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Juridisk information

Varningskoncept

Denna handbok innehaller anvisningar, som du maste iakttaga for din personliga sakerhet och for att undvika
materielskador. Anvisningarna for din personliga sékerhet framhavs av en varningstriangel, anvisningar fér enbart
materielskador star utan varningstriangel. Allt efter farlighetsgrad skildras varningsanvisningarna i avtagande
ordningsféljd i féljande beskrivning.

/\ FARA

betyder att dédsfall eller svara personskador kommer att intrdda, om inte lampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

/\ VARNING

betyder att dodsfall eller svara personskador kan intrdda, om inte lAmpliga forsiktighetsatgérder vidtages.

/\ SE UPP

betyder att latta personskador kan intrdda, om inte Iampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

OBSERVERA

betyder att materielskador kan intrdda, om inte lampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

Vid upptréddande av flera farlighetsgrader anvands alltid varningsanvisningen for den hégsta graden. Nar det i en
varningsanvisning varnas med en varningstriangel for personskador, da kan i samma varningsanvisning dessutom
finnas en varning for materielskador bifogad.

Kvalificerad personal

Produkten eller systemet som tillhér denna dokumentation far endast hanteras av kvalificerad personal for vardera
arbetsomrade under beaktande av de for arbetsomradet gallande dokumentationerna, speciellt i dessa
forekommande sékerhets- och varningsanvisningar. Kvalificerad personal kan pa grund av sin utbildning och
erfarenhet identifiera risker vid hanteringen av produkten/systemet och undvika méjliga faror.

Avsedd anvandning av produkter fran Siemens
Var vanlig och iakttag féljande:

/\ VARNING

Siemensprodukter far endast anvandas for de &ndamal som anges i katalogen och i den tillhérande tekniska
dokumentationen. Om frammande produkter och komponenter anvands maste dessa vara rekommenderade resp.
godkénda av Siemens. Felfri och saker produktfunktion férutsatter korrekt transport samt korrekt férvaring,
uppstallning, montering, installering, driftstart, manévrering och underhall. Féreskrivna omgivningsvillkor maste
foljas. Anvisningar i den tillhérande dokumentationen maste beaktas.

Mérken
Alla med skyddsmarket ® markerade beteckningar ar av Siemens AG registrerade varumarken. De évriga
beteckningarna i detta dokument kan vara marken, vars anvandning av tredje man fér eget andamal kan skada
innehavarens rattigheter.

Ansvarsbefrielse

Vi har kontrollerat innehallet i den tryckta skriften med avseende pa éverensstdmmelse med den beskrivna hard-
och mjukvaran. Trots detta kan avvikelser inte uteslutas sa att vi inte kan garantera en fullstandig Overensstammelse.
Uppgifterna i denna skrift kontrolleras regelbundet, nédvandiga &ndringar ingar i de foéljande upplagorna.

Siemens AG Dokumentets bestallningsnummer: 6FC5398-1BP40-6FA2 Copyright © Siemens AG 1995 - 2018.
Division Digital Factory ® 08/2018 Andringar férbehalina Alla rattigheter férbehalls

Postfach 48 48

90026 NURNBERG
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SINUMERIK- dokumentation

SINUMERIK-dokumentationen ar uppdelad i féljande kategorier:
e Allman dokumentation/kataloger
® Anvandardokumentation

e Tillverkar- /Servicedokumentation

Ytterligare informationer

Under foljande adress (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614) finns
informationer till féljande teman:

® Bestalla dokumentation/6versikt tryckta skrifter
® | ankar som leder vidare for nerladdning av dokument
e Anvanda dokumentation online (hitta och sdka igenom handbd&cker/informationer)

Vid fragor till den tekniska dokumentationen (t.ex. forslag, korrigeringar) sénder du e-post till
féljande adress (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Dokumentation

Training

FAQs

SINUMERIK

Grunder

Under féljande Adress (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation)
finner du informationer, hur du individuellt sammanstaller din dokumentation med
Siemensinnehall som bas och anpassar den till den egna maskindokumentationen.

