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5.8 Program.ringsexempel

Raadmnesdefinition

Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsdefinition sparfras
Verktygsanrop grov/fin

Frikdrning av verktyget
Cykeldefinition utvandig bearbetning
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ringsexempe

Cykelanrop utvandig bearbetning
Cykeldefinition cirkelurfrasning

5.8 Progra

Cykelanrop cirkelurfrdsning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop sparfras
Cykeldefinition spar

Ingen forpositionering behdvs i X/Y

—
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Startpunkt 2. Spar

Cykelanrop spéar
Frikdrning av verktyget, programslut

5.8 Program.ringsexempel
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5.8 Programmeringsexempel
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6.1 Grunder

6.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan fardigstalla punktmonster
direkt:

Cykel Softkey Sida
220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL 220 Sida 173
221 PUNKTMONSTER PA LINJER Sida 176

Foljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel 220 och
cykel 221:

anvander man sig av punkttabeller med CYCL CALL PAT (se
"Punkttabeller’ pa sida 65).

Med funktionen PATTERN DEF star flera regelbundna
punktmonster till férfogande (se "Monsterdefinition
PATTERN DEF" pa sida 57).

@ Nar man vill bearbeta oregelbundna punktmonster

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 gangtappshallare

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

172
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6.2 PUNKTMONSTER PA CIRKEL
(Cykel 220, DIN/ISO: G220)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget frdn den aktuella positionen till
startpunkten for den forsta bearbetningen med snabbtransport.

Ordningsfoljd:
2. Sakerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
Forflyttning till sékerhetsavstandet Over arbetsstyckets yta
(spindelaxel)
2 Fréan denna position utfér TNC:n den senast definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget, med réatlinjeforflyttning eller
med en cirkular forflyttning, till startpunkten for nasta bearbetning;
Verktyget befinner sig d& pa Sékerhetsavstandet (eller det andra
Sékerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har utforts.

Beakta vid programmeringen!

automatiskt anropar den sist definierade

O Cykel 220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 220
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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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A CIRKEL (Cykel 220, DIN/ISO

6.2 PUNKTMONSTER P

Cykelparametrar

0 Centrum 1. axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
& mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Cirkelsegment diameter Q244: Cirkelsegmentets
diameter. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den forsta bearbetningen pa cirkelsegmentet.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

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
frdn Startvinkel; om man anger en Slutvinkel som &r
stdrre an Startvinkel s utférs bearbetningen moturs,
annars medurs. Inmatningsomrade -360,000 till
360,000

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 séa tar TNC:n inte hansyn till
Slutvinkel; fortecknet for Vinkelsteg bestdmmer
bearbetningsriktningen (- = Medurs).
Inmatningsomréde -360,000 till 360,000

Antal bearbetningar Q241: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet. Inmatningsomrade 1 till 99999
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat

arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -99999,9999

till 99999,9999 0200 Q204
Q203 L

G220)

z

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

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

0: Forflyttning till sdkerhetsavstandet mellan
bearbetningarna Exempel: NC-block

1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet

mellan bearbetningarna 53 CYCL DEF 220 MOENSTER CIRKEL

Alternativt PREDEF 0216=+50 ;CENTRUM 1. AXEL

Forflyttningstyp? Riatlinje=0/Cirkel=1 z 5

Q365:Bestammer med vilken konturfunktion Q217=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna: Q244=80 ;CIRK.SEG.-DIAMETER
0: Forflyttning pa en rétlinje mellan bearbetningarna o ]

1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter 0285=+0  ;STARTVINKEL

mellan bearbetningarna Q246=+360 ; SLUTVINKEL

Q247=+0  ;VINKELSTEG

Q241-=8 sANTAL BEARBETNINGAR
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q365=0 sFOERFLYTTNINGSTYP

=¥

o

6.2 PUNKTMONSTER PA CIRKEL (Cykel 220, DIN/ISO
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A LINJER (Cykel 221, DIN/ISO

6.3 PUNKTMONSTER P

6.3 PUNKTMONSTER PA LINJER

(Cykel 221, DIN/ISO: G221)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella

positionen till startpunkten for den férsta bearbetningen.

Ordningsfaljd:

2. Sakerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

Forflyttning till sékerhetsavstandet dver 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 pa den
forsta raden har utforts; verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista punkt
och utfér dar bearbetningen.

Darifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten for nasta bearbetning.

Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den andra
raden har utforts.

Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nasta rad.

Med den beskrivna pendlande rérelsen kommer alla andra rader att

utforas.

Beakta vid programmeringen!

automatiskt anropar den sist definierade

@ Cykel 221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 221
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
209 och 251 till 267 med cykel 221 sa hdmtas
Sakerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta, det

andra Sakerhetsavstandet och vridningslaget fran cykel
221.

Om du anvander cykel 254 Cirkulart spar i kombination
med cykel 221 ar sparlage 0 inte tillatet.

176
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Cykelparametrar

el

b 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

> Vridldage Q224 (absolut): Vinkel som hela halbilden
skall vridas med; vridningscentrum ligger i
startpunkten

I Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta
alternativt PREDEF

> 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
alternativt PREDEF

b Forflyttning ti11 sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning till sdkerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

Alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Q225

Q203

Exempel: NC-block

-
~N
~N

=

G221)

A LINJER (Cykel ﬁ DIN/ISO

6.3 PUNKTMONSTER P
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning

—

78 Bearbetningscykler: Ménsterdefinitioner @



HEIDENHAIN iTNC 530

Cykeldefinition halcirkel 1, CYCL 200 anropas automatiskt, Q200,
Q203 och Q204 fran Cykel 220 &r verksamma

Cykeldefinition halcirkel 2, CYCL 200 anropas automatiskt, Q200,
Q203 och Q204 fran Cykel 220 &r verksamma

Frikdrning av verktyget, programslut

6.4 Prog.meringsexempel
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6.4 Programmeringsexempel
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7.1 SL-cykler

7.1 SlL-cykler

Grunder

Med SL-cyklerna kan man satta samman komplexa konturer som Exempel: Schema: Arbeta med SL-cykler
bestér av upp till 12 delkonturer (fickor eller dar). 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.

begrénsat. Antalet mojliga konturelement beror pa
konturtypen (invandig/utvandig kontur) och antalet
delkonturer och motsvarar maximal 8192 konturelement.

@ Minnet for en SL-cykel (alla kontur-underprogram) ar

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 pa ett enkelt satt
konstatera om den av TNC:n berdknade bearbetningen
forloper pa ett korrekt satt.

Underprogrammens egenskaper

1 Koordinatomrakningar ér tilldtna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de dven verksamma i efterfoljande underprogram,
men behover inte aterstallas efter cykelanropet.

M TNC:n ignorerar matning F och tilldggsfunktioner M

= TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pa
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RR.

M 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 innehalla ndgra koordinater i
spindelaxeln.

M | underprogrammets forsta koordinatblock fastldgger man
bearbetningsplanet. Tillaggsaxlar 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 utfor de olika berdkningarna och
tilldelningarna inom respektive konturunderprogram

M Om enicke sluten kontur ar definierad i underprogrammet, kommer
TNC:n automatiskt att sluta konturen med en rét linje fran slut- till
startpunkten.
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Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand fore
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

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 alltsé 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 genomgaende med medfrasning
alternativt med motfrésning.

Med bit 4 i MP7420 definierar man vart TNC:n skall
@ positionera verktyget efter att cyklerna 21 till 24 har
slutforts:

Bit4 =0:

Vid cykelns slut positionerar TNC:n verktyget i
verktygsaxeln till den i cykeln definierade
sakerhetshojden (Q7) och sedan i bearbetningsplanet till
den position som verktyget befann sig pa vid
cykelanropet.

Bit4 = 1:

Vid cykelns slut positionerar TNC:n verktyget enbart i
verktygsaxeln till den i cykeln definierade
sakerhetshojden (Q7). Kontrollera att inga kollisioner
intraffar vid efterféljande positioneringar!

Mattuppgifterna for bearbetningen sasom frasdjup, tilldggsmatt och
sdkerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 SL-cykler

Oversikt

Cykel Softkey Sida

14 KONTUR (obligatorisk) 14 Sida 185

20 KONTURDATA (kravs alltid) Sida 190

21 FORBORRNING (valbar) T Sida 192
(=

22 GROVSKAR (obligatorisk) = Sida 194
o) &

23 FINSKAR DJUP (valbar) o Sida 198
@) i

24 FINSKAR SIDA (valbar) = Sida 200
o) &

Ytterligare cykler:

Cykel Softkey Sida

270 KONTURTAG-DATA Sida 202
%)

25 KONTURLINJE = Sida 204
=

275 KONTURSPAAR TROCHOID Sida 208
(el

276 KONTURLINJE 3D Sida 213
=ik
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72 KONTUR (Cykel 14,
DIN/ISO: G37)

Beakta vid programmeringen!

I cykel 14 KONTUR listar man underprogrammen som skall dverlagras
for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen.

Att beakta fore programmering
O' Cykel 14 &r DEF-aktiv, detta innebér att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

| cykel 14 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

Cykelparametrar
14 LabeTnummer for kontur: Ange alla labelnummer for
DTS Soodd de olika underprogrammen som skall Gverlagras for

att skapa en kontur. Bekréfta varje nummer med
knappen ENT och avsluta sedan inmatningen med
knappen END. Inmatning av upp till 12
underprogramnummer 1 till 254

HEIDENHAIN iTNC 530

G37)

7.2 KONTUR (Cykel 14, DIN/ISO

" @



7.3 Overlagrade konturer

Grunder

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.

7.3 Overlagrade konturer

186
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12 CYCL
13 CYCL

Exempel: NC-block

DEF 14.0 KONTUR
DEF 14.1 KONTURLABEL 1/2/3/4
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Underprogram: Overlappande fickor

konturunderprogram som anropas i ett huvudprogram fran

@ De efterféljande programexemplen ar
cykel 14 KONTUR.

Fickan A och B 6verlappar varandra.

TNC:n beraknar skdrningspunkterna Sq och Sy, du behdver inte
programmera dem.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Underprogram 1: Ficka A

Underprogram 2: Ficka B

HEIDENHAIN iTNC 530
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Jverlagrade konturer

"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Overlappade ytan
skall bearbetas:

M Ytorna A och B méste vara fickor.
m Den forsta fickan (i cykel 14) maste borja utanfér den andra.

Yta A:

Yta B:

—
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"Differens”-yta

Yta B:

"Snitt”-yta

Yta B:

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 KONTURDATA (Cykel 20, DIN/ISO

74 KONTURDATA (Cykel 20,
DIN/ISO: G120)

Beakta vid programmeringen!
| cykel 20 anger man bearbetningsinformation fér underprogrammen
som innehéller delkonturerna.

Cykel 20 ar DEF-aktiv, detta innebaér att cykel 20 aktiveras
@ direkt efter sin definition i bearbetningsprogrammet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& 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
programparametrar.
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Cykelparametrar

@ Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets

oATA yta — fickans botten. Inmatningsomrade -99999,9999 Y A
till 99999,9999

Banoverlapp Faktor Q2: Q2 x Verktygsradien ger
ansattningen i sida k. Inmatningsomrade -0,0001 till
1,9999

Tillagg for finskir sida Q3 (inkrementalt): Q9="1 &/‘\
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 ,

Tillagg for finskdr djup Q4 (inkrementalt): | | | \| [-—=-== .
Arbetsman for finskar i botten. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

N
Koordinat arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut @ K
koordinat for arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt Z A
PREDEF

G120)
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Sdkerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hojd, péa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan ske
(for mellanpositioneringar och atergéng vid cykelslut).
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
alternativt PREDEF Q6

Radie innerhdorn Q8: Rundningsradie for inner- J// Q10 ﬂm Q7
"horn”; Detangivna vardet avser verktygscentrumets

bana och anvénds for att skapa mjukare rorelser Qs
mellan konturelementen. Q8 ar inte en radie som
TNC:n infogar mellan de programmerade
elementen som ett extra separat konturelement!
Inmatningsomréde O till 99999,9999

7.4 KONTURDATA (Cykel 20, DIN/ISO
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Rotationsriktning? Q9: Bearbetningsriktning for Exempel: NC-block
fickor
57 CYCL DEF 20 KONTURDATA

Q1=-20 s FRAESDJUP

Q9 = -1 motfrasning for fickor och dar
Q9 = +1 medfrasning for fickor och dar

Alternativt PREDEF Q2=1 sBANOEVERLAPP
Vid ett programstopp kan bearbetningsparametrarna kontrolleras och, Q3=+0.2  ;TILLAEGG SIDA
om s& onskas, skrivas over. Q4=+0.1 ;TILLAEGG DJUP
Q5=+30 s KOORD. OEVERYTA
Q6=2 s SAEKERHETSAVSTAAND

Q7=+80 s SAEKERHETSHOEJD
Q8=0.5 sRUNDNINGSRADIE
Q9=+1 sROTATIONSRIKTNING
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7.5 FORBORRNING (Cykel 21, DIN/ISO

75 FORBORRNING (Cykel 21,

DIN/ISO: G121)

Cykelforlopp

1

2

Verktyget borrar fran den aktuella positionen med den angivna
matningen F till det forsta skardjupet

Darefter lyfter TNC:n verktyget till startpositionen med
snabbtransport FMAX och aterfér det sedan tillbaka till det forsta
Skardjupet minus stoppavstandet t.

Styrsystemet berédknar sjalv stoppavstandet:

Borrdjup upp till 30 mm: t = 0,6 mm

Borrdjup éver 30 mm: t = borrdjup/50

maximalt stoppavstand: 7 mm
Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den angivna
Matningen F

TNC:n upprepar detta forlopp (1 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas

Vid hélets botten stannar TNC:n verktyget under Vantetiden for
spanbrytning, for att slutligen lyfta verktyget med FMAX till
startpositionen

Anvandn.

Cykel 21 FORBORRNING tar hdnsyn till Tillaggsmatt finskéar sida och
Tillaggsmatt finskar djup samt urfrasningsverktygets radie da
nedmatningspunkten berdknas. Nedmatningspunkten ar samtidigt
startpunkt for urfrasningen.

Beakta vid programmeringen!

@ Att beakta fére programmering

TNC:n tar inte hansyn till ett i TOOL CALL-blocket
programmerat deltavarde DR vid berakningen av
instickspunkten.

Vid avsmalnande stéllen kan TNC:n i vissa lagen inte
forborra med ett verktyg som ar storre an
grovbearbetningsverktyget.

Varning kollisionsrisk!
Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall

presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.
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Cykelparametrar

21
7]
=]

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat (fortecken vid negativ
arbetsriktning "="). Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Borrmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Grovskdr verktygsnummer/namn Q13 resp. QS13:
Numret eller namnet pa verktyget som skall anvandas
vid grovbearbetningen. Inmatningsomrade O till
32767,9 vid sifferinmatning, maximalt 32 tecken vid
namninmatning

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

58 CYCL DEF 21 FOERBORRNING
Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q13-=1 s GROVSKAERSVERKTYG

7.5 FORBORRNING (Cykel 21, DIN/ISO
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7.6 GROVSKAR (Cykel 22, DIN/ISO

7.6 GROVSKAR (Cykel 22,

DIN/ISO: G122)

Cykelforlopp

1

TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tilldggsmatt finskar sida

2 Pa det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
konturen inifrdn och ut.

3 Forst frifrdses 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 positionerar TNC:n verktyget tillbaka till sdkerhetshojden
och i féorekommande fall i bearbetningsplanet till positionen fére
cykelanropet (beroende pd MP7420, Bit 4)
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Beakta vid programmeringen!
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| forekommande fall skall en borrande fras 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,
aven 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, kommmer
TNC:n att presentera ett felmeddelande

Om geometriférhéllandena ar sadana att helixformad
nedmatning inte ar mojlig (spargeometri) sa forsoker
TNC:n att mata ned pendlande. Pendlingslangden
beréknas da utifran LCUTS och ANGLE (pendlingslangd =
LCUTS / tan ANGLE)

Vid konturfickor med spetsiga innerhérn kan restmaterial
bli kvar efter urfrasningen om en dverlappningsfaktor
storre an 1 anvands. Kontrollera sarskilt den innersta
banan och justera i forekommande fall
overlappningsfaktorn nadgot. Darigenom kan en annan
snittuppdelning uppnas vilket oftast leder till nskat
resultat.

Vid urfrasningen tar TNC:n inte hansyn till ett definierat
forslitningsvarde DR for forbearbetningsverktyget.

Matningsreducering via parameter Q401 ar en FCL3-
funktion och stéar inte automatiskt till férfogande vid en
Software-uppdatering (se "Utvecklingsniva
(uppgraderingsfunktioner)” pa sida 8).

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.6 GROVSKAR (Cykel 22, DIN/ISO

Varning kollisionsrisk!

Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.

Nér du har satt parameter MP7420 Bit 4=1 maste du
programmera den forsta forflyttningsrorelsen i
bearbetningsplanet med bada koordinaterna angivna efter
exekveringen av SL-cykeln, t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX. Utfor
inte inkremental forflyttning av verktyget i
bearbetningsplanet efter cykelns slut, istéllet alltid till en
absolut position.

Cykelparametrar
22 Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
= & verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade

196

-99999,9999 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet nedat
i mm/min. Inmatningsomréde O till 99999,9999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Frasmatning i mm/min.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Forbearbetningsverktyg nummer Q18 resp. QS18:
Nummer eller namn pa verktyget som TNC:n redan
har anvant for forurfrasning. Véxling till inmatning av
namn: Tryck pa softkey VERKTYGSNAMN. TNC:n
infogar citationstecken automatiskt néar du lamnar
inmatningsfaltet. Om ingen tidigare urfrasning har
utférts anges "0”; om man anger ett nummer eller
namn har, utfér TNC:n endast urfrasning vid de delar
som inte kunde bearbetas med
férbearbetningsverktyget. Om det inte gér att forflytta
verktyget i sidled till det omrade som skall
efterbearbetas kommer TNC:n att utféra pendlande
nedmatning; pa grund av detta maste man ange
skarlangden LCUTS och den maximala
nedmatningsvinkeln ANGLE for verktyget i
verktygstabellen TOOL.T. | férekommande fall
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Inmatningsomrade 0 till 32767,9 vid sifferinmatning,
maximalt 32 tecken vid namninmatning

Matning pendling Q19: Pendlingsmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Matning lyftning Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter bearbetningen
i mm/min. Om du anger Q208=0 s& utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q12.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt FMAX
FAUTO, PREDEF

Exempel: NC-block
59 CYCL DEF 22 GROVSKAER

Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=750 ;MATNING FRAESNING

Q18=1 s FOERBEARBETNINGSVERKTYG
Q19=150 ;MATNING PENDLING
Q208=99999 ;MATNING TILLBAKA

Q401=80 ;MATNINGSREDUCERING

Q404=0 sEFTERBEARBETNINGSSTRATEGI

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



Matningsfaktor i % Q401: Procentuell faktor som
TNC:n skall reducera bearbetningsmatningen (Q12)
med sa snart verktyget forflyttas med hela periferin i
materialet vid urfrasningen. Nér du anvander
matningsreduceringen kan du definiera matningen for
urfrasningen sa hog att optimala skérvillkor galler vid
den i Cykel 20 definierade bandverlappningen (Q2).
TNC reducerar d& matningen vid dvergangar eller
trdnga passager pa det satt som du har definierat sa
att den totala bearbetningstiden bor bli kortare.
Inmatningsomréde 0,0001 till 100,0000

G122)

Efterbearbetningsstrategi Q404: Bestdmmer hur
TNC:n skall utféra forflyttningar vid efterbearbetning
nar efterbearbetningsverktygets radie ar storre an
halften av forbearbetningsverktygets radie:

Q404 =0
Forflytta verktyget pa det aktuella djupet mellan
omradena som skall efterbearbetas

Q404 =1

Lyft verktyget till sdkerhetsavstandet mellan
omradena som skall efterbearbetas och forflytta till
startpunkten for ndsta omrade som skall
eftergrovbearbetas

7.6 GROVSKAR (Cykel 22, DIN/ISO
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7.7 FINSKAR DJUP (Cykel 23, DIN/ISO

7.7 FINSKAR DJUP (Cykel 23,
DIN/ISO: G123)

Cykelforlopp

TNC:n forflyttar verktyget mjukt (vertikal tangentiell cirkelbage) ner till
ytan som skall bearbetas. Vid tranga utrymmen forflyttar TNC:n
verktyget vinkelratt till botten. Déarefter frases det vid
grovbearbetningen kvarldamnade finskarsmattet bort.

Beakta vid programmeringen!

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
@ Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i fickan.

Framkorningsradien for att positioner fram till slutdjupet ar
fast definierad internt och oberoende av verktygets
nedmatningsvinkel.

Varning kollisionsrisk!
Via maskinparameter 7441 Bit O véljer du om TNC:n skall

presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.
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Cykelparametrar

e

Nedmatningshastighet Q11: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Matning frasning Q12: Frésmatning.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Matning lyftning Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter bearbetningen
i mm/min. Om du anger Q208=0 sa utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q12.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt FMAX,
FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

60 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Q208=99999 ;MATNING TILLBAKA

7.7 FINSKAR DJUP (Cykel 23, DIN/ISO

" @



G124)

7.8 FINSKAR SIDA (Cykel 24, DIN/ISO

7.8 FINSKAR SIDA (Cykel 24,

DIN/ISO: G124)

Cykelforlopp

TNC:n forflyttar verktyget pa en tangentiellt anslutande cirkelbdge
fram till de enskilda delkonturerna. TNC:n finbearbetar varje delkontur

separat.

Beakta vid programmeringen!

=)

200

Summan av Tillagg for finskar sida (Q14) och
finbearbetningsverktygets radie maste vara mindre an
summan av Tilldgg for finskar sida (Q3, cykel 20) och
grovbearbetningsverktygets radie.

Om cykel 24 anvands utan att urfrasning med cykel 22 har
utforts forst, galler anda ovanstaende berdkning; i formeln
skall da vardet “0" anvandas for radien pa
grovbearbetningsverktyget.

Du kan dven anvanda cykel 24 for konturfrasning. Da
behover du

definiera konturen som skall frasas som en ¢ (utan att
begransas av en ficka) och

ange tillagg for finskar (Q3) i cykel 20 stérre &n summan
av tillagg for finskar Q14 + radien fér det anvénda
verktyget

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten beror pa fickans utrymmesférhallande och
det i cykel 20 programmerade tilldaggsmattet.
Positioneringslogiken till startpunkten for
finbearbetningen utfér TNC:n som foljer: Framkdrning till
startpunkten i bearbetningsplanet, darefter forflyttning till
frasdjupet i verktygsaxelns riktning.

TNC:n beraknar startpunkten aven i forhallande till
ordningsféljden vid kérningen. Nar du véljer
finbearbetningscykeln med knappen GOTO och sedan
startar programmet kan startpunkten ligga pa en annan
position an nar programmet exekverades i den definierade
ordningsfaljden.

Varning kollisionsrisk!

Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksad anpassas av din maskintillverkare.

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



Cykelparametrar

-

Rotationsriktning? Medurs = -1 Q9:
Bearbetningsriktning:

+1:Rotation moturs

-1:Rotation medurs

Alternativt PREDEF

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Matning nedat.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Matning frdasning Q12: Frdsmatning.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Tilldgg for finskdr sida Q14 (inkrementalt):
Inmatningsmajlighet for arbetsman vid upprepade
finskar; den sista arbetsméanen kommer att frasas
bort om man anger Q14 = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Grovbearbetningsverktyg Q438 resp. QS438:
Nummer eller namn pé verktyget som TNC:n redan
har anvant for urfrasning av fickan. Vaxling till
inmatning av namn: Tryck pa softkey
VERKTYGSNAMN. TNC:n infogar citationstecken
automatiskt nér du lamnar inmatningsfaltet.

Startpunkten for finskarsbanans framkorningsbéage
ligger pa den yttersta urfrasningsbanan fran cykel 22,
vilken TNC:n faststéller genom summan av
urfrasningsverktygets radie och tillaggsmattet for
finskér sida Q3 fran cykel 20. Inmatningsomréade -1 till
+30000,9 vid nummerinmatning, maximalt 32 tecken
vid namninmatning.

Q438=-1: Det senast anvanda verktyget antas vara
urfrésningsverktyg (standardbeteende)

Q438=0: Urfrasningsverktyg med radie 0 forutsatts. Pa
detta satt kan du bestdmma startpunktens avstand

fran konturen via tillaggsmattet for finskar Q3 i cykel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

61 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA
Q9=+1 sROTATIONSRIKTNING
Q10=+5 s SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Q14=+0 sTILLAEGG SIDA
Q438=+0  ;GROVSKAERSVERKTYG

7.8 FINSKAR SIDA (Cykel 24, DIN/ISO
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7.9 KONTURTAGDATA (Cykel 270, DIN/ISO

79 KONTURTAGDATA (Cykel 270,

DIN/ISO: G270)

Beakta vid programmeringen!

ed denna cykel kan du - nédr s& onskas - bestdmma olika egenskaper
for cykel 25 KONTURLINJE und 276 KONTURLINJE 3D.

=)

202

Att beakta fére programmering

Cykel 270 ar DEF-aktiv, detta innebér att cykel 270
aktiveras direkt efter sin definition i
bearbetningsprogrammet.

TNC:n aterstaller cykel 270 séa fort en annan godtycklig SL-
cykel definieras (Undantag: cykel 25 och cykel 276).

Definiera inte nagon radiekompensering i
konturunderprogrammet vid anvandning av cykel 270.

Fram- och frankodrningsegenskaperna utfors alltid identiskt
(symetriskt) av TNC:n.

Definiera cykel 270 fére cykel 25 resp. cykel 276.

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



Cykelparametrar =)
™~

pn Typ av framkérning/frankérning Q390: Definitionav ~ Exempel: NC-block o
“1 fram-/frankdrningstypen: (D

0390 < 1 62 CYCL DEF 270 KONTURTAG-DATA

Tangentie.ll framkorning till konturen pé en 0390-1 sTYP AV FRAMKOERNING

cirkelbage Q391=1  ;RADIEKOMPENSERING

Q390 = 2:

. 2= sRADIE
Tangentiell framkdrning till konturen péa en rét linje 0392=3
0390 = 3- 0393=+45 ;CENTRUMVINKEL

Vinkelrat framkorning till konturen Q394=+2  ;AVSTAND

Radiekomp. (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

Framkorningsradie/Frankorningsradie Q392: Endast
verksam om tangentiell framkorning pa en cirkelbage
har valts. Framkorningsbagens/Frankorningsbagens
radie. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Centrumvinkel Q393: Endast verksam om tangentiell
framkorning pé en cirkelbéage har valts.
Framkorningsbagens dppningsvinkel.
Inmatningsomréde O till 99999,9999

o

7.9 KONTURTAGDATA (Cykel 270, DIN/ISO

Avstand hjalppunkt Q394: Endast verksam om
tangentiell framkorning pa rat linje eller vinkelrat
framkorning har valts. Avstand till hjélppunkten som
TNC:n skall kéra fram till konturen fran.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530 203 @
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7.10 KONTURTAG (Cykel 25, DIN/ISO

710 KONTURTAG (Cykel 25,
DIN/ISO: G125)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan éppna och slutna konturer bearbetas i
kombination med cykel 14 KONTUR.

Cykel 25 KONTURLINJE erbjuder betydande fordelar gentemot vanliga
positioneringsblock vid bearbetning av en kontur:

TNC:n 6vervakar bearbetningen for att undvika underskarning och
konturskador. Kontrollera konturen med testgrafiken innan
programkorning.

Om verktygsradien &r for stor sa kan du via den automatiska
detekteringen av restmaterial efterbearbeta konturen vid
innerhdrn

Bearbetningen kan genomgaende utféras med medfrasning eller
motfrasning. Frdsmetoden bibehélles dven om konturen speglas i
en axel.

Vid flera ansattningar kan TNC:n forflytta verktyget fram och tillbaka
langs med konturen (pendelbearbetning): dérigenom reduceras
bearbetningstiden.

Man kan ange en arbetsman vilket mojliggor flera arbetssteg for
grov- respektive finbearbetning.

Via cykel 270 KONTURTAG-DATA kan du enkelt stélla in vilket
beteende cykel 25 skall ha

204

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



Beakta vid programmeringen!
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Cykelparametern Djups fértecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Vad anvéandning av cykel 25 KONTURLINJE far i cykel 14
KONTUR enbart ett konturunderprogram definieras.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Du kan

programmera maximalt 4090 konturelement i en SL-cykel.

TNC:n behdéver inte cykel 20 KONTUR-DATA i kombination
med cykel 25.

| konturunderprogrammet far inga fram-/frankérningsblock
APPR/DEP anvandas.

Genomfér inte nagra Q-parameterberakningar i
konturunderprogrammet.

Anvand cykel KONTURTAG-DATA, for att stélla in hur cykel 25
skall bete sig vi exekveringen (se "KONTURTAGDATA
(Cykel 270, DIN/ISO: G270)" pa sida 202)

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.

Nér du anvander fram- och frankorningsrorelser via APPR-
bzw. DEP-block, dvervakar TNC:n om dessa block
genererar skador pa konturen.

Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.10 KONTURTAG (Cykel 25, DIN/ISO

Cykelparametrar

25 Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
ol arbetsstyckets yta och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Tilldagg for finskdar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Koord. arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta i foérhallande till
arbetsstyckets nollpunkt. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hdjd, pa vilkken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan
ske; verktygets atergangsposition vid cykelns slut.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999
alternativt PREDEF

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid

forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomréade O till

99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.

Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativt FAUTO,

FU, FZ

Frasmetod? Motfrédsning = -1 Q15:
Medfrasning: Inmatning = +1

Motfrésning: Inmatning = -1

Véxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar:Inmatning = 0

206

Exempel: NC-block
62 CYCL DEF 25 KONTURLINJE

Q1=-20 s FRAESDJUP

Q3=+0 sTILLAEGG SIDA

Q5=+0 ;KOORD. OEVERYTA
Q7=+50 s SAEKERHETSHOEJD
Q10=+5 s SKAERDJUP

Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Q15=-1 s FRAESMETOD

Q18=0 s FOERBEARBETNINGSVERKTYG
Q446=0.01 ;RESTMATERIAL
Q447=10  ;ANSLUTNINGSAVSTAAND
Q448=2 ;BANFOERLAENGNING

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



Forbearbetningsverktyg Q18 resp. QS18: Nummer
eller namn pé verktyget som TNC:n redan har anvant
for forurfrasning. Vaxling tillinmatning av namn: Tryck
péa softkey VERKTYGSNAMN. TNC:n infogar
citationstecken automatiskt nar du lamnar
inmatningsfaltet. Om ingen tidigare forfrasning har
utforts anges "0" da bearbetar TNC:n konturen pa
detta satt som det ar maximalt maojligt med det aktiva
verktyget; om man anger ett nummer eller namn har,
utfér TNC:n endast bearbetningen av konturdelar som
inte kunde bearbetas med forbearbetningsverktyget.
Inmatningsomrade O till 32767,9 vid sifferinmatning,
maximalt 32 tecken vid namninmatning

G125)

Acceptera restmaterial Q446: Restmaterialtjocklek,
vid vilken TNC:n inte langre skall bearbeta konturen.
Standardvarde 0.01 mm. Inmatningsomrade O till
+9,999

Maximalt anslutningsavstand Q447: Maximalt
avstand mellan tvd omraden som skall efterbearbetas
dar verktyget skall forflyttas langs konturen pa
bearbetningsdjupet utan lyftningsrorelse.
Inmatningsomrade O till 999

o

7.10 KONTURTAG (Cykel 25, DIN/ISO

Banforlangning Q448: Storlek pa forlangningen av
verktygsbanan vid konturens borjan och konturens
slut. TNC:n forléanger alltid standardmassigt
verktygsbanan parallellt med konturen.
Framkdrnings- och frankérningsbeteende vid
efterbearbetning bestdms via cykel 270.
Inmatningsomréde O till 99,999
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7.11 KONTURSPAR
SPIRALFRASNING (Cykel 275,
DIN/ISO: G275)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan - i kombination med cykel 14 KONTUR -Oppna spéar
eller konturspéar bearbetas fullstdndigt med trochoidfrasférfarande.

Vid spiralfrasning kan du kdra med stort skérdjup och hog
skarhastighet, varigenom de jamna skarférhéallandena minskar
verktygsforslitningen. Vid anvandande av skéarplattor kan du anvanda
hela skarlangden vilket 6kar den mojliga spanvolymen per tand.
Dessutom skonar spiralfrésen maskinmekaniken. Om du kombinerar
denna frasmetod med den integrerade adaptiva matningsregleringen
AFC (software-option, se Anvandarhandbok Klartext Dialog), kan
enorma tidsbesparingar uppnas.

Beroende pé valet av cykelparametrarna star foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning sida
Endast grovbearbetning
Endast finbearbetning sida

Grovbearbetning
Konturbeskrivningen av ett dppet spar maste alltid bdrja med ett
approach-block (APPR).

1 Verktyget kér med positioneringslogik till bearbetningens
startpunkt, vilken framgar av de definierade parametrarna i APPR-
blocket och positionerar dar till det forsta skardjupet

2 TNC:n vidgar sparet i cirkelrorelser till slutpunkten pa konturen.
Medan cirkelrérelserna pagar, forskjuter TNC:n verktyget i
bearbetningsriktningen med en av dig definierbar ansattning
(Q436). Med-/motfrasning i cirkelrérelserna bestams i parameter
Q351

3 P& konturens slutpunkt kér TNC:n verktyget till sdkerhetshojden
och positionerar tillbaka till startpunkten for konturbeskrivningen

4 Detta forlopp upprepas tills sparets programmerade djup uppnas
Finbearbetning

5 Nar ett tilldgg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n spéarets
vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar. TNC:n kér mot
sparvaggen utgdende fran den framrdknade startpunkten i APPR-
blocket. TNC:n tar d& hansyn till med-/motfrasning

208

Exempel: Schema KONTURSPAAR TROCHOID

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12
13
14
15

50
51

55

99

CYCL DEF 14.0 KONTUR

CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10

CYCL DEF 275 KONTURSPAR SPIRALFR. ...
CYCL CALL M3

L Z+250 RO FMAX M2
LBL 10

LBL 0

END PGM CYC275 MM

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



Beakta vid programmeringen!

=)

Cykelparametern Djups fértecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Vad anvandning av cykel 275 KONTURSPAR SPIRALFRASNING
far i cykel 14 KONTUR enbart ett konturunderprogram
definieras.

| konturunderprogrammet definieras mittlinjen pa sparet
med alla konturfunktioner som star till férfogande.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Du kan

programmera maximalt 4090 konturelement i en SL-cykel.

TNC:n behdéver inte cykel 20 KONTUR-DATA i kombination
med cykel 275.

Bearbetning av en sluten kontur ar inte mojlig med cykel
275.

Varning kollisionsrisk!
For att undvika kollisioner:

Programmera inte nagra inkrementala matt direkt efter
cykel 275, 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.

Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cykelparametrar

275

s

210

Bearbetningsomfang (0/1/2)Q215: Bestammer
bearbetningsomféanget:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

TNC:n utfor aven finskar sida nar tillagget for finskar
(Q368) ar definierat till 0

Sparbredd Q219: Ange sparets bredd; om sparets
bredd ar densamma som verktygets diameter
kommer TNC:n bara att kéra verktyget Idngs med den
definierade konturen. Inmatningsomréde O till
99999,9999

Tilldagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet

Ansattning per varv Q436 (absolut): Varde med vilket
TNC:n forskjuter verktyget per varv i
bearbetningsriktningen. Inmatningsomréade: 0 till
99999,999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomréde O till 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfréasning
-1 = Motfrésning
alternativt PREDEF

Yi

Q368

Y

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta ’La
— sparets botten. Inmatningsomrade -99999,9999 till N
99999,9999 o
Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket % 0206 (D
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som é&r stdrre zA % ..

an 0. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten Q338
mm/min. Inmatningsomréade O till 99999,999 0202 7
alternativt FAUTO, FU, FZ

Skdardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt

med vilket verktyget stegas nedét i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en

Q201

anséattning. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

XYV

Matning finbearbetning Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida i
mm/min. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999
alternativt FAUTO, FU, FZ

o

7.11 KONTURSPAR SPIRALFRASNING (Cykel 275, DIN/ISO
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Koordinat arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Nedmatningsstrategi Q366: Typ av
nedmatningsstrategi:

0 = lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar TNC:n ner vinkelratt

1: Utan funktion

2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vdrdet som inte &r 0.
Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Alternativt PREDEF

zi
Q200 Q368 Q204
Q203
f |
X

Exempel: NC-block

8 CYCL DEF 275 KONTURSPAR SPIRALFR.
Q215=0 sBEARBETNINGSSAETT
Q219=12  ;SPAARBREDD
Q368=0.2 ;TILLAEGG SIDA
Q436=2 sANS. PER VARV
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q351=+1  ;FRAESMETOD
Q201=-20 ;DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q338=5 s SKAERDJUP FINSKAER
Q385=500 ;MATNING FINBEARB.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+0  ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q366=2 sNEDMATNING

9 CYCL CALL FMAX M3

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



7.12 KONTURTAG 3D (Cykel 276,
DIN/ISO: G276)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan 6ppna och slutna konturer bearbetas i
kombination med cykel 14 KONTUR. Vid behov kan du éven
efterbearbeta konturen vid invdndiga hérn med hjélp av den
automatiska detekteringen av restmaterial.

Cykel 276 KONTURLINJE 3D utvarderar till skillnad fran cykel 25
KONTURLINJE aven koordinater i verktygsaxeln (Z-axeln) som éar
definierade i konturunderprogrammet. Darigenom kan du exempelvis
bearbeta konturer som har genererats i CAM-system pé ett enkelt
satt.

Bearbeta en kontur utan ansattning: Frasdjup Q1=0

1 Verktyget forflyttas med positioneringslogik till bearbetningens
startpunkt, vilken ges av den forsta konturpunkten, den valda
bearbetningsriktningen och den valda framkdrningsfunktionen

2 TNC:n forflyttar verktyget tangentiellt till konturen och bearbetar
denna fram till konturens slut

3 Vid konturens slutpunkt forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt bort
frdn konturen. Frénkdérningsfunktionen utférs automatiskt av
TNC:n pd samma satt som framkoérningsfunktionen

4 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till sdkerhetshojden

Bearbeta en kontur med ansattning: Frasdjup Q1 ej lika med 0 och
skardjup Q10 definierat

1 Verktyget forflyttas med positioneringslogik till bearbetningens
startpunkt, vilken ges av den forsta konturpunkten, den valda
bearbetningsriktningen och den valda framkdrningsfunktionen

2 TNC:n forflyttar verktyget tangentiellt till konturen och bearbetar
denna fram till konturens slut

3 Vid konturens slutpunkt forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt bort
fran konturen. Frankdrningsfunktionen utfors automatiskt av
TNC:n pad samma satt som framkoérningsfunktionen

4 Nér pendlande bearbetning har valts (Q15=0), forflyttar TNC:n
verktyget till nasta skardjup och bearbetar konturen tillbaka till den
ursprungliga startpunkten. Annars forflyttar TNC:n verktyget pa
sadker hojd tillbaka till bearbetningens startpunkt och dar till ndsta
skardjup. Frankorningsfunktionen utférs automatiskt av TNC:n pa
samma satt som framkdrningsfunktionen

5 Detta férlopp upprepas tills det programmerade djupet uppnas

6 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till sdkerhetshojden

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beakta vid programmeringen!

=)

214

Det forsta blocket i konturunderprogrammet maste
innehalla varden i alla tre axlarna X, Y och Z.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Nar du programmerar Djup = 0, forflyttar
TNC:n verktyget till de koordinater i verktygsaxeln som har
definierats i konturunderprogrammet.

Vad anvandning av cykel 25 KONTURLINJE far i cykel 14
KONTUR enbart ett konturunderprogram definieras.

Minnesutrymmet for en SL-cykel &r begransat. Du kan

programmera maximalt 4090 konturelement i en SL-cykel.

TNC:n behdéver inte cykel 20 KONTUR-DATA i kombination
med cykel 276.

Kontrollera att verktyget befinner sig dver arbetsstycket i
verktygsaxeln vid cykelanropet, annars kommer TNC:n i
forekommande fall att presentera ett felmeddelande.

Anvénd cykel KONTURTAG-DATA, for att stélla in hur cykel
276 skall bete sig vi exekveringen (se "KONTURTAGDATA
(Cykel 270, DIN/ISO: G270)" pa sida 202)

Varning kollisionsrisk!
For att undvika kollisioner:

Positionera verktyget fore cykelanropet pa ett sadant
satt att TNC:n kan kora fram till konturstartpunkten utan
risk for kollision. Nar verktygets arposition ligger under
sakerhetshojden vid cykelanropet, kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Nar du anvander fram- och frankorningsrorelser via APPR-
bzw. DEP-block, 6vervakar TNC:n om dessa block
genererar skador pa konturen.

Programmera inte nagra inkrementala matt direkt efter
cykel 276, 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.

Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



Cykelparametrar

276

|

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten. Nar
Frasdjup Q1 = 0 och Skardjup Q10 = 0 &r definierat,
bearbetar TNC:n konturen i enlighet med de Z-vérden
som ar definierade i konturunderprogrammet.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Tillagg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Sédkerhetshojd Q7 (absolut): Absolut héjd, pa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan
ske; verktygets atergdngsposition vid cykelns slut.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
alternativt PREDEF

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Endast verksam nar Frasdjup
Q1 inte arlika med 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Frasmetod? Motfrédsning = -1 Q15:
Medfrasning: Inmatning = +1

Motfrasning: Inmatning = -1

Véxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar:Inmatning = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block
62 CYCL DEF 276 KONTURLINJE 3D

Q1=-20 s FRAESDJUP

Q3=+0 sTILLAEGG SIDA
Q7=+50 s SAEKERHETSHOEJD
Q10=+5 s SKAERDJUP

Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Q15=-1 s FRAESMETOD

Q18=0 s FOERBEARBETNINGSVERKTYG
Q446=0.01 ;RESTMATERIAL
Q447=10 ;ANSLUTNINGSAVSTAAND
Q448=2 sBANFOERLAENGNING

G276)
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Forbearbetningsverktyg Q18 resp. QS18: Nummer
eller namn pé verktyget som TNC:n redan har anvént
for forurfrasning. Vaxling till inmatning av namn: Tryck
péa softkey VERKTYGSNAMN. TNC:n infogar
citationstecken automatiskt nar du lamnar
inmatningsféltet. Om ingen tidigare forfrasning har
utférts anges "0" da bearbetar TNC:n konturen pa
detta satt som det ar maximalt méjligt med det aktiva
verktyget; om man anger ett nummer eller namn har,
utfér TNC:n endast bearbetningen av konturdelar som
inte kunde bearbetas med férbearbetningsverktyget.
Inmatningsomrade 0 till 32767,9 vid sifferinmatning,
maximalt 32 tecken vid namninmatning

Acceptera restmaterial Q446: Restmaterialtjocklek,
vid vilken TNC:n inte langre skall bearbeta konturen.
Standardvarde 0.01 mm. Inmatningsomrade O till
+9,999

Maximalt anslutningsavstand Q447: Maximalt
avstand mellan tvd omrédden som skall efterbearbetas
dar verktyget skall forflyttas langs konturen pa
bearbetningsdjupet utan lyftningsrorelse.
Inmatningsomrade O till 999

Banforlangning Q448: Storlek pa forlangningen av
verktygsbanan vid konturens bdrjan och konturens
slut. TNC:n forlanger alltid standardmassigt
verktygsbanan parallellt med konturen.
Inmatningsomrade O till 99,999

Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



7.13 Programmeringsexempel
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Raamnesdefinition

Verktygsanrop forbearbetning, diameter 30
Frikdrning av verktyget

Definiera underprogram foér kontur

Definiera allmédnna bearbetningsparametrar



713 P.rammeringsexempel

Cykeldefinition forbearbetning

Cykelanrop férbearbetning

Verktygsvaxling

Verktygsanrop efterbearbetning, diameter 15
Cykeldefinition efterbearbetning

Cykelanrop efterbearbetning

Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram for kontur

N

18 Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



.rammermgsexem pe
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713 P

Raamnesdefinition
Verktygsanrop borr, diameter 12
Frikérning av verktyget

Lista underprogram for kontur

Definiera allménna bearbetningsparametrar

B @



Cykeldefinition férborrning

Cykelanrop férborrning
Verktygsvaxling

Verktygsanrop grov/fin, diameter 12
Cykeldefinition urfrasning

713 P.rammeringsexempel

Cykelanrop urfrasning
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskéar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskér sida
Frikérning av verktyget, programslut

N

20 Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @
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Underprogram fér kontur 1: vanster ficka

Underprogram for kontur 2: hoger ficka

Underprogram fér kontur 3: vanster fyrkantig 6

Underprogram for kontur 4: hoger trekantig 6

713 P.rammeringsexempel
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713 P.rammeringsexempel

R&admnesdefinition
Verktygsanrop, diameter 20
Frikérning av verktyget

Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut

N

22 Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @
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Bearbetningscykler: Konturficka, Konturtag @



Bearbetningscykler:
Cylindermantel




o 8.1 Grunder
k=
=  Oversikt Cylindermantelcykler
| "
O Cykel Softkey Sida
F
. 27 CYLINDERMANTEL S Sida 227
28 CYLINDERMANTEL sparfrasning S Sida 230
o
29 CYLINDERMANTEL kamfrasning S Sida 233
=18
39 CYLINDERMANTEL frésning » Sida 236
utvandig kontur =18
226

Bearbetningscykler: Cylindermantel @



8.2 CYLINDERMANTEL (Cykel 27,
DIN/ISO: G127, Software-
Option 1)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pé en

cylindermantel. Anvand cykel 28 om du vill frésa styrspar pa 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 I6pande axel (t.ex. spindelaxeln). Som
konturfunktioner star L, CHF, CR, RND, APPR (forutom APPR LCT) och DEP
till forfogande.

Mattuppgifterna i vinkelaxeln kan anges antingen i grader eller i mm
(tum) (valjes vid cykeldefinitionen).

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskér sida

2 Padet forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
ldngs den programmerade konturen

3 Vid konturens slut forflyttar TNC:n verktyget till
sakerhetsavstandet och tillbaka till nedmatningspunkten

4 Steg 1 till 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnéas

5 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka i verktygsaxeln till
sakerhetshojden och pa denna hojd till den position som senast

programmerades fore cykeln (beroende pa maskinparameter
7420)

HEIDENHAIN iTNC 530

G127, Software-Option 1)
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8.2 CYLINDERMANTEL (Cykel 27, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen

&)
=)

228

Maskinen och TNC:n vara forberedd av maskintillverkaren
for cylindermantelinterpoleringen. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Minnesutrymmet for 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 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Anvand en borrande frds med ett skar éver centrum (DIN
844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rérelse 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.

Bearbetningscykler: Cylindermantel @



Cykelparametrar

verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

—
F
i Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan Exempel: NC-block c
21 cylindermantel och konturens botten. .9
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 63 CYCL DEF 27 CYLINDERMANTEL b~
; 1=-8 s FRAESDJUP Q
Tilldgg for finskdr sida Q3 (inkrementalt): 01=- > JU O
Arbetsman for finskar i det utrullade mantelplanet; 03=+0 sTILLAEGG SIDA 1
tillaggsmattet verkar i radiekompenseringens E
riktning. Inmatningsomrade -99999,9999 till 06=+0 s SAEKERHETSAVSTAAND ©
99999,9999 Q10=+3  ;SKAERDJUP ;
Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstdnd mellan Q11=100 ;MATNING DJUP E
verktygets spets och cylindermantelns yta. - ; o
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt e R e N
PREDEF Q16=25 sRADIE N
Skdardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket Q17=0 sMAATTYP N
F

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade 0 till
99999,9999

Mattenhet ? Grad=0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)

8.2 CYLINDERMANTEL (Cykel 27, DIN/ISO
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8.3 CYLINDERMANTEL sparfrasning (Cykel 28, DIN/ISO
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8.3 CYLINDERMANTEL sparfrasning
(Cykel 28, DIN/ISO: G128,
software-option 1)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan ett normalt definierat spéar projiceras pa en
cylinders mantel. | motsats till 27 anséatter TNC:n verktyget vid denna
cykel pa ett sddant satt att vadggarna, vid aktiv radiekompensering, ar
sa gott som parallella i forhallande till varandra. Helt parallella véaggar
erhaller du om du anvander ett verktyg som ar exakt sa stort som
sparets bredd.

Ju mindre verktyget ar i férhéallande till sparets bredd, desto storre blir
avvikelsen som uppstar vid cirkelbagar 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 bestdmmer
man om TNC:n skall tillverka sparet via med- eller motfrasning.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver
nedmatningspunkten

2 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
ldngs sparets vagg; darvid tas hdnsyn till Tilldggsmatt finskér sida

3 Vid konturens slut forskjuter TNC:n verktyget till den motsatta
sparvaggen och forflyttar tilloaka till nedmatningspunkten

4 Steg 2 och 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas

5 Om du har definierat en tolerans Q21 sa utfér TNC:n
efterbearbetningen for att 4stadkomma sé parallella sparvaggar
som mojligt.

6 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka i verktygsaxeln till
sdkerhetshodjden och pa denna hojd till den position som senast
programmerades fére cykeln (beroende pd maskinparameter
7420)
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Beakta vid programmeringen!

O
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Maskinen och TNC:n vara férberedd av maskintillverkaren
for cylindermantelinterpoleringen. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

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.

Anvand en borrande frds med ett skar over centrum (DIN
844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rérelse maste vara vinkelrdt mot
rundbordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Varning kollisionsrisk!

Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 CYLINDERMANTEL sparfrasning (Cykel 28, DIN/ISO

Cykelparametrar
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Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Tilldagg for finskdar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av sparets vaggar.
Tillagget for finskdr minskar sparets bredd med det
dubbla angivna vardet. Inmatningsomréade
-99999,9999 till 99999,9999

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstdnd mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomréade O till
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Mattenhet ? Grad=0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)

Sparbredd Q20: Bredd for sparet som skall tillverkas.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Tolerans? Q21: Om du anvéander ett verktyg som é&r
mindre dn den programmerade sparbredden Q20,
uppstéar rorelsebetingade avvikelser pa sparets vagg
vid cirklar och sneda linjer. Nar du har definierat
tolerans Q21, s& approximerar TNC:n sparet i ett
efterfoljande frasforlopp pa ett sddant satt som om
spéret 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 anvanda verktyget och sparets
djup. Ju mindre tolerans som har definierats desto
exaktare blir sparet, men istéllet tar
efterbearbetningen ocksa langre tid.
Rekommendation: Anvand tolerans 0.02 mm.
Funktion inaktiv: Ange 0 (grundinstallning).
Inmatningsomrade O till 9,9999

Q1=-8
03=+0
Q6=+0
010=+3
Q11=100
012=350
016=25
Q1720
020=12
021=0

Exempel: NC-block
63 CYCL DEF 28 CYLINDERMANTEL

s FRAESDJUP
sTILLAEGG SIDA

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SKAERDJUP

sMATNING DJUP
sMATNING FRAESNING
sRADIE

sMAATTYP

s SPAARBREDD

s TOLERANS
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8.4 CYLINDERMANTEL

kamfrasning (Cykel 29,
DIN/ISO: G129,
software-option 1)

Cykelforlopp

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 vaggarna, vid aktiv radiekompensering, alltid ar
parallella i férhéallande 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 6ver bearbetningens
startpunkt. TNC:n beraknar startpunkten utifrdn kamsnmens 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)

Efter det att TNC:n har positionerat till det forsta skardjupet,
forflyttas verktyget pa en cirkelbdge med frasmatning Q12
tangentiellt till kammens végg. | fdrekommande fall tas hénsyn till
Tillaggsmatt finskar sida

Pa det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12
ldngs med kammens vagg, anda tills hela kammen har framstallts

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt frdn kammens vagg
tillbaka till startpunkten for bearbetningen

Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas

Slutligen forflyttas verktyget tillbaka i verktygsaxeln till
sékerhetshojden och pa denna héjd till den position som senast
programmerades fore cykeln (beroende pad maskinparameter
7420)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Maskinen och TNC:n vara forberedd av maskintillverkaren
for cylindermantelinterpoleringen. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Kontrollera att verktyget verkligen har tillrackligt mycket
utrymme i sidled for fram- och frankorningsrorelsen.

Minnesutrymmet for 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 sa 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.

Varning kollisionsrisk!

Via maskinparameter 7441 Bit O véljer du om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.

Bearbetningscykler: Cylindermantel @



Cykelparametrar

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Tillagg for finskdr sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av kammens vaggar.
Tillagget for finskar 6kar kammens bredd med det
dubbla angivna vardet. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstdnd mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Skdardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt FAUTO,

FU, FZ

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Mattenhet ? Grad=0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)

Kambredd Q20: Bredd for kammmen som skall tillverkas.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

63 CYCL DEF 29 CYLINDERMANTEL KAM

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
020=12

s FRAESDJUP
sTILLAEGG SIDA

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SKAERDJUP

sMATNING DJUP
sMATNING FRAESNING
sRADIE

sMAATTYP

s KAMBREDD
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8.5 CYLINDERMANTEL frasning utvandig kontur (Cykel 39, DIN/ISO

8.5 CYLINDERMANTEL frasning

utvandig kontur (Cykel 39,
DIN/ISO: G139,
software-option 1)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan en normalt definierad 6ppen kontur projiceras pa
en cylindermantel. TNC:n ansatter verktyget vid denna cykel pa ett
sadant séatt 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.

TNC:n positionerar verktyget till en position éver bearbetningens
startpunkt. TNC:n placerar startpunkten forskjutet motsvarande
verktygets diameter bredvid den punkt som har definierats forst i
konturunderprogrammet (standardbeteende)

Efter det att TNC:n har positionerat till det forsta skardjupet,
forflyttas verktyget pa en cirkelbdge med frasmatning Q12
tangentiellt till konturen. | férekommande fall tas hansyn till
Tillaggsmatt finskar sida

P& det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12
ldngs med konturen, &nda tills hela konturtaget har framstallts
Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran kammens vagg
tillbaka till startpunkten fér bearbetningen

Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas

Slutligen forflyttas verktyget tilloaka i verktygsaxeln till
sdkerhetshodjden och pa denna hojd till den position som senast
programmerades fére cykeln (beroende pa maskinparameter
7420)

framkorningsbeteendet i cykel 39 bestdammas:

@ Med maskinparameter 7680, bit 16 kan

Bit 16 = 0:
Anvand tangentiell fram- och frankdrning.
Bit 16 = 1:

Vid startpunkten for konturen kors vinkelratt mot botten,
utan att verktyget kors fram tangentiellt och vid
slutpunkten for konturen kors ater uppat utan tangentiell
frankorning.

236
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Beakta vid programmeringen!
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Maskinen och TNC:n vara férberedd av maskintillverkaren
for cylindermantelinterpoleringen. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

Kontrollera att verktyget verkligen har tillrackligt mycket
utrymme i sidled for fram- och frankorningsrorelsen.

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 sa utfor
TNC:n inte cykeln.

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrdt mot
rundbordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Varning kollisionsrisk!

Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cykelparametrar

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Tilldagg for finskdar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av konturens vaggar.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Sédkerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Skdrdjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet.

Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt FAUTO,

FU, FZ

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Mattenhet ? Grad=0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)

Exempel: NC-block

63 CYCL DEF 39 CYLINDERMANT. KONTUR
Q1=-8 ; FRAESDJUP
Q3=+0 ;TILLAEGG SIDA
Q6=+0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q10=+3  ;SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350  ;MATNING FRAESNING
Q16=25  ;RADIE
Q17=0 sMAATTYP

Bearbetningscykler: Cylindermantel @



8.6 Programmeringsexempel

8.irogrammeringsexempel

Anmarkning:

= Maskiner med B-huvud och C-bord
m Cylindern &r uppspéand i rundbordets centrum.
W Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Verktygsanrop, diameter 7

Frikdrning av verktyget

Férpositionera verktyget till rundbordets centrum
Tiltning

Definiera underprogram foér kontur

Definiera bearbetningsparametrar

” @



Forpositionering rundbord, spindelstart, cykelanrop
Frikérning av verktyget

Vridning tillbaka, upphav PLANE-funktion
Programslut

Underprogram for kontur

Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1), forflyttning i X-axeln
pa grund av 90° tiltning

8..rogrammeringsexempel

N
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8.irogrammeringsexempel

Anmaérkning:

 Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
= Maskiner med B-huvud och C-bord
= Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum.

W Beskrivning av centrumpunktens bana i
konturunderprogrammet

HEIDENHAIN iTNC 530

Verktygsanrop, verktygsaxel Z, diameter 7
Frikdrning av verktyget

Positionera verktyget till rundbordets centrum
Tiltning

Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Efterbearbetning aktiv



8..rogrammeringsexempel

Forpositionering rundbord, spindelstart, cykelanrop
Frikérning av verktyget

Vridning tillbaka, upphav PLANE-funktion

Programslut

Konturunderprogram, beskrivning av centrumpunktens bana

Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1), forflyttning i X-axeln
pa grund av 90° tiltning

N

42 Bearbetningscykler: Cylindermantel @



A

i g
~ 5

R

Bearbetningscykler:
Konturficka med
konturformel




9.1 SL-cykler med komplex konturformel

9.1 SL-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 dar). De
individuella delkonturerna (geometridata) anger man i form av separata
program. Darigenom kan alla delkonturer ateranvandas godtyckligt.
TNC:n beraknar den sammansatta konturen utifran 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 mdjliga
konturelement beror pa konturtypen (invandig/utvandig
kontur) samt antalet konturbeskrivningar och motsvarar
maximal 8192 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 0.

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 operatoérsinterface och tjanar som

grund for vidareutveckling. 63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONTUR MM

244 Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel @



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
Koordinatomrakningar &r tilldtna. Om de programmeras inom

delkonturerna, ar de dven verksamma i efterfoljande underprogram,
men behover inte aterstallas efter cykelanropet.

Underprogrammen far dven innehélla koordinater i spindelaxeln,
dessa ignoreras dock.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastlagger man
bearbetningsplanet. Tillaggsaxlar U,V,W ér tillatna

Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand fore
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frdsmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen péa 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 genomgaende med medfrésning
alternativt med motfrésning.

skall positionera verktyget efter att cyklerna 21 till 24 har

O Med maskinparameter 7420 definierar man vart TNC:n
slutforts.

Mattuppgifterna fér bearbetningen sasom frasdjup, tillaggsmatt och
sdkerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: Schema: Berdkning av delkonturer med

konturformel

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = "KREIS1"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "KREIS31XY"
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "DREIECK"

4 DECLARE CONTOUR QC4 = "QUADRAT"
5 QC10 = ( QC1 | QC3 | qQc4 ) \ qc2
6 END PGM MODEL MM

B w NN = o

BEGIN PGM KREIS1 MM
CC X+75 Y+50

LP PR+45 PA+0

CP IPA+360 DR+

END PGM KREIS1 MM

BEGIN PGM KREIS31XY MM

9.1 SL-cykler med komplex konturformel
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9.1 SL-cykler med komplex konturformel

Valj program med konturdefinitioner

Med funktionen SEL CONTOUR véljer man ett program med
konturdefinitioner som TNC:n hdmtar konturbeskrivningarna fran:

SPEC
FCT

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

KOMPLEX
KONTUR-
FORMEL.

SEL
CONTOUR

VALJ
FONSTER

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

Valj meny funktioner fér kontur- och punktbearbetning

Valj menyn for komplex konturformel
Tryck pa softkey SEL CONTOUR

Tryck pa softkey VAL AV FONSTER, TNC:n visar ett
féonster, i vilket man kan valja programmet med
konturdefinitionen

Valj 6nskat program med pilknappar eller med
musklick, bekrafta med knappen ENT: TNC:n skriver
in den fullstandiga sokvagen i SEL CONTOUR-blocket

Avsluta funktionen med knappen END

Ange det fullstandiga programnamnet fér programmet
med konturdefinitionerna, bekrafta med knappen
END

Alternativt kan programnamnet eller den fullstdndiga sokvagen for
programmet med konturdefinitionen skrivas in direkt med

tangentbordet.

=)
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Programmera SEL CONTOUR-blocket fore SL-cyklerna. Cykel
14 KONTUR behovs inte langre vid anvandning av SEL
CONTUR.

Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel @



Definiera konturbeskrivningar

Med funktionen DECLARE CONTOUR anger man i ett program sokvéagen
till andra program som TNC:n skall hdmta konturbeskrivningarna fran.
Darutover kan man vélja separata djup for de olika
konturbeskrivningarna (FCL 2-funktion):

SPEC
FCT

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

KOMPLEX
KONTUR-
FORMEL

DECLARE
CONTOUR

VALS
FONSTER

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning
Valj menyn for komplex konturformel

Tryck pé softkey DECLARE CONTOUR

Ange numret p konturbeskrivningen QC, bekrafta med
knappen ENT

Tryck pa softkey VAL AV FONSTER, TNC:n visar ett
fonster, i vilket man kan valja det anropade
programmet

Valj dnskat program med konturbeskrivning med
pilknappar eller med musklick, bekréfta med knappen
ENT: TNC:n skriver in den fullstandiga sokvagen i
DECLARE CONTOUR-blocket

Definiera ett separat djup for den valda konturen

Avsluta funktionen med knappen END

Alternativt kan programnamnet pé& programmet med
konturbeskrivningen eller den fullstandiga sokvéagen fér programmet
skrivas in direkt med tangentbordet.

=)

Med de angivna konturbeteckningarna QC kan man
kombinera olika konturer med varandra i konturformeln.

Om du anvander konturer med separata djup, maste du

tilldela alla delkonturerna ett djup (tilldela i féorekommande

fall djupet 0).
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9.1 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
i~ Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning
KorPLER Valj menyn for komplex konturformel
KONTUR- Tryck pa softkey KONTURFORMEL: TNC:n visar
RRED féljande softkeys:
Matematisk funktion Softkey
Avskuren med °:e
t.ex. QC10 = QC1 & QC5
Foérenad med o0
tex. Q€25 = QC7 | QC18 2
Forenad med, men utan snitt o e
tex. QC12 = QC5 ~ QC25 3
Skuren med komplement av o 0
tex.QC25 = QC1 \ QC2
Konturomradets komplement T
t.ex. QC12 = #QC11

Vanster parentes
t.ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Hoger parentes
t.ex. Q€12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definiera enstaka kontur
t.ex. QC12 = QC1

248
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Overlagrade konturer

TNC:n betraktar principiellt en programmerad kontur som en ficka.
Med funktionerna i konturformeln har man majlighet att omvandla en
kontur till en &.

Man kan &verlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en 6verlagrad ficka eller minskas med en
Overlagrad 0.

Underprogram: Overlappande fickor

vilka definieras i ett konturdefinitionsprogram.
Konturdefinitionsprogrammet kallas i sin tur upp via
funktionen SEL CONTOUR i det egentliga huvudprogrammet.

O Foéljande programexempel ar konturbeskrivningsprogram,

Fickan A och B 6verlappar varandra.

TNC:n beraknar skarningspunkterna S1 och S2, man behdéver inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

HEIDENHAIN iTNC 530

9.1 SL-cykler med komplex konturformel

” @



9.1 SL-cyk.med komplex konturformel

Konturbeskrivningsprogram 1: Ficka A

Konturbeskrivningsprogram 2: Ficka B

"Summa”-yta

Béda delytorna A och B inklusive den gemensamt éverlappade ytan

skall bearbetas:

™ Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

" | konturformeln beréknas ytorna A och B med funktionen “férenad
med”.

Konturdefinitionsprogram:

N

50
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"Differens”-yta
Ytan A skall bearbetas forutom den av B 6verlappade delen:

M Ytorna A och B méste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

| konturformeln subtraheras yta B fran yta A med funktionen
"avskuren med komplement av”.

Konturdefinitionsprogram:

9.1 SL-cyk.med komplex konturformel

"Snitt”-yta

Denav A och B 6verlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara tacks

av en ficka skall lamnas obearbetade.)

M Ytorna A och B méste vara programmerade i separata program utan
radiekompensering.

= | konturformeln beraknas ytorna A och B med funktionen "avskuren
med”.

Konturdefinitionsprogram:

Bearbetning av kontur med SL-cykler

Bearbetningen av den definierade samlade konturen sker
@ med SL-cyklerna 20 - 24 (se "Oversikt" pa sida 184).
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9.1 SL-cyk.med komplex konturformel

N
1
N

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition grovbearbetningsfras
Verktygsdefinition finbearbetningsfréas
Verktygsanrop grovbearbetningsfras
Frikdrning av verktyget

Fastlaggande av konturdefinitionsprogram
Definiera allménna bearbetningsparametrar

Cykeldefinition urfrasning

Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel @



Konturdefinitionsprogram med konturformel:

HEIDENHAIN iTNC 530

Cykelanrop urfrésning
Verktygsanrop finbearbetningsfras
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskér sida

Frikorning av verktyget, programslut

Konturdefinitionsprogram
Definition av konturbeteckningen fér programmet "KREIST”
Tilldelning av vérde for anvand parameter i PGM “KREIS31XY"

Definition av konturbeteckningen fér programmet “KREIS31XY"

Definition av konturbeteckningen fér programmet “DREIECK”

Definition av konturbeteckningen for programmet "QUADRAT"

Konturformel

9.1 SL—cyk.med komplex konturformel
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9.1 SL-cyk.med komplex konturformel
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Konturbeskrivningsprogram: Cirkel hoger

Konturbeskrivningsprogram: Cirkel vanster

Konturbeskrivningsprogram: Triangel hoger

Konturbeskrivningsprogram: Kvadrat vanster

N
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9.2 SlL-cykler med enkel
konturformel

Grunder

Med SL-cyklerna och den enkla konturformeln kan man sétta samman
konturer av upp till 9 delkonturer (fickor och Gar) péa ett enkelt satt. De
individuella delkonturerna (geometridata) anger man i form av separata
program. Darigenom kan alla delkonturer dteranvéndas godtyckligt.
TNC:n berédknar den slutliga sammansatta konturen med hjalp av de
valda delkonturer.

begransat till maximalt 128 konturer. Antalet méjliga
konturelement beror pa konturtypen (invandig/utvandig
kontur) samt antalet konturbeskrivningar och motsvarar
maximalt ca. 8192 konturelement.

O Minnet fér en SL-cykel (alla konturbeskrivningsprogram) ar

Delkonturernas egenskaper
TNC:n tolkar principiellt alla konturer som fickor. Man skall inte
programmera nagon radiekompensering.
TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M.

Koordinatomrakningar ér tillatna. 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 fastlagger man
bearbetningsplanet. Tillaggsaxlar U,V,W ar tilldtna

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

9.2 SL-cykler med enkel konturformel
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Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand fore
varje cykel.

Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frdsmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen péa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X).

TNC:n bearbetar konturen genomgéaende med medfrésning
alternativt med motfrésning.

skall positionera verktyget efter att cyklerna 21 till 24 har

@ Med maskinparameter 7420 definierar man vart TNC:n
slutforts.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tilldggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

9.2 SL-cykler med enkel konturformel
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Ange enkel konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk

formel:

SPEC
FCT

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

CONTOUR
DEF

=)

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning

Tryck pé softkey CONTOUR DEF: TNC:n startar
inmatningen av konturformeln

Valj namnet pa den forsta delkonturen med softkey
VAL AV FONSTER eller ange direkt. Den forsta
delkonturen maste alltid vada den djupaste fickan,
bekrafta med knappen ENT

Via softkey bestdmmer man om respektive delkontur
ar en ficka eller en 6, bekrafta med knappen ENT

Vélj namnet pa den andra delkonturen med softkey
VAL AV FONSTER eller ange direkt, 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.

Barja alltid listan med delkonturer med den djupaste
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 yta!

Om djupet har angivits till 0, ar det i cykel 20 definierade
djupet verksamt for fickor, dar sticker da upp till
arbetsstyckets ytal

Bearbetning av kontur med SL-cykler

=)

Bearbetningen av den definierade samlade konturen sker
med SL-cyklerna 20 - 24 (se "Oversikt" pa sida 184).

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.1 Grunder

10.1 Grunder

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 o Sida 261
For uppdelning av 3D-data i flera FRASNING

ansattningar

230 PLANING 230 Sida 263
For plana rektangulara ytor L)

231 LINJALYTA = Sida 265
For icke rektanguléara, tippade eller o 5

vridna ytor

232 PLANFRASNING 232 Sida 269

Fér plana rektanguléra ytor, med uppgift 1l &
om arbetsman och flera skardjup
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10.2 BEARBETNING MED 3D-DATA

(cykel 30, DIN/ISO: G60)

Cykelforlopp

1

TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport FMAX, fran den
aktuella positionen i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet dver den
i cykeln programmerade MAX-punkten.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget, med FMAX, i bearbetningsplanet
till den i cykeln programmerade MIN-punkten.

Dérifran forflyttas verktyget, med Nedmatningshastighet, till den
férsta konturpunkten.

Darefter utfor TNC:n alla i den angivna filen lagrade punkterna med
Matning frasning; om det behovs utfor TNC:n emellanat
forflyttning till Sakerhetsavstand for att hoppa 6ver omradden som
inte skall bearbetas.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstand
med FMAX.

Beakta vid programmeringen!

genererade klartext-dialogprogram i flera ansattningar.

Q Med cykel 30 kan du i synnerhet exekvera externt

HEIDENHAIN iTNC 530
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G60)

10.2 BEARBETNING MED 3D-DATA (cykel 30, DIN/ISO

Cykelparametrar

30
3D-DATA
FRASNING

262

Filnamn 3D-data: Ange namnet pa programmet, i
vilken konturdata finns lagrad; om filen inte finns i den
aktuella katalogen maste den kompletta sdékvagen
anges. Maximalt 254 tecken kan anges

MIN-punkt omrade: Min-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
fér omradet inom vilket frasningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

MAX-punkt omrade: Max-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
fér omradet inom vilket frasningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sdkerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta for rérelser
med snabbtransport. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Skardjup 2 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
skall stegas nedat. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Nedmatningshastighet 3: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt FAUTO

Matning frdasning 4: Verktygets forflyttningshastighet
vid frésning i mm/min. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt FAUTO

Tilldggsfunktion M: Mojlighet att ange upp till tva
tillaggsfunktioner, t.ex. M13. Inmatningsomrade O till
999

Yi
MAX
)
@ -
MIN X
E
~
zi
L
P =~

Exempel: NC-block

64 CYCL
65 CYCL
66 CYCL
67 CYCL
68 CYCL
69 CYCL
70 CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

30.0
30.1
30.2
.3
4
5
6

30

30.
30.
30.

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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10.3 PLANING (Cykel 230,

DIN/ISO: G230)

Cykelforlopp

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 déarifrdan med
Nedmatningshastighet till den programmerade startpositionen i
spindelaxeln.

Darefter forflyttas verktyget med den programmerade Matning
frasning till slutpunkten 2; slutpunkten beraknas av TNC:n med
hjalp av den programmerade startpunkten, den programmerade
ldngden och verktygsradien.

TNC:n forskjuter verktyget med Matning sidled till ndsta rads
startpunkt; TNC:n berégknar forskjutningen med hjélp av den
programmerade bredden och antalet frasbanor.

Darefter forflyttas verktyget tilloaka i 1:a axelns negativa riktning.
Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstand
med FMAX.

Beakta vid programmeringen!

forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till

Q TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
startpunkten.

Verktyget skall forpositioneras sa att kollision med
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.

Varning kollisionsrisk!
@ Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall

presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.
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10.3 PLANING (Cykel 230, DIN/ISO

Cykelparametrar

230

.Y

264

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Min-punkt-
koordinat i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan
som skall planas. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Min-punkt-
koordinat i bearbetningsplanets komplementaxel for
ytan som skall planas. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Hojd i
spindelaxeln vid vilken planingen skall ske.
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets huvudaxel fér ytan som skall
planas, utgaende fran Startpunkt 1:a axel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

2. Sidans léangd Q219 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets komplementaxel for ytan som
skall planas, utgdende fran Startpunkt 2:a axel.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Antal skdr Q240: Antal rader, pé bredden, som TNC:n
skall forflytta verktyget pa. Inmatningsomrade O till
99999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning fran
sakerhetsavstand till frasdjup i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Matning tvar Q209: Verktygets forflyttningshastighet
vid forflyttning till ndsta rad i mm/min; om
forflyttningen i sidled sker i materialet anges ett
mindre Q209 an Q207; om forflyttningen sker utanfor
materialet kan Q209 vara storre dn Q207.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och frasdjupet for
positionering vid cykelns bdrjan och cykelns slut.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Yi
mom)> 207
3
o ttt—-—| A
o N = Q240
N — - -—-— =
] [ Q209
A
Q226 >>>
t Q218 X
Q225
5 Q206
z A %
Q200
Q227
>) -
X

Exempel: NC-block

71 CYCL DEF 230 PLANING

Q225=+10
Q226=+12

Q227=+2.5

0218=150
Q219=75
Q240=25
Q206=150
Q207=500
Q209=200
Q200=2

sSTARTPUNKT 1. AXEL
sSTARTPUNKT 2. AXEL
sSTARTPUNKT 3. AXEL
;1. SIDANS LAENGD
;2. SIDANS LAENGD
sANTAL SKAER
sMATNING DJUP
sMATNING FRAESNING
sMATNING TVAER

s SAEKERHETSAVSTAAND
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10.4 LINJALYTA (Cykel 231;

DIN/ISO: G231)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget frdn den aktuella positionen med en
3D-rétlinjerdrelse till startpunkten

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning 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 ndsta rad.

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pa denna rad.
Slutpunkten beréknas av TNC:n med hjalp av punkt 2 och en
férskjutning i riktning mot punkt

7 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt.

8 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till en position motsvarande

verktygsdiametern éver den hogsta angivna punkten i
spindelaxeln.

HEIDENHAIN iTNC 530
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DIN/ISO:
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10.4 LINJALYTA (Cykel 231

Frasbanor

Startpunkten och darmed aven frasriktningen ér fritt valbar eftersom
TNC:n lagger den férsta frasbanan fran punkt 1 mot punkt 2 och hela
ytan frdn punkt 1 /2 mot punkt 2 / 4. Man kan placera punkt 1 i det
hoérn pa ytan som man dnskar.

Ytfinheten vid anvdndandet av ett cylindriskt verktyg kan optimeras
enligt foljande:

Genom dykande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt

storre 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, huvudrorelseriktning (fran punkt 1 mot punkt 2) i den
riktning dér den storsta lutningen ligger.

Ytfinheten vid anvdndandet av en radiefras kan optimeras enligt
foljande:

Vid vridna ytor, huvudrérelseriktning (fran punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot den riktning dar den storsta lutningen ligger.

Beakta vid programmeringen!

med en 3D-ratlinjerdrelse till startpunkten 1. Verktyget
skall frpositioneras sa att kollision med arbetsstycke och
spannanordningar inte kan ske.

@ TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen

TNC:n forflyttar verktyget mellan de angivna positionerna
med radiekompensering RO.

| forekommande fall skall en borrande fras med ett skar
Over centrum anvandas (DIN 844).

Varning kollisionsrisk!
Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall

presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.
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Cykelparametrar

231

=

2

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall delas upp. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten pa ytan som skall delas upp.
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln for startpunkten pd ytan som skall delas
upp. Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

2. Punkt 1. axel Q228 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for slutpunkten pa
ytan som skall delas upp. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Punkt 2. axel Q229 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for slutpunkten
pa ytan som skall delas upp. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Punkt 3. axel Q230 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln for slutpunkten pé ytan som skall delas
upp. Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

3. Punkt 1. axel Q231 (absolut): Koordinat fér punkt
i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

3. Punkt 2. axel Q232 (absolut): Koordinat fér punkt
i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

3. Punkt 3. axel Q233 (absolut): Koordinat fér punkt
i spindelaxeln. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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4. Punkt 1. axel Q234 (absolut): Koordinat for punkt
4 i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

4. Punkt 2. axel Q235 (absolut): Koordinat for punkt
4 i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

4. Punkt 3. axel Q236 (absolut): Koordinat for punkt
4 i spindelaxeln. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

> Antal skdar Q240: Antal frasbanor som TNC:n skall
forflytta verktyget pa mellan punkt 1 och 4, resp.
mellan punkt 2 och 3. Inmatningsomréde O till 99999

»»Matning frdsning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. TNC:n
utfor den forsta frasbanan med halva det
programmerade vardet. Inmatningsomrade O till
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Bearbetningscykler: Planing @



10.5 PLANFRASNING (Cykel 232,

DIN/ISO: G232)

Cykelforlopp

Med cykel 232 kan du planfrésa en yta med flera anséattningar och med
hansyn tagen till arbetsman for finskar. Dartill star tre olika
bearbetningsstrategier till forfogande:

Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
utanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
innanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i sidled
med positioneringsmatning

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport FMAX fran den
aktuella positionen med positioneringslogik till startpunkten 7: Om
den aktuella positionen i spindelaxeln ar stérre &n det andra
sdkerhetsavstandet, forflyttar TNC:n forst verktyget i
bearbetningsplanet och sedan i spindelaxeln, annars fdrst till det
andra sdkerhetsavstandet och sedan i bearbetningsplanet.
Startpunkten i bearbetningsplanet ligger forskjuten med
verktygsradien och sékerhetsavstandet i sidled bredvid
arbetsstycket

Darefter forflyttas verktyget med positioneringsmatning i
spindelaxeln till det av TNC:n berdknade forsta skardjupet.

Strategi Q389=0

3

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfér
ytan, TNC:n beréknar den utifrdn den programmerade
startpunkten, den programmerade langden, det programmerade
sékerhetsavstandet i sidled och verktygsradien

TNC:n forskjuter verktyget i sidled med Matning forpositionering
till ndsta rads startpunkt; TNC:n beréknar férskjutningen med hjalp
av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn.

Darefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten
Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstdndigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkoérning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfaljd.

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utférts. 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 sdkerhetsavstandet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Strategi Q389=1

3

Daérefter 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 férpositionering
till nasta rads startpunkt; TNC:n beraknar 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 pa arbetsstycket

Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstdndigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsféljd.

Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet fréses bara angiven arbetsman for finskér bort med
matnings finskar

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med FMAX till det
andra sdkerhetsavstandet.

Strategi Q389=2

3

Daérefter 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 sdkerhetsavstandet
i sidled och verktygsradien

TNC:n forflyttar verktyget i spindelaxeln till sakerhetsavstandet
over det aktuella skardjupet och forflyttar det med matning
forpositionering direkt tillbaka till startpunkten fér nasta rad. TNC:n
beraknar forskjutningen utifrdn den programmerade bredden,
verktygsradien och den maximala bandverlappningsfaktorn

Darefter forflyttas verktyget ater till det aktuella skardjupet och
sedan ater i riktning mot slutpunkten

Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstdndigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till nasta
bearbetningsdjup

For att undvika tomkdrning 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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Beakta vid programmeringen!

=)
&)

Ange det andra sakerhetsavstand Q204 pa ett saddant satt
att kollision med arbetsstycket eller spdnnanordningar inte
kan ske.

Varning kollisionsrisk!

Via maskinparameter 7441 Bit 0 véljer du om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande (bit 0=0) eller inte (bit 0=1)
om spindeln inte roterar vid cykelanropet. Funktionen
maste ocksa anpassas av din maskintillverkare.

Cykelparametrar

232

[

Bearbetningsstrategi (0/1/2) Q389: Bestdmmer
hur TNC:n skall bearbeta ytan:

0: Meanderformad bearbetning, anséattning i sidled
med positioneringsmatning utanfér ytan som skall
bearbetas

1: Meanderformad bearbetning, ansattning i sidled
med frdsmatning inne pa ytan som skall bearbetas
2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i sidled
med positioneringsmatning

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall bearbetas. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten pa ytan som skall delas upp.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika skardjupen
skall berdknas. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

STutpunkt 3. axel Q386 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln som ytan skall planfrasas till.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Ldngd pé ytan
som skall bearbetas i bearbetningsplanets huvudaxel
Via fortecknet kan du bestdmma den forsta
frasbanans riktning i férhallande till Startpunkt 1.
axel. Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Langd pa ytan
som skall bearbetas i bearbetningsplanets
komplementaxel Via fortecknet kan du bestamma
den forsta tvarférskjutningens riktning i forhallande till
Startpunkt 2. axel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Maximalt skdardjup Q202 (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget maximalt skall stegas nedat. TNC:n
berdknar det faktiska skardjupet utifrdn differensen
mellan slutpunkten och startpunkten i verktygsaxeln —
med hansyn tagen till arbetsman for finskar — sa att
bearbetningarna hela tiden sker med samma
skérdjup. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Finbearbetsman djup Q369 (inkrementalt): Varde som
den sista anséattningen skall utféras med.
Inmatningsomréde O till 99999.9999

Maximal bandverlappningsfaktor Q370: Maximal
ansattning i sidled k. TNC:n beréknar den faktiska
anséattningen utifrdn den andra sidans langd (Q219)
och verktygsradien, sa att bearbetningen hela tiden
sker med konstant ansattning i sidled. Om du har
skrivit in en radie R2 i verktygstabellen (t.ex.
skarplattans radie for en planfras), reducerar TNC:n
anséattningen i sidled i motsvarande grad.
Inmatningsomrade 0.1 till 1,9999 alternativt PREDEF

z |
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Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Matning finskar Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning av det sista
skardjupet i mm/min. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till
startpositionen och vid forflyttning till nasta rad i
mm/min; om du forflyttar i sidled inne i materialet
(Q389=1), utfér TNC:n sidoansattningen med
frdsmatning Q207. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO, PREDEF

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och startpositionen i
verktygsaxeln. Om du fradser med
bearbetningsstrategi Q389=2, utfér TNC:n
forflyttningen till nasta rads startpunkt pa
sdkerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Sédkerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt):
Verktygets avstand i sidled fran arbetsstycket vid
forflyttning till det forsta skardjupet och avstdnd som
sidoansattningen sker pa vid bearbetningsstrategi
Q389=0 och Q389=2. Inmatningsomrade O till
99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

71 CYCL DEF 232 PLANFRAESNING
0389=2  ;STRATEGI

Q225=+10 ;STARTPUNKT 1. AXEL
Q226=+12 ;STARTPUNKT 2. AXEL
Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. AXEL
Q386=-3  ;SLUTPUNKT 3. AXEL
Q218=150 ;1. SIDANS LAENGD
Q219=75 ;2. SIDANS LAENGD

Q202=2 sMAX. SKAERDJUP
Q369=0.5 ;TILLAEGG DJUP

Q370=1 sMAX. OEVERLAPPNING
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q385=800 ;MATNING FINSKAER
Q253=2000 ;MATNING FOERPOS.
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q357=2 s SAEK.AVSTAAND SIDA
Q204=2 52. SAEKERHETSAVST.
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11.1 Grunder

11.1 Grunder

Oversikt

Nér 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 for omrékning
av koordinater:

Cykel Softkey Sida
7 NOLLPUNKT 2 Sida 279
Konturer forskjuts direkt i programmet o

eller fran nollpunktstabeller

247 UTGANGSPUNKT INSTALLNING 247 Sida 286
Instélining av utgadngspunkt under 41414
programexekveringen

8 SPEGLING = Sida 287
Konturer speglas @@B

10 VRIDNING
Konturer vrids i bearbetningsplanet

Sida 289

11 SKALFAKTOR
Konturer forminskas eller forstoras

Sida 291

Konturer forminskas eller forstoras med
axelspecifika skalfaktorer

19 BEARBETNINGSPLAN
Bearbetningar utfors i tippat
koordinatsystem for maskiner med
vridbara spindelhuvuden och/eller
rundbord

26 AXELSPECIFIK SKALFAKTOR s oo Sida 293
=
19@ Sida 295

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition — den
behdver och skall inte anropas. Den ar verksam tills den aterstalls eller
definieras pa nytt.

