:

Ror KOORD ROT bestammer att PLANE-funktionen bara skall vrida

L, koordinatsystemet till den definierade vridningsvinkeln.
Rundbordet forflyttas inte, kompenseringen for vridningen
sker matematiskt

Rt TABLE ROT bestammer att PLANE-funktionen skall

@) positionera rundbordet till den definierade vridningsvinkeln.
Kompenseingen sker genom en vridning av arbetsstycket

TABLE ROT




Stotfrasning i det tiltade planet

| kombination med den nya PLANE-funktionen och M128 kan man &ven i
ett tiltat plan utféra frasning med lutande verktyg. For detta finns det
tva definitionsmojligheter tillgangliga:

Stoétfrasning genom inkremental forflyttning av en rotationsaxel
Stotfrasning via normalvektorer

@ Stotfrasning i det tiltade planet fungerar endast med
fullradiefrasar.

Vid 45°-spindelhuvudenttiltbord, kan man aven definiera
stotvinkeln som rymdvinkel. For detta star funktionen
FUNCTION TCPM till forfogande.

PLANE-funktion
(software option 1)
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Bereda DXF-data (Software-option)

DXF-filer som har skapats i ett CAD-system kan 6ppnas direkt i TNC:n, for
att dar kunna extrahera konturer eller bearbetningspositioner och sedan
spara dessa som Klartext-dialogprogram resp. punktfiler.

Det vid konturselekteringen genererade Klartext-dialogprogrammet kan
aven exekveras i aldre TNC-styrsystem, eftersom konturprogrammet
endast innehéller L- och CC-/CP-block.

| Visa/ta bort DXF-layer for att bara presentera vasentliga
| tevem ritningsdata
[“speczry | Flytta ritningens nollpunkt fér DXF-filen till en 1amplig
ik i position pa arbetsstycket
Ly Aktivera mode for att selektera en kontur. Dela, forkorta och
| i forlanga konturer ar mojligt
el Aktivera mode for att selektera bearbetningspositioner.
| poszrzon Overfor positioner genom att klicka med musen
:ETEEEE: Upphéav redan selekterade konturer resp. positioner
L ELEMENTS
i “;n:f: Spara selekterade konturer resp. positioner i en separat fil

| ELEnEnTs

FENUELL DRIFT

PROGRAH INHATNING

INSTELLN.
LAYER

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SELECTED
ELEMENTS




Grafik och statuspresentation

@ Se "Grafik och statuspresentation”

Definiera arbetsstycket i grafikfonstret

Dialogen for BLK-form presenteras automatiskt nar ett nytt program
Oppnas.

Oppna ett nytt program eller tryck pa softkey BLK FORM i ett redan
Oppnat program
Spindelaxel

MIN- och MAX-punkt

Nedan beskrivs ett urval av de vanligen férekommande funktionerna.

Programmeringsgrafik
@ Valj bildskarmsuppdelning PROGRAM+GRAFIK!

Under programinmatningen kan TNC:n presentera den programmerade
konturen i form av en tvadimensionell grafik:

’—m. ‘ Automatisk ritning
RITNING
o O

Manuell start av grafik

Starta grafik block for block

[neewsLi oexet | PROGRAM INMATNING

[
1
2
3
|a
|5 L xea vee me ruax
L)
7
®
°

BEGIN PON EROSEFK mM
BLK FORM 9.1 2 X-B8 v-08 2-28
BLK FORM 8.2 X+08 YeB8 2@

TOOL CALL § 2 S4808 T

L Z+50 R® FrAx M3

L Z-5 @@ Frax

FPOL Xe@ V4@

FL PReZZ.E PR RL F750
FC D2+ B22.5 CLS0s COX+8 COVel ‘E‘Q.

| 18 Fer oR- RER

| 12 FL %e2 ve55 LENIE MR

| 12 FaELECTZ

|13 FL LNz Ave

| 18 Fc oo~ mes coves
Bos sLut s10R s10m sTRRT RESET ‘

S0k sTART EWKELEL. .
ARAEIE =]