Under foljande adress (http://www.siemens.com/sitrain) hittar du informationer om SITRAIN -
Siemens utbildning for produkter, system och I6sningar fér servo- och automationsteknik.

Frequently Asked Questions finns pa Service&Support-sidorna under Produkt Support (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).

Informationer till SINUMERIK finns under foljande adress (http://www.siemens.com/
sinumerik).
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Adressat
Den foreliggande skriften vander sig till:
® Programmerare
® Projekterare

Anvandning

Programmeringshandboken kvalificerar malgruppen att projektera, att skriva, att testa och att
atgarda fel i program och softwareytor.

Standardomfattning

| den féreliggande programmeringshandboken beskrivs funktionaliteten for
standardomfattningen. Kompletteringar eller andringar som gérs av maskintillverkaren,
dokumenteras av maskintillverkaren.

| styrningen kan finnas ytterligare i denna dokumentation ej forklarade funktioner som kan
koras. Det bestar dock inget ansprak pa dessa funktioner vid ny leverans eller vid service.

Likasa innehaller denna dokumentation av éverskadlighetsskal inte samtliga
detaljinformationer éver alla typer av produkter och kan inte heller ta hansyn till alla tdnkbara
fall av uppstallning, drift och underhall.

Teknisk support

Landesspecifika telefonnummer for teknisk radgivning finns i internet under foljande adress
(https://support.industry.siemens.com/sc/ww/en/sc/2090) i omradet "Kontakt".

Informationer dver struktur och innehall

Programmeringshandbok Grunder / Arbetsférberedelse
Beskrivningarna for NC-programmeringen ar uppdelad pa tva handbocker:

1. Grunder
Programmeringshandboken "Grunder" ar till fér yrkesmaskinister och férutsatter
motsvarande kunskaper i borr-, frés- och svarvbearbetning. | enkla
programmeringsexempel forklaras de ocksa enligt DIN 66025 kdnda kommandona och
anvisningarna.

2. Arbetsforberedelse
Programmeringshanboken "Arbetsférberedelse" ar till fér teknologer med kdnnedom om
alla programmeringsmédjligheterna. SINUMERIK-styrningen mojliggér med ett speciellt
programmeringssprak programmeringen av ett komplext arbetsstycksprogram (t.ex. ytor
med fri form, kanalkoordinering, ...) och underlattar en krdvande programmering fér
teknologerna.

Grunder
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Disponibilitet av de beskrivna NC-sprakelementen

Allaiden féreliggande handboken beskrivna NC-sprakelementen star for SINUMERIK 840D sl
till férfogande. Disponibiliteten betraffande SINUMERIK 828D framgar av tabellen
"Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D (Sida 446)".

Grunder
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 5



Forord

Grunder
6 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Innehallsférteckning