Aterstallning 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)

Valj ett nytt program

Programmera tillaggsfunktionen M142 Radera modal
programinformation
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11.2 NOLLPUNKT-forskjutning
(Cykel 7, DIN/ISO: G54)

Verkan

Med hjalp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING hanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels foérskjutning
presenteras av TNC:n i den utdkade statuspresentationen. Det ar dven
tilldtet att ange rotationsaxlar.

Aterstillning
Programmera en forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. i en ny
cykeldefinition.
Anvand funktionen TRANS DATUM RESET
Frén nollpunktstabellen kan en forskjutning till koordinaterna
X=0; Y=0 etc. anropas
Grafik

Om en ny BLK FORM programmeras efter en nollpunktsférskjutning, séa
kan man via maskinparameter 7310 valja om BLK FORM skall hdnforas
till den nya eller den gamla nollpunkten. Vid bearbetning av flera

detaljer kan TNC:n pa detta satt simulera varje enskild detalj grafiskt.

Cykelparametrar
» Forskjutning: Den ny nollpunktens koordinater
53@ anges; absoluta varden anges i forhallande till

arbetsstyckets utgangspunkt, arbetsstyckets
utgangspunkt har definierats genom instalining av
origos lage; inkrementala varden anges i forhéllande
till den sist aktiverade nollpunkten — denna kan i sin
tur ha varit forskjuten. Inmatningsomrade upp till 6
NC-axlar, varje axel med -99999,9999 till 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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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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11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7,

G53)

DIN/ISO

11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning
med nollpunktstabeller
(Cykel 7, DIN/ISO: G53)

Verkan

Nollpunktstabeller anvander man exempelvis vid
Ofta férekommande bearbetningssekvenser péa 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.

Aterstalining

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

Grafik

Om en ny BLK FORM programmeras efter en nollpunktsférskjutning, sa
kan man via maskinparameter 7310 valja om BLK FORM skall hanféras
till den nya eller den gamla nollpunkten. Vid bearbetning av flera

detaljer kan TNC:n pa detta satt simulera varje enskild detalj grafiskt.

Statuspresentation
| den utokade statuspresentationen visas foljande data fran
nollpunktstabellen:

Namn och sokvég till den aktiva nollpunktstabellen

Aktivt nollpunktsnummer

Kommentar fran kolumnen DOC fér det aktiva nollpunktsnumret
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Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!
@ Nollpunkter fran nollpunktstabellen utgér alltid och

uteslutande fran den aktuella utgangspunkten (Preset).

G53)

Maskinparameter 7475, med vilken man tidigare kunde
bestamma 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
nollpunktsforskjutning fran en nollpunktstabell anropas.

DIN/ISO

Nollpunktstabeller fran TNC 4xx, vars koordinater utgar
frdn maskinens nollpunkt (MP7475 = 1), far inte anvandas
i iTNC 530.

nollpunktstabeller sa anvander man funktionen SEL TABLE
for att aktivera den 6nskade nollpunktstabellen fran NC-
programmet.

O Om man nyttjar nollpunktsférskjutningar med

Om man arbetar utan SEL TABLE s& maste man sjalv
aktivera den 6nskade nollpunktstabellen fore
programtestet eller programexekveringen (galler aven for
programmeringsgrafiken):

Valj 6nskad tabell fér programtest i driftart Programtest
via filhanteringen: Tabellen far status S

Valj 6nskad tabell for programkoérning i ndgon av
driftarterna fér programkaérning via filhanteringen:
Tabellen far status M

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.

11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7,
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11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7,

G53)

DIN/ISO

Cykelparametrar

7N Forskjutning: Antingen anges nollpunktens nummer  Exempel: NC-block

eE:F eller en Q-parameter; Om man anger en Q-parameter
s& aktiverar TNC:n det nollpunktsnummer som Star i 77 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
Q-parametern. Inmatningsomréade O till 9999 78 CYCL DEF 7.1 #5

Vilja 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
& PGM CALL
REMIRT Tryck pa softkey NOLLPUNKTSTABELL
VALS Tryck pa softkey VAL AV FONSTER, TNC:n visar ett
S fonster, i vilket man kan vélja 6nskad nollpunktstabell

Valj 6nskad nollpunktstabell med pilknappar eller med
musklick, bekrafta med knappen ENT: TNC:n skriver
in den fullstandiga sdkvagen i SEL TABLE-blocket

Avsluta funktionen med knappen END

Alternativt kan tabellnamnet eller den fullstdndiga stkvagen fér den
uppkallade tabellen skrivas in direkt med tangentbordet.

Programmera SEL TABLE-blocket fore 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 bruksanvisning Klartext-dialog).
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Nollpunktstabellen editerar man i driftart
Programinmatning/Editering

G53)

maste du spara andringen med knappen ENT. Annars
kommer i forekommande fall andringen inte att beaktas
vid exekvering av ett program.

O Efter det att du har andrat ett varde i en nollpunktstabell,

DIN/ISO

Nollpunktstabellen valjer man i driftart Programinmatning/Editering.
Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT
MGT

Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkeys VALJ TYP
och VISA .D

Valj 6nskad tabell eller ange ett nytt filnamn

Editera fil. Softkeyraden visar da foljande funktioner:

Funktion Softkey
G4 till tabellens borjan agRaa
G4 till tabellens slut st
Bladdra en sida uppat srtna
Bladdra en sida nedat ston
Infoga rad (endast mojligt i tabellens slut) o
Radera rad e
Spara inmatad rad och hoppa till ndsta rad e
Infoga ett definierbart antal rader (nollpunkter) vid v rILL
tabellens slut vID sLuT

11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7,
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11.3 NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7,

G53)

DIN/ISO

Editera nollpunktstabell i nagon av
programkornings-driftarterna

| programkdérnings-driftarterna kan man valja den for tillfallet aktiva
nollpunktstabellen. For att géra detta trycker man pé softkey
NOLLPUNKTSTABELL. Sedan star samma editeringsfunktioner till
forfogande som i Programinmatning/Editering

Overfora arvarde till nollpunktstabellen

Via knappen “Overfor ar-position” kan man dverfora den aktuella
verktygspositionen eller den senast avkdnda positionen till
nollpunktstabellen:

Placera inmatningsféltet pa den rad och den kolumn som positionen
skall 6verforas till.

Vilj funktionen Overfor arvarde: TNC:n fragar i ett
Overlagrat fonster om den aktuella verktygspositionen
eller det sist avkanda vardet skall Overforas.

Valj dnskad funktion med pilknapparna och bekréfta
med knappen ENT

ALLa C)yerfér varden i alla axlar: Tryck pa softkey ALLA
URROEN VARDEN, eller
AKTUELLT Overfér vérde till den axel som inmatningsféltet
R befinner sig pa: Tryck pa softkey AKTUELLT VARDE
284
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Konfigurera nollpunktstabell

| den andra och tredje softkeyraden kan man, fér varje
nollpunktstabell, valja vilka axlar som man skall kunna definiera
nollpunkter i. Som standard &r alla axlar aktiva. Om man vill sparra bort
en axel sd dndrar man dess axelsoftkey till AV. TNC:n kommer da att
radera den dartill hérande kolumnen i nollpunktstabellen.

Om du inte vill definiera nagon nollpunkt fér en av de aktiva axlarna,
trycker du pa knappen NO ENT. TNC:n kommer dé att skriva in ett
bindestreck i den aktuella kolumnen.

Lamna nollpunktstabell

Visa en annan filtyp i filhanteringen och valj énskad fil.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G247)

11.4 UTGANGSPUNKT INSTALLNING (Cykel 247, DIN/ISO

11.4 UTGANGSPUNKT
INSTALLNING (Cykel 247,
DIN/ISO: G247)

Verkan

Med cykel INSTALLNING UTGANGSPUNKT kan man aktivera en
preset som ny utgangspunkt, vilken ar definierade i preset-tabellen.

Efter en cykeldefinition INSTALLNING UTGANGSPUNKT utgar alla
koordinatuppgifter och nollpunktsférskjutningar (absoluta och
inkrementala) frdn den nya Preseten.

Statuspresentation

| statuspresentationen visar TNC:n det aktiva preset-numret efter
utgangspunkt-symbolen.

Beakta fore programmeringen!

aterstaller TNC:n en eventuell aktiv nollpunktsférskjutning.

@ Vid aktivering av en utgangspunkt fran Preset-tabellen,

TNC:n stéller endast in utgangspunkten i de axlar som ar
definierade med varden i preset-tabellen. Utgangspunkten
i axlar som ar markerade med - forblir oférandrad.

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

Cykel 247 ér inte verksam i driftart PGM-test.

Cykelparametrar
247 Nummer for utgangspunkt?: Ange numret pa
43414 utgdngspunkten som skall aktiveras fran preset-

tabellen. Inmatningsomrade 0 till 65535

286

Exempel: NC-block

13 CYCL DEF 247 UTGAANGSPKT INSTAELLNING

Q339=4

s UTGAANGSPUNKT -NUMMER
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11.5 SPEGLING (Cykel 8,
DIN/ISO: G28)

Verkan

TNC:n kan utféra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar de speglade
axlarna i den utdkade statuspresentationen.

Om endast en axel speglas kommer verktygets
bearbetningsriktning att &ndras. 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 utanfor konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts dven till en annan position;

Aterstaillning

Programmera cykel SPEGLING pa nytt och besvara dialogfragan med
NO ENT.

Beakta vid programmeringen!

bearbetningsriktning att andra sig i frascyklerna med 200-
nummer. Undantag: Cykel 208, vid vilken den i cykeln
definierade omloppsriktningen bibehalls.

O Om man endast speglar en axel kommer verktygets

HEIDENHAIN iTNC 530
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G28)

11.5 SPEGLING (Cykel 8, DIN/ISO

Cykelparametrar

()

288

Speglad axel?: Ange axlarna som skall speglas; man
kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar — med
undantag for spindelaxeln och den dartill hérande
komplementaxeln. Det &r tilldtet att ange maximalt tre
axlar. Inmatningsomrade upp till 3 NC-axlar X, Y, Z, U,
V,WABZC

Exempel: NC-block

79 CYCL DEF 8.0 SPEGLING
80 CYCL DEF 8.1 X Y U

Cykler: Koordinatomrékningar @



11.6 VRIDNING (Cykel 10,
DIN/ISO: G73)

Verkan
| ett program kan TNC:n vrida koordinatsystemet runt den aktuella
nollpunkten i bearbetningsplanet.

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
aven 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

Aterstillning
Programmera cykel VRIDNING pa nytt med vridningsvinkel 0°.

Beakta vid programmeringen!

definitionen av cykel 10. Programmera i forekommande

O TNC:n upphaver en aktiverad radiekompensering genom
fall radiekompenseringen pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel 10 maste
bearbetningsplanets bada axlar forflyttas for att aktivera
vridningen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G73)

11..RIDNING (Cykel 10, DIN/ISO

Cykelparametrar

» Vridning: Ange vridningsvinkel i grader (°).
Inmatningsomrade -360,000° till +360,000° (absolut
eller inkrementalt)

290

Exempel: NC-block
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11.7 SKALFAKTOR (Cykel 11,
DIN/ISO: G72)

G72)

Verkan

| ett program kan TNC:n forstora eller forminska konturer. Pa detta satt
kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsman. 4 A

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den aktiva
skalfaktorn i den utdkade 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 bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett hérn pa konturen.

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Férminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001
Aterstallning A Y A

11.7 SKALFAKTOR (Cykel 11, DIN/ISO

Programmera cykel SKALFAKTOR pé nytt med faktor 1.
(22.5)
J7a\Y
40 \Y |l
30 X
N 27)
_._@\ >
¢ X
36 60

HEIDENHAIN iTNC 530 291 @



G72)

11.7 JLFAKTOR (Cykel 11, DIN/ISO

Cykelparametrar

> Faktor?: Ange faktor SCL (eng.: scaling); TNC:n
multiplicerar koordinater och radier med SCL (som
beskrivits i "Verkan"). Inmatningsomrade 0.000000 till
99.999999

292

Exempel: NC-block
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11.8 SKALFAKTOR AXELSP
(cykel 26)

Verkan
Med cykel 26 kan du ta hdnsyn till krymp- och 6éverméatt-faktorer
axelspecifikt.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den aktiva
skalfaktorn i den utdkade statuspresentationen.

Aterstallning

Programmera cykel SKALFAKTOR pé nytt med faktor 1 fér respektive
axel.

Beakta vid programmeringen!

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 nédvandigtvis —
som i cykel 11 SKALFAKTOR - fran den aktuella
nollpunkten.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.8 SKALFAKTOR AXELSP (cykel 26)

Cykelparametrar

26 cc

R

294

Axel och faktor: Valj koordinataxel(axlar) via softkey
och ange faktor(er) for den axelspecifika forstoringen
eller férminskningen. Inmatningsomrade 0.000000 till
99.999999

Medelpunktskoordinater: Centrum for den
axelspecifika forstoringen eller férminskningen.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

vi

20

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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11.9 BEARBETNINGSPLAN
(Cykel 19, DIN/ISO: G80,
software-option 1)

Verkan

| cykel 19 definierar man bearbetningsplanets lage — motsvarar
verktygsaxelns lage i forhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet — genom att ange vridningsvinklar. Man kan
definiera bearbetningsplanets ldge pa tva olika satt:

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.

darigenom aven forflyttningsrorelser i det tippade
systemet paverkas av hur man beskriver det tippade
planet.

O Beakta att det tippade koordinatsystemets lage och

Om man programmerar bearbetningsplanets lage via rymdvinkel
berdknar TNC:n automatiskt de darfér erforderliga
vinkelinstallningarna for rotationsaxlarna och lagger in dessa i
parametrarna Q120 (A-axel) till Q122 (C-axel).

Varning kollisionsrisk!
@ Beroende p& maskinkonfigurationen finns vid en

rymdvinkeldefinition tvd majliga matematiska Iésningar
(Axelriktningar). Kontrollera genom lampliga test pa
maskinen, vilka axelriktningar som mjukvaran i TNC:n alltid
valjer.

Om mjukvaru-optionen DCM finns till férfogande, kan
axelriktningen lata visas i Programtest och
PROGRAM+KINEMATIK (se anvandarhandboken Klartext-
Dialog, Dynamisk Kollisionsdvervakning).

Vridningarnas ordningsfoljd vid berakning 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.

Om man har stallt in funktionen Vridning programkérning i driftart
Manuell drift pa Aktiv s& kommer vinkelvardet som har angivits i
denna meny att skrivas éver med vinkelvardet fran cykel 19
BEARBETNINGSPLAN.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G80, software-option 1)

11.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

&)

296

Funktionerna fér 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 matematisk vinkel for ett snett plan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Eftersom icke programmerade rotationsaxelvarden av
princip tolkas som oférandrade varden, boér du alltid
definiera alla tre rymdvinklarna, aven om en eller flera
vinklar ar lika med O.

3D-vridningen av bearbetningsplanet sker alltid runt den
aktiva nollpunkten.

Om du anvander Cykel 19 vid aktiv M120, kommer TNC:n
att upphava radiekompenseringen och darmed aven
funktionen M120 automatiskt.

Varning kollisionsrisk!

Var vaksam oOver, att den sist definierade vinkeln ar
inmatad till mindre an 360°!
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Cykelparametrar

%

Om TNC:n positionerar rotationsaxlarna automatiskt sa kan man aven
ange foljande parametrar

&)

Vridningsaxel och vinkel?: Ange rotationsaxel med
tillhérande vridningsvinkel; rotationsaxlarna A, B och

C programmeras via softkeys. Inmatningsomrade S

-360.000 till 360.000

Matning? F=: Vridningsaxlarnas forflyttningshastighet
vid automatisk positionering. Inmatningsomrade 0 till
99999,999

Sdkerhetsavstand? (inkrementalt): TNC:n positionerar N\

\/
/

spindelhuvudet sa att positionen som éar en 4

forlangning av verktyget med sékerhetsavstandet, /\
inte dndrar sig relativt arbetsstycket. 9
Inmatningsomrade O till 99999,9999

x<Y

G80, software-option 1)

Varning kollisionsrisk!

Beakta att sékerhetsavstandet i cykel 19 inte utgar fran
arbetsstyckets Overkant (som ar fallet i
bearbetningscykler), utan fran den aktiva utgangspunkten!

Aterstillning

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. Pa detta satt aterstalles
funktion (forst vridning tillbaka till noll och sedan avstangning).
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G80, software-option 1)

11.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO

Positionera rotationsaxlar

positionerar rotationsaxlarna automatiskt eller om man
sjalv maste forpositionera rotationsaxlarna i programmet.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

@ Maskintillverkaren bestammer om cykel 19 aven

Positionera rotationsaxlar manuellt

Om cykel 19 inte positionerar vridningsaxlarna automatiskt, maste du
sjalv programmera positioneringen av vridningsaxlarna i ett separat L-
block efter cykeldefinitionen.

Nér du arbetar med axelvinklar kan du definiera axelvardena direkt i L-
blocket. Nar du arbetar med rymadvinkel, anvander du dig av de Q-
parametrar som har beraknats av cykel 19 Q120 (A-axelvérde), Q121 (B-
axelvérde) och Q122 (C-axelvarde).

Exempel NC-block:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBETNINGSPLAN
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000

15 L Z+80 RO FMAX
16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

Anvand principiellt alltid de rotationsaxelpositioner som
@ har lagrats i Q-parameter Q120 till Q122!

Undvik funktioner sdésom M94 (vinkelreducering), for att
inte erhalla nagra differenser mellan rotationsaxlarnas ar-
och bdrpositioner vid multipla anrop.

298

Definiera rymdvinkel for kompenseringsberédkning

Positionera rotationsaxlar till de varden som cykel
19 har beraknat

Aktivera kompensering for spindelaxel
Aktivera kompensering fér bearbetningsplanet
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Positionera rotationsaxlar automatiskt
Om cykel 19 positionerar rotationsaxlarna automatiskt galler:

TNC:n kan bara positionera styrda axlar automatiskt.

| cykeldefinitionen méste man férutom vridningsvinkel dven ange ett
sakerhetsavstand och en matning med vilken rotationsaxlarna
positioneras.

Endast forinstallda verktyg kan anvandas (hela verktygslangden
maste ha definierats).

Under vridningsforloppet forblir verktygsspetsens position i princip
oférandrad i forhallande till arbetsstycket.

TNC:n utfor vridningssekvensen med den sist programmerade
matningen. Den maximala matningshastigheten som kan uppnas
beror pa spindelhuvudets (tippningsbordets) komplexitet.

Exempel NC-block:

G80, software-option 1)

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBETNINGSPLAN Definiera vinkel for kompenseringsberdkning
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Definiera dessutom matning och avstand

14 L Z+80 RO FMAX Aktivera kompensering for spindelaxel

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Aktivera kompensering for bearbetningsplanet

11.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO
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G80, software-option 1)

11.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO

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 for axlar som
forflyttas. | férekommande 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.

Aven positioneringar med ratlinjeblock som refererar till maskinens
koordinatsystem (block med M91 eller M92) kan utféras vid vridet
bearbetningsplan. Begrénsningar:

Positioneringen sker utan langdkompensering

Positioneringen sker utan kompensering for maskingeometrin

Verktygsradiekompensering ar inte tillaten

300
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Kombination med andra cykler for
koordinatomrakning

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: da forskjuts det "maskinfasta
koordinatsystemet".

Om man forskjuter nollpunkten efter att cykel 19 har aktiverats sa
forskjuts det “vridna koordinatsystemet”.

Viktigt: D& cyklerna skall aterstéllas skall de upphavas i omvand
ordningsféljd i forhallande till hur de aktiverades:

1. aktivera nollpunktsforskjutning.

2. Aktivering tippning av bearbetningsplanet

3. Aktivering vridning

Bearbetning

1. Aterstalining vridning
2. Aterstéllning tippning av bearbetningsplanet
3. Aterstéllning nollpunktsforskjutning

Automatisk matning 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).
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11.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO

Arbeta med cykel 19 BEARBETNINGSPLAN, steg
for steg

1 Skapa programmet
Definiera verktyget (om inte TOOL.T ar aktiv), ange hela
verktygslangden.
Anropa verktyget
Frikdrning 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 behdvs.
Definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange rotationsaxlarnas
vinkelvarden.
Forflytta alla huvudaxlar (X, Y, Z) for att aktivera kompenseringen.
Programmera bearbetningen som om den skulle utféras 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 &r det inte nodvéandigt att aterstalla cykel 19,
man kan definiera det nya vinkellaget 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 nollpunktsforskjutningen
| férekommande fall, positionera rotationsaxlarna till 0°-positionen
2 Spann upp arbetsstycket

3 Forberedelse i driftart
Manuell positionering

Positionera vridningsaxel(ar) till Idmpligt vinkelvarde for att stélla in
arbetsstyckets utgangspunkt. Vinkelvardet anges i forhallande till den
valda utgangsytan péa arbetsstycket.
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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 vinkelvéarde i menyn.

Vid icke styrda axlar méaste det inmatade vardet dverensstamma med
vridningsaxelns(axlarnas) ar-position, annars kommer TNC:n att
berdkna en felaktig utgangspunkt.

5 Stall in utgangspunkten

Manuellt genom att tangera arbetsstycket pd samma satt som vid
icke vridet system

Styrt med ett HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem (se bruksanvisning
Avkannarcykler, kapitel 2)

Automatiskt med ett HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem (se
Bruksanvisning Avkdnnarcykler, kapitel 3)

6 Starta bearbetningsprogrammet i driftart Program blockfoljd
7 Driftart Manuell drift

Funktionen vridning av bearbetningsplan véljs till INAKTIV med softkey
3D-ROT. Ange vinkelvardet 0° i menyn for alla vridningsaxlarna.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.10 Programmeringsexempel

Programforlopp

= Koordinatomrakning i huvudprogram
" Bearbetning i underprogram

130

65

11.10 Programmeringsexempel

65 130

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Nollpunktsférskjutning till centrum

Anropa frasbearbetning
Satt méarke fér programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt

Anropa frasbearbetning
Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger
Aterstall vridning

aterstall nollpunktsforskjutning.
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Frikdrning av verktyget, programslut

11.10 Programmeringsexempel

Underprogram 1
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12.1 Grunder

12.1 Grunder

Oversikt
TNC:n erbjuder olika cykler avsedda for foljande specialapplikationer:
Cykel Softkey Sida
9 VANTETID s Sida 309
£D
12 PROGRAMANROP w Sida 310
13 SPINDELORIENTERING 13 Sida 312
ill
32 TOLERANS = Sida 313
i
225 GRAVERING av texter Sida 317
ABC
290 INTERPOLATIONSVARVNING 250 Sida 321
(Software-option) A

308
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12.2 VANTETID (Cykel 9,
DIN/ISO: G04)

Funktion

Programexekveringen stoppas under VANTETIDENS ldngd. En
vantetid kan exempelvis anvandas for spanbrytning.

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstdnd (varaktiga) sésom exempelvis spindelrotation paverkas inte av
vantetiden.

Cykelparametrar

. 3 Viantetid i sekunder: Ange vantetid i sekunder.
Inmatningsomrade 0 till 3600 s (1 timme) i 0,001 s-
steg

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

89 CYCL DEF 9.0 VAENTETID
90 CYCL DEF 9.1 V.TID 1.5

12.2 VANTETID (Cykel 9, DIN/ISO
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12.3 PROGRAMANROP (Cykel 12, DIN/ISO

12.3 PROGRAMANROP (Cykel 12,

DIN/ISO: G39)

Cykelfunktion

Man kan likstélla godtyckliga bearbetningsprogram, sdsom
exempelvis speciella borrcykler eller geometrimoduler, med
bearbetningscykler. Man anropar dessa program pa ungefar samma
satt som cyklerna.

Beakta vid programmeringen!

=)

310

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 dndringar av Q-parametrar i
det anropade programmet darfor i forekommande fall dven
paverkar det anropande programmet.

6/:—\/'0’ s |
<7 CYCLDEF12.0 °| —=»0 BEGINPGM
° " PGM CALL ° | LOT3IMM  °
58 CYCLDEF121 o | o ! ;
° LoT31 5 | B o
° 9..Mg9 Tl °
° 3 L END PGM :
S e (= B - S -
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Cykelparametrar

12 Programnamn: Ange namnet pa programmet som skall

PGM

cALL anropas och i forekommande fall aven sékvagen.
Maximalt 254 tecken kan anges

Det definierade programmet kan anropas med féljande funktioner:

CYCL CALL (separat block) eller

CYCL CALL POS (separat block) eller

M99 (blockvis) eller

M89 (utfors efter varje positioneringsblock)

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: Deklarera program 50 som cykel och
anropa med M99

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

G39)
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12.4 SPINDELORIENTERING (Cykel 13, DIN/ISO

12.4 SPINDELORIENTERING
(Cykel 13, DIN/ISO: G36)

Cykelfunktion

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

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-avkénnarsystem
med infrardd dverforing

TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln genom
att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende).

Om man programmerar M19 alt. M20 utan att férst ha definierat cykel
13 sé& positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvarde som har
definierats av maskintillverkaren (se maskinhandboken).

Beakta vid programmeringen!

internt. | sitt NC-program behdéver man ta hansyn till att
man i forekommande fall maste programmera cykel 13 pa
nytt efter de ovan néamnda bearbetningscyklerna.

@ | bearbetningscyklerna 202, 204 och 209 anvands cykel 13

Cykelparametrar
ER Orienteringsvinkel: Ange vinkel i forhéllande till
0 bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomrade: 0,0000° till 360,0000°

312

Exempel: NC-block

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180
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12.5 TOLERANS (Cykel 32,
DIN/ISO: G62)

Cykelfunktion

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
@ maskintillverkaren. Cykeln kan vara spérrad.

Via uppgifterna i cykel 32 kan du paverka resultatet vid HSC-
bearbetning betraffande noggrannhet, ytjdmnhet och hastighet under
férutsattning att TNC:n har anpassats till de maskinspecifika
egenskaperna.

TNC glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga (okompenserade
eller kompenserade) konturelement. Darigenom férflyttas verktyget
kontinuerligt pa arbetsstyckets yta och skonar ddrmed maskinens
mekanik. Dessutom verkar den i cykeln definierade toleransen dven
vid forflyttningsbanor péa cirkelbagar.

Om det behovs reducerar TNC:n automatiskt den programmerade
matningen s& att programmet alltid utférs “ryckfritt” med hégsta
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 man
férandra det forinstéllda toleransvardet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 TOLERANS (Cykel 32, DIN/ISO

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 Toleransvardet T, kan TNC:n glatta
konturpunkterna om den programmerade matningen inte begransas
via speciella maskininstéaliningar.

En optimal glattning erhaller du om du valjer ett toleransvérde T i Cykel
32 som &r minst dubbelt sa stort som det kordafel som har bestamts
i CAM-systemet.

314

CAM —» PP — TNC
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Beakta vid programmeringen!

=)

Vid mycket sma toleransvarden kan maskinen inte langre
bearbeta konturen ryckfritt. Ryckningarna ligger inte i
avsaknad av berdkningskapacitet i TNC:n utan i det faktum
att TNC:n utfor konturévergadngarna sa exakt att
matningshastigheten i férekommande fall maste
reduceras av denna anledning.

Cykel 32 &r 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 forinstallda 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 Toleransvdarde 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 dven bli storre.

Nér cykel 32 ar 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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12.5 TOLERANS (Cykel 32, DIN/ISO

Cykelparametrar

316

Toleransvdrde T: Tilldten konturavvikelse i mm (alt. i
tum vid tum-program). Inmatningsomrade O till
99999,9999

HSC-MODE, Finbearbetning=0, Grovbearbetning=1:
Aktivera filter:

Inmatningsvarde 0:

Frasning med hogre konturnoggrannhet. TNC:n
anvander internt definierade filterinstéallningar for
finbearbetning

Inmatningsvarde 1:

Frasning med hogre matningshastighet. TNC:n
anvander internt definierade filterinstéallningar for
grovbearbetning

Tolerans for rotationsaxlar TA: ZTilladten
positionsavvikelse for rotationsaxlar i grader vid aktiv
M128 (FUNCTION TCPM). TNC:n reducerar alltid
banhastigheten sa att den ldangsammaste axeln inte
Overskrider sin maximala hastighet vid fleraxliga
rorelser. Som regel ar rotationsaxlar vasentligt
ldngsammare jamfért med linjaraxlar. Genom
inmatning av en stor tolerans (t.ex. 10°), kan man
férkorta bearbetningstiden markant vid fleraxliga
bearbetningsprogram. Detta eftersom TNC:n inte
alltid behover forflytta rotationsaxlarna till de angivna
bdrpositionerna. Konturen blir inte férstérd pa grund
av inmatningen av rotationsaxel-toleransen. Det
féréandrar endast rotationsaxlarnas placering i
forhallande till arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
0 till 179,9999

Exempel: NC-block

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5
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12.6 GRAVERING (Cykel 225,
DIN/ISO: G225)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan texter graveras pa en plan yta pa arbetsstycket.
Texterna kan placeras langs en rat linje eller pa en cirkelbage.

1 TNC:n positionerar till startpunkten for det forsta tecknet i
bearbetningsplanet.

2 \Verktyget matas ner vinkelréatt till graveringsbotten och fraser
tecknet. Nodvandiga lyftningsrérelser mellan tecknen utfér TNC:n
pé sakerhetsavstandet. | slutet av ett tecken befinner sig verktyget
pa sdkerhetsavstandet Gver arbetsstyckets yta.

3 Detta forlopp upprepas for alla tecken som skall graveras.

4 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till det
andra sékerhetsavstandet.

Beakta vid programmeringen!

Cykelparametern Djups fértecken bestammer
@ arbetsriktningen.

Nar du graverar texten pa en rat linje (Q516=0), bestammer
verktygspositionen vid cykelanropet startpunkten for det
forsta tecknet.

Nar du graverar texten pa en cirkel (Q516=1), bestammer
verktygspositionen vid cykelanropet mittpunkten for
cirkeln.

Du kan ocksa definiera gravyrtexter via String-variabler

(@S).

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.6 GRAVERING (Cykel 225, DIN/ISO

Cykelparametrar

225

318

Gravyrtext QS500: Gravyrtext inom citationstecken.
Tilldelning av en strang-variabel via knappen Qi
siffergruppen, knappen Q i ASCl-knappsatsen
motsvarar normal textinmatning. Maximalt 256
tecken ar tillatet, tilldtna inmatningstecken: Se
"Gravera systemvariabler”, sida 320

Teckenhéjd Q513 (absolut): Hojd for de tecken som
skall graveras i mm. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Faktor avstand Q514: Den font som anvands ar ett sa
kallad proportionellt teckensnitt. Varje tecken har
féljaktligen sin egen bredd, vilkken TNC:n graverar
enligt vid definition av Q514=0. Vid definition av Q514
ej lika med 0 skalar TNC:n avstandet mellan tecknen.
Inmatningsomréade O till 9,9999

Typsnitt Q515: Momentant utan funktion

Text pa linje/cirkel (0/1) Q516:
Gravera text langs en réat linje: Inmatning = 0
Gravera text langs en cirkelbdge: Inmatning = 1

Vridningsldage Q374: Mittpunktsvinkeln nar texten
skall placeras pa en cirkelbdge. Graveringsvinkel vid
rak textplacering. Inmatningsomrade -360,0000 till
+360,0000°

Radie vid text pa cirkel Q517 (absolut): Radien i
mm for den cirkelbdge som TNC:n skall placera
texten pa. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomréde O till 99999,999 alternativt FAUTO,
FU eller FZ

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och graveringens botten.

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade -99999,9999
till 99999,9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

a = x ¥ Q514

0513

N
A

Exempel: NC-block

62 CYCL DEF 225 GRAVERING

QS500="TXT2" ; GRAVYRTEXT
Q513=10 ;TECKENHOEJD

Q514=0 s FAKTOR AVSTAND
Q515=0 sTYPSNITT

Q516=0 s TEXTARRANGEMANG
Q374=0 sVRIDNINGSVINKEL
Q517=0 s CIRKELRADIE
Q207=750 ;MATNING FRAESNING
Q201=-0.5 ;DJUP

Q206=150 ;MATNING DJUP
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
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Tillatna gravyrtecken
Férutom sma bokstaver, stora bokstaver och siffror ar foljande
specialtecken mojliga:

V#$%5&" ()*+,-./:3<=>20[\]_

funktioner. Néar du vill gravera dessa tecken maste du ange

O Specialtecken % och \ anvander TNC:n for speciella
dem tva ganger i gravyrtexten, t.ex.: %%.

Med gravyrcykeln kan du aven gravera specialtecken och
diametertecken:

Tecken Inmatning
a %ae

o %o0e

a Y%oue

A %AE

o} %OE

U %UE

4} %D

Ej utskrivbara tecken

Férutom text ar det ocksd mdjligt att definiera vissa icke skrivbara
tecken som anvénds fér formatering. Du inleder inmatningen av icke
skrivbara tecken med specialtecknet \.

Féljande méjligheter existerar:

\n: Radbrytning
\t: Horisontell tabulator (tabulatorsteget ar fast installt pa 8 tecken)
\v: Vertikal tabulator (tabulatorsteget ar fast installt pa en rad)

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.6 GRAVERING (Cykel 225, DIN/ISO

Gravera systemvariabler

Foérutom fasta tecken ar det mdjligt att gravera innehallet fran vissa
systemvariabler. Du inleder inmatningen av en systemvariabel med
specialtecknet %.

Det ar mojligt att gravera det aktuella datumet. For att gora detta anger
du %time<x>. <x> definierar datumformatet, funktionen aridentisk med
funktionen SYSSTR ID332 (se bruksanvisning Klartext-dialog, Kapitel Q-
Parameterprogrammering, avsnitt Kopiera systemdata till en string-
parameter).

Beakta att du vid inmatning av datumformat 1 till 9 maste
@ ange en inledande nolla, t.ex. time08.

320
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12.7 INTERPOLATIONSVARVNING
(software-option, Cykel 290,
DIN/ISO: G290)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan rotationssymetriska avsatser eller spar som
definieras via start- och slutpunkt tillverkas i bearbetningsplanet (se
dven "Bearbetningsvarianter" pa sida 325). Rotationscentrum ar
startpunkten (XY) vid cykelanropet. Rotationsytorna kan vara lutande
och avrundade mot varandra. Ytorna kan tillverkas bade genom
interpolationsvarvning och genom frasning.

Arbetsstycket roterar inte vid interpolationssvarvning. Verktyget utfér
en cirkular rorelse i huvudaxlarna X och Y. Samtidigt vrider TNC:n
spindeln sa att svarvstalets skar alltid pekar mot arbetsstyckets
rotationscentrum. Darfoér kan du dven anvanda cykel 290 i en treaxlig
maskin.

Bearbetningens centrumpunkt behdver inte ligga i rundbordets
centrum. Du bestammer centrumpunkten via verktygets position vid
cykelanropet.

1 TNC:n positionerar verktyget till saker hojd dver bearbetningens
startpunkt. Denna ges av en tangentiell férlangning av konturens
startpunkt och sakerhetsavstandet.

2 Die TNC:n skapar den definierade konturen genom
interpolationsvarvning. Déarvid beskriver bearbetningsplanets
huvudaxlar en cirkelformad rérelse, samtidigt som spindelaxeln
styrs vinkelratt mot arbetsstyckets yta.

3 Vid konturens slutpunkt forflyttar TNC:n verktyget vinkelrétt till
sakerhetsavsténdet.

4 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till sdkerhetshojden.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.7 INTERPOLATIONSVARVNING (software-option, Cykel 290,

Beakta vid programmeringen!

Du kan anvédnda bade svarvstal och frasverktyg (Q444=0) i denna
cykel. Du definierar detta verktygs geometridata i verktygstabellen
TOOL.T pa foljande satt:

Kolumn L (DL fér kompenseringsvarde)):

Verktygets langd (verktygsskéarets understa punkt)
Kolumn R (DR fér kompenseringsvarde):

Verktygets cirkelradie (verktygsskarets yttersta punkt)
Kolumn R2 (DR2 for kompenseringsvarde):

Verktygets nosradie

&)

=)

322

Maskinen och TNC:n méste vara forberedd av
maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Cykeln kan bara anvédndas i maskiner med reglerad spindel
(undantag Q444=0)

Software-option 96 maste vara frigiven.

Cykeln mojliggdr inte ndgon grovbearbetning med flera
skar.

Interpolationscentrum ar verktygspositionen vid
cykelanropet.

TNC:n forldnger den forsta ytan som skall bearbetas med
sakerhetsavstandet.

Via varde DL och DR fran TOOL CALL-blocket kan du skapa en
arbetsman. TNC:n tar inte hansyn till DR2-uppgifter i TOOL
CALL-blocket.

For att din maskin skall kunna uppna hoga banhastigheter,

definierar du en stor tolerans i Cykel 32 fére cykelanropet.

Programmera en skarhastighet som ocksa kan uppnas
med den banhastighet som din maskins axlar kan hantera.
Pa detta séatt erhaller du en optimal geometriuppldsning
och en jamn banhastighet.

TNC:n 6vervakar inte eventuella konturavvikelser som kan
uppsta pa grund av den aktuella verktygsgeometrin.

Beakta bearbetningsvarianter: Se
"Bearbetningsvarianter”, sida 325
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Cykelparametrar

Sdkerhetsavstand Q200 (inkrementalt):
Forlangningsdistans for den definierade konturen vid
fram- och frankdrning. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q445 (absolut): Absolut hdjd, pa vilken
kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan
ske; verktygets &tergdngsposition vid cykelns slut.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel for att rikta upp skaret till spindelns 0°-position.
Inmatningsomrade -360,0000 till 360,0000

Skdarhastighet [m/min] Q440: Verktygets
skarhastighet i m/min. Inmatningsomréade O till 99,999

Ansdttning per varv [mm/varv] Q441: Matning som
verktyget utfor per varv. Inmatningsomrade O till
99,999

Startvinkel plan XY Q442: Startvinkel i XY-planet.
Inmatningsomrade O till 359,999

Bearbetningsriktning (-1/+1) Q443:
Bearbetning medurs: Inmatning = -1
Bearbetning moturs: Inmatning = +1

Interpolerande axel (4...9) Q444: Axelbeteckning
for den interpolerande axeln.

A-axel ar interpolerande axel: Inmatning = 4

B-axel ar interpolerande axel: Inmatning = 5

C-axel ar interpolerande axel: Inmatning = 6

U-axel ar interpolerande axel: Inmatning = 7

V-axel ar interpolerande axel: Inmatning = 8

W-axel ar interpolerande axel: Inmatning = 9
Konturfrasning: Inmatning = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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Konturstart diameter Q491 (absolut): Startpunktens
horn i X, ange diameter. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Konturstart Z Q492 (absolut): Startpunktens horniZ.
Inmatningsomréade -99999,9999 till 99999,9999

Konturslut diameter Q493 (absolut): Slutpunktens
horn i X, ange diameter. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Konturslut Z Q494 (absolut): Slutpunktens horn i Z.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Vinkel mantelyta Q495: Vinkel i grader for den yta
som skall bearbetas forst. Inmatningsomrade
-179,999 till 179,999

Vinkel planyta Q496: Vinkel i grader fér den andra
ytan som skall bearbetas. Inmatningsomrade
-179,999 till 179,999

Konturhornets radie Q500: Hornrundning mellan
ytorna som skall bearbetas. Inmatningsomréade O till
999,999

Q492

Q494 §

| @Q491
R

Q200=2
Q445=+50
Q336=0
Q440=20
Q441=0.75
0442=+0
Q443=-1
Q444=+6
Q491=+25
0492=+0
Q493=450
Q494=-45
Q495=+0
Q496=+0
Q500=4.5

Exempel: NC-block

@ Q493
Sl

62 CYCL DEF 290 INTERPOL.SVARVNING

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sSPINDELVINKEL

s SKARHASTIGHET
sANSAETTNING

s STARTVINKEL
sBEARBETNINGSRIKTN.
sINTERP. AXEL
sKONTURSTART DIAMETER
s KONTURSTART Z
sKONTURSLUT X
sKONTURSLUT Z
sVINKEL MANTELYTA
sVINKEL PLANYTA
sRADIE KONTURHOERN
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Konturfrasning

Genom inmatning av Q444=0 kan du frasa ytorna. For denna
bearbetning anvander du en frds med hornradie (R2). Om ytorna har
en stor arbetsman, sé kan du oftast férbearbeta denna battre genom
frdsning an genom interpolationsvarvning.

=)

Vid frasning mojliggor cykeln aven bearbetning med flera
skar.

Beakta att att matningshastigheten vid frasning motsvarar
inmatningen i Q440 (skarhastighet). Skarhastighetens
enhet ar meter per minut.