Grafik och statuspresentation



Grafik och statuspresentation

gono

116

Testgrafik och programkorningsgrafik

e

Valj bildskarmsuppdelning GRAFIK eller
PROGRAM+GRAFIK!

| driftarten programtest och i driftarterna for programkorning kan TNC:n
simulera en bearbetning grafiskt. Via softkey kan féljande
presentationssatt valjas:

Vy ovanifran
Presentation i 3 plan
3D-framstallning

Hogupplésande 3D-framstallning

neweLL o0rT | PROGRAMTEST

L]
1
2z
3
4
s
[}
2
8
8

BEGIN PG 17090 w1
BLK FORM @.1 2 X-20 ¥-32 2-53
BLK FORM 8.2 IXe4@ IV+B4 IZ+53
TOOL CALL B 2 51009

L X+@ V40 8O Fousg

L Z+1 B0 FRORG n3

C¥CL DEF 5.8 CIRKELURFRAESN
C¥CL DEF 5.1 AVSTL

C¥CL DEF 5.2 DJUP-3.6

CYCL DEF 5.3 ARB DJ4 Fe02d

1@ CYCL DEF 5.4 RADIEIE.®5

11 CYCL DEF 5.5 F5@@8a DR-

17 CY¥CL cALL

13 CYCL DEF 5.8 CIRKELURFRAESN

14 CYCL DEF 5.1 AUST1

4096.80 » T

O S [Da ] - [ =




Statuspresentation

Valj bildskdrmsuppdelning PROGRAM+STATUS eller
@ POSITION+STATUS!

| driftarterna for programkorning presenteras féljande information i
bildskarmens undre del

Verktygsposition
Matning
Aktiva tillaggsfunktioner

Via softkeys kan ett bildskdrmsfonster med uttkad statusinformation
valjas:

Aktivera flik Oversikt: Presentation av de viktigaste

STRATUS OF
oveRvTEl statusinformationerna
e Aktivera flik POS: Presentation av positioner
POS.
e Aktivera flik TOOL: Presentation av verktygsdata
VERKTYG
sratus Aktivera flik TRANS: Presentation av aktiva
KOORD . . .
OrRHkN - koordinattransformationer
= Véxla flik at vénster
A Véxla flik &t hoger
E

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAN
INAATNING

18 L IX-1 R@ FRAX
20 CYCL DEF 11.@ SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL 9.988S
22 STOP

23 L ZeS8 W@ FAx

T4 L X-20 VeI RO FRAX

gusrstkt | pon | LeL | ove | n | pos v
0. 000
+0_090

X 0. 0000 .
v 0. 0000 .

z +a. 000 RESTY
T:s TRen1e
& 00000 R 5. pda
DL-TAB DR-TRE
DL-POA  +0, 2588 DR-POA 40 1080
Hi1@ Hi3a

X +35.0000 A 1

25 €ALL LBL 1S REPS fx_» : = g
Ay eammeeen | W XV i
28 PLANE RESET STAV @
e : i oRGNas
e REP
o BYAT 1098 POR CALL STAT1 5 e0:00:83 -,
o ainal AR Liut POM: STAT ]
-2.7T87%0| ¥ -340.8718 2 +18e.258
wa +8.0880+A +08.000 +B te.eed|——
#C +8.888
B el S1
|BoRy 2o T 5 z 5 7508 ra
= —
STATUS oF | STATUS sTATUS PHERTE
MOORD.
oveRvIEy | pos. VERKTVE | ormmar.