o (o] (o R PP 3
1 Grundlaggande SAKEerhetSaNVISNINGAT............cccu ceiiiriier et e et e e s eme e rme s e sre s s e e e e e e sneesreeanan 13
1.1 Allmanna sAKerhetSanViSNINGAr............ooii i 13
1.2 Garanti och ansvar for applikationsexempel............cooooi e 14
1.3 INAUSEIIAl SECUIILY ...t e e e 15
2 LCT=Y o) L=t 1= e | o Y 17
21 ArbetSStYCKSPOSIHIONET.....coiiiie e 17
211 ArbetsstyCkskoordinatSyStem...........oii i 17
21.2 Kartesiska KOOTAINALEr...........eiiiiiiiii e 17
21.3 POlarKOOIAINALET . .......eiiii e e e e e 20
214 F N To] 0]y = 11 3= Vi 1 o SR SROPR 21
21.5 L T0 1= 4= 4 SRR 23
22 N4 o= €] o] = o 1 PP 25
23 Nollpunkter och referenSPUNKLET..........ooiiiiiii e 26
24 KOOIdINAESYSIEM..... e e e e e e e e 28
241 Maskinkoordinatsystem (MKS)........cooo e 28
242 Baskoordinatsystem (BKS).........oooi i 30
243 Basnollpunktsystem (BNS)... ..o 32
244 Installbart nollpunktsystem (ENS) ... 33
245 Arbetsstyckskoordinatsystem (WKS)........ooo e 34
246 Hur hanger de olika koordinatsystemen iNOP? .........coooiiiiiiiiiii e 35
3 Grundlaggande i NC-programmeniNgEN............cccccceerereereiieeeesciceeessreeseeseessssmeesssmseeeessseessssssesssseeesesseenees 37
3.1 Bendmning av ett NC-program...........ooo it 38
3.2 Uppbyggnad och innehall i ett NC-program.............coociiiiiiiiie e 40
3.2.1 Block och blockkOmMPONENtEr..........ooiiiiiiii e 40
3.2.2 BIOCKIEGIET ...t e e e et e e e e e e e e 42
3.2.3 RV Z= 1o (=111 1o o 1T o T =T ORI 43
3.24 KOMIMENTAIET ...t e e e e e e et e e e e e e s bt e e e e e e e nnnbe e e s 44
3.2.5 ANNUIEING @V DIOCK. ....ciiiiiie et e e et e e e e 44
4 (=T To r= oI N (O o (o e = o OSSPSR 47
4.1 o TotT o 1= 1 i1 AV2=To b= T F= Ta T [ L SRR 47
4.2 DiSPONIDIA tECKEN......ceiiiieee e 49
4.3 ProgramiUVUG. ...ttt e e et e e e e et e e e e et e e e e e anbe e e 51
4.4 ProgrameXemMPEL.........coo i e 53
441 Exempel 1: FOrsta programmeringSSteg........ooouuiiiiiiiiiiiiiiee e 53
442 Exempel 2: NC-program for SVarvNing............ccoo oot 54
443 Exempel 3: NC-program for frASNING........ccouii i 55
Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 7



Innehéllsforteckning

5 RT3 R0 3= V4TV O PSPPI 59
5.1 Verktygsvaxling utan verktygsforvaltning............ccooiiiiiiiiii e 60

5.1.1 Verktygsvaxling med T-KOMmMaNdO.........coouuiiiiiiiiiieie et 60

51.2 Verktygsvaxiing MeEd IMB.........oooiiiiiiiii e e e e 61

5.2 Verktygsvaxling med verktygsforvaltning (Option)..........c..eeeiiiiiiiiiei i 63

5.2.1 Verktygsvaxling med T-kommando vid aktiv verktygsforvaltning (option)..........cccoeeeninn. 63

5.2.2 Verktygsvaxling med M6 vid aktiv verktygsforvaltning (option).........cccceeveiiiiiiiiiiiee, 65

5.3 Beteende vid felaktig T-programmering...........ccuueiiiiiiiiiiiiee e 67

6 Y= a0 T (o] oT=T 0 ET=T Vo - | PP 69
6.1 Allméanna informationer till verktygskompenseringar..............coovviiiiiieeee e 69