Bearbetningsvarianter

Kombinationen av start- och slutpunkt med vinkel Q495 och Q496
resulterar i féljande bearbetningsmajligheter:

Utvandig bearbetning i kvadrant 1 (1):
Ange en positiv Vinkel mantelyta Q495
Ange en negativ Vinkel planyta Q496
Ange konturstart X Q491 mindre én konturslut X Q493
Ange konturstart Z Q492 stdrre an konturslut Z Q494

Invandig bearbetning i kvadrant 2 (2):
Ange en negativ Vinkel mantelyta Q495
Ange en positiv Vinkel planyta Q496
Ange konturstart X Q491 stdrre dn konturslut X Q493
Ange konturstart Z Q492 stérre dn konturslut Z Q494

Utvandig bearbetning i kvadrant 3 (3):
Ange en positiv Vinkel mantelyta Q495
Ange en negativ Vinkel planyta Q496
Ange konturstart X Q491 stérre an konturslut X Q493
Ange konturstart Z Q492 mindre an konturslut Z Q494

Inviandig bearbetning i kvadrant 4 (4):
Ange en negativ Vinkel mantelyta Q495
Ange en positiv Vinkel planyta Q496
Ange konturstart X Q491 mindre an konturslut X Q493
Ange konturstart Z Q492 mindre an konturslut Z Q494

Instick axiellt:
Ange konturstart X Q491 samma som konturslut X Q493

Instick radiellt:
Ange konturstart Z Q492 mindre an konturslut Z Q494

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Allmant om avkannarcykler

TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for
anvandning av 3D-avkdnnarsystem. Beakta anvisningarna
i maskinhandboken.

Observera att HEIDENHAIN bara kan garantera
avkannarcyklernas funktion under forutsattning att
avkannarsystem fran HEIDENHAIN anvands!

()

13.1 Allmant om avkannarcykler

Om matningar skall utféras under programkorning maste
man beakta att verktygsdata (l&ngd, radie) kan hamtas
antingen fran avkdnnarens kalibrerade data eller fran det
senaste TOOL CALL-blocket (véaljs via MP7411).

@

Funktion

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

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

skickar 3D-avkdnnarsystemet en signal till TNC:n: Den avkdnda
positionens koordinater sparas

stoppas 3D-avkdnnarsystemets forflyttning

forflyttas tillbaka till avkdnningens startposition med snabbtransport

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

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

Kalibrera avkannarsystemet

Kompensera for snett placerat arbetsstycke

Stalla in utgangspunkten

Avkannarcykler for automatisk drift

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

Kalibrering av brytande avkannarsystem
Kompensera for snett placerat arbetsstycke
Stélla in utgadngspunkten

Automatisk arbetsstyckeskontroll
Automatisk verktygsmaétning

Avkanningscyklerna programmerar man i driftart
Programinmatning/Editering via knappen TOUCH PROBE.
Avkénnarcykler med nummer 400 och hdgre anvéander, liksom de
nyare bearbetningscyklerna, Q-parametrar som
overféringsparametrar. Parametrar som TNC:n behover for de olika
cyklerna anvander sig av samma parameternummer da de har samma
funktion: exempelvis dr Q260 alltid sdkerhetshojden, Q261 ar alltid
maéthdjden osv.

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

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

2:a hal:

PROGRAM INMATNING

Centrum i 1:a axeln?

BEGIN PGM NEU MM

> SAEKERHETSHOEJD

3NUMMER I TABELL

= 3 KOMPENSERING
0337=+0 FSAETT NOLL

6 END PGM NEU MM

5FOERINST GRUNDURID.

329

13.1 Allmant om avkannarcykler



13.1 Allmant om avkannarcykler

Definiera avkanningscykel i driftart Inmatning/Editering

TOUCH
PROBE

Softkeyraden visar — uppdelat i grupper — alla
tillgédngliga avkannarfunktioner

Valj avkanningsgrupp, t.ex. instéllning av

. utgangspunkt. Cykler for automatisk verktygsmatning
star endast till férfogande om Er maskin ar férberedd
for dessa.

a10 Valj cykel, t.ex. instélining av utgdngspunkt i ficka.

TNC:n &ppnar en dialog och fragar efter alla
inmatningsvarden; samtidigt presenterar TNC:n en
hjélpbild i den hégra bildskarmsdelen. | 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

Matcykelgrupp Softkey Sida

Cykler for att automatiskt mata och T Sida 336

kompensera for snett placerat L

arbetsstycke

Cykler for automatisk instalining av Sida 358

utgadngspunkt -

Cykler for automatisk kontroll av Sida 412

arbetsstycket 0

Kalibreringscykler, specialcykler sPECIAL Sida 462

Cykler for automatisk kinematikmatning | «aenarzk Sida 478

Cykler for automatisk verktygsmatning Sida 510

(friges av maskintillverkaren) =

330

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG REKTANGEL
Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q323=60 ;1. SIDANS LAENGD
Q324=20 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5  ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q305=10 ;NR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381-=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0  ;UTGAANGSPUNKT
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13.2Innan du borjar arbeta med
avkanningscyklerna!

For att tdcka in ett sa stort anvandningsomrade som mojligt, ger
maskinparametrar dig mojlighet att bestdmma grundbeteende som
géller vid alla avkénningscykler:

Maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt: MP6130

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

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: MP6140

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

Orientera infraroda avkannarsystem till
programmerad avkanningsriktning: MP6165

For att 6ka matnoggrannheten kan man via MP 6165 = 1 dstadkomma
att ett infrardtt avkdnnarsystem orienteras till den programmerade

avkanningsriktningen fore varje méatning. Matstiftet kommer darmed
alltid att paverkas i samma riktning.

Om du andrar MP6165, maste du kalibrera
@ avkannarsystemet pa nytt eftersom
utbdjningsforhallandet har andrats.

HEIDENHAIN iTNC 530

z\
X
MP6130
z)
X
MP6140

13.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

” @



13.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Ta hansyn till grundvridning i Manuell drift:
MP6166

For att aven Oka matnoggrannheten vid avkanning av enskilda
positioner i samband med riggning, kan du via MP 6166 = 1 uppna att
TNC:n tar hansyn till en aktiv grundvridning vid avkannarférloppet (med
andra ord kor snett mot arbetsstycket i férekommande fall).

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

Kalibrering langd
Kalibrering radie
Uppmatning av grundvridning

Upprepad matning: MP6170

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

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

Toleransomrade for upprepad méatning: MP6171

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

332

Arbeta med avkannarcykler @



Brytande avkannarsystem,
avkanningshastighet: MP6120

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

Brytande avkannarsystem, matning vid
positioneringsforflyttningar: MP6150

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

Brytande avkannarsystem, snabbtransport vid
positioneringsforflyttningar: MP6151

| MP6151 bestdmmer du om TNC:n skall positionera
avkannarsystemet med den matning som har definierats i MP6150
eller med maskinens snabbtransport.
Inmatningsvérde = 0: Positionera med matningen fran MP6150
Inmatningsvéarde = 1: Forpositionera med snabbtransport

KinematicsOpt, toleransgrans for mode
Optimering: MIP6600

| MP6600 bestdmmer du toleransgréansen, om uppmatta kinematikdata
overskrider gransvardet i mode Optimering visar TNC:ett meddelande.
Férinstallning: 0.05. Valj ett hogre varde ju stdrre maskinen ar

Inmatningsomrade: 0.001 till 0.999

KinematicsOpt, tillaten avvikelse
kalibreringskulans radie: MIP6601

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

Inmatningsomrade: 512 till 0.1

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exekvera avkannarcykler

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

klerna

(langd, radie) hamtas antingen fran avkannarens
kalibrerade data eller fran det senaste TOOL-CALL-blocket
(valbart via MP7411, se bruksanvisningen for iTNC 530,
"Allmanna anvandarparametrar”).

@ Beakta att vid cykelns bdrjan kan kompenseringsdata

anningscy

Man far aven exekvera avkannarcyklerna 408 till 419 vid
aktiv grundvridning. Beakta dock att grundvridningens
vinkel inte forandras om man arbetar med cykel 7
Nollpunktsforskjutning fran nollpunktstabell efter
matcykeln.

Avkannarcykler med ett nummer hogre an 400 positionerar
avkannarsystemet enligt en positioneringslogik:

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

Om matstiftets sydpols aktuella koordinat befinner sig dver
koordinaten for sdkerhetshdjden, kommer TNC:n forst att
positionera avkannarsystemet i bearbetningsplanet till den férsta
avkanningspunkten och sedan i avkannaraxeln direkt till mathéjden

beta med avk

orjar ar

13.2Innandub
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Avkannarcykler:
Automatisk uppmatning
av arbetsstyckets
snedstallning
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14.1 Grunder

14.1 Grunder

Oversikt

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

Cykel Softkey Sida
400 GRUNDVRIDNING Automatisk 200 Sida 338
maétning via tva punkter, kompensering -

via funktionen grundvridning

401 ROT VIA 2 HAL Automatisk a0 Sida 341
matning via tva hal, kompensering via @

funktionen grundvridning

402 ROT VIA 2 TAPPAR Automatisk ae2 Sida 344
maétning via tva tappar, kompensering et

via funktionen grundvridning

403 ROT VIA ROTATIONSAXEL a3 Sida 347
Automatisk uppmaétning via tva G

punkter, kompensering via
rundbordsvridning

405 ROT VIA C-AXEL Automatisk a5 Sida 352
uppriktning av en vinkelférskjutning &

mellan ett hals centrum och den

positiva Y-axeln, kompensering via

rundbords-vridning

404 INSTALLNING GRUNDVRIDNING a0a Sida 351
Instélining av en godtycklig \lﬁ
grundvridning

336 Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstéallning @



Likheter mellan avkannarcyklerna for
uppmatning av arbetsstyckets snedstallning

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 GRUNDVRIDNING (Cykel 400, DIN/ISO

14.2 GRUNDVRIDNING (Cykel 400,

DIN/ISO: G400)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 400 berdknar arbetsstyckets snedstélining genom
matning av tva punkter som maste ligga péa en réat linje. TNC:n
kompenserar det uppmatta vardet via funktionen grundvridning.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkadnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathdjden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120).

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

TNC:n positionerar avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjden
och utfér den uppmaéatta grundvridningen

Beakta vid programmeringen!

338

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

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

YA
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Cykelparametrar

400

"

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1:Huvudaxel = Métaxel

2:Komplementaxel = Méataxel

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

+1:Positiv forflyttningsriktning

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sédkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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G400)

14.2 GRUNDVRIDNING (Cykel 400, DIN/ISO

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
maétpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Alternativt PREDEF

Forinstdallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i forhallande till en
godtycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
da grundvridningen som differensen mellan det
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.
Inmatningsomréde -360,000 till 360,000

Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 lagger
TNC:n in den faststéallda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell. Inmatningsomrade O till
99999

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 400 GRUNDVRID.

Q263=+10 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+3,5 ;1. PUNKT 2. AXEL
Q265=+25 ;2. PUNKT 1. AXEL
Q266=+8 ;2. PUNKT 2. AXEL
Q272=2 sMAETAXEL

Q267=+1  ;ROERELSERIKTNING
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
Q307=0 sFOERINST. GRUNDVRID.
Q305=0 sNR. I TABELL

Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av arbetsstyckets snedstallning @



14.3 GRUNDVRIDNING via tva hal

(Cykel 401, DIN/ISO: G401)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 401 mater tva hals centrumpunkter. Darefter berdknar
TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och linjen som
forbinder de bada halens centrum. TNC:n kompenserar det berdknade
vardet via funktionen grundvridning. Alternativt kan du kompensera
den uppmatta snedstéallningen genom en vridning av rundbordet.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den angivna centrumpunkten for
det forsta hélet

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathojden
och méter det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.
Dérefter positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet

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

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sékerhetshojden och utfér den uppmatta grundvridningen

Beakta vid programmeringen!

verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

O Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett

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

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

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

C vid verktygsaxel Z

B vid verktygsaxel Y

A vid verktygsaxel X

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 GRUNDVRIDNING via tva hal (Cykel 401, DIN/ISO

Cykelparametrar

401

342

1. hal: Centrum i 1l:a axeln Q268 (absolut): Det
forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1. hal: Centrum i 2:a axeln Q269 (absolut): Det
forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2. hal: Centrum i 1l:a axeln Q270 (absolut): Det
andra halets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2. hal: Centrum i 2:a axeln Q271 (absolut): Det
andra halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomréde
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Forinstdllning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i forhallande till en
godtycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n berdknar
da grundvridningen som differensen mellan det
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av arbetsstyckets snedstallning @
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Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 lagger
TNC:n in den faststéllda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell. Parametern har ingen
betydelse nar snedstalliningen skall kompenseras
genom rundbordsvridning (Q402=1). | dessa fall sparas
snedstallningen inte som vinkelvérde.
Inmatningsomréade O till 99999

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

0: Satt grundvridning

1: Utfor rundbordsvridning

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

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

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

1: Stéll in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 401 ROT VIA 2 HAAL
Q268=+37
Q269=+12

we

Q271=+20
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

Q307=0 s FOERINST. GRUNDVRID.

Q305=0 sNR. I TABELL
Q402=0 sUPPRIKTNING
Q337=0 sNOLLSTAELL

1. CENTRUM 1:A AXEL
s1. CENTRUM 2:A AXEL
Q270=+75 ;2. CENTRUM 1:A AXEL
s2. CENTRUM 2:A AXEL

G401)
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14.4 GRUNDVRIDNING via tva tappar (Cykel 402, DIN/ISO

14.4 GRUNDVRIDNING via tva

tappar (Cykel 402,
DIN/ISO: G402)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 402 mater tva tappars centrumpunkter. Darefter
berdknar TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och
linjen som forbinder de bada tapparnas centrum. TNC:n kompenserar
det berdknade vardet via funktionen grundvridning. Alternativt kan du
kompensera den uppmatta snedstallningen genom en vridning av
rundbordet.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (vardet
fran MP6150) och med positioneringslogik (se “Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkanningspunkten 1 pé den forsta
tappen

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna Mathojd 1
och mater den forsta tappens centrum genom fyra avkanningar.
Avkannarsystemet forflyttas pa en cirkelbdge mellan de med 90°
forskjutna avkanningspunkterna

Efter detta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshojden
och positioneras till avkanningspunkten 5 p& den andra tappen
TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna Mathéjd 2 och
maéter den andra tappens centrum genom fyra avkdnningar.

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

Beakta vid programmeringen!

344

@ Fore cykeldefinitionen méaste man ha programmerat ett

verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

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

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

Nér du vill kompensera snedstallningen genom en
rundbordsvridning, anvéander TNC:n automatiskt foljande
rotationsaxlar.

C vid verktygsaxel Z

B vid verktygsaxel Y

A vid verktygsaxel X

Yi

ol

Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av arbetsstyckets snedstallning @




Cykelparametrar

402

1. tapp: Centrum 1:a axel (absolut): Den forsta
tappens mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

1. tapp: Centrum 2:a axel Q269 (absolut): Den
forsta tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Diameter tapp 1 Q313: Ungefarlig diameter for tapp
1. Ange ett nagot for stort varde. Inmatningsomrade
0 till 99999,9999

Mathojd tapp 1 i TS-axel Q2671 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln,
pa vilken matning av tapp 1 skall utféras.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

2. tapp: Centrum 1l:a axel Q270 (absolut): Den andra
tappens mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

2. tapp: Centrum 2:a axel Q271 (absolut): Den andra
tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Diameter tapp 2 Q313: Ungeférlig diameter for tapp
2. Ange ett nagot for stort varde. Inmatningsomrade
0 till 99999,9999

Mathojd tapp 2 i TS-axel Q315 (absolut): Koordinat
for kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkannaraxeln,
pa vilken matning av tapp 2 skall utféras.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sédkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
maétpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Alternativt PREDEF

Forinstdallning grundvridning Q307 (absolut): Om
snedstallningen skall méatas i forhallande till en
godtycklig linje istéllet for i forhallande till huvudaxeln,
anges vinkeln till denna referenslinje. TNC:n beraknar
da grundvridningen som differensen mellan det
uppmatta vardet och vinkeln till referenslinjen.
Inmatningsomréde -360,000 till 360,000

Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 lagger
TNC:n in den faststéallda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell. Parametern har ingen
betydelse nar snedstéllningen skall kompenseras
genom rundbordsvridning (Q402=1). | dessa fall sparas
snedstéallningen inte som vinkelvarde.
Inmatningsomréde O till 99999

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

0: Satt grundvridning

1: Utfér rundbordsvridning

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

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

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

1: Stall in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

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

Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av arbetsstyckets snedstallning @

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

Q268=-37
0269=+12
Q313=60
Q261=-5
Q270=+75
Q271=+20
Q314=60
Q315=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q307=0
Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. CENTRUM 1:A AXEL
;1. CENTRUM 2:A AXEL
sDIAMETER TAPP 1
sMAETHOEJD 1

32. CENTRUM 1:A AXEL
;2. CENTRUM 2:A AXEL
sDIAMETER TAPP 2
sMAETHOEJD 2

s SAEKERHETSAVST.

s SAEKERHETSHOEJD
sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
sFOERINST. GRUNDVRID.
sNR. I TABELL
sUPPRIKTNING
sNOLLSTAELL



14.5 GRUNDVRIDNING

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

Cykelforlopp

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

1

3

4

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkannarsystemet med
sdkerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120).

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

TNC:n positionerar avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjden
och positionerar den i cykeln definierade rotationsaxeln till det
berdknade vardet. Om s dnskas kan man lata
positionspresentationen nollstallas efter uppriktningen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Varning kollisionsrisk!

Tillse att sakerhetshojden ar tillrackligt stor sa att ingen
kollision kan uppstar vid den avslutande positioneringen av
rotationsaxeln!

HEIDENHAIN rekommenderar att parameter Q312 Axel
for kompenseringsrorelse definieras med vardet O.
Darigenom faststaller cykeln automatiskt vilken
rotationsaxel som skall riktas upp och sakerstéller att
korrekt rotationsaxel anvands vid uppriktningen. Vid
Q312=0 berdknar TNC:n, med ledning av
avkanningspunkternas ordningsféljd, en vinkel med den
faktiska riktningen. Den berdknade vinkeln pekar fran den
férsta mot den andra avkanningspunkten. Nar du valjer A-
, B- eller C-axeln som axel for kompenseringsrorelse i
parameter Q312, utlaser cykeln vinkeln oberoende av
avkanningspunkternas ordningsfoljd. Den beraknade
vinkeln ligger i omréadet -90 till +90°.

Kontrollera alltid rotationsaxelns placering efter
uppriktningen!

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

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

For att lata cykeln sjéalv automatiskt avgora justeringsaxeln,
maste en kinematikbeskrivning finnas upplagd i TNC:n.

Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av arbetsstyckets snedstallning @



Cykelparametrar

403

s

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

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

2: Komplementaxel = Méataxel

3: Avkannaraxel = Mataxel

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

+1: Positiv forflyttningsriktning

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
maétpunkterna:

0: Forflyttning mellan métpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan métpunkterna pa
sdkerhetshojden

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

0: Automatikmode — TNC:n detekterar rotationsaxeln
som skall justeras med ledning av den aktiva
kinematiken. | automatikmode kommer den férsta
bordsaxeln (utgdende fran arbetsstycket) att
anvandas som kompenseringsaxel. Rekommenderad
installning!

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

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

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

1: Stall in positionsvardet till noll i rotationsaxeln efter
uppriktning

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i preset-
tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall spara
rotationsaxelns nolljustering. Endast verksam om
Q337 =1 ér satt. Inmatningsomrade 0 till 99999

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

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

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

Referensvinkel ?(0=Huvudaxel) Q380: Vinkel som
TNC:n skall rikta upp den uppmaétta rata linjen till.
Endast verksam nar rotationsaxel = automatikmode
eller C ar vald (Q312 = 0 eller 6). Inmatningsomrade
-360,000 till 360,000

Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av arbetsstyckets snedstallning @

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 403 ROT VIA C-AXEL

0263=+25
0264=+10
0265=+40
0266=+17
0272=2
0267=+1
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0312=0
0337=0
Q305=1
Q303=+1
0380=+0

s1. PUNKT 1. AXEL
s1. PUNKT 2. AXEL
32. PUNKT 1. AXEL
52. PUNKT 2. AXEL
sMAETAXEL
sROERELSERIKTNING
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVST.

s SAEKERHETSHOEJD
sFOERFLYTTNING TILL S.HOEJD
s KOMPENSERINGSAXEL
sNOLLSTAELL

sNR. I TABELL
sOVERFOER MAETVAERDE
sREFERENSVINKEL



14.6 INSTALLNING

GRUNDVRIDNING (Cykel 404,
DIN/ISO: G404)

Cykelforlopp

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

Cykelparametrar

aga

Forinstdllining grundvridning: Vinkelvdrde som
grundvridningen skall stéllas in med.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Nummer i tabell Q305: Ange i vilket nummer i
utgangspunktstabellen/nollpunktstabellen som
TNC:n skall spara den definierade grundvridningen.
-1: TNC:n skriver 6ver den aktiva utgdngspunkten och
aktiverar den

0: TNC:n kopierar den aktiva utgangspunkten till
utgangspunkt 0, skriver in grundvridningen och
aktiverar utgadngspunkt 0

>0:TNC:n skriver bara in den definierade
grundvridningen i det angivna utgadngspunktsnumret
men aktiverar inte denna utgadngspunkt. Anvand i
férekommande fall cykel 247 (se "UTGANGSPUNKT
INSTALLNING (Cykel 247, DIN/ISO: G247)" péa sida
286)

Inmatningsomrade O till 99999

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 404 SAETT GRUNDVRIDNING

Q307=+0
Q305=1

s FOERINST. GRUNDVRID.
sNR. I TABELL

G404)
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14.7 Uppriktning av ett arbetsstycke
via C-axeln (Cykel 405,
DIN/ISO: G405)

G405)

Cykelforlopp

Med avkannarcykel 405 mater man

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

vinkeloffset mellan ett halcentrums bdrposition och arposition

Den uppmatta vinkelforskjutningen kompenseras av TNC:n genom
vridning av C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspant pa ett godtyckligt
stalle pa rundbordet, halets Y-koordinat méste dock vara positiv. Om
man maéter hélets vinkeloffset med avkannaraxel Y (halet i horisontellt
lage), kan det vara nédvandigt att upprepa cykeln flera gdnger
eftersom matstrategin ger en onoggrannhet pa ca. 1% vad betréaffar
snedstallningen.

'V

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkédnningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

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

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet pé en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sékerhetshojden, till ndsta avkdnningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér déar den tredje resp. den
fjarde avkdnningen samt positionerar avkannarsystemet till det
uppmatta halets centrum.

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

14.7 Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO
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Beakta vid programmeringen!

@)

Varning kollisionsrisk!

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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o Cykelparametrar
o
< aes Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Halets centrum i
(D & bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
. -99999,9999 till 99999,9999 Y A
Mitt 2. Axel Q322 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man

programmerar Q322 = 0 sd kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 s& kommer TNC:n att Q322
rikta in halets centrumpunkt till borpositionen (vinkel
till hélets centrumpunkt). Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 Q321

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360,000 till
360,000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
maétpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) som
avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.
Om man vill méata upp cirkelbdgar programmerar man
ett vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomréde -120,000 till 120,000

Q262

x \

14.7 Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO
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Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sédkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

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

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

Alternativt PREDEF

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

0: Andra positionsvérdet i C-axeln till 0 och skriv in
vardet i rad 0 i utgdngspunktstabellen

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 405 ROT VIA C-AXEL
Q321=+50
Q322=+50

0262=10
Q325=+0
0247=90
Q261=-5
0320=0

0260=+20

Q301=0
Q337=0

sCENTRUM 1. AXEL
sCENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL

s VINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND

s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sSAETT NOLL
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14.7 Uppriktning av ett arbt!.tycke via C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO

Centrumpunkt for 1:a halet: X-koordinat

Centrumpunkt for 1:a halet: Y-koordinat

Centrumpunkt for 2:a halet: X-koordinat

Centrumpunkt for 2:a halet: Y-koordinat

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Vinkel till utgangslinjen

Kompensera snedstallning genom rundbordsvridning

Nollstall positionsvardet efter uppriktningen

Anropa bearbetningsprogram

w
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Avkannarcykler:
Automatisk uppmatning
av utgangspunkt
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15.1 Grunder

15.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder tolv cykler med vilka man kan stélla in utgangspunkten
automatiskt eller behandla péa foljande satt:

Satt det uppmatta vardet direkt som positionsvarde

Skriv det uppmatta vardet till preset-tabellen

Skriv det uppmatta vardet till en nollpunktstabell

Cykel Softkey Sida
408 UTGPKT MITT SPAR Uppmitning w0 Sida 361
av ett spars bredd, installining av Gz

utgdngspunkten till sparets centrum.

409 UTGPKT MITT KAM Uppmatning av w Sida 365
en utvandig kam, instéllning av 24
utgangspunkten till kammens centrum.

410 UTG.PUNKT INVANDIG Sida 368
REKTANGEL Invandig matning av en

rektangels ldngd och bredd, instélining

av rektangelns centrum som

utgadngspunkt

411 UTG.PUNKT UTVANDIG ann Sida 372
REKTANGEL Utvandig matning av en

rektangels ldngd och bredd, instélining

av rektangelns centrum som

utgdngspunkt
412 UTG.PUNKT INVANDIG CIRKEL a1z Sida 376
Invandig matning av fyra godtyckliga

punkter pa en cirkel, installning av
cirkelcentrum som utgangspunkt

413 UTG.PUNKT UTVANDIG CIRKEL a13 Sida 380
Utvandig métning av fyra godtyckliga

punkter pa en cirkel, installning av

cirkelcentrum som utgangspunkt

414 UTG.PUNKT UTVANDIGT HORN Sida 384
Utvandig matning av tva réta linjer,

installning av linjernas skarningspunkt

som utgangspunkt

415 UTG.PUNKT INVANDIGT HORN Sida 389
Invandig matning av tva réta linjer,

instéllning av linjernas skarningspunkt

som utgangspunkt

416 UTGPKT HALCIRKEL CC (2:a s Sida 393
softkeyraden) Matning av tre olika hal pa &
halcirkeln, instélining av

hélcirkelcentrum som utgadngspunkt
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Cykel Softkey Sida
417 UTG.PUNKT TS-AXEL (2:a a1 Sida 397
softkeyraden) Matning av en godtycklig oo

position i avkannaraxeln och instéllning

som utgangspunkt

418 UTG.PUNKT 4 HAL (2:a R Sida 399
softkeyraden) Korsvis matning av 4 hal,

instéllning av linjernas skarningspunkt

som utgangspunkt

419 UTG.PUNKT | EN AXEL a1 Sida 403
(2:a softkeyraden) Matning av en [

godtycklig position i en valbar axel och
instéllning som utgangspunkt

Gemensamt for alla avkannarcykler for

installning av utgangspunkt

Man far aven exekvera avkannarcyklerna 408 till 419 vid

@ aktiv rotation (grundvridning eller cykel 10).

Utgangspunkt och avkannaraxel

TNC:n stéller in utgdngspunkten i det bearbetningsplan som man har

definierat via avkénnaraxeln i sitt méatprogram:

Aktiv avkannaraxel

Installning av utgangspunkt i

Z eller W XochY
Y ellerV Z och X
Xeller U Y ochZ

HEIDENHAIN iTNC 530

15.1 Grunder

” @



15.1 Grunder

Lagra beraknad utgangspunkt

Vid alla cykler for instélining av utgdngspunkten kan man via

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

den beraknade utgdngspunkten:

Q305 = 0, Q303 = godtyckligt varde:

TNC:n stéller in den beréknade utgdngspunkten i
positionspresentationen. Den nya utgangspunkten &r omedelbart
aktiv. Samtidigt sparar TNC:n aven den via axelknapparna instéllda
utgdngspunkten automatiskt i Preset-tabellens rad O.

Q305 ej lika med 0, Q303 = -1

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

Laser in program med cyklerna 410 till 418, som har
skapats i en iTNC530 med aldre programvara

Vid cykeldefinitionen av inte medvetet har definierat
matvardesoverforing via parameter Q303

@ Denna kombination kan endast uppstd om man

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

Q305 ej lika med 0, Q303 =0

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

Q305 ej lika med 0, Q303 =1

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

Maétresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in méatresultatet fran respektive matcykel i globalt
verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Dessa parametrar kan du

anvanda ytterligare i ditt program. Beakta tabellen med matresultat
som finns listad vid varje cykelbeskrivning.
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15.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR

(Cykel 408, DIN/ISO: G408,
FCL 3 funktion)

Cykelforlopp

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

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se “Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkdnningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
maéthaojden eller linjart pa sakerhetshojden, till ndsta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkanningen.
Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till

sékerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad

utgangspunkt” pa sida 360) och sparar drvardet i nedan angivna Q-

parametrar.

Om séa dnskas mater sedan TNC:n aven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

G408,

YA

'V

FCL 3 funktion)

o

Q166 Arvarde uppmatt sparbredd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

HEIDENHAIN iTNC 530
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G408,

FCL 3 funktion)

&)

408

i

o

o

15.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR (Cykel 408, DIN/ISO

362

Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!

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

Om sparets bredd och sékerhetsavstandet inte tillater en
férpositionering i nérheten av avkanningspunkten,
kommer TNC:n alltid att utféra avkanningen utifran sparets
centrum. Da forflyttas avkdnnarsystemet inte till
sakerhetshdjden mellan de bada avkanningspunkterna.

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

Cykelparametrar

Centrum 1. axel Q321 (absolut): Sparets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q322 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Sparets bredd Q311 (inkremental): Sparets bredd
oberoende av sparets lage i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréde O till 99999,9999

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

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkéannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomréade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @
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Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

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

Alternativt PREDEF

G408,

FCL 3 funktion)

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for sparets centrum i. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=1, kommer TNC:n
automatiskt att stalla presentationen sa att
utgangspunkten hamnar i sparets centrum. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=0, kommer TNC:n att
skriva in sparets centrum i rad 0 i nollpunktstabellen.
Inmatningsomrade O till 99999

Ny utgangspunkt Q405 (absolut): Koordinat i mataxeln
som TNC:n skall andra det uppmatta sparets centrum
till. Grundinstélining = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

o

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

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

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

o

15.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR (Cykel 408, DIN/ISO
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G408,

FCL 3 funktion)

o

o

15.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR (Cykel 408, DIN/ISO

Avkanning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkdnningspunkten i avkannaraxeln, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 408 UTGPKT SPARCENTRUM

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q311=25 ;SPAARBREDD

Q272=1 sMAETAXEL

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q305=10 ;NR. I TABELL
Q405=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381-=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT

Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt @



15.3 UTGANGSPUNKT MITT KAM
(Cykel 409, DIN/ISO: G409,
FCL 3 funktion)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 409 mater en kams centrumpunkt och staller in
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om TNC:n
aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se “Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkdnningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran MP6140.

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

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt pa
sakerhetshojden 2 och utfor dar den andra avkénningen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshodjden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgadngspunkt” pé sida 360) och sparar drvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

5 Om sé onskas mater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

YA

'V

Parameternummer Betydelse
Q166 Arvérde uppmatt kambredd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!
@ For att undvika kollision mellan avkénnarsystemet och

arbetsstycket skall man ange en kambredd som &r nagot
for stor.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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G409, FCL 3 funktion)

15.3 UTGANGSPUNKT MITT KAM (Cykel 409, DIN/ISO

Cykelparametrar

409

22

366

Centrum 1. axel Q321 (absolut): Kammens centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q322 (absolut): Kammens centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Kambredd Q311 (inkremental): Kammens bredd
oberoende av kammens lage i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

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

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomréde
-99999,9999 till 99999,9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomréade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna fér kammens centrum i. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=1, kommer TNC:n
automatiskt att stalla presentationen sa att den nya
utgangspunkten hamnar i kammens centrum. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=0, kommer TNC:n att
skriva in kammens centrumirad O i
nollpunktstabellen. Inmatningsomréade 0 till 99999

Ny utgéngspunkt Q405 (absolut): Koordinat i mataxeln
som TNC:n skall andra det uppmatta kammens
centrum till. Grundinstéllning = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @
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Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestimmer om den  Exempel: NC-block
uppmatta utgdngspunkten skall sparas i

nollpunktstabellen eller i preset-tabellen: 5 TCH PROBE 409 UTGPKT CENTRUM KAM
0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den aktiva Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva

koordinatsystemet for arbetsstycket Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

1: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i preset- Q311=25  ;KAMBREDD

tabellen. Referenssystemet ar maskinens

koordinatsystem (REF-system) Q272=1 sMAETAXEL

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n 0261=-5  ;MAETHOEJD

aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln: 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln 0260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Avkidnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut): Q305=10  ;NR. I TABELL
Koordinat for avkanningspunkten i Q405=+0  ;UTGAANGSPUNKT

bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken - ;
utgdngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas in. Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Endast verksa_m om Q381 = 1. Inmatningsomrade Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL

-99999,9999 till 99999,9999 0382-+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL

Avk&nqing '[S-axg_]: 'Koord. 2. a)_(e1 Q383 (absolut): 0383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. = ;
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade degsn gl LA
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkdnningspunkten i avkannaraxeln, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstélining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.4 UTGANGSPUNKT INVANDIG

REKTANGEL (Cykel 410,
DIN/ISO: G410)

Cykelforlopp

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfoér dér den andra avkdnningen.

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

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgédngspunkt” péa sida 360)

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

Parameternummer Betydelse

Yi

x \

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

368

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @




Beakta vid programmeringen!

@)

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkénnarsystemet och
arbetsstycket anger man den 1. och 2. Sidans langd for
fickan nagot for sma.

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

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

Cykelparametrar

410

Centrum 1. axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomréde
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q322 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

1. sidans langd Q323 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

2. sidans lédngd Q324 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkannarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sdkerhetshojden

Alternativt PREDEF

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for fickans centrum i. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=1, kommer TNC:n
automatiskt att stalla presentationen sa att den nya
utgadngspunkten hamnar i fickans centrum. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=0, kommer TNC:n att
skriva in fickans centrum i rad 0 i nollpunktstabellen.
Inmatningsomrade O till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmatta
fickans centrumpunkt till. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmatta fickans centrumpunkt till.
Grundinstalining = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

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

-1: Anvand inte! Skrivsinav TNC:n nar gamla program
léses in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” pa sida
360)

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

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

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @



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

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkdnningspunkten i avkannaraxeln, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 410 UTGPKT INV. REKTANG.

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q323=60 ;1. SIDANS LAENGD
Q324=20 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q305=10 ;NR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT

G410)
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15.5 UTGANGSPUNKT UTVANDIG

REKTANGEL (Cykel 411,
DIN/ISO: G411)

Cykelforlopp

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120).

Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfoér dér den andra avkdnningen.

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

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgédngspunkt” péa sida 360)

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

Parameternummer Betydelse

Yi

x \

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

372
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Beakta vid programmeringen!

@)

Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkénnarsystemet och
arbetsstycket anger man den 1. och 2. sidans langd for
tappen nagot for stor.

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

Cykelparametrar

411

Centrum 1. axel Q321 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q322 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

1. Sidans langd Q323 (inkremental): Tappens langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

2. Sidans ldangd Q324 (inkremental): Tappens langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sdkerhetshojden

Alternativt PREDEF

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for tappens centrum i. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=1, kommer TNC:n
automatiskt att stalla presentationen sa att den nya
utgangspunkten hamnar i tappens centrum. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=0, kommer TNC:n att
skriva in tappens centrum i rad O i nollpunktstabellen.
Inmatningsomrade O till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmatta
tappens centrumpunkt till. Grundinstéllning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall dndra
den uppmaétta tappens centrumpunkt till.
Grundinstalining = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

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

-1: Anvand inte! Skrivsinav TNC:n nar gamla program
léses in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” pa sida
360)

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

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

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @



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

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkdnningspunkten i avkannaraxeln, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 411 UTGPKT UTV. REKTANG.

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q323=60 ;1. SIDANS LAENGD
Q324=20 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q305=0 sNR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1 ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT
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15.6 UTGANGSPUNKT INVANDIG

CIRKEL (Cykel 412,
DIN/ISO: G412)

Cykelforlopp

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

Yi

ol

2 Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méthojden
och utfér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120). TNC:n bestdmmer automatiskt avkannings-riktningen
med ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet péa en cirkelbage, antingen
pa mathojden eller pa sékerhetshdjden, till ndsta avkdnningspunkt

och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkdnningspunkt 2 och
sedan till avkdnningspunkt 4 och utfoér dar den tredje resp. den
fiarde avkdnningen.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgadngspunkt” pa sida 360) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

6 Om sa Onskas maéter sedan TNC:n dven upp utgadngspunkten i
avkdnnaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde centrum huvudaxel
Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter
376
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Beakta vid programmeringen!

@)

Varning kollisionsrisk!

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

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

Ju mindre vinkelsteg Q247 man programmerar desto
mindre noggrann blir TNC:ns berakning av
utgangspunkten. Minsta inmatningsvarde: 5°.

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

Cykelparametrar

a12

Centrum 1. axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomréde
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q322 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 s kommer TNC:n att rikta in
halets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 sa kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till bérpositionen.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360,0000 till
360,0000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) som
avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.
Om man vill méata upp cirkelbdgar programmerar man
ett vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomrade -120,0000 till 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade 0 till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

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

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

Alternativt PREDEF

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for fickans centrum i. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=1, kommer TNC:n
automatiskt att stalla presentationen sa att den nya
utgadngspunkten hamnar i fickans centrum. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=0, kommer TNC:n att
skriva in fickans centrum i rad 0 i nollpunktstabellen.
Inmatningsomréde O till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmatta
fickans centrumpunkt till. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta fickans centrumpunkt till.
Grundinstéalining = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

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

-1: Anvéand inte! Skrivs inav TNC:n ndr gamla program
léses in (se "Lagra berdknad utgadngspunkt” péa sida
360)

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

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

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @
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Avkdnning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkdnningspunkten i avkannaraxeln, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgadngspunkten med. Grundinstélining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestammer om
TNC:n skall mata halet med 4 eller 3 avkanningar:
4: Anvand 4 méatpunkter (standardinstalining)

3: Anvand 3 matpunkter

Forflyttningstyp? Ratlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdmmer med vilken konturfunktion verktyget skall
forflyttas mellan matpunkterna nar forflyttning pa
sakerhetshojd (Q301=1) ar aktiv:

0: Forflyttning pa en ratlinje mellan matpunkterna

1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter
mellan méatpunkterna

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 412 UTGPKT INV. CIRKEL

Q321=+50
Q322=+50

Q262=75
Q325=+0

Q247=+60

Q261=-5
Q320=0

0260=+20

0301=0
0305=12
0331=+0
0332=+0
303=+1
0381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1
Q423=4
0365=1

sCENTRUM 1. AXEL
sCENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER

s STARTVINKEL

s VINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND

s SAEKERHETSHOEJD
sFLYTTA TILL S. HOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

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

sANTAL MAETPUNKTER
sTYP AV FOERFLYTTNING
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15.7 UTGANGSPUNKT UTVANDIG

CIRKEL (Cykel 413,
DIN/ISO: G413)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 413 mater en cirkular tapps centrumpunkt och stéller in
utgadngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om TNC:n
aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkédnningspunkten 1. TNC:n
beraknar avkanningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sakerhetsavstandet fran MP6140.

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

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

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

Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad
utgédngspunkt” pa sida 360) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

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

Yi

'V

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

380
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Beakta vid programmeringen!
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Varning kollisionsrisk!

UFor att forhindra kollision mellan avkannarsystemet och
arbetsstycket anger man en nagot for stor nominell
diameter for tappen.

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

Ju mindre vinkelsteg Q247 man programmerar desto
mindre noggrann blir TNC:ns berakning av
utgangspunkten. Minsta inmatningsvarde: 5°.

Cykelparametrar

413

Centrum 1. axel Q321 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q322 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 sd kommer TNC:n att rikta in
hélets centrumpunkt i den positiva Y-axelns riktning,
om man inte anger 0 i Q322 sa kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt till bérpositionen.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Nominell diameter Q262: Tappens ungefarliga
diameter. Ange ett ndgot for stort varde.
Inmatningsomréade O till 99999,9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360,0000 till
360,0000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs) som
avkannarsystemet forflyttas till ndsta méatpunkt med.
Om man vill méta upp cirkelbadgar programmerar man
ett vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomrade -120,0000 till 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade 0 till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

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

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

Alternativt PREDEF

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for tappens centrum i. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=1, kommer TNC:n
automatiskt att stalla presentationen sa att den nya
utgadngspunkten hamnar i tappens centrum. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=0, kommer TNC:n att
skriva in tappens centrum i rad O i nollpunktstabellen.
Inmatningsomréde O till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall &ndra den uppmatta
tappens centrumpunkt till. Grundinstéllning = 0.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta tappens centrumpunkt till.
Grundinstéalining = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

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

-1: Anvéand inte! Skrivs inav TNC:n ndr gamla program
léses in (se "Lagra berdknad utgadngspunkt” péa sida
360)

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

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

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @
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Avkdnning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkdnningspunkten i avkannaraxeln, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

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

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

3: Anvand 3 matpunkter

Forflyttningstyp? Riatlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdammer med vilken konturfunktion verktyget skall
forflyttas mellan matpunkterna nar forflyttning pa
sdkerhetshojd (Q301=1) &r aktiv:

0: Forflyttning pa en ratlinje mellan méatpunkterna

1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter
mellan méatpunkterna

HEIDENHAIN iTNC 530

321=+50
Q322=+50
026275
325=+0
0247=+60
261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
Q30515
0331=+0
332=+0
303=+1
0381-1
(382=+85
(383=+50
0384=+0
(333=+1
423=4
0365=1

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 413 UTGPKT UTV. CIRKEL

sCENTRUM 1. AXEL
sCENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER
s STARTVINKEL

s VINKELSTEG
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD

sFLYTTA TILL S. HOEJD

sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

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

sTYP AV FOERFLYTTNING
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15.8 UTGANGSPUNKT UTVANDIGT

HORN (Cykel 414,
DIN/ISO: G414)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 414 mater skérningspunkten mellan tvé linjer och
stéller in utgdngspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om
TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1

Parameternummer

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och med positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den forsta avkanningspunkten
(se bilden uppe till hoger). TNC:n forskjuter da avkannarsystemet
med sédkerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till
respektive forflyttningsriktning

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkdnningen med avkdnningsmatning
(MP6120). TNC:n bestdammer automatiskt avkanningsriktningen
med ledning av den programmerade 3:e matpunkten.