Grafik och statuspresentation
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DIN/ISO-programmering

Programmering av verktygsrorelser med
ratvinkliga koordinater

Go0o
Go1
G02
Go3
GO05
Go06

Go7*

Linjarforflyttning med snabbtransport
Linjarforflyttning

Cirkular forflyttning medurs

Cirkular forflyttning moturs

Cirkular forflyttning utan riktningsuppgift

Cirkular forflyttning med tangentiell
konturanslutning

Axelparallellt positioneringsblock

Programmering av verktygsrorelser med
Poléara koordinater

G10
G11
G12
G13
G15
G16

Linjarforflyttning med snabbtransport
Linjarforflyttning

Cirkular forflyttning medurs

Cirkular forflyttning moturs

Cirkular forflyttning utan riktningsuppgift

Cirkular forflyttning med tangentiell
konturanslutning

Borrcykler

G240 Centrering

G200 Borrning

G201 Brotschning

G202 Ursvarvning

G203 Universal-borrning
G204 Bakplaning

G205 Universal-djupborrning
G208 Borrfrasning

G206 Gangning NY

G207 Gangning RS (reglerad spindel) NY
G209 Gangning spanbrytning
G240 Centrering

G262 Gangfrasning

G263 Forsénk-géngfrasning
G264 Borr-géngfrasning
G265 Helix-borrgdngfréasning
G267 Utvandig gangfrasning

*) Blockvis verksam funktion



Fickor, 6ar och spar

SL-cykler grupp I

G251 Rektangulér ficka komplett
G252 Cirkular ficka komplett
G253 Spéar komplett

G254 Runt spar komplett
G212 Ficka finskar

G213 O finskar

G214 Cirkular ficka finskéar
G215 Cirkular 6 finskar
G210 Spér pendling

G211 Cirkulart spar
Punktmonster

G220 Punktmonster pa cirkel
G221 Punktmonster pa linjer

*) Blockvis verksam funktion

G37 Lista underprogram for kontur

G120 Konturdata

G121 Forborrning

G122 Urfrasning

G123 Finskar djup

G124 Finskar sida

G125 Konturlinje

G127 Cylindermantel (software-option)

G128 Cylindermantel sparfrasning (software-option)
G129 Cylindermantel kamfrasning (software-option)
G139 Cylindermantel konturfrasning (software-option)
Planing

G60 Bearbetning med 3D-data

G230 Planing

G231 Linjalyta

G232 Planfrasning

DIN/ISO-programmering
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Cykler for koordinatomrékning Avkannarcykler

G53 Nollpunktsférskjutning frdn nollpunktstabeller G410*  Utgangspunkt centrum rektangular ficka
G54 Nollpunktsforskjutning direkt inmatning G411*  Utgangspunkt centrum rektangulér tapp
2’ G247 Installning av utgdngspunkt G412*  Utgangspunkt centrum hal
'5 G28 Spegling av konturer G413* Utgangspunkt centrum cirkular tapp
£ G73 Vridning av koordinatsystemet G414* Utgéngspunkt utvandigt horn
g G72 Skalfaktor, féorminska/férstora konturer G415*  Utgangspunkt invandigt horn
> G80 Bearbetningsplan (software-option) G416* Utgéngspunkt centrum halcirkel
g_ G417* Utgangspunkt avkannaraxel
o Specialcykler G418*  Utgangspunkt centrum via 4 hal
(2} G04* Vantetid G419* Utgangspunkt i en enskild axel
E G36 Spindelorientering G420* Matning vinkel
a G39 Deklarera program som cykel G421*  Maétning hal
G79* Cykelanrop G422*  Matning cirkular tapp
G62 Tolerans (software-option) G423*  Matning rektangulér ficka
G424* Matning rektangular tapp
Avkannarcykler G425* Matning invandigt spar
Gb55* Maétning koordinat G426*  Matning utvandig kam
G400* Grundvridning 2 punkter G427* Matning av godtycklig koordinat
G401*  Grundvridning 2 hal G430*  Matning halcirkel
G402*  Grundvridning 2 tappar G431*  Maétning plan
G403*  Grundvridning via rundbord G440*  Varmekompensering
G404*  Instélining grundvridning G480*  Kalibrering av TT
G405*  Grundvridning via rundbord, halcentrum G481*  Matning av verktygslangd
@ G482* Matning av verktygsradie