6.2 VerktygsIaNgAdKOMPENSEIING. .....coiiiiiiiiiie et e e s e e s b e e e s e s neae e e e s 70

6.3 VerktygsradieKOMPENSEIiNG........uuuiiiieiiieii et e e s e e s e ee e e e e e nnneeeeeas 71

6.4 Minne fOr verktygSkOmMPENSEIiNG.........eoiiii i 72

6.5 RV =Ty N0 1Y o1 PP UTPRPPP 74

6.5.1 Allmanna informationer till verktygstyper....... ... 74

6.5.2 = LAY < Yo T PP PEPPT PP 74

6.5.3 ] PP PERT PP 76

6.5.4 111010 <Y/ [ PR 77

6.5.5 Y= LA A=Y o (Y PP 78

6.5.6 SPECIAIVEIKLYG. ... e a s 79

6.5.7 LANKNINGSTOTESKIIfL. .....eeeiieiiieiee e e e 80

6.6 VerktygskompenseringSanrop (D)....c.ooo e 81

6.7 Anddring av verktygskompenseringSata.............cc.ccveveeveueeeueeeeeeeeeeee et 84

6.8 Programmerbar verktygskompensering-offset (TOFFL, TOFF, TOFFR)..............cceeeeeeeee. 85

7 LS 1] o =Y | o =Y - 91
71 Spindelvarvtal (S), spindelrotationsriktning (M3, M4, M5)........ccuuiiiiiiiie e, 91

7.2 Verktygs-skarhastighet (SVC)......oo e 95

7.3 Konstant skarhastighet (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)................ 101

7.4 Koppla till/fran konstant skivperiferihastighet (GWPSON, GWPSOF):..........coocveeeeiiinnns 107

7.5 Programmerbar spindelvarvtalsbegransning (G25, G26)..........cccceeviiiiiiiiiiiieeiiaeeeeeenn, 108

8 LV E= 10T e ET =T o =Ty o Vo O S PPSRP 109
8.1 Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)........coccoiiiiiiiiiiie e 109

8.2 Forflytta positioneringsaxlar (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC).......cccccceeevinnnnn. 117

8.3 Lagesreglerad spindeldrift (SPCON, SPCOF)..........ooiiiiiiiiiie e 121

8.4 Positionera spindlar (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS).....cccoviiiiiiiiiiee e, 122

8.5 Matning for positioneringsaxlar/spindlar (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF).........cccccccvninnnen. 127

8.6 Programmerbar matnings-override (OVR, OVRRAP, OVRA).......cccveviiiiiiiieeiiiieee e, 130

8.7 Programmeringsbar accelerationskorrigering (ACC) (Option)........c.uvveeeveeriiiiiiieiieee e, 131
Grunder

8 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Innehéllsforteckning

8.8 Matning med handrattséverlagring (FD, FDA).........uuiiiiiiiiie e 133
8.9 Matningsoptimering vid bojda banstycken (CFTCP, CFC, CFIN)......cccooviiiiiiiieiieeniiien, 137
8.10 Flera matningsvarden i ett block (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)........coooiiii 140
8.1 Blockvis Matning (FB).......cooiiiiiiiiii e 143
8.12 Tandmatning (GO5 FZ)...... ettt e e st e e e e anreee e e 144
9 GeoMEtri-INSTAIININGA........c. oottt e e s sae e e s e e e ee s eme e e meeesee e eme e e meaenneneeee 149
9.1 Installbar nollpunktsforflyttning (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)....149
9.2 Val av arbetsplan (G17/G18/GT9) ..o e e e 152
9.3 LY =Y (] o] oo 11 (=1 PSSP 155
9.3.1 Absolut MAttUPPGIft (G0, AC)..... . eeeeeieiiee it e e e e e e enee e e e annee e 155
9.3.2 Kedjemattuppgift (G971, IC).....eii it e et e e e s nnae e e e eneeeeeeneeees 157
9.3.3 Absolut och kedjemattuppgift vid svarvning och frasning (G90/G91)........ccccevveeeiiiciininnnnn. 161
9.34 Absolut mattuppgift for roterande axlar (DC, ACP, ACN)..........ccoiiiiiiiiiiiieeee e 162
9.3.5 Mattsystem inch/metriskt (G70/G71, G700/G710).....c.uuteiiiiieeiiiieeeieeeeeieeeeeeeeeeeeeee e ees 164
9.3.6 Kanalspecifk diameter-/radie-programmering (DIAMON, DIAM90, DIAMOF,
DN Y (O 7 | TSRS 167
9.3.7 Axelspecifik diameter-/radie-programmering (DIAMONA, DIAM90A, DIAMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC, RAC, RIC)......ccceiiieeeiee e 169
9.4 Arbetsstyckets 18ge Vid SVarvNiNg............eeeiiiiiiiiiiii e 174
AT V=T | ol g ¢ =T g T [ o PSPPSR 177
101 Allménna informationer éver VAgKOMmMaNdONa...........ccooviiiiiiiiiiiiiee et 177
10.2 Kérkommandon med kartesiska koordinater (GO, G1, G2, G3, X..., Y..., Z..)eeeevevevvvninnnenn. 179
10.3 Kérkommandon med polarkoordinater..............eeeiiiiiiiiii e 181
10.3.1 Referenspunkt for polarkoordinaterna (G110, G111, G112)....cueiiiiiiiiiiee e, 181
10.3.2 Kérkommandon med polarkoordinater (GO, G1, G2, G3, AP, RP)..ccooovvviiiiiiiiiiiie, 182
10.4 ST aE= o] oo T=TaTe L] L o] (=Y T S 187
10.4.1 Aktivera snabbtransport (G0).........coouiiiiiiiieie e 187
10.4.2 Koppla till/fran linjar interpolering fér snabbtransportrérelser (RTLION, RTLIOF).............. 188
10.4.3 Anpassa toleransfaktor for snabbtransportrorelser (STOLF)..........oooviiiiiiiiiiiiiieiiiiieeeees 190
10.5 Linjar interpolering (G1)... et 192
10.6 L0310 (=) [T a1 (=14 o o] =Y ] o o PP 195
10.6.1 L@ VY £ 1 SO 195
10.6.2 Cirkelinterpolering med medelpunkt och &ndpunkt (G2/G3, X... Y...Z..., l... ... K. ).weeene. 196
10.6.3 Cirkelinterpolering med radie och andpunkt (G2/G3, X... Y... Z..., CR).ccoeviiiiiiiiiiieee 198
10.6.4 Cirkelinterpolering med 6ppningsvinkel och medelpunkt (G2/G3, X... Y...Y... Z.../ |...
T G L 200
10.6.5 Cirkelinterpolering med polarkoordinater (G2/G3, AP, RP).......uuvuiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee, 202
10.6.6 Cirkelinterpolering med mellan- och andpunkt (CIP, X... Y... Z..., 1... J1... K1..). e, 204
10.6.7 Cirkelinterpolering med tangentiell dvergang (CT, X... Y... Z..) oo ocoee i 206
10.7 Skruvlinjeinterpolering (G2/G3, TURN).....coiiiiiiiiiiie e 211
10.8 Evolventinterpolering (INVCW, INVCCW).......oiuiiiiiiiiee e 214
10.9 (0001 (0 = o USSR 219
Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 9