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

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

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgdngspunkt” péa sida 360) och sparar koordinaterna for det
uppmatta hérnet i nedan angivna Q-parametrar.

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

Betydelse

ol

Y

88

o)

Q151 Arvarde hérn huvudaxel

Q152 Arvirde horn komplementaxel

384

Y

o

88°

3

>\
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Beakta vid programmeringen!

=)

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

TNC:n mater alltid den forsta linjen i bearbetningsplanets

komplementaxels riktning.

Genom laget pa matpunkterna 1 och = bestammer man
vilket hérn som TNC:n skall stalla in utgdngspunkten i (se
bilden i mitten till hdger och efterfoljande tabell).

(.88

G414)

x

Horn  Koordinat X Koordinat Y

A Punkt 1 stoérre an punkt Punkt 7 mindre an punkt
B Punkt 1 mindre an punkt Punkt 7 mindre an punkt
C Punkt 1 mindre an punkt Punkt 1 storre an punkt
D Punkt 1 stdérre an punkt Punkt 1 stérre an punkt

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cykelparametrar

414

386

1. Matpunkt 1. axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1. Matpunkt 2. axel Q264 (absolut): Koordinat for
den foérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Avstand 1. axel Q326 (inkrementalt): Avstand mellan
den forsta och den andra métpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade 0
till 99999,9999

3. Matpunkt 1. axel Q296 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

3. Matpunkt 2. axel Q297 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Avstand 2. axel Q327 (inkrementalt): Avstand mellan
den tredje och den fjarde matpunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomréde O till 99999,9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @
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Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition
av hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

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

Alternativt PREDEF

G414)

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

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfor grundvridning

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for hérnet i. Vid inmatning
Q305=0 och Q303=1, kommer TNC:n automatiskt att
stélla presentationen sé& att den nya utgangspunkten
hamnar i hornet. Vid inmatning Q305=0 och Q303=0,
kommer TNC:n att skriva in hérnetirad Qi
nollpunktstabellen. Inmatningsomrade 0 till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall dndra det uppmatta
hornet till. Grundinstélining = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
det uppmatta hornet till. Grundinstélining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

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

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
ldses in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” pé sida
360)

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

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

[}
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Avkanning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkdnningspunkten i avkannaraxeln, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt @

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 414 UTGPKT UTV. HOERN
1.

Q263=+37 ;1. PUNKT
Q264=+7 ;1. PUNKT
Q326=50 ;AVSTAAND
Q296=+95 ;3. PUNKT
Q297=+25 ;3. PUNKT
Q327=45  ;AVSTAAND
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

NN R RN

AXEL
AXEL
AXEL
AXEL

. AXEL
. AXEL

Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD

Q304=0 ;GRUNDVRIDNING

Q305=7 sNR. I TABELL

Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE

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

Q384=+0
Q333=+1



15.9 UTGANGSPUNKT INVANDIGT

HORN (Cykel 415,
DIN/ISO: G415)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 415 mater skarningspunkten mellan tva linjer och
staller in utgangspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja om

G415)

TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller Y A

preset-tabell.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och med positioneringslogik (se “Exekvera ®
avkannarcykler” pa sida 334) till den forsta avkdnningspunkten -

(se bilden uppe till hdger), som man har definierat i cykeln. TNC:n
forskjuter da avkannarsystemet med sékerhetsavstandet i motsatt
riktning i forhallande till respektive forflyttningsriktning =0

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden l

och utfér den forsta avkanningen med avkdnningsmatning N
(MP6120). Avkdnningsriktningen utlases ur hdrnnumret.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkénningen.

=\

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkédnningspunkt = och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfor dar den tredje resp. den
figrde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beréknad
utgadngspunkt” péa sida 360) och sparar koordinaterna for det
uppmatta hérnet i nedan angivna Q-parametrar.

Om sé& 6nskas mater sedan TNC:n dven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde hdrn huvudaxel

Q152 Arvérde hérn komplementaxel

HEIDENHAIN iTNC 530
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G415)

ANDIGT HORN (Cykel 415, DIN/ISO

15.9 UTGANGSPUNKT INV

Beakta vid programmeringen!

=)

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

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

Cykelparametrar

415

390

1. Matpunkt 1. axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets A MP§140
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till Q320

99999,9999

1. Matpunkt 2. axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets Q308=4
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Avstand 1. axel Q326 (inkrementalt): Avstand mellan
den férsta och den andra matpunkten i o

Q327

Q308=1

Q308=3

Q308=2

bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade 0 Q264 S
1ill 99999,9999 +@

Q326

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

x \

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Horn Q308: Numret pa hornet i vilket TNC:n skall stélla
in utgadngspunkten. Inmatningsomrade 1 till 4 7 A

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomréde
-99999,9999 till 99999,9999

—

Q260

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

Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till Q261
99999,9999 alternativt PREDEF

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

x \

-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @




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

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

Alternativt PREDEF

G415)

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

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfor grundvridning

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for hérnet i. Vid inmatning
Q305=0 och Q303=1, kommer TNC:n automatiskt att
stélla presentationen sé& att den nya utgangspunkten
hamnar i hornet. Vid inmatning Q305=0 och Q303=0,
kommer TNC:n att skriva in hérnetirad Qi
nollpunktstabellen. Inmatningsomrade 0 till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall dndra det uppmatta
hornet till. Grundinstélining = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
det uppmatta hornet till. Grundinstélining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

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

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
ldses in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” pé sida
360)

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

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

[}

15.9 UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN (Cykel 415, DIN/ISO
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G415)

15.9 UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN (Cykel 415, DIN/ISO

Avkanning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stéll inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat for avkdnningspunkten i avkannaraxeln, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 415 UTGPKT INV. HOERN

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+7 ;1. PUNKT AXEL
Q326=50 ;AVSTAAND AXEL
Q296=+95 ;3. PUNKT AXEL
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. AXEL
Q327=45  ;AVSTAAND 2. AXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q304=0 ;GRUNDVRIDNING
Q305=7 sNR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381-=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT

N NN =2 2N

Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt @



15.10UTGANGSPUNKT

HALCIRKELCENTRUM
(Cykel 416, DIN/ISO: G416)

Cykelforlopp

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den angivna centrumpunkten for
det forsta halet

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathéjden
och mater det forsta halets centrum genom fyra avkénningar.

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

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

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

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

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad
utgangspunkt” pa sida 360) och sparar arvardet i nedan angivna Q-
parametrar.

Om sd dnskas mater sedan TNC:n dven upp utgangspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

G416)

YA

ol

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde halcirkel diameter

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.10 UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (Cykel 416, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

=)

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

Cykelparametrar

418

o
85

394

Centrum 1. axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvérde) i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Cenrtrum 2. axel Q274 (absolut): dlcirkelns centrum
(borvérde) i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Nominell diameter Q262: Ange hélcirkelns
ungefarliga diameter. Ju mindre héldiametern ar
desto noggrannare maste man ange den nominella
diametern. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Vinkel 1. Hal Q291 (absolut): Polar koordinatvinkel till
det forsta hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360,0000 till 360,0000

Vinkel 2. Hal Q292 (absolut): Polar koordinatvinkel till
det andra hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360,0000 till 360,0000

Vinkel 3. Hal Q293 (absolut): Polar koordinatvinkel till
det tredje hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360,0000 till 360,0000

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdéringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for halcirkelns centrum i. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=1, kommer TNC:n
automatiskt att stalla in presentationen sé att den nya
utgdngspunkten hamnar i halcirkelns centrum. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=0, kommer TNC:n att
skriva in hélcirkelns centrum irad O i
nollpunktstabellen. Inmatningsomréde 0 till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): Koordinat
i huvudaxeln som TNC:n skall andra den uppmaétta
halcirkelns centrumpunkt till. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @

Q274

<Y

Yi

XV




Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta halcirkelns centrumpunkt till.
Grundinstéalining = 0. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

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

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
lases in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” péa sida
360)

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

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

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

1: Stall in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut):
Koordinat fér avkanningspunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Avkdnning TS-axel: Koord. 2. axel Q383 (absolut):
Koordinat fér avkanningspunkten i
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken
utgangspunkten i avkannaraxeln skall stallas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=90 ;NOMINELL DIAMETER
Q291=+34 ;VINKEL 1. HAAL
Q292=+70 ;VINKEL 2. HAAL
Q293=+210 ;VINKEL 3. HAAL
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q305=12 ;NR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381-=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1  ;UTGAANGSPUNKT
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

395

G416)
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15.10 UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (Cykel 416, DIN/ISO

396

Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut):
Koordinat fér avkdanningspunkten i avkannaraxeln, vid
vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in.
Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgéngspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140 och endast vid avkanning
av utgangspunkten i avkannaraxeln.
Inmatningsomréde O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Avkannarcykler: Automatisk uppmétning av utgadngspunkt @



15.11TUTGANGSPUNKT |
AVKANNARAXELN (Cykel 417,
DIN/ISO: G417)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 417 mater en godtycklig koordinat i avkédnnaraxeln och
stéller in utgadngspunkten till denna koordinat. Man kan valjaom TNC:n
aven skall skriva den uppmatta koordinaten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter d& avkannarsystemet med
sdkerhetsavstandet i avkannaraxelns positiva riktning.

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

3 Slutligen positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beraknad
utgangspunkt” pa sida 360) och sparar drvardet i nedan angivna Q-

G417)

z)

¢mo——

Q260

¥

parametrar.
Parameternummer Betydelse
Q160 Arvarde uppmatt punkt

Beakta vid programmeringen!

verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln. TNC:n

Q Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat ett
staller sedan in utgdngspunkten i denna axel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.11 UTGANGSPUNKT | AVKANNARAXELN (Cykel 417, DIN/ISO

Cykelparametrar

417

398

1. Matpunkt 1. axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1. Matpunkt 2. axel Q264 (absolut): Koordinat for
den foérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1. Matpunkt 3. axel Q294 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i avkannaraxeln.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomréade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaten i. Vid inmatning Q305=0 och
Q303=1, kommer TNC:n automatiskt att stalla in
presentationen sa att den nya utgadngspunkten
hamnar pa den avkanda ytan. Vid inmatning Q305=0
och Q303=0, kommer TNC:n att skriva in koordinaten
i rad 0 i nollpunktstabellen. Inmatningsomréade O till
99999

Ny utgéngspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stalla in
utgangspunkten med. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

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

-1: Anvéand inte! Skrivsinav TNC:n nar gamla program
lases in (se "Lagra berdknad utgangspunkt” pé sida
360)

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

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

Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt @

YA

Q264 &
N |
X
Q263
z\
o
5
©O©+m
o
S a
Q260
Q294 =
=
A4
X

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 417 UTG.PUNKT I TS-AXEL

0263=+25
0264=+25
0294=+25
0320=0
0260=+50
Q305=0
0333=+0
Q303=+1

;1. PUNKT 1:E AXEL
;1. PUNKT 2:E AXEL
;1. PUNKT 3:E AXEL

s SAEKERHETSAVSTAAND
s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE




15.12U°TGANGSPUNKT CENTRUM 4
HAL (Cykel 418, DIN/ISO: G418)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 418 beraknar skarningspunkten mellan linjerna som
forbinder de béada hédlparens centrumpunkter och staller in
utgadngspunkten till skarningspunkten. Man kan valja om TNC:n &ven
skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och med positioneringslogik (se "Exekvera
avkénnarcykler” pa sida 334) till mitten pé det forsta hélet

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathéjden
och mater det forsta hélets centrum genom fyra avkénningar.

3 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra hélet

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathdjden och
maéter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

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

6 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sékerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra beréknad
utgangspunkt” péa sida 360). TNC:n berédknar utgdngspunkten som
skarningspunkten mellan linjerna som forbinder halcentrum 1/
och 2/4 och lagrar arvardena i de nedan angivna Q-parametrarna

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

G418)

¥

o

Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde skarningspunkt huvudaxel
Q152 Arvarde skarningspunkt

komplementaxel

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.12 UTGANGSPUNKT CENTRUM 4 HAL (Cykel 418, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

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

Cykelparametrar

SH 1 centrum 1. axel Q268 (absolut): Det 1. halets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel. YL asis Q316
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

1 centrum 2. axel Q269 (absolut): Det 1. hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. Q319
Inmatningsomréade -99999,9999 till 99999,9999

2 centrum 1. axel Q270 (absolut): Det 2. hélets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

2 centrum 2. axel Q271 (absolut): Det 2. hélets Q269
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. o @\E >

~
>
~
>

V) Q317

) Q271

~
N7,
~
\&

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

3 centrum 1. axel Q316 (absolut): Det 3. hdlets Q268 Q270
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

3 centrum 2. axel Q317 (absolut): Det 3. hélets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 zh

4 centrum 1. axel Q318 (absolut): Det 4. hélets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

4 centrum 2. axel Q319 (absolut): Det 4. hdlets H
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel. g_}a/
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Q260

<Y
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Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for forbindelselinjernas
skarningspunkti. Vid inmatning Q305=0 och Q303=1,
kommer TNC:n automatiskt att stalla in
presentationen sa att den nya utgdngspunkten
hamnar i forbindelselinjernas skarningspunkt. Vid
inmatning Q305=0 och Q303=0, kommer TNC:n att
skriva in koordinaten férbindelselinjernas
skarningspunkt i rad O i nollpunktstabellen.
Inmatningsomréde O till 99999

G418)

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra den
uppmatta skarningspunkt mellan férbindelselinjerna
till. Grundinstalining = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall &ndra
den uppmatta skarningspunkten mellan
forbindelselinjerna till. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

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

-1: Anvand inte! Skrivs in av TNC:n ndr gamla program
lases in (se “Lagra berdknad utgadngspunkt” pa sida
360)

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

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

o

o
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15.12 UTGANGSPUNKT CENTRUM 4 HAL (Cykel 418, DIN/ISO

Avkdnning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n Exempel: NC-block
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:

0: Stall inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln 5 TCH PROBE 418 UTG.PKT VIA 4 HAAL
1: Stall in utgdngspunkten i avkannaraxeln 0268=+20 ;1. CENTRUM 1. AXEL

Avkdnning TS-axel: Koord. 1. Axel Q382 (absolut): 0269=+25 ;1. CENTRUM 2. AXEL
Koordinat for avkanningspunkten i

bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken Q270=+150 ;2. CENTRUM 1. AXEL
utgédngspunkten i avkénnaraxeln skall stéllas in. Q271=+25 ;2. CENTRUM 2. AXEL
Endast verksam om Q381 = 1

AvKénning TS 1: Koord. 2 1 Q383 (absolut] Q316=+150 ;3. CENTRUM 1. AXEL
vkdanning TS-axel: Koord. 2. axe absolut): - ;

Koordinat for avkéanningspunkten i Q317=+85 ;3. CENTRUM 2. AXEL
bearbetningsplanets komplementaxel, vid vilken Q318=+22 ;4. CENTRUM 1. AXEL
utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stallas in. - ;

Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade 0319=+80 ;4. CENTRUM 2. AXEL
-99999,9999 till 99999,9999 Q261=-5 ;MAETHOEJD

Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384 (absolut): Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Koordinat fér avkanningspunkten i avkannaraxeln, vid z ;

vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas in. Wt Bl b iU

Endast verksam om Q381 = 1. Inmatningsomrade Q331=+0 ;UTGAANGSPUNKT
-99999,9999 till 99999,9999 0332=+0  ;UTGAANGSPUNKT

Ny utgéngspunkt i TS-axel Q333 (absolut): Koordinat Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE
i avkdnnaraxeln som TNC:n skall stélla in 2

utgangspunkten med. Grundinstallning = 0. Q381-1 sAVKAENNING TS-AXEL
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 Q382=+85 ;1. KO. FOER TS-AXEL

Q383=+50 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0  ;UTGAANGSPUNKT
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15.13UTGANGSPUNKT | EN AXEL

(Cykel 419, DIN/ISO: G419)

Cykelforlopp

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC forskjuter da avkdnnarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i foérhallande till den
programmerade avkanningsriktningen.

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och méter ar-positionen genom en enstaka avkanning.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgangspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Lagra berdknad
utgangspunkt” pa sida 360)

Beakta vid programmeringen!

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

Nar du anvander flera Cykel 419 i f6ljd, for att lagra flera
axlars utgangspunkter i Preset-tabellen, maste du aktivera
det preset-nummer som Cykel 419 har skrivit till efter varje
utford Cykel 419 (behdvs inte nar du skriver dver den
aktiva preseten).

HEIDENHAIN iTNC 530

—
(o))
F
3
MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 2
N =
X
Q263 Q272=1

o

15.13 UTGANGSPUNKT I EN AXEL (Cykel 419, DIN/ISO

" @



G419)

15.13 UTGANGSPUNKT | EN AXEL (Cykel 419, DIN/ISO

Cykelparametrar

419

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

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 @
S\ -
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
S Q Q260
|
A4
X
Q272=1

n) den forsta avkdnningspunkten i bearbetningsplanets

huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999
1. Matpunkt 2. axel Q264 (absolut): Koordinat for
den foérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999
Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utforas. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999
Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF
Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF
Mataxel (1...3: 1l=Huvudaxel) Q272: Axelivilken
matning skall utforas:
1: Huvudaxel = Mataxel
2: Komplementaxel = Mataxel
3: Avkannaraxel = Mataxel

Axeltilldelning

Aktiv Tillhorande Tillhorande

avkannaraxel: huvudaxel: Q272 = komplementaxel:

Q272 =3 1 Q272=2

z X Y

Y z X

X Y z

404
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Rérelseriktning Q267: Riktning i vilken Exempel: NC-block p—
avkannarsystemet skall nérma sig arbetsstycket: ‘O_')
+1: Positiv forflyttningsriktning 0263=+25 ;1. PUNKT 1. AXEL (&)
Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i 0264=+25 ;1. PUNKT 2. AXEL ==
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall

lagra koordinaten i. Vid inmatning Q305=0 och 0261=+25 ;MAETHOEJD

Q303=1, kommer TNC:n automatiskt att stalla in 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

presentationen sa att den nya utgdngspunkten

hamnar pa den avkanda ytan. Vid inmatning Q305=0 0260=+50 ;SAEKERHETSHOEJD

och Q303=0, kommer TNC:n att skriva in koordinaten 0272=+1  ;MAETAXEL

i rad 0 i nollpunktstabellen. Inmatningsomréade O till

99999 Q267=+1  ;ROERELSERIKTNING

Ny utgangspunkt Q333 (absolut): Koordinat som Q305=0  ;NR. I TABELL
TNC:n_skaII s‘_[élla in utgéngs_punkten med. 0333=+0  ;UTGAANGSPUNKT
S”r%r;%ggtggggg =0. Inmatningsomrade -99999,9999 Q303=+1  ;OVERFOER MAETVAERDE

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

-1: Anvéand inte! Se "Lagra berdknad utgangspunkt”,
sida 360

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

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

o
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Anropa verktyg 0 for att definiera avkannaraxeln
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2 TCH PROBE 413 UTGPKT UTV. CIRKEL
Q321=+25 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+25 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=30 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+90 ;STARTVINKEL
Q247=+45 ;VINKELSTEG
0Q261=-5  ;MAETHOEJD
Q320=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
0Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q305=0 sNR. I TABELL
Q331=+0  ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+10 ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+0 ;OVERFOER MAETVAERDE
Q381=1 sAVKAENNING TS-AXEL
Q382=+25 ;1. KO. FOER TS-AXEL
Q383=+25 ;2. KO. FOER TS-AXEL
Q384=+25 ;3. KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0  ;UTGAANGSPUNKT
0423=4 sANTAL MAETPUNKTER
Q365=1 sTYP AV FOERFLYTTNING

3 CALL PGM 35K47

4 END PGM CYC413 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Cirkelns centrum: X-koordinat

Cirkelns centrum: Y-koordinat

Cirkelns diameter

Polar koordinatvinkel for 1:e Avkanningspunkt

Vinkelsteg for berdkning av avkdnningspunkt 2 till 4

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras
Sakerhetsavstand som tilldgg till MP6140

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Forflytta inte till sékerhetshojden mellan méatpunkterna

Stéll in positionsvarde

Instéllning av positionsvarde i X till O
Instéllning av positionsvarde i Y till 10

Utan funktion, eftersom positionsvisningen skall stéllas in

Stall aven in utgadngspunkten i TS-axeln

X-koordinat avkanningspunkt

Y-koordinat avkdnningspunkt

Z-koordinat avkanningspunkt

Installning av positionsvarde i Z till O

Antal matpunkter

Positionera pa cirkelbégen eller linjart till nésta avkéanningspunkt

Anropa bearbetningsprogram

G419)
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SPUNKT I EN AXEL (Cykel 419, DIN/ISO: G419)

15.13 UTG

Den uppmatta halbildens centrumpunkt skall
skrivas till en preset-tabell for senare anvandning.

'S

08

Anropa verktyg O for att definiera avkannaraxeln

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

Avkanningspunkt: Y-koordinat

Avkanningspunkt: Z-koordinat

Sékerhetsavstand som tillagg till MP6140

Hojd pa vilken avkannarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk
Skriv Z-koordinat i rad 1

Stéll in avkénnaraxel 0

Skriv den beraknade utgangspunkten i forhallande till det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-system) till preset-tabellen
PRESET.PR

Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgadngspunkt @



3 TCH PROBE 416 UTGPKT HAALCIRKEL CC

0273=+35
Q274=+35
0262=50
0291=+90
0292=+180
0293=+270
0261=+15
0260=+10
Q305=1
0331=+0
0332=+0
0303=+1

Q381=0
0382=+0
0383=+0
Q384=+0
0333=+0
0320=0

;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
sNOMINELL DIAMETER
sVINKEL 1. HAAL
sVINKEL 2. HAAL
sVINKEL 3. HAAL
sMAETHOEJD

s SAEKERHETSHOEJD
sNR. I TABELL

s UTGAANGSPUNKT

s UTGAANGSPUNKT
sOVERFOER MAETVAERDE

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

s SAEKERHETSAVSTAAND

4 CYCL DEF 247 ORIGOS LAEGE

Q339=1

s UTGAANGSPUNKT -NUMMER

6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Halcirkelns centrum: X-koordinat

Halcirkelns centrum: Y-koordinat

Halcirkelns diameter

Polar koordinatvinkel fér 1. halcentrum

Polar koordinatvinkel for 2. halcentrum

Polar koordinatvinkel fér 3. halcentrum

Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken matning skall utféras

Hojd pa vilken avkdnnarsystemet kan forflyttas utan kollisionsrisk

Skriv in halcirkelns centrum (X och Y) i rad 1

Skriv den berdknade utgangspunkten i férhallande till det
maskinfasta koordinatsystemet (REF-system) till preset-tabellen
PRESET.PR

Stall inte in utgdngspunkten i TS-axeln
Utan funktion

Utan funktion

Utan funktion

Utan funktion

Sakerhetsavstand som tillagg till MP6140
Aktivera ny Preset med cykel 247

Anropa bearbetningsprogram

G419)
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Avkannarcykler:
Automatisk kontroll av
arbetsstycket

i




16.1 Grunder

16.1 Grunder

Oversikt

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

Cykel Softkey Sida

0 REFERENSYTA Matning av en 0 Sida 418
koordinat i en valbar axel a0 [

1 UTGANGSPUNKT POLAR Métning av '+ ea Sida 419
en punkt, avkanningsriktning via vinkel @

420 MATNING VINKEL Matning av az Sida 421
vinkel i bearbetningsplanet [k

421 MATNING HAL Métning av ett hals  [az Sida 424
lage och diameter [@T]

422 MATNING UTVANDIG CIRKEL Sida 428
Matning av en cirkular tapps lage och (@]

diameter

423 MATNING INVANDIG REKTANGEL  [az Sida 432
Matning av en rektangular fickas lage, [=h

langd och bredd

424 MATNING UTVANDIG REKTANGEL 4 Sida 436
Matning av en rektangular tapps lage, ==

langd och bredd

425 MATNING INVANDIG BREDD Sida 440
(2:a softkeyraden) Invandig méatning av P4

ett spars bredd

426 MATNING UTVANDIG KAM Sida 443
(2:a softkeyraden) Utvandig métning av s

en kam

427 MATNING KOORDINAT (2:a az7 Sida 446
softkeyraden) Matning av en godtycklig =z [

koordinat i en valbar axel

430 MATNING HALCIRKEL (2:a a0 Sida 449
softkeyraden) Matning av en hélcirkels |

lage och diameter

431 MATNING YTA (2:a softkeyraden) a3t Sida 453
Matning av en ytas A- och B-axelvinkel sz%
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Spara matresultat i protokoll

TNC:n kan skapa ett méatprotokoll till alla cykler som man kan méta
arbetsstycket automatiskt med (undantag: Cykel 0 och 1). | respektive
avkannarcykel kan du definiera om TNC:n

skall spara matprotokollet i en fil

skall presentera matprotokollet i bildskarmen och stoppa
programexekveringen

inte skall skapa ndgot matprotokoll

Nar du vill spara matprotokollet i en fil, lagrar TNC:n data
standardmassigt som en ASCII-fil i samma katalog som sjalva
maéatprogrammet finns lagrat. Alternativt kan man skriva ut
matprotokollet via datasnittet direkt till en skrivare eller lagra det pa en
PC. For att gora detta stéller man in funktionen Print (i
konfigurationsmenyn for datasnitten) pad RS232:\ (se dven
bruksanvisningen, "MOD-funktioner, Installining av datasnitt").

nollpunkt som for tillfallet ar aktiv nar respektive matcykel
exekveras. Dessutom kan koordinatsystemet vara vridet i
planet eller tippat med 3D-ROT. Vid sadana lagen raknar
TNC:n om matresultatet till det for tillfallet aktiva
koordinatsystemet.

O Alla matvarden som listas i protokollfilen utgar ifrdn den

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grunder

Exempel: Protokollfil for avkdnnarcykel 421:
Matprotokoll avkannarcykel 421 métning hal

Datum: 30-06-2005
Klockan: 6:55:04
Matprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Bérvarde:

Centrum huvudaxel: 50.0000
Centrum komplementaxel: 65.0000
Diameter: 12.0000

Givna gransvarden:

Stdrsta méatt huvudaxel: 50.1000

Minsta matt centrum huvudaxel: 49.9000
Stdrsta méatt komplementaxel: 65.1000

Minsta matt centrum komplementaxel: 64.9000
Storsta matt hal: 12.0450

Minsta matt hal: 12.0000

Arvarde:Centrum

Huvudaxel: 50.0810

Centrum komplementaxel: 64.9530
Diameter: 12.0259

Avvikelser:

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

Ytterligare matresultat: Mathojd: -5.0000
Matprotokoll slut

414
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Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in matresultatet fran respektive matcykel i globalt v orzer [ PROGRAM INMATNING
verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Avvikelsen fran borvardet M&thsjd i avkanningsaxel?
lagras i parametrarna Q161 till Q166. Beakta tabellen med métresultat Bk FORN 0.1 2 X+0 Y10 z-40
som finns listad vid varje cykelbeskrivning.

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@
TOOL CALL 1 Z S5000

L Z+100 R® FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

#6 TCH PROBE 423 MAETNING REKT. INV.

Dessutom visar TNC:n resultatparametrarna i hjélpbilden for Siale emvriim 2 el - %
respektive cykel i samband med cykeldefinitionen (se bilden uppe till i 7HA=THOE D

hoger). Déarvid hor de resultatparametrar som visas pa ljus bakgrund

ihop med respektive inmatningsparameter.

nruNee

SAEKERHETSAVST AAND T
SAEKERHETSHOEJD A
SFLYTTA TILL S.HOEJD g
MAX-GRAENS 1:A SIDAN

1
0
0
°
0
0
0
1

>MIN-GRAENS 1:A SIDAN
EHGX—ERHENS ZfFl SIDAN = s [
JToLERN 1:4 CENTRUM e . %‘
o EEORRATT | !
Matningens status , e T o L
oN
Vid vissa cykler kan man via de globalt verksamma Q-parametrarna & %‘E
Q180 till Q182 kontrollera matningens status:
Matstatus Parameterviarde ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Matvardet ligger inom toleransen Q180 =1
Efterbearbetning behdvs Q181 =1
Skrot Q182 =1

TNC:n satter efterbearbetnings- resp. skrot-mérkarna sa snart ett
maétvéarde ligger utanfor toleransen. For att faststalla vilket méatresultat
som ligger utanfér toleransen maste man kontrollera méatprotokollet
eller jamfora respektive matresultat (Q150 till Q160) med deras
gransvarden.

Vid cykel427 utgar TNC:n standardmaéssigt fran att du mater ett
utvandigt matt (en tapp). Genom lampligt val av stérsta och minsta
matt i kombination med avkanningsriktningen kan du dock stélla in
maétningens status korrekt.

TNC:n sétter statusmarkarna dven om man inte har angivit
@ nagot toleransvarde eller storsta/minsta matt.
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16.1 Grunder

Toleransovervakning

Man kan lata TNC:n utféra en toleransévervakning vid de flesta
cyklerna for kontroll av arbetsstycket. For att astadkomma detta méaste
man definiera de erforderliga gréansvardena i cykeldefinitionen. Om
man inte vill utféra ndgon toleransdvervakning anger man 0 i dessa
parametrar (= forinstallt varde)

Verktygsovervakning

Man kan lata TNC:n utféra en verktygsovervakning vid vissa cykler for
kontroll av arbetsstycket. TNC:n 6vervakar dd om

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

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

Korrigera verktyg

Funktionen fungerar endast
@ vid aktiv verktygstabell
nar man har slagit pa verktygsévervakningen i cykeln:
Q330 €] lika med 0O eller ett verktygsnamn har angivits. Du

valjer inmatning av verktygsnamn via softkey, TNC:n
visar inte langre det hogra citationstecknet.

Om du vill utféra flera kompenseringsmatningar, sa
adderar TNC:n de olika uppmatta avvikelserna till de varde
som redan finns sparat i verktygstabellen.

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

For cykel 427 géller:

Om en av det aktiva bearbetningsplanets axlar definieras som
mataxel (Q272 = 1 eller 2), utfér TNC:n en kompensering av
verktygsradien pa det satt som har beskrivits tidigare. TNC:n
utvarderar kompenseringsriktning med ledning av den definierade
forflyttningsriktningen (Q267)

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

416
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Overvakning av verktygsbrott

Funktionen fungerar endast
O' vid aktiv verktygstabell
nar man har slagit pa verktygsovervakningen i cykeln

(Q330 €j lika med 0)

om en brott-tolerans RBREAK storre n 0 har definierats
for det angivna verktygsnumret i tabellen (se dven
bruksanvisningen, Kapitel 5.2 “Verktygsdata”)

16.1 Grunder

TNC:n presenterar ett felmeddelande och stoppar
programexekveringen om den uppmatta avvikelsen ar storre an
verktygets brott-tolerans. Samtidigt spéarras verktyget i
verktygstabellen (kolumn TL = L).

Referenssystem for matresultat

TNC:n rapporterar alla méatresultat via resultat-parametrarna och via
protokollfilen i det aktiva - alltsa i vissa fall i det forskjutna eller/och
vridna/tippade - koordinatsystemet.
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G55)

16.2 REFERENSYTA (Cykel 0, DIN/ISO

16.2 REFERENSYTA (Cykel O,

DIN/ISO: G55)

Cykelforlopp

1 Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med snabbtransport
(varde fran MP6150) till den i cykeln programmerade forpositionen

2 Darefter utfor avkadnnarsystemet avkanningen med
avkanningsmatning (MP6120). Avkdnningsriktningen definieras i
cykeln

3 Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkdnnarsystemet

tillbaka till avkéanningsforloppets startpunkt och lagrar den
uppmatta koordinaten i en Q-parameter. TNC:n lagrar dessutom
positionens koordinater, som avkdnnaren befinner sig i da den
kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119.
Matstiftets langd och kulradie inkluderas inte av TNC:n i dessa
parametervarden.

Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!
Forpositionera avkannaren pa ett saddant satt att kollision

vid framkérning till den programmerade forpositionen inte
kan ske.

Cykelparametrar

e

Parameter-nr for resultat: Ange numret pa Q-

Lg [H parametern som koordinatens varde skall lagras i.

Inmatningsomrade 0 till 1999

Mataxel/Matriktning: Ange avkénningsaxel med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen samt
fortecken foér avkanningsriktningen. Bekrafta med
knappen ENT. Inmatningsomrade alla NC-axlar

Positions-borvdrde: Ange alla koordinaterna for
férpositioneringen av avkannarsystemet med

axelvalsknapparna eller med ASCIlI-knappsatsen.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

418
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Exempel: NC-block

67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



16.3 UTGANGSPUNKT POLAR

(cykel 1)

Cykelforlopp

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

1

Avkénnarsystemet forflyttas pa en 3D-rétlinje med snabbtransport
(varde fran MP6150) till den i cykeln programmerade forpositionen

Darefter utfér avkannarsystemet avkdnningen med
avkanningsmatning (MP6120). Vid avkanningsforloppet forflyttar
TNC:n 2 axlar samtidigt (beroende pa avkanningsvinkeln).
Avkanningsriktningen definieras via poldr koordinatvinkel i cykeln

Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkédnnarsystemet
tillbaka till avkanningsforloppets startpunkt. TNC:n lagrar
dessutom positionens koordinater, som avkannaren befinner sig i
da den kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till
Q119.

Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!
@ Forpositionera avkannaren pa ett sddant satt att kollision

vid framkaorning till den programmerade férpositionen inte
kan ske.

Den i cykeln definierade avkannaraxeln bestémmer
@ avkanningsplanet:

Avkanningsaxel X: X/Y-planet
Avkanningsaxel Y: Y/Z-planet
Avkanningsaxel Z: Z/Y-planet

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 UTGANGSPUNKT POLAR (cykel 1)

Cykelparametrar

1 s Avkéanningsaxel: Ange avkanningsaxel med

axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.
Bekrafta med knappen ENT. Inmatningsomrade X, Y
ellerz

Avkéanningsvinkel: Vinkel i forhallande till
avkanningsaxeln som avkannarsystemet skall
forflyttas i. Inmatningsomrade -180,0000 till 180,0000

Positions-borvdrde: Ange alla koordinaterna for
férpositioneringen av avkannarsystemet med

axelvalsknapparna eller med ASClI-knappsatsen.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

420

Exempel: NC-block

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

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



16.4 MATNING VINKEL (Cykel 420,

DIN/ISO: G420)

Cykelforlopp

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

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med
sdkerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den fastlagda
forflyttningsriktningen.

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

Darefter forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkdnningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet tillbaka till sékerhetshdjden
och lagrar den uppmaéatta vinkeln i féljande Q-parameter:

Parameternummer Betydelse

G420)

Yi

o)

ol

Q150 Uppmatt vinkel i férhallande till
bearbetningsplanets huvudaxel

Beakta vid programmeringen!

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

Nar avkannaraxel = méataxel har definierats, valj da Q263
lika med Q265 nar vinkeln skall matas i A-axelns riktning;
valj Q263 ¢j lika med Q265 nar vinkeln skall matas i B-axelns
riktning.
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G420)

16.4 MATNING VINKEL (Cykel 420, DIN/ISO

Cykelparametrar

420

C 1

422

1. Matpunkt 1. axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1. Matpunkt 2. axel Q264 (absolut): Koordinat for
den foérsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2. Matpunkt 1. axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkénningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2. Matpunkt 2. axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

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

2: Komplementaxel = Méataxel

3: Avkdnnaraxel = Mataxel

Q272=2

Q266
Q264

1T
5

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q263

Q265

Q272=1

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @




Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken

avkannarsystemet skall nérma sig arbetsstycket:
-1:Negativ forflyttningsriktning Z A
+1:Positiv forflyttningsriktning

G420)

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkannarsystemets matkula. Q261
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till N
99999,9999 alternativt PREDEF 4@%
Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i

avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket

(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF Exempel: NC-block

]

Q260

=<V

Forflyttning till sdkerhetshojd Q301: Definition 5 TCH PROBE 420 MAETNING VINKEL
av hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan

matpunkterna: 0263=+10 ;1. PUNKT 1. AXEL

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden Q264=+10 ;1. PUNKT 2. AXEL

1: Forflyttning mellan matpunkterna pé — :
sdkerhetshojden 0265=+15 ;2. PUNKT 1. AXEL
Alternativt PREDEF Q266=+95 ;2. PUNKT 2. AXEL
Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa Q272=1 sMAETAXEL

ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot matprotokoll Q267=-1 ;ROERELSERIKTNING

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt 0261=-5 ;MAETHOEJD

in protokollfilen TCHPR420.TXT i samma katalog

som ditt m&tprogram har lagrats i. Q320=0 ;s SAEKERHETSAVSTAAND .
2: Stoppa programexekveringen och visa Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
métprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt

programmet med NC-start Q301-=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD

Q281=1 sMAETPROTOKOLL

16.4 MATNING VINKEL (Cykel 420, DIN/ISO
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G421)

AL (Cykel 421, DIN/ISO

16.5 MATNING H

16.5 MATNING HAL (Cykel 421,

DIN/ISO: G421)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 421 mater ett hals (cirkular fickas) diameter och
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bér- och arvarde
samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkédnningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

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

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa en cirkelbage, antingen

pa mathojden eller pa sdkerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt = och

sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den

fjdrde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till

sakerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-

parametrar:

Parameternummer Betydelse

Yi

ol

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

Beakta vid programmeringen!

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

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

424
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Cykelparametrar

421

Centrum 1. axel Q273 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q274 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Nominell diameter Q262: Ange halets diameter.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360,0000 till
360,0000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill méata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°. Inmatningsomrade -120,0000
till 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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G421)

AL (Cykel 421, DIN/ISO

16.5 MATNING H

426

Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade 0 till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

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

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

Alternativt PREDEF

Max-grdns for halets storlek Q275: Hélets
(cirkulara fickans) storsta tillatna diameter.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Min-grdns for halets storlek Q276: Halets
(cirkulara fickans) minsta tilldtna diameter.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Tolerans for centrum 1. axel Q279: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréde O till 99999,9999

Tolerans for centrum 2. axel Q280: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999,9999

z\

— 3

Q261

Q260

x \
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Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR421.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i.

2: Stoppa programexekveringen och visa
métprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for évervakning Q330: Definierar om TNC:n
skall utféra en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning” pa sida 416).
Inmatningsomrade O till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken.

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

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

3: Anvand 3 matpunkter

Forflyttningstyp? Riatlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdammer med vilken konturfunktion verktyget skall
forflyttas mellan matpunkterna nar forflyttning pa
sdkerhetshojd (Q301=1) &r aktiv:

0: Forflyttning pa en ratlinje mellan méatpunkterna

1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter
mellan méatpunkterna

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 421 MAETNING HAAL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=75 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+0  ;STARTVINKEL

Q247=+60 ;VINKELSTEG

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q275=75,12 ;MAX-GRAENS
Q276=74,95 ;MIN-GRAENS

Q279=0,1 ;TOLERANS 1. CENTRUM
Q280=0,1 ;TOLERANS 2. CENTRUM
Q281=1 sMAETPROTOKOLL

Q309=0 sPGM-STOPP TOLERANS
Q330=0 s VERKTYG

Q423=4 sANTAL MAETPUNKTER
Q365=1 sTYP AV FOERFLYTTNING

G421)

o
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16.6 MATNING UTVANDIG CIRKEL (Cykel 422, DIN/ISO

16.6 MATNING UTVANDIG CIRKEL

(Cykel 422, DIN/ISO: G422)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 422 mater en cirkular tapps diameter och
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bér- och arvarde
samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkédnningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

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

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa en cirkelbage, antingen

pa mathojden eller pa sdkerhetshojden, till ndsta avkanningspunkt
och utfér dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt = och

sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den

fjdrde avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till

sdkerhetshojden och lagrar drvarden och avvikelser i féljande Q-

parametrar:

Parameternummer Betydelse

'V

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

Beakta vid programmeringen!

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

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

428
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Cykelparametrar

422

(e

Centrum 1. axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q274 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Nominell diameter Q262: Ange tappens diameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360,0000 till
360,0000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill méata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°. Inmatningsomrade -120,0000
till 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mathéjd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade 0 till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

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

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

Alternativt PREDEF

Max-grdns for tappens storlek Q277: Tappens
storsta tillatna diameter. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Min-grdns for tappens storlek Q278: Tappens
minsta tilldtna diameter. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Tolerans for centrum 1. axel Q279: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréde O till 99999,9999

Tolerans for centrum 2. axel Q280: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999,9999

z\

Q260

x \

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @




Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR422.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i.

2: Stoppa programexekveringen och visa
métprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for évervakning Q330: Definierar om TNC:n
skall utféra en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning” pa sida 416).
Inmatningsomrade O till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken.