G483* Matning av verktygslangd och -radie
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Definition av bearbetningsplan Mattuppgifter

G17 Plan X/Y, verktygsaxel Z G90 Mattuppgifter absoluta
G18 Plan Z/X, verktygsaxel Y G91 Mattuppgifter inkrementala (kedjematt)
G19 Plan Y/Z, verktygsaxel X E’
G20  Fjarde axeln &r verktygsaxel Definiera mattenhet (programbérjan) q:,
G70 Mattenhet tum £
Fas, rundning, forflyttning till och fran konturen G71 Mattenhet mm g
G24* Fas med faslangd R )
G25* Hornavrundning med radie R Definition av raamne for grafik g_
G26* Tangentiell framkoérning till konturen pa cirkel med G30 Bestdm plan, MIN-punkt koordinater OI
radie R G31 Mattuppgift (med G90, G91), MAX-punkt (2]
G27* Tan_gentiell frankorning fran konturen pa cirkel med koordinater E
radie R &

Speciella G-funktioner

Verktygsdefinition

— - - G29 Overfor den senaste positionen som Pol
G99*  Verktygsdefinition i programmet med langd L och radie R G38 Stoppa programexekveringen

Gb51* Anrop av nasta verktygsnummer (endast vid

Verktygsradiekompensering centralt verktygsregister)
G40 Ingen radiekompensering G98*  Sitt marke (labelnummer)
G41 Verktygsradiekompensering till vanster om konturen

G42 Verktygsradiekompensering till héger om konturen

G43 Axelparallell radiekompensering, férlangning av
forflyttningen

G44 Axelparallell radiekompensering, férkortning av

forflyttningen @

*) Blockvis verksam funktion
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Q-parameterfunktioner

D00
D01
D02
D03
D04
D05
D06

D07

D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Tilldela ett varde direkt

Summera tva varden och tilldela resultatet
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet
Multiplicera tvé varden och tilldela resultatet
Dividera tva varden och tilldela resultatet
Berakna roten ur ett varde och tilldela resultatet

Berakna sinus for en vinkel i grader och tilldela
resultatet

Berakna cosinus for en vinkel i grader och tilldela
resultatet

Berakna roten ur kvadratsumman (Pythagoras) och
tilldela resultatet

Om lika, hoppa till angiven Label

Om olika, hoppa till angiven Label

Om storre an, hoppa till angiven Label
Om mindre an, hoppa till angiven Label

Berdkna vinkel med arctan for tva sidor eller sin och
cos for vinkeln och tilldela resultatet

Utmatning av text i bildskdrmen

Utmatning av text eller parameterinnehall via
datasnittet

Overforing av siffervarde eller Q-parameter till PLC




Adresser

O'U'UZEI_I_I_XC—_IIG)'H'H'I'IH‘IUOW>O\°

Programbérjan

Vridningsaxel runt X

Vridningsaxel runt Y

Vridningsaxel runt Z

Definition av Q-parameterfunktioner
Tolerans for rundningsbage med M112
Matning i mm/min vid positioneringsblock
Vantetid i sek vid G04

Skalfaktor vid G72

G-funktion (se lista med G-funktioner)
Polar koordinatvinkel

Vridningsvinkel vid G73

X-koordinat for cirkelcentrum/pol
Y-koordinat for cirkelcentrum/pol
Z-koordinat for cirkelcentrum/pol

Séatt mérke (labelnummer) vid G98
Hoppa till ett marke (labelnummer)
Verktygslangd vid G99

Tillaggsfunktion

Blocknummer

Cykelparameter vid bearbetningscykler
Vérde eller Q-parameter vid Q-parameterdefinitioner
Parameter (platshallare)-beteckning