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

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

3: Anvand 3 matpunkter

Forflyttningstyp? Riatlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdammer med vilken konturfunktion verktyget skall
forflyttas mellan matpunkterna nar forflyttning pa
sdkerhetshojd (Q301=1) &r aktiv:

0: Forflyttning pa en ratlinje mellan méatpunkterna

1: Cirkular forflyttning pa cirkelsegmentets diameter
mellan méatpunkterna

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 422 MAETNING CIRKEL UTV.

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=75 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+90 ;STARTVINKEL

Q247=+30 ;VINKELSTEG

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q277=35,15 ;MAX-GRAENS
Q278=34,9 ;MIN-GRAENS

Q279=0,05 ;TOLERANS 1. CENTRUM
Q280=0,05 ;TOLERANS 2. CENTRUM
Q281=1 sMAETPROTOKOLL

Q309=0 sPGM-STOPP TOLERANS
Q330=0 s VERKTYG

Q423=4 sANTAL MAETPUNKTER
Q365=1 sTYP AV FOERFLYTTNING
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16.7 MATNING INVANDIG REKTANGEL (Cykel 423, DIN/ISO

16.7 MATNING INVANDIG
REKTANGEL (Cykel 423,
DIN/ISO: G423)

Cykelforlopp

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

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

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

3 Efter detta forflyttas avkédnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfoér dér den andra avkdnningen.

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

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

-
¥

parametrar:

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel
432
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Beakta vid programmeringen!

=)

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

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

Cykelparametrar

423

(=

Centrum 1. axel Q273 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q274 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

1. sidans langd Q282: Fickans langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade 0
till 99999,9999

2. sidans langd Q283: Fickans langd, parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomréade O till 99999,9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Séakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

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

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sdkerhetshojden

Alternativt PREDEF

Max-grdns 1l:a sidans ldangd Q284: Fickans stdrsta
tilldtna langd. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Min-grdns 1:a sidans ldangd Q285: Fickans minsta
tilldtna langd. Inmatningsomrade O till 99999,9999

Max-grdns 2:a sidans langd Q286: Fickans storsta
tilldtna bredd. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Min-grdns 2:a sidans ldangd Q287: Fickans minsta
tilldtna bredd. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Tolerans for centrum 1. axel Q279: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréde O till 99999,9999

Tolerans for centrum 2. axel Q280: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999,9999

z\

N

Q260
L) Hp
“k ]
2] Q261 /4
ik 1
-
MP6140 X
Q320

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



Matprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa ~ Exempel: NC-block _
ett méatprotokoll eller inte: &’
0: Skapa inte ndgot matprotokoll 5 TCH PROBE 423 MAETNING REKT. INV. <
1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL (D
in protokollfilen TCHPR423.TXT i samma katalog

som ditt m&tprogram har lagrats i. Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL iy
2: Stoppa programexekveringen och visa 0282=80 ;1. SIDANS LAENGD

métprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt

programmet med NC-start Q283=60 ;2. SIDANS LAENGD

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om 0261=-5  ;MAETHOEJD

TNC:n skall avbryta programexekveringen och 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

presentera ett felmeddelande vid dverskriden

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte 0301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD

felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera 0284=0  ;MAX-GRAENS 1. SIDAN

felmeddelande Q2850  ;MIN-GRAENS 1. SIDAN

Verktyg for évervakning Q330: Definierar om TNC:n 0286=0 sMAX-GRAENS 2. SIDAN

skall utféra en verktygsovervakning (se = ;
"Verktygsovervakning” péa sida 416). 0287=0 sMIN-GRAENS 2. SIDAN
Inmatningsomrade 0 till 32767,9, alternativt 0279=0 sTOLERANS 1. CENTRUM
verktygsnamn med maximalt 16 tecken. - ;

0: Overvakning ej aktiv 0280=0 sTOLERANS 2. CENTRUM
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T Q281=1 sMAETPROTOKOLL

Q309=0  ;PGM-STOPP TOLERANS
0330=0  ;VERKTYG

16.7 MATNING INVANDIG REKTANGEL (Cykel 423, DIN/ISO
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16.8 MATNING UTVANDIG
REKTANGEL (Cykel 424,
DIN/ISO: G424)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 424 mater en rektangular tapps centrumpunkt samt
dess langd och bredd. Om man definierar respektive toleransvarde i
cykeln kommer TNC:n att genomféra jamforelse mellan bor- och
arvarde samt ldgga in avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkanningspunkten 1. TNC:n
beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sdkerhetsavstandet fran MP6140.

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

3 Efter detta forflyttas avkédnnarsystemet antingen axelparallellt pa
mathojden eller linjart pa sékerhetshdjden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfoér dér den andra avkdnningen.

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

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

-
¥

parametrar:

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel

Q155 Arvarde sidans langd i komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel

Q165 Avvikelse sidans langd i komplementaxel
436
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Beakta vid programmeringen!

G424)

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

Cykelparametrar
424 Centrum 1. axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
= bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade Q284
-99999,9999 till 99999,9999 v Q282

Centrum 2. axel Q274 (absolut): Tappens mitt i

bearbetningsplanets komplementaxel.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 I !

1. sidans 1dngd Q282: Tappens ldngd, parallellt med  E : Folo
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade 0 Q2749280 aE ©l®| o
till 99999,9999 : 1k eliel e}
2. Sidans langd Q283: Tappens langd, parallellt med :
bearbetningsplanets komplementaxel.

Inmatningsomréade O till 99999,9999 L

X

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

027310279
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Séakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

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

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa méathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sdkerhetshojden

Alternativt PREDEF

Max-grdns 1:a sidans langd Q284: Tappens stdrsta
tilldtna langd. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Min-grdns 1:a sidans ldangd Q285: Tappens minsta
tilldtna langd. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Max-grdns 2:a sidans ldangd Q286: Tappens storsta
tilldtna bredd. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Min-grdns 2:a sidans ldngd Q287: Tappens minsta
tilldtna bredd. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Tolerans for centrum 1. axel Q279: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréde O till 99999,9999

Tolerans for centrum 2. axel Q280: Tilldten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999,9999

YA
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Matprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa ~ Exempel: NC-block —_
ett méatprotokoll eller inte: §
1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL (D
in protokollfilen TCHPR424.TXT i samma katalog

som ditt m&tprogram har lagrats i. Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL —
2: Stoppa programexekveringen och visa 0282=75 ;1. SIDANS LAENGD

métprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt

programmet med NC-start Q283=35 ;2. SIDANS LAENGD

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestimmer om 0261=-5  ;MAETHOEJD

TNC:n skall avbryta programexekveringen och 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND

presentera ett felmeddelande vid dverskriden

tolerans: Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD

felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera 0284=75,1 ;MAX-GRAENS 1. SIDAN

felmeddelande Q285=74,9 ;MIN-GRAENS 1. SIDAN

Verktyg for évervakning Q330: Definierar om TNC:n 0286=35 ;MAX-GRAENS 2. SIDAN

skall utféra en verktygsovervakning (se = ;
"Verktygsovervakning” péa sida 416). 0287=34,95;MIN-GRAENS 2. SIDAN
Inmatningsomrade O till 32767,9, alternativt 0279=0,1 ;TOLERANS 1. CENTRUM

;?%‘f,ye?f’lgﬁmgn;?gk?\fx'ma”16teCken: 280=0,1 ;TOLERANS 2. CENTRUM

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T Q281=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP TOLERANS
0330=0  ;VERKTYG

16.8 MATNING UTVANDIG REKTANGEL (Cykel 424, DIN/ISO
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16.9 MATNING INVANDIG BREDD (Cykel 425, DIN/ISO

16.9 MATNING INVANDIG BREDD
(Cykel 425, DIN/ISO: G425)

Cykelforlopp

Avkénnarcykel 425 mater ett spérs (fickas) lage och bredd. Om man

definierar respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att
genomfora jamforelse mellan bor- och arvarde samt lagga in
avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde

fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkédnningspunkten 1. TNC:n

beréknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och

sakerhetsavstandet fran MP6140.

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkanningsmatning
(MP6120). 1. avkdnningen utfors alltid i den programmerade
axelns positiva riktning.

Om man anger en offset for den andra matningen, kommer TNC:n
att forflytta avkdnnarsystemet (i forekommande fall pa
sdkerhetshdjd) till ndsta avkanningspunkt 2 och utfor dér den andra
avkanningen. Vid stora nominella langder positionerar TNC:n med
snabbtransport till den andra avkdnningspunkten. Om man inte
anger nagon offset méater TNC:n bredden direkt i den motsatta
riktningen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

Yi

-
¥

Parameternummer Betydelse

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

Beakta vid programmeringen!

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

425

=

Startpunkt 1. axel Q328 (absolut): Avkénningens
startpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Startpunkt 2. axel Q329 (absolut): SAvkénningens
startpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

0ffset for 2. matning Q310 (inkrementalt): Varde
med vilket avkannarsystemet forskjuts fére den andra
matningen. Om man anger 0 kommer TNC:n inte att
forskjuta avkénnarsystemet. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1:Huvudaxel = Mataxel

2:Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=beréringspunkt) i avkdnnaraxeln, pa
vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Nominell langd Q311 (inkrementalt): Bérvarde for
langden som skall méatas. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna langd.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Min-grdns storlek Q289: Minsta tilldtna langd.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.9 MATNING INVANDIG BREDD (Cykel 425, DIN/ISO

Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

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

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for évervakning Q330: Definierar om TNC:n
skall utfora en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning” péa sida 416):.
Inmatningsomréde O till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken.

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Séakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan matpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

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

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

Alternativt PREDEF

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 425 MAETNING INV. BREDD

Q328=+75 ;STARTPUNKT 1. AXEL
Q329=-12.5;STARTPUNKT 2. AXEL
Q310=+0 ;OFFSET 2. MAETNING
Q272=1 sMAETAXEL

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q311=25 ;NOMINELL LAENGD
Q288=25.05 ; MAX-GRAENS

Q289=25  ;MIN-GRAENS

Q281-=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP TOLERANS
Q330=0 s VERKTYG

Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



16.10 MATNING UTVANDIG KAM

(Cykel 426, DIN/ISO: G426)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 426 mater en kams lage och bredd. Om man definierar
respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att genomfdra
jamforelse mellan bor- och arvarde samt ldgga in avvikelsen i en
systemparameter.

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkdnningspunkten 1. TNC:n
berdknar avkédnningspunkten med hjalp av uppgifterna i cykeln och
sékerhetsavstandet fran MP6140.

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivha méathojden
och utfér den foérsta avkanningen med avkdnningsmatning
(MP6120). 1. avkdnningen utfors alltid i den programmerade
axelns negativa riktning.

Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa sakerhetshojden till
nasta avkanningspunkt och utfér dar den andra avkanningen.

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

G426)

Yi

ol |

Q156 Arvarde uppmatt langd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Q166 Avvikelse uppmatt langd

Beakta vid programmeringen!

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

Beakta att den forsta méatningen alltid utfors i negativ
riktning for den valda méataxeln. Definiera Q263 och Q264 i
enlighet med detta.
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16.10 MATNING UTVANDIG KAM (Cykel 426, DIN/ISO

Cykelparametrar

428

o

444

1 Matpunkt 1. axel Q263 (absolut): Koordinat for den
férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1 Matpunkt 2. axel Q264 (absolut): Koordinat for den
andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2 Matpunkt 1. axel Q265 (absolut): Koordinat for den
andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2 Matpunkt 2. axel Q266 (absolut): Koordinat for den
andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
maétningen skall utforas:

1:Huvudaxel = Mataxel

2:Komplementaxel = Méataxel

Mathojd i avkdnnaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sédkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Nominell langd Q311 (inkrementalt): Borvarde for
langden som skall méatas. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna langd.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Min-grdns storlek Q289: Minsta tillatna ldngd.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q288
Q311
Y
Q272=2 Q289
Q264 a¥ e
Q266 e aE
MP6140 + Q320
—4 \ ==
EF X
Q265 Q263 Q272=1

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @




Matprotokol11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa ~ Exempel: NC-block a
ett méatprotokoll eller inte: Y
0: Skapa inte nagot matprotokoll 5 TCH PROBE 426 MAETNING UTV. KAM <
1: Skapa métprotokoll: TNC:n lagger standardmassigt 0263=+50 ;1. PUNKT 1. AXEL (D
in protokollfilen TCHPR426.TXT i samma katalog

som ditt m&tprogram har lagrats i. Q264=+25 ;1. PUNKT 2. AXEL iy
2: Stoppa programexekveringen och visa 0265=+50 ;2. PUNKT 1. AXEL

métprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt

programmet med NC-start Q266=+85 ;2. PUNKT 2. AXEL

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om 0272=2 sMAETAXEL

TNC:n skall avbryta programexekveringen och 0261=-5 ;MAETHOEJD

presentera ett felmeddelande vid dverskriden

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD

felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera Q311=45  ;NOMINELL LAENGD

felmeddelande Q288=45  ;MAX-GRAENS

Verktyg for évervakning Q330: Definierar om TNC:n 0289=44.95 ;MIN-GRAENS

skall utféra en verktygsovervakning (se = ;
"Verktygsovervakning” péa sida 416). 0281-1 sMAETPROTOKOLL
Inmatningsomrade 0 till 32767,9, alternativt 0309=0 sPGM-STOPP TOLERANS
verktygsnamn med maximalt 16 tecken. - ;

0: Overvakning ej aktiv 0330=0 sVERKTYG
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

16.10 MATNING UTVANDIG KAM (Cykel 426, DIN/ISO
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16.11 MATNING KOORDINAT (Cykel 427, DIN/ISO

16.11 MATNING KOORDINAT
(Cykel 427, DIN/ISO: G427)

Cykelforlopp

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

1 TNC:n positionerar avkadnnarsystemet med snabbtransport (varde
frdn MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till avkédnningspunkten 1. TNC:n
forskjuter da avkannarsystemet med sakerhetsavstandet i motsatt
riktning i forhallande till den fastlagda forflyttningsriktningen.

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

3 Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar den uppmatta koordinaten i féljande Q-
parameter:

Parameternummer Betydelse

©
¥

Q160 Uppmétt koordinat

Beakta vid programmeringen!

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

446

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



Cykelparametrar

az?

= [

1 Matpunkt 1. axel Q263 (absolut): Koordinat fér den
forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1 Matpunkt 2. axel Q264 (absolut): Koordinat for den
andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa
vilken méatningen skall utféras. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Mataxel (1..3: l=huvudaxel) Q272: Axel i vilken
matning skall utféras:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkdnnaraxel = Mataxel

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

+1:Positiv forflyttningsriktning

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.11 MATNING KOORDINAT (Cykel 427, DIN/ISO

Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

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

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna matvarde.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Min-grdns storlek Q289: Minsta tilldtna méatvarde.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for overvakning Q330: Definierar om TNC:n
skall utfora en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning” pa sida 416).
Inmatningsomrade O till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken:

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 427 MAETA KOORDINAT
Q263=+35 ;1. PUNKT 1. AXEL
Q264=+45 ;1. PUNKT 2. AXEL
Q261=+5 ;MAETHOEJD
Q320=0 s SAEKERHETSAVST.
Q272=3 sMAETAXEL
Q267=-1  ;ROERELSERIKTNING
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q281-=1 sMAETPROTOKOLL
0288=5.1 ;MAX-GRAENS
Q289=4.95 ;MIN-GRAENS
Q309=0 sPGM-STOPP TOLERANS
Q330=0 s VERKTYG

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



16.12MATNING HALCIRKEL

(Cykel 430, DIN/ISO: G430)

Cykelforlopp

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

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den angivna centrumpunkten for
det forsta hélet

Darefter forflyttas avkdnnarsystemet till den angivna méathojden
och méter det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

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

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna méathéjden och
maéter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.
Darefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sakerhetshodjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje halet

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

Slutligen positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

G430)

Yi

ol

Q157 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvérde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde héalcirkel diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Awvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse halcirkel diameter

Beakta vid programmeringen!

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

Cykel 430 utfér enbart brott-Overvakning, ingen
automatisk verktygskompensering.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.12 MATNING HALCIRKEL (Cykel 430, DIN/ISO

Cykelparametrar

430
o]

47

450

Centrum 1. axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q274 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Nominell diameter Q262: Ange hélcirkelns diameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Vinkel 1. Ha1 Q291 (absolut): Polar koordinatvinkel till
det forsta hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360,0000 till 360,0000

Vinkel 2. Ha1 Q292 (absolut): Polar koordinatvinkel till
det andra hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360,0000 till 360,0000

Vinkel 3. Ha1 Q293 (absolut): Polar koordinatvinkel till
det tredje hélets centrum i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -360,0000 till 360,0000

Yi

Q292

Q2 74z0280

Q289

Q262

Q288

027310279

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @




Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Koordinat for ’5
kulans centrum (=berdringspunkt) i avkannaraxeln, pa ™
vilken matningen skall utféras. Inmatningsomrade Z A <
-99999,9999 till 99999,9999 (D
Sdakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i Q260 ..

avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spénnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Max-grdns storlek Q288: Storsta tilldtna
hélcirkeldiameter. Inmatningsomréade O till
99999,9999

Min-grdns storlek Q289: Minsta tilldtna
hélcirkeldiameter. Inmatningsomréade O till
99999,9999

Tolerans for centrum 1. axel Q279: Tilladten
ldgesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréade O till 99999,9999

Tolerans for centrum 2. axel Q280: Tilldten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade 0 till
99999,9999

Y

[}

16.12 MATNING HALCIRKEL (Cykel 430, DIN/ISO
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16.12 MATNING HALCIRKEL (Cykel 430, DIN/ISO

Matprotokol1 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR430.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i.

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer om
TNC:n skall avbryta programexekveringen och
presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

Verktyg for évervakning Q330: Definierar om TNC:n
skall utfora en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning” pa sida 416).
Inmatningsomréde O till 32767,9, alternativt
verktygsnamn med maximalt 16 tecken.

0: Overvakning ej aktiv

>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

Exempel: NC-block
5 TCH PROBE 430 MAETNING HAALCIRKEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
0Q262=80 ;NOMINELL DIAMETER
Q291=+0 ;VINKEL 1. HAAL
Q292=+90 ;VINKEL 2. HAAL
Q293=+180 ;VINKEL 3. HAAL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
0288=80.1 ;MAX-GRAENS
Q289=79.9 ;MIN-GRAENS
Q279=0.15 ;TOLERANS 1:A MITT
Q280=0.15 ;TOLERANS 2:A MITT
Q281-=1 sMAETPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOPP TOLERANS
Q330=0 s VERKTYG

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



16.13 MATNING PLAN (Cykel 431,

DIN/ISO: G431)

Cykelforlopp

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

1

TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport (varde
fran MP6150) och positioneringslogik (se "Exekvera
avkannarcykler” pa sida 334) till den programmerade
avkanningspunkten 1 och mater dar den forsta punkten pé ytan.
TNC:n forskjuter da avkdnnarsystemet med sdkerhetsavstandet i
motsatt riktning i forhallande till avkanningsriktningen.

Sedan forflyttas avkdnnarsystemet tillbaka till sdkerhetshojd, efter
detta i bearbetningsplanet till avkdnningspunkten 2 och méater dar
den andra ytpunktens arvarde.

Sedan forflyttas avkdnnarsystemet tillbaka till sdkerhetshojd, efter
detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkten 2 och mater dar
den tredje ytpunktens arvarde.

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

Parameternummer Betydelse

z A

=
™M
<
Q
/*X
X

Q158 Projektionsvinkel i A-axeln

Q159 Projektionsvinkel i B-axeln

Q170 Rymdvinkel A

Q171 Rymdvinkel B

Q172 Rymdvinkel C

Q1731 Q175 Matvarde i avkdnnaraxeln (férsta till tredje
maétningen).
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16.13 MATNING PLAN (Cykel 431, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

=)

454

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

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

| parametrarna Q170 - Q172 lagras den rymdvinkel som
sedan kan anvéndas vid funktionen 3D-vridning av
bearbetningsplanet. Via de forsta tvd matpunkterna
bestdmmer man uppriktningen av huvudaxeln vid 3D-
vridning av bearbetningsplanet.

Den tredje matpunkten bestammer verktygsaxelns
riktning. Definiera den tredje matpunkten i den positiva Y-
axelns riktning, darigenom hamnar verktygsaxeln korrekt i
det hogerroterade koordinatsystemet.

Nar du utfor cykeln vid aktivt tiltat bearbetningsplan, utgar
den uppmétta rymdvinkeln fran det tiltade
koordinatsystemet. Vidarebearbeta i dessa fall den
uppmatta rymdvinkeln med PLANE RELATIV.

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @



Cykelparametrar

431

e

1. Mdtpunkt 1. axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1. Matpunkt 2. axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

1. Matpunkt 3. axel Q294 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i avkannaraxeln.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

2. Matpunkt 1. axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2. Matpunkt 2. axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

2. Matpunkt 3. axel Q295 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i avkdnnaraxeln.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

3. Matpunkt 1. axel Q296 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

3. Matpunkt 2. axel Q297 (absolut): Koordinat for
den tredje avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

3. Matpunkt 3. axel Q298 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i avkannaraxeln..
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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16.13 MATNING PLAN (Cykel 431, DIN/ISO
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Séakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Matprotoko11 Q281: Definierar om TNC:n skall skapa
ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte ndgot métprotokoll

1: Skapa matprotokoll: TNC:n ldgger standardmassigt
in protokollfilen TCHPR431.TXT i samma katalog
som ditt matprogram har lagrats i.

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 431 MAETNING PLAN

0263=+20
0264=+20
0294=+10
Q265=+90
0266=+25
Q295=+15
Q296=+50
Q297=+80
Q298=+20
Q320=0
0260=+5
Q281=1

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @
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16.14 Programmeringsexempel

Exempel: Matning och efterbearbetning av en rektanguléar tapp

Programforlopp:

Grovbearbetning av rektangular tapp med
tillaggsmatt 0,5

Matning av rektangular tapp

Finbearbetning av rektangular tapp med hansyn
tagen till matvardet

BEGIN PGM BEAMS MM

TOOL CALL 69 Z

L Z+100 RO FMAX

FN 0: Q1 = +81

FN 0: Q2 = +61

CALL LBL 1

L Z+100 RO FMAX

TOOL CALL 99 z

TCH PROBE 424 MAETNING REKT. UTV.
Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q282=80 ;1. SIDANS LAENGD
0283=60 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD
0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+30 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 sFLYTTA TILL S. HOEJD
0284=0 sMAX-GRAENS 1. SIDAN

00 N oo o1 B W N = o
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16.14 Programmeringsexempel

Verktygsanrop férberedelse

Frikdrning av verktyget

Fickans langd i X (grovbearbetningsmatt)
Fickans langd i Y (grovbearbetningsmatt)

Anropa underprogram for bearbetning

Frikdrning av verktyget, verktygsvaxling

Anropa avkannare

Matning av frast rektangel

Bor-langd i X (slutgiltigt matt)
Bor-langd i Y (slutgiltigt matt)

Inmatningsvérde for toleranskontroll behdvs ej

" {:}



Generera inte ndgot matprotokoll

Ingen utmatning av felmeddelande

Ingen verktygsdvervakning

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

Verktygsanrop finbearbetning

Anropa underprogram fér bearbetning

Frikorning av verktyget, programslut

Underprogram med bearbetningscykel rektangular 6

16.14 Programmeringsexempel

Variabel ldangd i X for grov- och finbearbetning

Variabel langd i Y for grov- och finbearbetning

Cykelanrop

Slut p& underprogram

'S
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16.14 Programmeringsexempel

Anropa avkdnnare
Frikérning av avkannaren

Bor-langd i X
Bor-langd i Y

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.14 Programmeringsexempel

'S

60

Storsta matt i X

Minsta matt i X

Storsta matt i Y

Minsta matt i Y

Tillaten lagesavvikelse i X

Tilldten lagesavvikelse i Y

Utmatning av matprotokoll till fil

Visa inte nagot felmeddelande vid éverskriden tolerans
Ingen verktygsovervakning

Frikérning av verktyget, programslut

Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket @
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17.1 Grunder

17.1 Grunder

Oversikt
TNC:n erbjuder sju cykler avsedda for féljande specialapplikationer:
Cykel Softkey Sida
2 TS KALIBRERING: Radiekalibreringav [z cac. Sida 463
brytande avkdnnarsystem
9 TS KAL. LANGD: Langdkalibrering av s eac Sida 464
brytande avkannarsystem 0
3 MATNING Matcykel for att skapa 3 g Sida 465
specialcykler
4 MATNING 3D mateykel for 3D- 40| Sida 467
avkanning for tillverkning av N
maskintillverkarcykler
440 MATNING AXELFORSKJUTNING  fase s Sida 469
b B
441 SNABB AVKANNING a1 Sida 472
L
460 TS KALIBRERING: Radie- och aso Sida 474

langdkalibrering mot en kalibreringskula

462
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17.2 TS KALIBRERING (Cykel 2)

Cykelforlopp

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

1

Avkannarsystemet forflyttas med snabbtransport (varde fran
MP6150) till sékerhetshdjden (endast om den aktuella positionen
ligger under sakerhetshojden)

Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet i
bearbetningsplanet till kalibreringsringens centrum (invéndig
kalibrering) eller till en position i narheten av den forsta
avkanningspunkten (utvandig kalibrering)

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

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och skriver in matkulans effektiva radie i
kalibreringsdata

Beakta vid programmeringen!

Innan man kalibrerar maste man ange
@ kalibreringsdetaljens centrum i férhallande till maskinens

arbetsomradet via maskinparameter 6180.0 till 6180.2
(REF-koordinater).

Om man arbetar med flera forflyttningsomraden kan man
ldgga in en egen uppsattning med koordinater for
kalibreringsdetaljens centrum for respektive
arbetsomrade (MP6181.1 till 6181.2 och MP6182.1 till

6182.2.).
Cykelparametrar
2 cAL. Sdkerhetshojd (absolut): Koordinat i avkannaraxeln,
vid vilken kollision mellan avkdnnarsystemet och

kalibreringsdetalj (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Radie kalibreringsring: Kalibreringsdetaljens radie.

Inmatningsomréde O till 99999,9999

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

0: Invandig kalibrering

1: Utvandig kalibrering

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE

6 TCH PROBE
2.1 HOEJD:

2.0 TS KALIBRERING

+50 R +25.003 MAETTYP: 0

17.2 TS KALIBRERING (Cykel 2)
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17.3 TS KALIBRERING LANGD (Cykel 9)

17.3 TS KALIBRERING LANGD
(Cykel 9)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 9 kalibrerar automatiskt ett brytande avkannarsystems
langd mot en av dig bestdmd punkt.

1 Forpositionera avkannarsystemet sa att forflyttningarna till
koordinaterna som har definierats i cykeln kan ske utan risk for
kollision

2 TNC:n forflyttar avkannarsystemet i den negativa verktygsaxelns
riktning tills triggersignalen paverkas

3 Darefter forflyttar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
avkanningsforloppets startpunkt och skriver in den effektiva
avkannarlangden i kalibreringsdata

Cykelparametrar
s caLL Koordinat utgangspunkt (absolut): Exakt koordinat for
4 punkten som skall kdnnas av. Inmatningsomrade

-99999,9999 till 99999,9999

Referenssystem? (0=AR/1=REF): Bestdmmer fran
vilket koordinatsystem den inmatade
utgangspunkten utgar:

0: Angiven utgéngspunkt utgér fran det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket (AR-system)
1: Angiven utgangspunkt utgar fran det aktiva
koordinatsystemet for maskinen (REF-system)

464

Exempel: NC-block

5 L X-235 Y+356 RO FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. LAENGD

7 TCH PROBE
9.1 UTGAANGSPUNKT +50 REFERENSSYSTEM 0

Avkannarcykler: Specialfunktioner @



17.4 MATNING (Cykel 3)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 3 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
valbar avkanningsriktning. | motsats till andra matcykler kan man sjélv
ange matstrackan AVST och mathastigheten F direkt i cykel 3. Aven
returen efter registrering av méatvardet sker med ett vdrde MB som kan

anges.

1 Avkannarsystemet forflyttas frdn den aktuella positionen, i den
definierade avkdnningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen bestdms i cykeln med polér vinkel.

2 Nar TNC:n har registrerat positionen stoppas avkdnnarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z fér matkulans centrum i tre pa
varandra foljande Q-parametrar. TNC:n utfér inte ndgon langd- eller
radiekompensering. Man definierar den forsta resultatparameterns
nummer i cykeln.

3 Darefter forflyttar TNC:n avkannarsystemet tillbaka i motsatt
riktning i férhallande till avkédnningsriktningen, med vardet som
man har definierat i parameter MB.

Beakta vid programmeringen!

O
=

Det exakta funktionssattet for avkannarcykel 3 bestams av
din maskintillverkare eller en programvarutillverkare som
anvander cykel 3 i speciella avkannarcykler.

Maskinparameter 6130 (maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt) och 6120 (avkanningsmatning) som ar
verksamma vid andra matcykler har ingen verkan i
avkannarcykel 3.

Beakta att TNC:n alltid skriver till 4 pa varandra foljande
Q-parametrar.

Om TNC:n inte kan registrera en giltig avkanningspunkt,
exekverars programmet vidare utan felmeddelande. |
sadana fall tilldelar TNC:n den fjarde resultatparametern
vardet -1, sa att du sjalv kan genomfoéra en lamplig
felatgard.

TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet maximalt tillbaka med
returstrackan MB, dock inte langre tillbaka an startpunkten.
Darfor kan inte nagon kollision ske vid returen.

Med funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan man
bestamma huruvida cykeln skall arbeta med
avkannaringadng X12 eller X13.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 MATNING (Cykel 3)

Cykelparametrar
s eag Parameter-nr for resultat: Ange numret pa Q-

parametern som TNC:n skall lagra den férsta
uppmatta koordinatens (X) véarde i Vardet Y och Z stér
i de direkt darpé féljande Q-parametrarna.
Inmatningsomrade 0 till 1999

Avkdnningsaxel: Ange axel, i vilken riktning
avkanningen skall ske, bekréfta med knappen ENT.
Inmatningsomrade X, Y eller Z

Avkanningsvinkel: Vinkel i férhallande till den
definierade avkdnningsaxeln som avkénnarsystemet
skall forflyttas i, bekréfta med knappen ENT.
Inmatningsomrade -180,0000 till 180,0000

Maximal matstrdacka: Ange forflyttningsstracka for att
begransa hur langt ifrdn startpunkten som
avkannarsystemet skall forflyttas, bekrafta med
knappen ENT. Inmatningsomréde -99999,9999 till
99999,9999

Matning matning: Ange matmatning i mm/min.
Inmatningsomréde 0 till 3000,000

Maximal returstracka: Forflyttningsstracka i motsatt
riktning i forhallande till avkadnningsriktningen, efter
det att matstiftet har blivit pdverkat. Maximalt
forflyttar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
startpunkten sé att ingen kollision kan ske.
Inmatningsomréde O till 99999,9999

Referenssystem? (0=AR/1=REF):Bestdmmer huruvida
avkanningsriktningen och matresultatet skall utga
fran det aktuella koordinatsystemet (AR, kan alltsa
vara forskjutet eller vridet) eller fran
maskinkoordinatsystemet (REF):

0: Avkanning i aktuellt system och rapportera
métresultatet | AR-systemet

1: Avkénning i det maskinfasta REF-systemet och
rapportera matresultatet i REF-systemet

Felmode (0=AV/1=PA): Bestammer om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande om métspetsen ar
paverkad vid cykelns borjan eller inte. Nar mode 1 &r
vald, sparar TNC:n vardet 2.0 i den fjarde
resultatparametern och exekverar cykeln vidare:

0: Presentera felmeddelande

1: Presentera inte ndgot felmeddelande

466

Exempel: NC-block

4 TCH PROBE 3.0 MAETNING
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15

7 TCH PROBE 3.3 AVST +10 F100 MB1
REFERENSSYSTEM: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1

Avkannarcykler: Specialfunktioner @



175 MATNING 3D (Cykel 4,

FCL 3-Funktion)

Cykelforlopp

tillsammans med extern mjukvara! TNC:n erbjuder ingen

Q Cykel 4 &r en hjalpcykel, som enbart kan anvandas
cykel med vilken man kan kalibrera avkannaren.

Avkannarcykel 4 méater en godtycklig position pa arbetsstycket i en via
vektor valbar avkanningsriktning. | motsats till andra métcykler kan
man sjalv ange matstrackan och mathastigheten direkt i cykel 4. Aven
returen efter registrering av méatvardet sker med ett varde som kan
anges.

1

Avkannarsystemet forflyttas fran den aktuella positionen, i den
definierade avkdnningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen bestdams via en vektor (delta-varde i X, Y och
Z) i cykeln

Nar TNC:n har registrerat positionen stoppas avkannarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z fér matkulans centrum (utan att
ta hansyn till kalibreringsdata) i tre pa varandra foljande Q-
parametrar. Man definierar den férsta parameterns nummer i
cykeln.

Darefter forflyttar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka i motsatt
riktning i férhallande till avkénningsriktningen, med vardet som
man har definierat i parameter MB.

Beakta vid programmeringen!

returstrackan MB, dock inte langre tillbaka an startpunkten.

O TNC:n forflyttar avkannarsystemet maximalt tillbaka med
Darfor kan inte nagon kollision ske vid returen.

Vid férpositionering bor beaktas att TNC:n kor till den
definierade positionen med matkulans centrum vilken ar
okompenserad!

Beakta att TNC:n alltid skriver till 4 pa varandra féljande Q-
parametrar. Om TNC:n inte kan registrera en giltig
avkanningspunkt, erhaller den fjarde resultatparametern
vardet -1.

TNC:n lagrar matvardet utan att ta hansyn till
avkannarsystemets kalibreringsdata.

Med funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan man
bestamma huruvida cykeln skall arbeta med
avkannaringang X12 eller X13.
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17.5 MATNING 3D (Cykel 4, FCL 3-Funktion)

" @



17.5 MATNING 3D (Cykel 4, FCL 3-Funktion)

Cykelparametrar

q

468

'

(X

Parameter-nr for resultat: Ange numret pa Q-
parametern som TNC:n skall lagra den forsta
koordinatens (X) varde i. Inmatningsomrade O till 1999

Relativ matstracka i X: X-andel av riktningsvektorn,
i den riktning som avkénnarsystemet skall forflyttas.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Relativ matstracka i Y: Y-andel av riktningsvektorn,
i den riktning som avkéannarsystemet skall forflyttas.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Relativ matstrdcka i Z: Z-andel av riktningsvektorn,
i den riktning som avkéannarsystemet skall forflyttas.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Maximal matstracka: Ange forflyttningsstracka som
avkannarsystemet skall forflyttas péa fran startpunkten
ldngs riktningsvektorn. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Matning matning: Ange méatmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 3000,000

Maximal returstracka: Forflyttningsstracka i motsatt
riktning i foérhallande till avkanningsriktningen, efter
det att matstiftet har blivit paverkat.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Referenssystem? (0=AR/1=REF):Bestdmmer huruvida
matresultatet skall utga fran det aktuella
koordinatsystemet (AR, kan alltsa vara forskjutet eller
vridet) eller frdn maskinkoordinatsystemet (REF):

0: Rapportera métresultatet i AR-systemet

1: Rapportera méatresultatet i REF-systemet

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 4.0 MAETNING 3D
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE
4.3 AVST +45 F100 MB50 REFERENSSYSTEM:0

Avkannarcykler: Specialfunktioner @



17.6 MATNING

AXELFORSKJUTNING
(avkannarcykel 440,
DIN/ISO: G440)

Cykelforlopp

Med avkannarcykel 440 kan man mata upp sin maskins
axelforskjutningar. For att géra detta behéver man ett exakt
kontrollmatt kalibreringsverktyg och TT 130.

1

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

Forst utfor TNC:n en matning i avkannaraxeln. Darvid forskjuts
kalibreringsverktyget med det vdarde som man har fastlagt i
verktygstabellen TOOL.T i kolumnen TT:R-OFFS (standard =
verktygsradien). Matningen i avkannaraxeln sker alltid.

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

Om man utfér en kalibrering lagrar TNC:n kalibreringsdata internt.
Om man utfér en matning jamfér TNC:n matvardet med

kalibreringsdata och skriver in avvikelserna i féljande Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

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

Man kan anvanda avvikelsen direkt genom att utfora
kompenseringen med en inkremental nollpunktsférskjutning (cykel
7).

Slutligen forflyttas kalibreringsverktyget tillbaka till
sakerhetshojden.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G440)

17.6 MATNING AXELFORSKJUTNING (avkannarcykel 440, DIN/ISO

Beakta vid programmeringen!

=)

470

Innan man utfér cykel 440 for férsta gdngen maste man ha
kalibrerat TT med TT-cykel 30.

Kalibreringsverktygets verktygsdata méaste finnas lagrade i
verktygstabellen TOOL.T.

Innan cykeln exekveras méste man aktivera
kalibreringsverktyget med TOOL CALL.

Verktygsavkannaren TT maste vara ansluten till probe-
ingdng X13 pé logikenheten och vara funktionsklar
(maskinparametrarna 65xx).

Innan man utfér en méatning maste man ha kalibrerat
atminstone en gang, annars kommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande. Om man arbetar med flera
forflyttningsomraden, maste man utfoéra en kalibrering per
forflyttningsomréde.

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

Vid varje exekvering av cykel 440 aterstaller TNC:n
resultatparametrarna Q185 till Q187.

Om man vill definiera ett gransvéarde for axelférskjutningen
i maskinens axlar skriver man in det dnskade gransvardet
i verktygstabellen TOOL.T i kolumnerna LTOL (for
spindelaxeln) och RTOL (for bearbetningsplanet). Om
gransvardet 6verskrids kommer TNC:n, efter en
kontrollmatning, att presentera ett felmeddelande.

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

Avkannarcykler: Specialfunktioner @



Cykelparametrar

g

B

Mattyp: O=kalibrer., 1l=mdtning? Q363: Definierar
om man vill utféra en kalibrering eller en
kontrollmatning:

0: Kalibrering

1: Méatning

Avkanningsriktningar Q364: Definierar
avkanningsriktning(riktningar) i bearbetningsplanet:
0: Matning endast i positiv riktning i huvudaxeln

1: Matning endast i positiv riktning i komplementaxel
2: Matning endast i negativ riktning i huvudaxeln

3: Métning endast i negativ riktning i
komplementaxeln

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

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

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

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

Sékerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matplatta.
Q320 adderas till MP6540. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt PREDEF

Sdkerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat i
avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske (i férhallande till den
aktiva utgangspunkten). Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999 alternativt PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 440 MAETNING AXELOFFSET
Q363=1 sMAETTYP
Q364=0 sAVKAENNINGSRIKTNING
Q320=2 s SAEKERHETSAVST.
Q260=+50 ;SAEKERHETSHOEJD

G440)
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G441, FCL 2-funktion)

17.7 SNABB AVKANNING (Cykel 441, DIN/ISO

17.7 SNABB AVKANNING
(Cykel 441, DIN/ISO: G441,
FCL 2-funktion)

Cykelforlopp

Med avkannarcykel 441 kan du stalla in olika avkdnningsparametrar
(t.ex. positioneringshastigheten) globalt for alla efterfoljande
avkannarcykler. Darmed kan programoptimering utforas pa ett enkelt
satt, vilket leder till forkortade bearbetningstider.

Beakta vid programmeringen!

@ Att beakta fére programmering

Cykel 441 utfér inte nagra maskinrérelser, den stéller
endast in ett antal avkannarparametrar.

END PGM, M02, M30 aterstéller de globala installningarna fran
cykel 441.

Den automatiska vinkelfdljningen (cykelparameter Q399)
kan du bara aktivera ndr maskinparameter 6165=1.
Andring av maskinparameter 6165 forutsatter en
omkalibrering av avkannarsystemet.
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Cykelparametrar

441

47

Positioneringsmatning Q396: Bestdmmer med
vilken matning positioneringsrorelser skall utféras
med med avkdnnarsystemet. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Positioneringsmatning=FMAX (0/1) Q397:
Bestammer om positioneringsrorelser med
avkannarsystemet skall utféras med FMAX (maskinens
snabbtransport):

0: Forflyttning med matning frén Q396

1: Forflyttning med FMAX

Om din maskin ar utrustad med separata
potentiometrar for snabbtransport och matning kan
du bara justera matningen med potentiometern for
matningsrorelser dven om Q397=1.

Vinkelfd1jning Q399: Bestdmmer om TNC:n skall
orientera avkannarsystemet fore varje avkanning:
0: Orientera inte

1: Utfér spindelorientering fére varje avkénning, for
att 0ka noggrannheten

Automatiskt avbrott Q400: Bestdmmer om TNC:n
skall stoppa programexekveringen efter en matcykel
for automatisk matning av arbetsstycket och
presentera matresultatet i bildskarmen:

0: Stoppa aldrig programexekveringen, dven om det i
respektive méatcykel har valts att matresultatet skall
presenteras i bildskdrmen

1: Stoppa alltid programexekveringen, presentera
matresultatet i bildskdrmen. Programexekveringen
kan sedan aterupptas med knappen NC-start

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 441 SNABB AVKAENNING
0396=3000 ;POSITIONERINGSMATNING

Q397=0
Q399=1
Q400-=1

sMATNINGSVAL
s VINKELFOELJNING
sAVBROTT

G441, FCL 2-funktion)

17.7 SNABB AVKANNING (Cykel 441, DIN/ISO
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17.8 TS KALIBRERING (Cykel 460, DIN/ISO

17.8 TS KALIBRERING (Cykel 460,
DIN/ISO: G460)

Cykelforlopp

Med cykel 460 kan ett brytande 3D-avkannarsystem kalibreras
automatiskt mot en exakt kalibreringskula. Det ar mojligt att
genomfora enbart en radiekalibrering eller en radie- och
langdkalibrering.

1 Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte
foreligger

2 Positionera avkannarsystemet i avkannaraxeln dver
kalibreringskulan och ungefar till kulans centrum i
bearbetningsplanet

3 Den forsta rorelsen i cykeln utfors i den negativa riktningen for
avkannaraxeln

4 Darefter berdknar cykeln den exakta mittpunkten for kulan i
avkannaraxeln

Beakta vid programmeringen!

@ Att beakta fore programmering

Forpositionera avkdnnarsystemet i programmet sa att det
star ungefar éver mitten pa kulan.
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Cykelparametrar

450

2 O
:O'» 0

Exakt radie kalibreringskula Q407: Ange den
exakta radien pa den kalibreringskula som anvands.
Inmatningsomrade 0.0001 till 99.9999

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt PREDEF

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

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

Alternativt PREDEF

Antal avkdnningar plan (4/3) Q423: Bestdmmerom
TNC:n skall mata kalibreringskulan i planet med 4 eller
3 avkanningar. 3 avkdnningar 6kar hastigheten:

4: Anvand 4 méatpunkter (standardinstalining)

3: Anvand 3 matpunkter

Referensvinkel Q380 (absolut): Referensvinkel
(grundvridning) for registrering av matpunkterna i det
verksamma arbetsstyckeskoordinatsystemet.
Definitionen av en referensvinkel kan dka en axels
méatomrade markant. Inmatningsomréde O till
360.0000

Kalibrera ldangd (0/1) Q433: Bestaimmer om TNC:n
dven skall kalibrera avkadnnarens langd efter
radiekalibreringen:

0: Kalibrera inte avkdnnarens langd

1: Kalibrera avkénnarens langd

Referenspunkt for 1dangd Q434 (absolut): Koordinater
for mittpunkten pa kalibreringskulan. Definition
endast nodvandig da langdkalibrering skall
genomforas. Inmatningsomréade -99999,9999 till
99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: NC-block

5 TCH PROBE 460 TS KALIBRERING
Q407=12.5 ;KULRADIE
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q301=1 sFLYTTA TILL S. HOEJD
Q423=4 ;ANTAL AVKANNINGAR
Q380=+0 ;REFERENSVINKEL
Q433=0 sKALIBRERA LAENGD
Q434=-2.5 ;UTGAANGSPUNKT

G460)

17.8 TS KALIBRERING (Cykel 460, DIN/ISO
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18.1 Kinematikmatning med avkdannarsystem TS (Option KinematicsOpt)

18.1 Kinematikmatning med
avkannarsystem TS (Option
KinematicsOpt)

Grundlaggande

Speciellt inom omrédet fér 5-axlig bearbetning 6kar
noggrannhetskraven hela tiden. Komplexa detaljer skall kunna
tillverkas exakt och med hog reproducerbarhet dven dver lang tid.

Grunden till avvikelser vid fleraxlig bearbetning ar - framforallt -
avvikelser mellan den kinematiska modellen som finns inlagd i
styrsystemet (se bilden till hdger 1)) och den kinematiska verklighet
som faktiskt géller i maskinen (se bilden till hoger 2). Dessa avvikelser
leder vid positionering av rotationsaxlarna till ett fel p& arbetsstycket
(se bilden till hoger 2). Alltsd behdvs en mojlighet att justera modellen
sa att den ligger sé nara verkligheten som mgjligt.

Den nya TNC-funktionen KinematicsOpt ar en viktigt hjadlpmedel att
omsaétta dessa komplexa behov till verklighet: En 3D avkannarcykel
maéter helt automatiskt upp de rotationsaxlar som finns i din maskin,
helt oberoende av om rotationsaxlar mekaniskt ar konfigurerade som
huvuden eller bord. Déarvid fasts en kalibreringskula pa ett valfritt stélle
pa maskinbordet och méats med en precision som kan definieras av
dig. Du bestédmmer enkelt det omrédde som skall matas for respektive
axel vid definitionen av cykeln.

Fran de uppméatta vardena berdknar TNC:n den statiska
tiltnoggrannheten. Darvid minimerar programvaran det
positioneringsfel som uppstar pa grund av rotationsrérelserna och
sparar automatiskt maskingeometrin vid slutet av méatférloppet i
respektive maskinkonstanter i kinematiktabellen.

Oversikt

TNC:n erbjuder cykler med vilka man automatiskt kan spara,
aterskapa, kontrollera och optimera maskinkinematiken:

Cykel Softkey Sida
450 SPARA KINEMATIK: Automatisk ase Sida 480
lagring och aterskapande av kinematik s @

451 MATNING KINEMATIK: Automatisk ~ [asi~ Sida 482
kontroll eller optimering av maskinens A

kinematik

452 PRESET-KOMPENSERING: a2 Sida 498

Automatisk kontroll eller optimering av @A
maskinens kinematik
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18.2 Forutsattningar

For att kunna anvanda KinematicsOpt maste foljande forutsattningar
vara uppfyllda:

Software-option 48 (KinematicsOpt) och 8 (Software-option 1), samt
FCL3 maste vara frigivna.

Mjukvaruoptionen 52 (KinematicsComp) blir nédvéndig, nar
kompensering av vinkellagen skall genomféras

Det 3D-avkénnarsystem som anvands fér matningen maste vara
kalibrerat

Cyklerna kan enbart utféras med verktygsaxel Z

En matkula med exakt kand radie och tillrdcklig styvhet maste finnas
infast pa ett valfritt stalle pd maskinbordet. Vi rekommenderar
anvandning av kalibreringskula KKH 250 (Id-nummer 655 475-01)
eller KKH 100 (Id-nummer 655 475-02), eftersom de har en mycket
hdg styvhet och har konstruerats speciellt foér maskinkalibrering.
Kontakta HEIDENHAIN om du &r intresserad.

Maskinens kinematikbeskrivning maste vara fullstandig och korrekt
definierad. Transformationsmatten maste vara inskrivna med en
noggrannhet pa ca. T mm

Maskinen maste vara fullstandigt geometriskt uppmatt (utfors av
maskintillverkaren vid idrifttagningen)

| maskinparameter MP6600 maste toleransgransen finnas angiven,
vid vilken TNC:n skall varna nar andringar av kinematikdata ligger
utanfor detta gransvarde (se “KinematicsOpt, toleransgrans for
mode Optimering: MP6600" pa sida 333)

| maskinparameter MP6601 maste den maximalt tilldtna avvikelsen
for den av cykeln automatiskt uppmatta radien for kalibreringskulan
frdn den inmatade cykelparametern finnas angiven (se
"KinematicsOpt, tilldten avvikelse kalibreringskulans radie:
MP6601" pa sida 333)

| maskinparameter MP 6602 maste M-funktionsnumret vara
angivet, som skall anvdndas for positionering av rotationsaxel, eller
-1 nar NC:n skall genomféra positioneringen. En M-funktion speciellt
for detta anvdandningsomrade maste definieras av
maskintillverkaren.

18.2 Forutsattningar

Beakta vid programmeringen!

strangparametern QSO0 till QS99. Beakta att detta kan vara

O KinematicsOpt-cykeln anvander den globala
andrat efter genomfdrandet av denna cykel!

Nar MP 6602 inte ar lika med -1, méste rotationsaxlarna
positioneras till 0 grader (AR-system) innan man startar en
av KinematicsOpt-cyklerna (férutom 450).

HEIDENHAIN iTNC 530 479 @



G450, option)

18.3 SPARA KINEMATIK (Cykel 450, DIN/ISO

18.3 SPARA KINEMATIK (Cykel 450,

DIN/ISO: G450, option)

Cykelforlopp

Med avkannarcykel 450 kan du spara den aktiva maskinkinematiken,
aterstalla en tidigare sparad maskinkinematik eller mata ut den aktuella
minnesstatusen till bildskarmen och till ett protokoll. Det finns 10
minnesomraden (nummer 0 till 9) tillgdngliga.

Beakta vid programmeringen!

480

Innan du utfor en Kinematik-optimering bor du alltid spara
den aktiva kinematiken. Fordelar:

Motsvarar inte resultatet forvantningarna eller intraffar
ett fel vid optimeringen (t.ex. strdmavbrott) kan du
aterstalla gamla data.

Mode Spara: TNC:n sparar alltid dven det via MOD senast
angivna kodnummer (valfritt kodnummer definierbart).
Sedan kan du bara skriva dver detta minnesomrade genom
inmatning av detta kodnummer. Nar du har sparat en
Kinematik utan kodnummer, skriver TNC:n éver detta
minnesomrade nasta gang funktionen for att spara
anvands utan kontrollfraga!

Mode Skapa: TNC:n kan bara skriva tillbaka sparade data till
en identisk kinematikbeskrivning.

Mode Skapa: Beakta att en andring av kinematiken ocksa
alltid resulterar i en andring av Preset. Stall i
férekommande fall in Preset pa nytt.

|

{
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Cykelparametrar =
20 Mode (0/1/2) Q410: Bestdmmer om du vill sparaeller ~ Exempel: NC-block -9
aterstélla en kinematik: 's_

1: Aterstall en tidigare sparad kinematik Q410=0 ;MODE ~

2: Visa aktuell minnesstatus o

) Q409=1 sMINNESOMRAADE o

Minnesplats (0..9) Q409: Minnesomradets nummer, <

pa vilken du vill spara hela kinematiken, alt. numret pa (&)

minnesomradet som du vill hdmta den sparade
kinematiken fran. Inmatningsomrade 0 till 9, utan
funktion ndr mode 2 har valts.

Protokollfunktion

Efter exekvering av cykel 450 skapar TNC:n ett protokoll
(TCHPR450.TXT) som innehdller foljande data:

Datum och klockslag nar protokollet skapades
Sokvég till NC-programmet som cykelns utférdes i
Genomford mode (0=spara/1=skapa/2=minnesstatus)
Nummer pa minnesomradet (0 till 9)
Kinematikens radnummer fran kinematiktabellen
Kodnummer, under forutsattning av du har angivit ett kodnummer
omedelbart fére exekveringen av cykel 450
Ovriga data i protokollet beror pa den valda moden:

Mode 0:

Protokoll for alla axel- och transformationsuppgifter i
kinematikkedjan som TNC:n har sparat

Mode 1:

Protokoll for alla transformationsuppgifter fére och efter
aterstallningen

Mode 2:

Lista med den aktuella minnesstatusen i bildskdrmen och i
textprotokollet med minnesplatsnummer, kodnummer,
kinematiknummer, och lagringsdatum

18.3 SPARA KINEMATIK (Cykel 450, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 481 @



G451, option)

18.4 MATNING KINEMATIK (Cykel 451, DIN/ISO

18.4 MATNING KINEMATIK (Cykel
451, DIN/ISO: G451, option)

Cykelforlopp

Med avkannarcykel 451 kan du kontrollera din maskins kinematik och
vid behov optimera den. Darvid mater du en kalibreringskula fran
HEIDENHAIN som du har placerat pd maskinbordet med 3D-
avkannarsystemet TS.

kalibreringskula KKH 250 (Id-nummer 655 475-01) eller
KKH 100 (Id-nummer 655 475-02) , eftersom de har en
mycket hdg styvhet och har konstruerats speciellt for
maskinkalibrering. Kontakta HEIDENHAIN om du ar
intresserad.

@ HEIDENHAIN rekommmenderar anvandning av

TNC maéter upp den statiska vridnoggrannheten. Déarvid minimerar
programvaran det rymdfel som uppstar pa grund av
rotationsrorelserna och sparar automatiskt maskingeometrin vid slutet
av matforloppet i respektive maskinkonstanter i
kinematikbeskrivningen.

1 Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte
foreligger

2 Stallin utgdngspunkten till kulans centrum i driftart Manuell, nar
Q431=1 eller Q431=3 ar definierat: Positionera avkannarsystemet
manuellt dver kalibreringskulan i avkadnnaraxeln och till kulans
centrum i bearbetningsplanet

3 Valj programkorningsdriftart och starta kalibreringsprogrammet

482
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4 TNC:n méater automatiskt upp alla rotationsaxlarna efter varandra
med den av dig definierade precisionen. TNC:n visar matningens
aktuella status i ett fonster. TNC:n visar statusfonstret s& snart en
stracka skall forflyttas som ar stérre an avkannarkulans radie

5 Matvardena sparar TNC:n i féljande Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

Q141 Uppmatt standardavvikelse A-axel (-1, nar
axeln inte har uppmatts)

Q142 Uppmaétt standardavvikelse B-axel (-1, nar
axeln inte har uppmatts)

Q143 Uppmatt standardavvikelse C-axel (-1, nar
axeln inte har uppmatts)

Q144 Optimerad standardavvikelse A-axel (-1,
nar axeln inte har optimerats)

Q145 Optimerad standardavvikelse B-axel (-1,
nar axeln inte har optimerats)

Q146 Optimerad standardavvikelse C-axel (-1,
nar axeln inte har optimerats)

Q147 Offsetfel i X-riktningen, fér manuell
Overforing till darfor avsedd
maskinparameter

Q148 Offsetfel i Y-riktningen, fér manuell
Overforing till darfér avsedd
maskinparameter

Q149 Offsetfel i Z-riktningen, fér manuell

Overforing till darfér avsedd
maskinparameter

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 MATNING KINEMATIK (Cykel 451, DIN/ISO

Positioneringsriktning

Positioneringsriktningen for den rotationsaxel som skall matas erhalls
frdn den av dig i cykeln definierade start- och slutvinkeln. Vid 0° sker
automatiskt en referensmatning. TNC presenterar ett felmeddelande
nar valet av startvinkel, slutvinkel och antal matpunkter resulterar i en
matposition vid 0°.

Valj start- och slutvinkel sa att samma position inte mats flera gadnger
av TNC:n. En dubblerad matpunktregistering (t.ex. méatposition +90°
och -270°) ar som har namnts, inte meningsfull, men leder dock inte
till ndgot felmeddelande.
Exempel: Startvinkel = +90°, Slutvinkel = -90°

Startvinkel = +90°

Slutvinkel = -90°

Antal matpunkter = 4

Dérav berdknat vinkelsteg = (-90 - +90) / (4-1) = -60°

Matpunkt 1= +90°

Maétpunkt 2= +30°

Matpunkt 3= -30°

Maétpunkt 4= -90°

Exempel: Startvinkel = +90°, Slutvinkel = +270°
Startvinkel = +90°
Slutvinkel = +270°
Antal matpunkter = 4
Dérav berédknat vinkelsteg = (270 - 90) / (4-1) = +60°
Matpunkt 1= +90°
Matpunkt 2= +150°
Matpunkt 3= +210°
Matpunkt 4= +270°
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Maskin med axlar som har hirth-koppling

@ Varning kollisionsrisk!

For positioneringen maste axeln flyttas ut ur hirth-rastret.
Tillse darfor att sakerhetsavstandet ar tillrackligt stort sa
att kollision mellan avkdnnarsystemet och
kalibreringskulan inte sker. Beakta samtidigt att det finns
tillrackligt utrymme vid framkorningen till
sakerhetsavstandet (mjukvarugranslage).

Definiera returh6jd Q408 storre an 0, nar software-option 2
(M128, FUNCTION TCPM) inte ér tillganglig.

TNC:n avrundar i forekommande fall matpositionerna sa
att de passar i hirth-delningen (beror pa startvinkel,
slutvinkel och antal matpunkter).

Beroende av maskinkonfigurationen kan TNC:n inte
positionera rotationsaxeln automatiskt. | dessa fall behovs
en speciell M-funktion fran maskintillverkaren, med vilken
TNC:n kan forflytta rotationsaxlarna. | maskinparameter
IMP6602 maste maskintillverkaren ocksa ha angivit numret
pa M-funktionen.

Matpositionerna berdknas med ledning av startvinkel, slutvinkel och
antalet matningar for respektive axel och hirth-delning.

Rakneexempel matpositioner for en A-axel:
Startvinkel Q411 = -30

Slutvinkel Q412 = +90

Antal matpunkter Q414 = 4

Hirth-delning = 3°

Beraknat vinkelsteg = ( Q412 -Q411)/( Q414 -1)
Beréknat vinkelsteg = (90--30)/(4-1)=120/3 =40
Matposition 1 = Q411 + 0 * vinkelsteg = -30° -> -30°
Matposition 2 = Q411 + 1 * vinkelsteg = +10° —> 9°
Métposition 3 = Q411 + 2 * vinkelsteg = +50° —> 51°
Matposition 4 = Q411 + 3 * vinkelsteg = +90° -> 90°

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 MATNING KINEMATIK (Cykel 451, DIN/ISO

Val av antalet matpunkter

For att spara tid kan du genomfdra en grovoptimering med ett mindre
antal matpunkter (1-2).

En efterféljande finoptimering genomfér du sedan med ett medelstort
antal matpunkter (rekommenderat vérde = 4). Ett dnnu hogre antal
matpunkter ger for det mesta inte ndgot forbattrat resultat. Idealt
borde du férdela méatpunkterna jamnt dver axeln rotationsomrade.

En axel med rotationsomrade pé 0-360° bor du darfér mata med 3
matpunkter pa 90°, 180° och 270°.

Nar du vill kontrollera noggrannheten kan du ange ett hogre antal
maéatpunkter i mode Kontroll.

positioner ger inte nagra mattekniskt relevanta data och

@ Du far inte definiera en matpunkt vid 0°, resp. 360°. Dessa
leder till ett felmeddelande!

Val av kalibreringskulans position pa
maskinbordet

| princip kan du placera kalibreringskulan pé alla tillgangliga positioner
pa maskinbordet, men adven fasta pa spannanordning eller
arbetsstycke. Foljande faktorer kan paverka méatresultatet positivt:

Maskiner med rundbord/tiltbord:
Spann upp kalibreringskulan sa langt som majligt fran
rotationscentrum

Maskiner med langa rorelser:
Spann upp kalibreringskulan sa néra den framtida
bearbetningspositionen som majligt
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Upplysning betraffande noggrannhet

Maskinens geometri- och positioneringsfel padverkar matvardet och
darmed ocksa optimeringen av en rotationsaxel. Ett restfel som inte
kan atgardas kommer darfor alltid att existera.

Utgar man frén att geometri- och positioneringsfel inte existerar
kommer de varden som mats upp av cykeln att vara exakt
reproducerbara i varje godtycklig punkt i maskinen vid en bestamd
tidpunkt. Ju stérre geometri- och positioneringsfelen ar desto storre
blir spridningen av matresultatet, nar matkulan placeras pa olika
positioner i maskinkoordinatsystemet.

Den spridning som TNC:n matar ut i matprotokollet ar ett métt pa en
maskins rotationsrorelsers statiska noggrannhet. Vid betraktande av

noggrannheten maste alltid hansyn tas till méatcirkelns radie och dven
antalet och ldget pa matpunkterna. Vid enbart en matpunkt kan ingen
spridning berdknas, den rapporterade spridningen motsvarar i detta fall
maétpunktens rymdfel.

Om flera rotationsaxlar forflyttar sig samtidigt sa éverlagras deras fel
och i varsta fall adderas de.

aktivera vinkelféljning i maskinparameter MP6165.
Darigenom okar du generellt sett noggrannheten vid
maéatning med ett 3D-avkannarsystem.

O Nar din maskin ar utrustad med en reglerad spindel, bér du

Deaktivera i forekommande fall rotationsaxlarnas lasningar
under matningen, annars kan matresultatet forvanskas.
Beakta anvisningarna i maskinhandboken.

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 MATNING KINEMATIK (Cykel 451, DIN/ISO

Upplysning om olika kalibreringsmetoder

Grovoptimering under drifttagning efter inmatning av
ungefarliga matt

Antal matpunkter mellan 1 och 2
Vinkelsteg for rotationsaxlarna: Ca. 90°

Finoptimering 6ver hela rorelseomradet
Antal matpunkter mellan 3 och 6

Start- och slutvinkel bor tacka ett s stor dela av rotationsaxelns
rorelseomrade som majligt

Placera kalibreringskulan pd maskinbordet sa att en stor méatradie
uppstar vid vridning av bordsrotationsaxlarna, resp. rotationsaxlar
i huvudet kan utféra matningen vid en representativ position (t.ex.
i rorelseomradets mitt)

Optimering av en speciell rotationsaxelposition
Antal matpunkter mellan 2 och 3

Matningen sker vid den rotationsaxelvinkel som bearbetningen
sedan skall utféras vid

Positionera kalibreringskulan pa maskinbordet sa att kalibreringen
kan ske vid det stélle som bearbetningen ockséa skall utféras vid
Kontroll av maskinnoggrannheten
Antal matpunkter mellan 4 och 8
Start- och slutvinkel bor técka ett sa stor dela av rotationsaxelns
rorelseomrade som mojligt
Faststillande av glappet i en rotationsaxel
Antal matpunkter mellan 8 och 12

Start- och slutvinkel bor tacka ett s stor dela av rotationsaxelns
rorelseomrade som majligt
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Glapp

Med véandglapp menar man ett mindre glapp mellan rotationsgivare
(vinkelmatsystem) och bordet som uppstar vid en riktningsandring.
Har rotationsaxeln ett glapp utanfor reglerrérelsen, exempelvis
eftersom vinkelmatningen sker med motorgivaren, kan detta leda till
avsevarda fel vid tiltning.

Med inmatningsparameter Q432 kan man aktivera en matning av
glappet. Dartill anges en vinkel, som TNC:n anvéander som
passervinkel. Cykeln utfor da tvad matningar per rotationsaxel. Nar du
overfor vinkelvarde 0, visar inte TNC:n nagot glapp.

glappet.

Ar matcirkelns radie < 1 mm, utfér inte TNC:n nagon
glappberakning. Ju stérre matcirkelns radie ar, desto
noggrannare kan TNC:n bestdmma rotationsaxelglappet
(se aven "Protokollfunktion" pa sida 495).

Q TNC:n utfér inte ndgon automatisk kompensering for

Nar maskinparameter MP6602 ar satt, eller om axeln aren
hirth-axel, ar det inte majligt att fa ndgon glappberadkning.
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Beakta vid programmeringen!
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Beakta att alla funktioner for tiltning av bearbetningsplanet
stangs av. M128 eller FUNCTION TCPM stangs av.

Valj kalibreringskulans position pa maskinbordet sa att
matforloppet kan utféras utan risk for kollision.

Fore cykeldefinitionen maste du ha stallt in
utgangspunkten i kalibreringskulans centrum samt att ha
aktiverat denna, eller sa definierar du
inmatningsparameter Q431 till 1 eller 3.

Nar maskinparameter IMIP6602 ar definierad till ndagot
annat an-1 (PLC-macro positionerar rotationsaxlar), startas
en matning endast nar alla rotationsaxlar star pa 0°.

TNC:n anvander det minsta vardet fran cykelparameter
Q253 och maskinparameter MP6150 som
positioneringsmatning for framkarning till
avkanningshojden i avkannaraxeln. TNC:n utfor
rotationsaxelrérelser med positioneringsmatning Q253, da
ar avkannarovervakningen inaktiv.

Néar de i mode Optimering uppmatta kinematikdata ligger
over det tillatna gréansvardet (MP6600), presenterar TNC:n
en varning. Du maste bekrafta éverféringen av de
uppmatta vardena med NC-start.

Beakta att en &ndring av kinematiken ocksa alltid resulterar
i en andring av Preset. Stéll in Preset pa nytt efter en
optimering.

TNC:n beraknar férst kalibreringskulans radie vid varje
avkanningsforlopp. Avviker den uppmatta kulans radie fran
den angivna kulans radie med mer &n vad du har definierat
i maskinparameter MP6601, presenterar TNC:n ett
felmeddelande och avbryter méatningen.

Nar du avbryter cykeln under matningen, kan i
férekommande fall kinematikdata inte ldngre motsvara
den ursprungliga statusen. Spara den aktiva kinematiken
fére en optimering med cykel 450 for att du vid fel skall
kunna aterstélla den senast aktiva kinematiken.

Inch-programmering: TNC:n skapar matresultat och
protokolldata i mm.

TNC:n ignorerar inmatningar for icke aktiva axlar i
cykeldefinitionen.
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Cykelparametrar

451

A

Mode (0/1/2) Q406: Bestdmmer om TNC:n skall Exempel: Kalibreringsprogram
kontrollera eller optimera den aktiva kinematiken:

0: Kontrollera aktiv maskinkinematik. TNC:n mater 4 TOOL CALL "TASTER" Z

kinematiken i de av dlg definierade rotationsaxlama, 5 TCH PROBE 450 SPARA KINEMATIK
dock utfor den inte ndgon justering av den aktiva

kinematiken. TNC:n visar méatresultatet i ett 0410=0 ;MODE

matprotokoll R ) Q409=5  ;MINNESOMRAADE

1: Optimera aktiv maskinkinematik. TNC:n méter

kinematiken i de av dig definierade rotationsaxlarna 6 TCH PROBE 451 KINEMATIK-MAETNING
och optimerar positionen pa rotationsaxlarna i den 0406=1 sMODE

aktiva kinematiken

2: Optimera aktiv maskinkinematik. TNC:n méter Q407=12.5 ;KULRADIE
kinematiken i de av dig definierade rotationsaxlarna 0320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
och optimerar positionen och kompenserar

vinkeln pé rotationsaxlarna i den aktiva kinematiken. Q408=0 sRETURHOEJD

Option KinematicsComp maéste vara frigivet for mode 0253=750 ;MATNING FOERPOS.

2

Q380=0 sREFERENSVINKEL
Exakt radie kalibreringskula Q407: Ange den
exakta radien pa den kalibreringskula som anvéands. Q411=-90 ;STARTVINKEL A-AXEL
Inmatningsomréde 0,0001 till 99,9999 Q412=+90 ;SLUTVINKEL A-AXEL

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand Q413=0 s INFALLSVINKEL A-AXEL
mellan méatpunkt och avkénnarsystemets méatkula. =
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomréde 0 till ST TN R AAEE

99999,9999 alternativt PREDEF Q415=-90 ;STARTVINKEL B-AXEL

Returhéjd Q408 (absolut): Inmatningsomrade 0,0001 0416=+90 ;SLUTVINKEL B-AXEL

till 99999,9999 Q417=0  ;INFALLSVINKEL B-AXEL
Inmatning 0: = o -
Kor inte till ndgon returhdjd, TNC:n forflyttar till 0418=2 sMAETPUNKTER B-AXEL
nédsta matposition i den axel som skall matas. Ej Q419=-90 ;STARTVINKEL C-AXEL
tillatet for hirth-axlar! TNC:n kor till den forsta o . 5
maétpositionen i ordningsféljd A, sedan B, sedan C 0420=+30 ;SLUTVINKEL C-AXEL
Inmatning >0: Q421-=0 s INFALLSVINKEL C-AXEL

Returhojd i icke tiltat Q422=2 sMAETPUNKTER C-AXEL
arbetsstyckeskoordinatsystem, till vilkken TNC:n =

positionerar spindelaxeln fére en 0423=4 sANTAL MAETPUNKTER
rotationsaxelpositionering. Dessutom positionerar Q431=1 sSAETT PRESET

TNC:n avkénnarsystemet i bearbetningsplanet till -

nollpunkten. Avkéannardvervakning r inte aktiv i 04320 s VINKELOMRAADE GLAPP
denna mode, positioneringshastigheten definieras i
parameter Q253
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Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid positionering i mm/min.
Inmatningsomrade 0,0001 till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO, PREDEF

Referensvinkel Q380 (absolut): Referensvinkel
(grundvridning) for registrering av méatpunkterna i det
verksamma arbetsstyckeskoordinatsystemet.
Definitionen av en referensvinkel kan dka en axels
matomrade markant. Inmatningsomrade O till
360,0000

Startvinkel A-axel Q411 (absolut): Startvinkel i A-
axeln, vid vilken den férsta matning skall utforas.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Slutvinkel A-axel Q412 (absolut): Slutvinkel i A-
axeln, vid vilken den sista matning skall utfoéras.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Infallsvinkel A-axel Q413: A-axelns stallvinkel, vid
vilken de andra rotationsaxlarna skall matas.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Antal matpunkter A-axel Q414: Antal avkénningar
som TNC:n skall anvénda fér matning av A-axeln. Vid
inmatning = 0 utfér TNC:n inte ndgon uppmatning av
denna axel. Inmatningsomréade O till 12

Startvinkel B-axel Q415 (absolut): Startvinkel i B-
axeln, vid vilken den forsta matning skall utféras.
Inmatningsomréde -359,999 till 359,999

Slutvinkel B-axel Q416 (absolut): Slutvinkel i B-
axeln, vid vilken den sista matning skall utféras.
Inmatningsomréde -359,999 till 359,999

Infallsvinkel B-axel Q417: B-axelns stéllvinkel, vid
vilken de andra rotationsaxlarna skall matas.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Antal médtpunkter B-axel Q418: Antal avkanningar
som TNC:n skall anvanda fér métning av B-axeln. Vid
inmatning = 0 utfér TNC:n inte ndgon uppmatning av
denna axel. Inmatningsomréade 0 till 12
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Startvinkel C-axel Q419 (absolut): Startvinkel i C-
axeln, vid vilken den forsta matning skall utforas.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

STutvinkel C-axel Q420 (absolut): Slutvinkel i C-
axeln, vid vilken den sista matning skall utféras.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Infallsvinkel C-axel Q421: C-axelns stéllvinkel, vid
vilken de andra rotationsaxlarna skall matas.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Antal mdtpunkter C-axel Q422: Antal avkanningar
som TNC:n skall anvanda fér matning av C-axeln.
Inmatningsomrade 0 till 12 Vid inmatning = 0 utfor
TNC:n inte ndgon uppmétning av denna axel

G451, option)

Antal matpunkter Q423: Bestdmmer med hur manga
avkanningar TNC:n skall méata kalibreringskulan i
planet . Inmatningsomrade 3 till 8 méatningar

Satt preset (0/1/2/3) Q431: Bestammer om TNC:n
automatiskt skall satta den aktiva preseten
(utgadngspunkten) till kulans centrum:

0: Satt inte preset till kulans centrum automatiskt:
Stall in preset manuellt fore cykelstart

1: Satt preset till kulans centrum automatiskt:
Férpositionera avkannarsystemet manuellt Gver
kalibreringskulan fore cykelstart

2: Satt preset till kulans centrum automatiskt efter
uppmatningen: Stall in preset manuellt fére cykelstart
3: Séatt preset till kulans centrum fére och efter
matningen: Forpositionera avkannarsystemet
manuellt dver kalibreringskulan fére cykelstart

Vinkelomrade glapp Q432: Har definierar du
vinkelvardet som skall anvédndas som passering for
maétning av rotationsaxelglappet. Passervinkeln
maste vara betydligt storre n rotationsaxelns verkliga
glapp. Vid inmatning = 0 utfér TNC:n inte ndgon
uppmatning av glappet. Inmatningsomrade: -3.0000
till +3.0000

18.4 MATNING KINEMATIK (Cykel 451, DIN/ISO

uppmatningen (Q431 = 1/3), skall du positionera
avkannarsystemet till en position ungefar mitt dver
kalibreringskulan foére cykelstart.

Q Nar du har aktiverat att preset skall sattas fore
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Olika mode (Q406)

Mode “kontrollera” Q406 = 0

TNC:n mater rotationsaxlarna i de definierade positionerna och
faststaller darigenom den statiska noggrannheten av
vridningstransformationen

TNC:n protokollfér resultat fran en mojlig positionsoptimering
men genomfdr ingen justering

Exempel: Vinkel- och positionsoptimering av
rotationsaxlarna med inledande automatisk
installning av utgangpunkt

1 TOOL CALL "TS640" Z

2 TCH PROBE 451 KINEMATIK-MAETNING

Mode “positionsoptimering” Q406 = 1 Q406=2  ;MODE
TNC:n maéter rotationsaxlarna i de definierade positionerna och Q407=12.5 ; KULRADIE
faststéller darigenom den statiska noggrannheten av 0320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND
vridningstransformationen
Darvid forsoker TNC:n att forandra positionen av rotationsaxlarna e ALy
i kinematikmodellen, sa att en hdgre noggrannhet uppnas. Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Anpassningarna av maskindata sker automatiskt 0380=0 sREFERENSVINKEL
Mode “position- och vinkeloptimering” Q406 = 2 Q411=-90 ;STARTVINKEL A-AXEL
TNC:n méter rotationsaxlarna i de definierade positionerna och Q412=+90 ;SLUTVINKEL A-AXEL
faststaller darigenom den statiska noggrannheten av
vridningstransformationen Q413=0 sINFALLSVINKEL A-AXEL
Forst forsoker TNC:n att kompensera rotationsaxelns vinkellage Q414=0 sMAETPUNKTER A-AXEL
genom en kompensering (Option #52 KinematicsComp). Q415=-90 ;STARTVINKEL B-AXEL
Om TNC:n kunde genomféra en vinkeloptimering, s& optimerar ’
TNC:n déarefter positionen genom ytterligare en métserie Q416=+90 ;SLUTVINKEL B-AXEL
Q417=0 sINFALLSVINKEL B-AXEL
For en optimering av vinkeln maste maskintillverkaren ha z ;
@ anpassat konfigurationen i enlighet med detta. Om detta =) ALLEVIE Dbl
ar fallet och om en vinkeloptimering ar meningsfull, Q419=+90 ;STARTVINKEL C-AXEL

kontakta maskintillverkaren. Framforallt pa sma, kompakta

maskiner kan en vinkeloptimering féra med sig WP Sl b

18.4 MATNING KINEMATIK (Cykel 451, DIN/ISO

forbattringar. Q421=0 s INFALLSVINKEL C-AXEL
En vinkelkompensering ar enbart madjlig med option #52 Q422=3 sMAETPUNKTER C-AXEL
ATHEEEE ST, Q423=3  ;ANTAL MAETPUNKTER
Q431-=1 sSAETT PRESET
0432=0 s VINKELOMRAADE GLAPP
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Protokollfunktion

Vid exekvering av cykel 451 skapar TNC:n ett protokoll
(TCHPR451.TXT) som innehaller foljande data:
Datum och klockslag nar protokollet skapades
Sokvég till NC-programmet som cykelns utférdes i

Genomférd mode (0=kontroll/1=optimera position/2=optimera
pos/vinkel)

Aktivt kinematiknummer

Angiven radie matkula

For varje uppmatt rotationsaxel:
Startvinkel
Slutvinkel
Infallsvinkel
Antal matpunkter
Spridning (Standardavvikelse)
Maximalt fel
Vinkelfel
Medelglapp
Medelvarde positioneringsfel
Matcirkelradie
Korrigeringsvarde i alla axlar (Preset-forskjutning)
Vérdering av méatpunkterna
Matosakerhet for rotationsaxlar
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Forklaring till protokollvardena

Utmatning av felen

| mode Kontrollera (Q406=0) anger TNC:n den noggrannhet som kan
uppnas via en optimering, resp. den erhdllna noggrannheten efter en
optimering (Mode 1 och 2).

Om en rotationsaxels vinkelldge kunde berdknas, visas dven
uppmatta data i protokollet.

Spridning

TNC:n anvander sig av begreppet spridning i protokollet som ett
matt pa noggrannheten. Den uppmatta spridningen indikerar att
68.3% av det faktiskt uppmatta rymdfelet ligger inom den angivna
spridningen (+/-). Den optimerade spridningen indikerar att 68.3%
av det forvantade rymdfelet ligger inom den angivna spridningen (+/-
) efter korrigering av kinematiken.

Véardering av matpunkterna

Varderingsvardena ar ett matt pd matpositionernas kvalitet i
forhallande till de andringsbara transformationerna i
kinematikmodellen. Ju hogre vérderingsvardet ar, desto battre
kunde TNC:n berdkna optimeringen. Varderingsvardet for respektive
rotationsaxel bér inte understiga ett varde pa 2, efterstravansvart &r
varden storre eller lika med 4. Ar varderingsvardet for litet skall du
Oka rotationsaxelns matomrade eller ocksa Oka antalet matpunkter.

maéatomrade eller ocksa 6ka antalet matpunkter. Skulle du
inte erhalla nagon forbéattring av varderingsvardet med
dessa atgarder kan det bero pa en felaktig
kinematikbeskrivning. Kontakta kundtjanst i
férekommande fall.

@ Ar varderingsvardet for litet skall du 6ka rotationsaxelns
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Matosakerhet for vinkel

TNC:n anger alltid matosédkerheten i Grad / 1 pm systemosakerhet.
Denna information &r viktig for att kunna bedéma kvaliteten pa det en
rotationsaxels uppméatta positioneringsfel eller glapp.

Atminstone axlarnas repeternoggrannhet (glapp), resp. linjaraxlarnas
positioneringsosakerhet (positioneringsfel) samt matprobens
positionsosékerhet paverkar systemosakerheten. Eftersom TNC:n
inte kdnner till det kompletta systemets noggrannhet, maste du sjalv
gbra en egen bedémning.
Exempel pa osdkerheten for ett berdknat positioneringsfel:

Positionsosakerhet for varje linjaraxel: 10um

Matprobens osakerhet: 2um

Matoséakerhet i protokollet: 0,0002 °/um

Systemosékerhet = SQRT(3 * 102 + 22) = 17,4 ym

Métosékerhet = 0,0002 °/um * 17,4 ym = 0,0034°

Exempel pad osékerheten for det berdknade glappet:
Repeternoggrannhet for varje linjaraxel: 5 um
Matprobens osékerhet: 2 pm
Matosakerhet i protokollet: 0,0002 °/um
Systemosakerhet = SQRT(3 * 52 + 22) = 8,9 um
Matosékerhet = 0,0002 °/um * 8,9 um = 0,0018°
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18.5 PRESET-KOMPENSATION (Cykel 452, DIN/ISO

18.5 PRESET-KOMPENSATION
(Cykel 452, DIN/ISO: G452,
option)

Cykelforlopp

Med avkénnarcykel 452 kan du optimera din maskins kinematiska
transformationskedija (se "MATNING KINEMATIK (Cykel 451,
DIN/ISO: G451, option)” pé sida 482). Dérefter korrigerar TNC:n ocksé
arbetsstyckets koordinatsystem i kinematikmodellen sa att den
aktuella preseten befinner sig i kalibreringskulans centrum efter
optimeringen.

Med denna cykel kan du exempelvis anpassa vaxlingsbara huvuden i
forhallande till varandra.
1 Spann upp kalibreringskulan

2 Mat upp referenshuvudet fullstdndigt med cykel 451 och lat
slutligen cykel 451 stélla in preset till kulans centrum

3 Vaxla in det andra huvudet

4 Mat upp det vaxlingsbara huvudet fram till infastningsanordningen
med cykel 452

5 Justera ytterligare vaxlingsbara huvuden med hjalp av cykel 452 i
forhallande till referenshuvudet
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Om du ldmnar kvar kalibreringskulan pa maskinbordet under
bearbetningen sé kan du exempelvis kompensera for en drift i
maskinen. Denna procedur ar aven mojlig i en maskin utan
rotationsaxlar.

1 Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte
foreligger

2 Satt preset i kalibreringskulan

3 Satt preset vid arbetsstycket och starta bearbetning av
arbetsstycket

4 TNC:n mater automatiskt upp alla rotationsaxlarna efter varandra
med den av dig definierade precisionen. TNC:n visar matningens
aktuella status i ett fonster. TNC:n visar statusfonstret sa snart en
stracka skall forflyttas som ar stérre an avkannarkulans radie

5 Utfor en preset-kompensering med regelbundna intervaller via
cykel 452. Da registrerar TNC:n driften i de berdrda axlarna och
korrigerar denna i kinematiken

Parameternummer Betydelse

Q141 Uppmatt standardavvikelse A-axel (-1, nar
axeln inte har uppmatts)

Q142 Uppmaétt standardavvikelse B-axel (-1, nar
axeln inte har uppmatts)

Q143 Uppmatt standardavvikelse C-axel (-1, nar
axeln inte har uppmatts)

Q144 Optimerad standardavvikelse A-axel (-1,
nar axeln inte har uppmatts)

Q145 Optimerad standardavvikelse B-axel (-1,
nar axeln inte har uppmatts)

Q146 Optimerad standardavvikelse C-axel (-1,
nar axeln inte har uppmatts)

Q147 Offsetfel i X-riktningen, for manuell
Overforing till darfér avsedd
maskinparameter

Q148 Offsetfel i Y-riktningen, fér manuell
Overforing till darfér avsedd
maskinparameter

Q149 Offsetfel i Z-riktningen, fér manuell

Overforing till darfér avsedd
maskinparameter
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Beakta vid programmeringen!
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For att kunna utfora en preset-kompensering méaste
kinematiken vara forberedd for detta. Beakta
anvisningarna i maskinhandboken.

Beakta att alla funktioner for tiltning av bearbetningsplanet
stangs av. M128 eller FUNCTION TCPM stangs av.

Valj kalibreringskulans position pa maskinbordet sa att
matforloppet kan utféras utan risk for kollision.

Fore cykeldefinitionen maste du ha stallt in
utgangspunkten i kalibreringskulans centrum samt att ha
aktiverat denna.

Valj matpunkter vid axlar utan separat positionsmatsystem
sa att de har 1 grads forflyttning kvar till andlaget. TNC:n
behover denna stracka for den interna
glappkompenseringen.

TNC:n anvander det minsta vardet fran cykelparameter
Q253 och maskinparameter MP6150 som
positioneringsmatning for framkarning till
avkanningshojden i avkannaraxeln. TNC:n utfor
rotationsaxelrérelser med positioneringsmatning Q253, da
ar avkannarovervakningen inaktiv.

Nér de i mode Optimering uppmatta kinematikdata ligger
over det tillatna gréansvardet (MP6600), presenterar TNC:n
en varning. Du maste bekrafta dverforingen av de
uppmatta vardena med NC-start.