*N-<><§<C—|—|—|U)¢/JJJWI:U:U

Polér koordinatradie vid G10/G11/G12/G13/G15/G16
Cirkelradie vid G02/G03/G05
Rundningsradie vid G25/G26/G27
Faslangd vid G24

Verktygsradie vid G99
Spindelvarvtal i varv/min

Vinkel for spindelorientering vid G36
Verktygsnummer vid G99
Verktygsanrop

Anrop av nasta verktyg vid G51

Axel parallell med X

Axel parallell med Y

Axel parallell med Z

X-axel

Y-axel

Z-axel

Tecken for blockslut

DIN/ISO-programmering
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Tillaggsfunktion M
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Tillaggsfunktion M

Moo
Mo1
Mo2

Mo3
Mo4
Mo05
Mo06

Mos8
Mo9
M13
M14
M30
M89

M90

M91

M92

Programstopp/spindelstopp/kylvatska fran
Valbart programkoérningsstopp

Programstopp/Spindelstopp/Kylvétska fran/
Aterhopp till block1/i forekommande fall radering
av statuspresentation

Spindelstart medurs
Spindelstart moturs
Spindelstopp

Verktygsvaxling/Programstopp (beroende av
maskinparameter)/Spindelstopp

Kylvatska till

Kylvatska fran

Spindelstart medurs/kylvatska till
Spindelstart moturs/kylvatska till
Samma funktion som M02

Fri tillaggsfunktion eller cykelanrop, modalt
verksam (beroende av maskinparameter)

Konstant banhastighet i horn (fungera endast i
sldpfels-mode)

| positioneringsblocket: Koordinater i férhallande
till maskinens nollpunkt

| positioneringsblocket: Koordinaterna hanfors till
en av maskintillverkaren faststélld position

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104
M105
M106
M107
M108
M109

Reserverad

Presentation av rotationsaxel reduceras till ett
varde under 360 grader

Reserverad

Reserverad

Bearbetning av sma kontursteg
Slut pa bankorrigering
Cykelanrop, blockvis verksam

Automatisk verktygsvaxling nar verktygets
livslangd ar slut

Aterstall M101

Reducering av hastighet vid nedmatning med
faktor F

Aterstall den sist installda utgangspunkten
Genomfor bearbetning med den andra ky-faktorn
Genomfdr bearbetning med den forsta ky-faktorn
Se Bruksanvisning

Aterstall M107

Konstant banhastighet i verktygsskaret vid radier
(matningsdkning och -reducering)




M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

Konstant banhastighet i verktygsskaret vid radier
(endast matningsreducering)

Aterstall M109/M110

Automatisk Kompensering for maskingeometrin
vid arbete med rotationsaxlar (software-option)
Aterstall M114

Matningshastighet for vinkelaxlar i mm/min
(software-option)

Aterstall M116

Overlagra handrattsrorelser under
programkaorning

Forberakning av radiekompenserad position
LOOK AHEAD

Ta inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning
med icke kompenserade rata linjer

Forflytta rotationsaxel narmaste vag

Aterstall M126

Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar TcpmyV
(software-option)

Aterstall M128

Y TCPM: Tool Center Point Management

M130
M134

M135
M136
M137
M138

M140

M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

| positioneringsblocket: Punkt refererar till icke
vridet koordinatsystem

Precisionsstopp vid positionering med
rotationsaxlar

Aterstall M134

Matning F i millimeter per spindelvarv

Matning F i millimeter per minut

Val av tippningsaxlar for M114, M128 och cykel
Bearbetningsplan

Frankorning fran konturen i verktygsaxelns
riktning

Avstdngning av avkannarsystemets dvervakning
Radera modal programinformation

Upphéav grundvridning

Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-
positioner vid blockslutet (software-option)

Aterstsll M144

Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid
NC-stopp

Aterstall M148
Undertryck felmeddelande Andlage
Tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

Se Bruksanvisning

Tillaggsfunktion M

125



HEIDENHAIN
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Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

@ +49(8669) 31-0
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