Beakta att en &ndring av kinematiken ocksa alltid resulterar
i en andring av Preset. Stéll in Preset pa nytt efter en
optimering.

TNC:n beraknar férst kalibreringskulans radie vid varje
avkanningsforlopp. Avviker den uppmatta kulans radie fran
den angivna kulans radie med mer &n vad du har definierat
i maskinparameter MP6601, presenterar TNC:n ett
felmeddelande och avbryter méatningen.

Nar du avbryter cykeln under matningen, kan i
férekommande fall kinematikdata inte ldngre motsvara
den ursprungliga statusen. Spara den aktiva kinematiken
fére en optimering med cykel 450 for att du vid fel skall
kunna aterstélla den senast aktiva kinematiken.

Inch-programmering: TNC:n skapar matresultat och
protokolldata i mm.
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Cykelparametrar
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@A

Exakt radie kalibreringskula Q407: Ange den
exakta radien pa den kalibreringskula som anvands.
Inmatningsomrade 0,0001 till 99,9999

Sdkerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra avstand
mellan méatpunkt och avkdnnarsystemets matkula.
Q320 adderas till MP6140. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt PREDEF

Returhojd Q408 (absolut): Inmatningsomrade 0,0001
till 99999,9999

Inmatning 0:

Kor inte till ndgon returhdjd, TNC:n forflyttar till
nasta matposition i den axel som skall matas. Ej
tilldtet for hirth-axlar! TNC:n kor till den forsta
matpositionen i ordningsfoljd A, sedan B, sedan C

Inmatning >0:

Returhdjd i icke tiltat
arbetsstyckeskoordinatsystem, till vilken TNC:n
positionerar spindelaxeln fore en
rotationsaxelpositionering. Dessutom positionerar
TNC:n avkdnnarsystemet i bearbetningsplanet till
nollpunkten. Avkannarévervakning r inte aktiv i
denna mode, positioneringshastigheten definieras i
parameter Q253

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid positionering i mm/min.
Inmatningsomrade 0,0001 till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO PREDEF

Referensvinkel Q380 (absolut): Referensvinkel
(grundvridning) for registrering av méatpunkterna i det
verksamma arbetsstyckeskoordinatsystemet.
Definitionen av en referensvinkel kan 6ka en axels
matomrade markant. Inmatningsomrade O till
360,0000

Startvinkel A-axel Q411 (absolut): Startvinkel i A-
axeln, vid vilken den forsta matning skall utféras.
Inmatningsomréde -359,999 till 359,999

STutvinkel A-axel Q412 (absolut): Slutvinkel i A-
axeln, vid vilken den sista matning skall utféras.
Inmatningsomréde -359,999 till 359,999

Infallsvinkel A-axel Q413: A-axelns stéllvinkel, vid
vilken de andra rotationsaxlarna skall matas.
Inmatningsomréde -359,999 till 359,999

Antal matpunkter A-axel Q414: Antal avkanningar
som TNC:n skall anvanda fér métning av A-axeln. Vid
inmatning = 0 utfér TNC:n inte ndgon uppmatning av
denna axel. Inmatningsomréade O till 12

Startvinkel B-axel Q415 (absolut): Startvinkel i B-
axeln, vid vilken den forsta matning skall utforas.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: Kalibreringsprogram

4 TOOL CALL "TASTER" Z

5 TCH PROBE 450 SPARA KINEMATIK
Q410=0 sMODE
Q409=5 sMINNESOMRAADE

6 TCH PROBE 452 PRESET-KOMPENSATION
Q407=12.5 ;KULRADIE
Q320=0 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q408=0 sRETURHOEJD
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q380=0 sREFERENSVINKEL
Q411=-90 ;STARTVINKEL A-AXEL
Q412=+90 ;SLUTVINKEL A-AXEL
Q413=0 s INFALLSVINKEL A-AXEL
Q414=0 sMAETPUNKTER A-AXEL
Q415=-90 ;STARTVINKEL B-AXEL
Q416=+90 ;SLUTVINKEL B-AXEL
Q417=0 s INFALLSVINKEL B-AXEL
Q418=2 sMAETPUNKTER B-AXEL
Q419=-90 ;STARTVINKEL C-AXEL
Q420=+90 ;SLUTVINKEL C-AXEL
Q421=0 s INFALLSVINKEL C-AXEL
Q422=2 sMAETPUNKTER C-AXEL
Q423=4 sANTAL MAETPUNKTER
Q432=0 s VINKELOMRAADE GLAPP

G452, option)
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STutvinkel B-axel Q416 (absolut): Slutvinkel i B-
axeln, vid vilken den sista matning skall utféras.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Infallsvinkel B-axel Q417: B-axelns stéllvinkel, vid
vilken de andra rotationsaxlarna skall matas.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Antal matpunkter B-axel Q418: Antal avkanningar
som TNC:n skall anvénda fér matning av B-axeln. Vid
inmatning = 0 utfér TNC:n inte ndgon uppmaétning av
denna axel. Inmatningsomréade 0 till 12

Startvinkel C-axel Q419 (absolut): Startvinkel i C-
axeln, vid vilken den férsta matning skall utforas.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

STutvinkel C-axel Q420 (absolut): Slutvinkel i C-
axeln, vid vilken den sista matning skall utfoéras.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Infallsvinkel C-axel Q421: C-axelns stallvinkel, vid
vilken de andra rotationsaxlarna skall matas.
Inmatningsomrade -359,999 till 359,999

Antal matpunkter C-axel Q422: Antal avkénningar
som TNC:n skall anvénda fér matning av C-axeln. Vid
inmatning = 0 utfér TNC:n inte ndgon uppmatning av
denna axel. Inmatningsomréade O till 12

Antal matpunkter Q423: Bestdmmer med hur manga
avkanningar TNC:n skall mata kalibreringskulan i
planet . Inmatningsomréde 3 till 8 matningar

Vinkelomrade glapp Q432: Héar definierar du
vinkelvardet som skall anvandas som passering for
matning av rotationsaxelglappet. Passervinkeln
maste vara betydligt stérre an rotationsaxelns verkliga
glapp. Vid inmatning = 0 utfér TNC:n inte ndgon
uppmatning av glappet. Inmatningsomrade: -3.0000
till +3.0000

Avkannarcykler: Automatisk uppmaétning av kinematik @



Justering av vaxlingsbara huvuden

Malsattning med denna procedur ar att preseten skall vara oférdndrad
pa arbetsstycket efter en vaxling av rotationsaxlar (huvudvaxling).

| féljande exempel beskrivs en justering av ett gaffelhuvud med
axlarna AC. A-axeln véxlas, C-axeln &r kvar i grundmaskinen.

> Invéxling av huvudet som anvands som referenshuvud

> Spann upp kalibreringskulan

b Véxla in avkannarsystemet

» Maét upp den fullstdndiga kinematiken med referenshuvudet via
cykel 451

b Sétt preset (med Q431 = 2 eller 3 i cykel 451) efter uppmatningen
av referenshuvudet

G452, option)
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> Vaxla in det andra huvudet
P Véxla in avkdnnarsystemet
» Mat upp véxlingshuvudet med cykel 452

b Mét bara i den axel som faktiskt har véxlats (i exemplet bara A-axeln,

C-axeln viljs bort med Q422)

> Du far inte forandra preset eller kalibreringskulans position under
hela férloppet.

» Du kan justera alla andra véaxlingshuvuden pa samma sétt

Véaxling av huvuden ar en maskinspecifik funktion. Beakta
@ anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Driftkompensering

Under bearbetningen paverkas olika maskinkomponenter av drift pa
grund av dndrade omgivningsforhéllanden. Om driften ar tillrackligt
konstant dver hela rorelseomradet och det gar att ha kalibreringskulan
kvar pd maskinbordet under bearbetningen sa kan driften registreras
och kompenseras via cykel 452.

> Spann upp kalibreringskulan

P Véxla in avkdnnarsystemet

b Mat upp kinematiken fullstandigt med cykel 451 innan du paborjar
bearbetningen

I Sétt preset (med Q432 = 2 eller 3 i cykel 451) efter uppmatningen
av kinematiken

I Satt sedan preset for ditt arbetsstycke och starta bearbetningen

HEIDENHAIN iTNC 530
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» Mat upp axlarnas drift med regelbundna intervaller
P Véxla in avkdnnarsystemet

I Aktivera preset i kalibreringskulan

b Maét upp kinematiken med cykel 452

b Du far inte férédndra preset eller kalibreringskulans position under
hela férloppet.

Denna procedur ar aven majlig i maskiner utan
@ rotationsaxlar
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Protokollfunktion

Vid exekvering av cykel 452 skapar TNC:n ett protokoll
(TCHPR452.TXT) som innehaller foljande data:

Datum och klockslag nar protokollet skapades
Sokvég till NC-programmet som cykelns utférdes i
Aktivt kinematiknummer
Angiven radie matkula
For varje uppmatt rotationsaxel:

Startvinkel

Slutvinkel

Infallsvinkel

Antal matpunkter

Spridning (Standardavvikelse)

Maximalt fel

Vinkelfel

Medelglapp

Medelvarde positioneringsfel

Matcirkelradie

Korrigeringsvarde i alla axlar (Preset-forskjutning)

Vérdering av méatpunkterna

Matosakerhet for rotationsaxlar

G452, option)

Forklaring till protokollvardena
(se "Forklaring till protokollvardena” pa sida 496)

18.5 PRESET-KOMPENSATION (Cykel 452, DIN/ISO
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19.1 Grunder

19.1 Grunder

Oversikt

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

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler och
funktioner tillgangliga. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Med verktygsavkdnnarsystemet och TNC:ns cykler for
verktygsmatning kan verktygens dimensioner métas upp automatiskt:
TNC:n sparar kompenseringsvardena for langd och radie centralt i
verktygstabellen TOOL.T for att sedan anvanda dem automatiskt vid
slutet pa avkannarcykeln. Féljande typer av verktygsmatning finns
tillgangliga:

Verktygsmatning med stillastdende verktyg
Verktygsmatning med roterande verktyg
Matning av individuella skar

Man programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftart

Programinmatning/Editering via knappen TOUCH PROBE. Fdljande
cykler finns tillgangliga:

Cykel Nya formatet Gamla formatet Sida

TT kalibrering, Cykel 30 och 480 ::: Z:L Sida 515

Kalibrering TT 449 utan kabel, Cykel 484 g Sida 517

Matning av verktygslédngd, Cykel 31 och 481 as1 a1 Sida 518
B B

Matning av verktygsradie, Cykel 32 och 482 = : az . Sida 520

Matning av verktygsldngd och -radie, Cykel 33 och 483 = a3 Sida 522

Cyklerna for verktygsmatning kan bara anvdandas om
@ centralt verktygsregister TOOL.T &r aktivt.

Innan cyklerna for verktygsmatning anropas maste alla
nddvandiga data matas in i den centrala verktygstabellen
TOOL.T. Dartill maste verktyget som skall méatas anropas
med TOOL CALL.

Man kan aven mata verktyg vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

510 Avkénnarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg @



Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till
483

Funktionsomfanget och cykelférloppet &r helt identiskt. Skillnaderna
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483 bestar endast av dessa tva
punkter:

Cyklerna 481 till 483 finns dven tillgdngliga i DIN/ISO i form av G481
till G483.

Istéllet for en fritt valbar parameter for att indikera status for
matningen anvander sig de nya cyklerna av den fasta parametern
Q199

Installning av maskinparametrar

Vid matning med stillastdende spindel anvander TNC:n
@ avkanningshastigheten fran MP6520.

Vid méatning med roterande verktyg berdknar TNC:n automatiskt
spindelvarvtalet och avkénningshastigheten.

Spindelvarvtalet berdknas pa féljande satt:
n = MP6570 / (r « 0,0063) med

n varvtal [varv/min]
MP6570 maximal tilldten periferihastighet [m/min]
r aktiv verktygsradie [mm]

Avkanningshastigheten berédknas pa féljande satt:

v = mattolerans ® n med

% avkanningshastighet (mm/min)
Mattolerans mattolerans [mm], avhangigt MP6507
n varvtal [1/min]

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Grunder

Med MP6507 stélls berakningen av avkanningshastigheten in:
MP6507=0:

Maéttoleransen forblir konstant — oberoende av verktygsradien. Vid
mycket stora verktyg kommer da avkanningshastigheten att bli noll. Ju
mindre maximal periferihastighet (MP6570) och ju mindre tilldten
mattolerans (MP6510) desto tidigare blir denna effekt méarkbar.

MP6507=1:

Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Déarigenom séakerstélls att det ges en avkdnningshastighet dven vid
stora verktyg. TNC:n férdndrar mattoleransen enligt féljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans

upp till 30 mm MP6510

30 till 60 mm 2 « MP6510

60 till 90 mm 3 ¢ MP6510

90 till 120 mm 4 ¢ MP6510
MP6507=2:

Avkanningshastigheten forblir konstant men métfelet okar linjart med
storleken pa verktygsradien:

Mattolerans = (r ¢ MP6510)/ 5 mm) med

r aktiv verktygsradie [mm]
MP6510 maximalt tillatet matfel
512
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Uppgifter i verktygstabellen TOOL.T

19.1 Grunder

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 forslitning. Férslitningstolerans: Radie?
Om det inmatade vardet dverskrids, 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 avkadnnarens Verktygsforskjutning radie ?
centrum till verktygets centrum. Forinstélining: Verktygsradie R
(knappen NO ENT ger R)

TT:L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsforskjutningen fran MP6530 Verktygsforskjutning 1éngd?
mellan avkannarens dverkant och arbetsstyckets. Forinstallining: 0

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

RBREAK Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera brott. Om  Brott-tolerans: Radie?

det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n verktyget (status L).
Inmatningsomréade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsexempel for vanliga verktygstyper

Verktygstyp CUT TT:R-OFFS TT:L-OFFS
Borr — (utan funktion) 0 (ingen forskjutning behdvs
eftersom borrspetsen skall
métas)
Cylindrisk fras med diameter 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning behdvs 0 (ingen ytterligare
<19 mm eftersom verktygsdiametern  forskjutning behovs vid
ar mindre &n matplattan pad TT) radiemaétningen.
forskjutningen fran MP6530
anvands)
Cylindrisk fras med diameter 4 (4 skar) R (forskjutning behovs 0 (ingen ytterligare
> 19 mm eftersom verktygsdiametern  férskjutning behovs vid

ar stérre an matplattan p&d TT) radiematningen.

férskjutningen fran MP6530
anvands)

Fullradiefras

4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning behdévs 5 (definiera alltid
eftersom kulans sydpol skall  verktygsradien som

matas)

férskjutning séa att inte
diametern mats i
hornradien)
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19.1 Grunder

Visa matresultat

| den utokade statuspresentationen kan du visa resultatet fran
verktygsmatningen (i maskindriftarterna). TNC:n visar d& programmet
till vanster och métresultatet till hodger. Matresultat som ligger utanfor
den tillatna forslitningstoleransen indikeras med en " *"”— matresultat
som ligger utanfér den tilldtna toleransen for brott indikeras med ett
"B".

514

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

) [0 e 250 [0 (AGE pem | paL | LeL | cve | M | pos | TooL TT [0
20 CYCL DEF 11.8 SKALFAKTOR A
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 T:8 D1e E
22 STOP noc:
23 L Z+50 R@ FMAX F—
24 L X-20 Y+20 R@ FMAX MIN
25 CALL LBL 15 REPS [
55 Chawie REsit Sray e s
27 LBL @ (T L
28 END PGM STAT1 MM W
T
]
ERE
s
¢
0% S-1ST
©% SiNm1 14:42
geos Il
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 (:rur 1
+B +0.000*C +0.000
s g
- &[]
e S1 0.000 L
[ ®:20 Ts 2/s 1875 F e Ms /[
STATUS sTATUS sTATUS i:z;gs <= =
GUERSIKT POS. VERKTYG el = =
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19.2 Kalibrerar TT (Cykel 30 eller
480, DIN/ISO: G480)

Cykelforlopp

Kalibrering av TT utférs med matcykel TCH PROBE 30 eller TCH
PROBE 480 (se dven "Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till
483" pa sida 511). Kalibreringsforloppet utfors automatiskt. TNC:n
berdknar dven kalibreringsverktygets centrumforskjutning
automatiskt. FOr att gora detta roterar TNC:n spindeln till 180° efter
halva kalibreringscykeln.

Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvandas, t.ex.
ett cylinderstift. De erhallna kalibreringsvardena lagras automatiskt i
styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterfoljande
verktygsmatningar.

15 mm och sticka fram ca. 50 mm fran spannchucken. Vid
en sadan konstellation uppstar en béjning pa 0.1 um per
1 N beréringskraft.

C Kalibreringsverktyget skall ha en diameter storre an

Beakta vid programmeringen!

maskinparameter 6500. Beakta anvisningarna i Er

C Kalibreringscykelns funktion ar avhangig installningen i
maskinhandbok.

Innan man utfor kalibreringen maste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygs-tabellen TOOL.T.

| maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2 maste
verktygsavkannarens (TT) position i maskinens
arbetsomrade anges.

Om nagon av maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2
dndras s& maste en ny kalibrering utféras.

Kontrollera att inga spanndon éar placerade runt
avkannarsystemet vid kalibreringen. Rekommendation:
Lamna fritt utrymme som motsvarar
kalibreringsverktygets dubbla diameter.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.2 Kalibrerar TT (Cykel 30 eller 480, DIN/ISO

Cykelparametrar

516

Sédkerhetshéjd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sdkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera kalibreringsverktyget 6ver
plattan (sdkerhetszon fran MP6540).
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
alternativt PREDEF

Exempel: NC-block gamla formatet

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 HOEJD: +90

Exempel: NC-block nya formatet

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
Q260=+100 ; SAEKERHETSHOEJD
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19.3 Kalibrera TT 449 utan kabel
(Cykel 484, DIN/ISO: G484)

Grundlaggande

Med cykel 484 kan du kalibrera det infrardda
verktygsavkannarsystemet TT 449. Kalibreringsforloppet sker inte helt

automatiskt eftersom TT:ns position pa maskinbordet inte ar bestamd.

Cykelforlopp

Véxla inte kalibreringsverktyg
Definiera och starta kalibreringscykel

Positionera kalibreringsverktyget dver avkannarsystemets centrum
och félj anvisningarna i det invaxlade fénstret. Kontrollera att
kalibreringsverktyget befinner sig éver méatplattans matyta.

Kalibreringsforloppet utfors halvautomatiskt. TNC:n beraknar dven
kalibreringsverktygets centrumforskjutning. For att géra detta roterar
TNC:n spindeln till 180° efter halva kalibreringscykeln.

Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvandas, t.ex.
ett cylinderstift. De erhélina kalibreringsvardena lagras automatiskt i
styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterféljande
verktygsmatningar.

15 mm och sticka fram ca. 50 mm fran spannchucken. Vid
en sadan konstellation uppstar en bojning pa 0.1 um per
1 N beréringskraft.

Q Kalibreringsverktyget skall ha en diameter storre an

Beakta vid programmeringen!

maskinparameter 6500. Beakta anvisningarna i Er

Kalibreringscykelns funktion ar avhangig installningen i
@
maskinhandbok.

Innan man utfor kalibreringen maste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygs-tabellen TOOL.T.

Du maste utfora en ny kalibrering om du férandrar TT:ns
position pa bordet.

Cykelparametrar

Cykel 484 innehéller inte n&gra cykelparametrar.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.4 Matning av verktygslangd (Cykel 31 eller 481, DIN/ISO

19.4 Matning av verktygslangd
(Cykel 31 eller 481,
DIN/ISO: G481)

Cykelforlopp

For att méata verktygslangden programmerar man matcykel TCH
PROBE 31 eller TCH PROBE 481 (se aven "Skillnader mellan cyklerna
31 till 33 och 481 till 483" pé sida 511). Beroende av angivna
inmatningsvarden kan verktygslangden matas pa foljande tre satt:

Om verktygsdiametern ar storre dn diametern pa avkannarens
matyta s& mater man med roterande verktyg.

Om verktygsdiametern dr mindre dn diametern pa avkannarens
matyta eller vid langdmatning péa borr eller radiefras sa mater man
med stillastdende verktyg.

Om verktygsdiametern ar storre dn avkdnnarens matyta sa kan man
mata individuella skar med stillastdende verktyg.

Forlopp “Matning med roterande verktyg”

For att erhalla det langsta skéret forskjuts verktyget som skall méatas i
forhallande till verktygsavkannarens centrum och forflyttas roterande
mot matytan pa TT. Férskjutningen programmeras i verktygstabellen
under Verktygsforskjutning: Radie (TT: R-0FFS).

Forlopp “Matning med stillastaende verktyg” (t.ex. for borr)

Verktyget som skall matas forflyttas till en position dver matytans
centrum. Darefter forflyttas det med stillastdende spindel mot
matytan pa TT. Fér denna méatning maste Verktygsforskjutning: Radie
(TT: R-OFFS) anges till "0" i verktygstabellen.

Forlopp “Matning av individuella skar”

TNC:n positionerar verktyget som skall métas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i MP6530 angivna méattet under avkannarens overkant. |
verktygstabellen kan man under Verktygsforskjutning: Langd (TT: L-
OFFS) ange en ytterligare forskjutning. TNC:n mater verktyget radiellt,
under rotation, for att bestdmma startvinkeln fér méatningen av de
individuella skaren. Slutligen mats de individuella skarens langd med
hjalp av spindelorienteringar. Fér denna métning méste man
programmera AVKANNING AV SKAR i cykel ?TCH PROBE 31 = 1.

Beakta vid programmeringen!

ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

Man kan utféra méatning av individuella skar med verktyg
som har upp till 99 skar. | statuspresentationen visar
TNC:n matvarden fran maximalt 24 skar.

@ Innan verktyg mats for férsta gangen maste den
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—
Cykelparametrar —
a1 Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om Exempel: Forsta uppmatning med roterande g
3 verktyget skall matas for férsta gangen eller om ett verktyg; gamla formatet (&)
P redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid méatning ..
for forsta gdngen kommer TNC:n att skriva dver 6 TOOL CALL 12 z
verktygslangden L i det centrala verktygsregistret 7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD
TOOL.T och aterstélla delta-vérdet DL = 0. Om ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmitta 8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 0
léangden att jamfoéras med verktygslangden L fran 9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120
TOOL.T. TNC:n beréknar skillnaden, med ratt
fértecken, och for in den som delta-véarde DL i 10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV SKAER: 0
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillgénglig i Q-
parameter Q115. Om delta-vardet ar storre an den Exempel: Kontroll med métning av enskilda skar,
tillatna brott- eller forslitningstoleransen for lagra status i Q5; gamla formatet
verktygslangden sé sparrar TNC:n verktyget (status L
i TOOL.T). 6 TOOL CALL 12 z
Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummer i 7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD
vilken TNC:n_skaII spara matningens resultat: 8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 1 Q5
0,0: Verktyg inom tolerans
1,0: Verktyget ér slitet (LTOL 6verskriden) 9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK Overskriden) Om
matresultatet inte skall utvarderas ytterligare inom

programmet, besvara dialogfragan med knappen NO
ENT Exempel: NC-block; nya formatet

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV SKAER: 1

Sdkerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid 6 TOOL CALL 12 z

V||I_<_en koII|S|o_n meql arbetsstycke‘g_eller 7 TCH PROBE 481 VERKTYGSLAENGD
spannanordningar inte kan ske. Sadkerhetshojden
utgar fran den aktiva utgangspunkten for 0340=1 sKONTROLL
arbetsstycket. Om man anger en sé liten = ;

sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under QEEEG FRLEE 2 LDl
avkannarplattans 6verkant kommmer TNC:n Q341=1 sMAETNING AV SKAER
automatiskt att positionera verktyget 6ver plattan

(sékerhetszon fran MP6540). Inmatningsomrade

-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Matning av skdr 0=Nej / 1=Ja: Har anges om
matning av individuella skar skall utforas (maximalt 99
skér kan matas)

19.4 Matning av verktygslangd (Cykel 31 eller 481, DIN/ISO
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19.5 Matning av verktygsradie (Cykel 32 eller 482, DIN/ISO

19.5 Matning av verktygsradie
(Cykel 32 eller 482,
DIN/ISO: G482)

Cykelforlopp

For att mata verktygsradien programmerar man matcykel TCH PROBE
32 eller TCH PROBE 482 (se aven "Skillnader mellan cyklerna 31 till 33
och 481 till 483" pé sida 511). Beroende av angivna inmatningsvérden
kan verktygsradien matas pé foljande tvé séatt:

Matning med roterande verktyg

Matning med roterande verktyg och darefter métning av individuella
skar

TNC:n positionerar verktyget som skall métas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna sig
pa det i MP6530 angivna mattet under avkannarens overkant. TNC:n
maéter verktyget radiellt, under rotation. Om dven matning av
individuella skar skall utféras sa mats slutligen radien pa alla skar med
hjalp av spindelorienteringar.

Beakta vid programmeringen!

=)

Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den
ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter 6500. Beakta anvisningarnai Er
maskinhandbok.

Man kan utféra méatning av individuella skar med verktyg
som har upp till 99 skar. | statuspresentationen visar
TNC:n matvarden fran maximalt 24 skar.
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Cykelparametrar

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid méatning
for forsta gdngen kommer TNC:n att skriva dver
verktygsradien R i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstalla delta-vdardet DR = 0. Om ett
verktyg skall kontrolleras kommer den uppmatta
radien att jamforas med verktygsradien R fran
TOOL.T. TNC:n beréknar skillnaden, med ratt
fortecken, och for in den som delta-varde DR i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillgénglig i Q-
parameter Q116. Om delta-vardet ar stdrre an den
tilldtna brott- eller férslitnings-toleransen for
verktygsradien sa kommer TNC:n att spéarra verktyget
(status L i TOOL.T)

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummeri
vilken TNC:n skall spara méatningens resultat:

0,0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget éar slitet (RTOL Overskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (RBREAK Overskriden) Om
matresultatet inte skall utvarderas ytterligare inom
programmet, besvara dialogfragan med knappen NO
ENT

Sdkerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sadkerhetshojden
utgér fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans 6verkant kommmer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget 6ver plattan
(sékerhetszon fran MP6540). Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Matning av skdr 0=Nej / 1=Ja: Har anges om dven
matning av individuella skar skall utforas eller inte
(maximalt 99 skar kan matas)
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Exempel: Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med matning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 VERKTYGSRADIE
0340=1  ;KONTROLL
Q260=+100 ; SAEKERHETSHOEJD
Q341=1  ;MAETNING AV SKAER

” @
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19.6 Komplett matning av verktyg (Cykel 33 eller 483, DIN/ISO

19.6 Komplett matning av verktyg
(Cykel 33 eller 483,
DIN/ISO: G483)

Cykelforlopp

For att méata verktyg komplett (Iangd och radie), programmerar man
matcykel TCH PROBE 33 eller TCH PROBE 483 (se dven "Skillnader
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483" pa sida 511). Cykeln ar
mycket lamplig for forsta matning av verktyg eftersom den — i
jamforelse med separat matning av langd och radie — ger stora
tidsvinster. Via inmatningsparametrar kan man valja att mata verktyget
pa foljande tva satt:

Matning med roterande verktyg

Matning med roterande verktyg och darefter métning av individuella
skar

TNC:n méter verktyget enligt en fast forprogrammerad sekvens. Forst
mats verktygsradien och darefter mats verktygslangden. Matférloppet
motsvarar forloppen i matcyklerna 31 och 32.

Beakta vid programmeringen!

=)

Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den
ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet skar
och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter 6500. Beakta anvisningarnai Er
maskinhandbok.

Man kan utféra méatning av individuella skar med verktyg
som har upp till 99 skar. | statuspresentationen visar
TNC:n matvarden fran maximalt 24 skar.
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Cykelparametrar

33

[y

Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om
verktyget skall matas for forsta gangen eller om ett
redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid méatning
for forsta gdngen kommer TNC:n att skriva dver
verktygsradien R och verktygslangden L i det centrala
verktygsregistret TOOL.T och aterstalla delta-varde
DR och DL = 0. Om ett verktyg skall kontrolleras
kommer uppmaéatta verktygsdata att jdmforas med
verktygsdata fran TOOL.T. TNC:n berédknar
skillnaderna, med ratt fértecken, och for in dessa som
delta-varde DR och DL i TOOL.T. Dessutom finns
avvikelserna tillgangliga i Q-parametrarna Q115 och
Q116. Om delta-vardet ar storre an den tillatna brott-
eller forslitnings-toleransen séa sparrar TNC:n
verktyget (status L i TOOL.T)

Parameter-Nr. for resultat?: Parameternummeri
vilken TNC:n skall spara méatningens resultat:

0,0: Verktyg inom tolerans

1,0: Verktyget ar slitet (LTOL eller/och RTOL
Overskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK eller/och RBREAK
overskriden) Om matresultatet inte skall utvarderas
ytterligare inom programmet, besvara dialogfrdgan
med knappen NO ENT

Sdkerhetshoéjd: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sékerhetshdjden
utgér fran den aktiva utgangspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sé liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga under
avkannarplattans overkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget dver plattan
(sakerhetszon fran MP6540). Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999 alternativt PREDEF

Mdtning av skdr 0=Nej / 1=Ja: Har anges om aven
matning av individuella skar skall utforas eller inte
(maximalt 99 skér kan métas)
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Exempel: Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 AVKAENNING AV SKAER: 0

Exempel: Kontroll med matning av enskilda skar,
lagra status i Q5; gamla formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 AVKAENNING AV SKAER: 1

Exempel: NC-block; nya formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 VERKTYGSMAETNING
0340=1  ;KONTROLL
Q260=+100 ; SAEKERHETSHOEJD
Q341=1  ;MAETNING AV SKAER

” @
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Oversiktstabell =
o)

Bearbetningscykler .g

Cykelnum- o 1 o Ibeteckning DEF-  CALL- g4 g

mer aktiv aktiv 7,

7 Nollpunktsforskjutning Sida 279 qh)

8 Spegling Sida 287 :6

9 Véntetid Sida 309

10 Vridning Sida 289

11 Skalfaktor Sida 291

12 Programanrop Sida 310

13 Spindelorientering Sida 312

14 Konturdefinition Sida 185

19 3D-vridning av bearbetningsplanet Sida 295

20 Konturdata SL Il Sida 190

21 Forborrning SL I Sida 192

22 Grovskar SL Il Sida 194

23 Finskar djup SL Il Sida 198

24 Finskar sida SL Il Sida 200

25 Konturtag Sida 204

26 Skalfaktor axelspecifik Sida 293

27 Cylindermantel Sida 227

28 Cylindermantel sparfrasning Sida 230

29 Cylindermantel kam Sida 233

30 Bearbetning med 3D-data Sida 261

32 Tolerans Sida 313

39 Cylindermantel ytterkontur Sida 236

200 Borrning Sida 73

201 Brotschning Sida 75

202 Ursvarvning Sida 77

203 Universal-borrning Sida 81
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Oversiktstabell

g‘\;krelnum- Cykelbeteckning glftln:v gl‘?tl;\l; Sida
204 Bakplaning Sida 85
205 Universal-djupborrning Sida 89
206 Gangning med flytande gédnghuvud, ny Sida 105
207 Gangning utan flytande ganghuvud, ny Sida 107
208 Borrfrasning Sida 93
209 Gangning med spénbrytning Sida 110
220 Punktmonster pa cirkel Sida 173
221 Punktmodnster pa linjer Sida 176
225 Gravering Sida 317
230 Planing Sida 263
231 Linjalyta Sida 265
232 Planfrasning Sida 269
240 Centrering Sida 71
241 Langhélsborrning Sida 96
247 Instalining av utgadngspunkt Sida 286
251 Rektangular ficka komplettbearbetning Sida 139
252 Cirkular ficka komplettbearbetning Sida 144
253 Spérfrasning Sida 148
254 Cirkulart spar Sida 153
256 Rektangular tapp komplettbearbetning Sida 159
257 Cirkular tapp komplettbearbetning Sida 163
262 Gangfrasning Sida 115
263 Forséankgéangfrasning Sida 118
264 Borrgangfrésning Sida 122
265 Helix-borrgangfrasning Sida 126
267 Utvandig gangfrasning Sida 130
270 Konturtagdata Sida 202
275 Konturspaar Trochoid Sida 208
290 Interpolationsvarvning Sida 321
526
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Oversiktstabell

&yekrelnum- Cykelbeteckning aDIEtll:\-l gll(\tlf\ll: Sida

0 Referensyta Sida 418
1 Utgéngspunkt polar Sida 419
2 TS kalibrering radie Sida 463
3 Matning Sida 465
4 Métning 3D Sida 467
9 TS kalibrering langd Sida 464
30 Kalibreringav TT Sida 515
31 Matning/kontroll verktygslangd Sida 518
32 Matning/kontroll verktygsradie Sida 520
33 Matning/kontroll verktygslangd och -radie Sida 522
400 Grundvridning via tva punkter Sida 338
401 Grundvridning via tva hal Sida 341
402 Grundvridning via tva tappar Sida 344
403 Kompensera fér snedhet med rotationsaxel Sida 347
404 Instélining grundvridning Sida 351
405 Kompensera fér snedhet med C-axel Sida 352
408 Utgangspunktinstallning centrum spar (FCL 3-funktion) Sida 361
409 Utgangspunktinstallning centrum kam (FCL 3-funktion) Sida 365
410 Utg&ngspunktinstallning invandig rektangel Sida 368
411 Utg&ngspunktinstalining utvandig rektangel Sida 372
412 Utgangspunktinstallning invandig cirkel (hal) Sida 376
413 Utgangspunktinstallning utvandig cirkel (tapp) Sida 380
414 Utgangspunktinstalining utvandigt hdrn Sida 384
415 Utgangspunktinstallning invandigt hérn Sida 389
416 Utg&ngspunktinstallning hélcirkelcentrum Sida 393
417 Utgéngspunktinstalining avkannaraxel Sida 397
418 Utgangspunktinstalining mitten av fyra hal Sida 399
419 Utgangspunktinstalining en valbar axel Sida 403
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Oversiktstabell

&\;I;elnum- Cykelbeteckning :Et'.:v glt\tlf\l; Sida

420 Arbetsstyckesmatning vinkel Sida 421
421 Arbetsstyckesmatning invandig cirkel (hal) Sida 424
422 Arbetsstyckesmatning utvandig cirkel (tapp) Sida 428
423 Arbetsstyckesmatning invandig rektangel Sida 432
424 Arbetsstyckesmatning utvandig rektangel Sida 436
425 Arbetsstyckesmatning invandig bredd (spar) Sida 440
426 Arbetsstyckesmatning utvandig bredd (kam) Sida 443
427 Arbetsstyckesmatning en valbar axel Sida 446
430 Arbetsstyckesmatning hélcirkel Sida 449
431 Arbetsstyckesmatning plan Sida 453
440 Matning axelférskjutning Sida 469
441 Snabb avkanning: Satt globala avkannarparametrar (FCL 2-funktion) Sida 472
450 KinematicsOpt: Spara kinematik (option) Sida 480
451 KinematicsOpt: Matning kinematik (option) Sida 482
452 KinematicsOpt: Preset-kompensering (option) Sida 482
460 TS kalibrering: Radie- och ldngdkalibrering mot en kalibreringskula Sida 474
480 Kalibreringav TT Sida 515
481 Matning/kontroll verktygslangd Sida 518
482 Matning/kontroll verktygsradie Sida 520
483 Matning/kontroll verktygslangd och -radie Sida 522
484 Kalibrera infraréd TT Sida 517
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Symbole
3D-avkannarsystem ... 42, 328
kalibrera
brytande ... 463, 464
3D-vridning av
bearbetningsplanet ... 295
Cykel ... 295
steg for steg ... 302

A
Automatisk verktygsmatning ... 513
Avkannarcykler

fér automatisk drift ... 330
Avkanningshastighet ... 333

B
Bakplaning ... 85
Bearbetning med 3D-data ... 261
Bearbetningsménster ... 57
Borrcykler ... 70
Borrfrasning ... 93
Borrgéngfrasning ... 122
Borrning ... 73, 81, 89

Férdjupad startpunkt ... 92, 97
Brotschning ... 75

C

Centrering ... 71

Cirkuléar ficka
Grov+Fin ... 144

Cirkular tapp ... 163

Cirkulart spar
Grov+Fin ... 153

Cykel
definiera ... 48
kalla upp ... 49

Cykler och punkttabeller ... 68
Cylindermantel
Bearbeta kam ... 233
Bearbeta kontur ... 227
Bearbeta spar ... 230
Konturfrasning ... 236

D
Djupborrning ... 89, 96
Férdjupad startpunkt ... 92, 97
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E
Enskild koordinat, méatning ... 446

F

FCL-funktion ... 8

Finskar djup ... 198

Finskar sida ... 200

Fordjupad startpunkt vid borrning ... 92,
97

Forséankgéangfrasning ... 118

G
Géangfrasning grunder ... 113
Géangfrasning invandig ... 115
Gangfrasning utvandig ... 130
Géngning
med flytande
gangtappshallare ... 105
med spanbrytning ... 110
utan flytande
gangtappshaéllare ... 107, 110
Globala installningar ... 472
Gravering ... 317
Grundvridning
direkt instéllning ... 351
uppmatning under
programexekveringen ... 336

H
Hal, métning ... 424
Hélcirkel ... 173

Halcirkel, mata ... 449
Hardfrasning ... 208
Helix-borrgéngfrasning ... 126

|

Interpolationsvarvning ... 321
Invandig bredd, méatning ... 440
Invandig cirkel, méatning ... 424

K
Kalibrera avkannarsystemet
automatiskt ... 474
KinematicsOpt ... 478
Kinematikmatning ... 478
Forutsattningar ... 479
Glapp ... 489
Hirth-koppling ... 485
Kalibreringsmetoder ... 488, 503,
505
Matning Kinematik ... 482, 498
Matpunktval ... 486
Noggrannhet ... 487
Preset-kompensation ... 498
Protokollfunktion ... 481, 495, 507
Spara kinematik ... 480
Val av matplats ... 486
Kompensera for snett placerat
arbetsstycke
genom matning av tva punkter pa en
linje ... 338
via en rotationsaxel ... 347, 352
via tva cirkulara tappar ... 344
via tva hal ... 341
Kompensering for snett placerat
arbetsstycke
Konturcykler ... 182
Konturlinje ... 204
Konturlinje 3D ... 213
Konturtagdata ... 202
Koordinatomrakning ... 278

L

Langhélsborrning ... 96
Linjalyta ... 265

M

Maskinparametrar fér 3D-
avkannarsystem ... 331

Méta upp arbetsstycken ... 412

Matning av ett plans vinkel ... 4563

Métning Kinematik ... 482

Métningens status ... 415

Matresultat i Q-parametrar ... 360, 415

M@énsterdefinition ... 57
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Index

N
Nollpunktsférskjutning
i programmet ... 279
med nollpunktstabeller ... 280

P
Planfrasning ... 269
Positioneringslogik ... 334
Preset-tabell ... 360

Programanrop
via cykel ... 310
Punktmonster
Oversikt ... 172
pa cirkel ... 173
pa linjer ... 176

Punkttabeller ... 65

R
Rektangulér ficka

Grov+Fin ... 139
Rektangulér ficka, matning ... 436
Rektangular tapp ... 159
Rektangulér tapp, métning ... 432
Resultat-parametrar ... 360, 415

S
Skalfaktor ... 291
Skalfaktor axelspecifik ... 293
SL-cykler
cykel kontur ... 185
finskér djup ... 198
finskar sida ... 200
forborrning ... 192
grovskar ... 194
Grunder ... 255
grunder ... 182
konturdata ... 190
konturlinje ... 204
konturlinje 3D ... 213
konturtagdata ... 202
Overlagrade konturer ... 249
Overlagrade konturer ... 186
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S
SL-cykler med enkel
konturformel ... 255
SL-cykler med komplex
konturformel ... 244
Snabb avkanning ... 472
Spara matresultat i protokoll ... 413
Spérbredd, matning ... 440
Spérfrasning
Grov+Fin ... 148
konturspar ... 208
Spegling ... 287
Spindelorientering ... 312

T
Toleransomréade ... 332
Toleransdvervakning ... 416
Trochoidfrasning ... 208

U
Universal-borrning ... 81, 89
Upprepad matning ... 332
Urfrasning:Se SL-cykler, Grovskar
Ursvarvning ... 77
Utgangspunkt
Spara i nollpunktstabell ... 360
Spara i preset-tabell ... 360
Utgangspunkt, automatisk
installning ... 358
Centrum mellan 4 hal ... 399
Centrumpunkt cirkular ficka
(hal) ... 376

Centrumpunkt cirkular tapp ... 380

Centrumpunkt halcirkel ... 393
Centrumpunkt rektangular

ficka ... 368
Centrumpunkt rektangular
tapp ... 372

| avkénnaraxeln ... 397

| en godtycklig axel ... 403

Invandigt horn ... 389

Kamcentrum ... 365

Spéarcentrum ... 361

Utvandigt horn ... 384
Utvandig bredd, matning ... 443
Utvandig cirkel, matning ... 428
Utvandig kam, matning ... 443
Utvecklingsniva ... 8

\"/

Vantetid ... 309

Varmeutvidgning, méatning ... 469

Verktygskompensering ... 416

Verktygsmatning ... 513
Kalibreringav 1T ... 515, 517
Komplett matning ... 522
Maskinparametrar ... 511
Verktygslangd ... 518
Verktygsradie ... 520
Visa métresultat ... 514

Verktygsdvervakning ... 416

Vinkelmatning ... 421

Vridning ... 289

Y
Ytvinkel, matning ... 453