Innehéllsforteckning

11

12

13

10

10.9.1 (e Ta1 Wy e=To B ol ol Tir=T o110 0 =T 4 o T TSP 219
10.9.2 (0T a1 (0 Ty e= Lo BN =Y N = T =SOSR 220
10.9.3 (o010 Ty e= Lo BN N T = = N T 1= OSSR 221
10.9.4 KoNturtag: Tre A INJE.. ...t et e e e s e e s nneeeeeenneees 224
10.9.5 Konturtag: Andpunktsprogrammering med VINKEL.............cceveveevieeeieeieeeeee e 227
10.10 (€21 aTo 1] &= T 11 o SRR 229
10.10.1 Gangskarning med konstant stigning (G33, SF).....cccoiiiiii 229
10.10.2 Gangskraning med till- eller avtagande stigning (G34, G35).......ccccvveiiiieiiiiiiiiieeeeeeeee, 235
10.10.3 Programmerad inkérnings- och utkérningsvag vid G33, G34 och G35 (DITS, DITE).......... 237
10.10.4 Snabbatergang under gangskarning (LFON, LFOF, DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS,
POLF, POLFMASK, POLFMLIN).....cttitiiiiiieeeiee et siee ettt e e e seee e stae e e sneeeesneeeenneeees 239
10.10.5 Kullrig g8nga (G335, G336)......uueieeieieeiaiiiieeeieeeeeieee e sttt e e eteeeessseeeesnnteeeannseeessnneeeeanneeeeanneees 242
10.11 (€= oo 1 c=To] o] a1 oo RS 248
10.11.1 Gangtappning utan flytande ganghallare.............cccoo i 248
10.11.1.1  Gangtappning utan flytande ganghallare och atergangsrorelse (G331, G332).........ccc....... 248
10.11.1.2  Exempel: Gangtappning med G331 / G332......ccoiiiiiiiiiiiiei e 249
10.11.1.3  Exempel: Mata ut programmerat borrvarvtal i det aktuella vaxelsteget.............cccccvveeenee. 250
10.11.1.4  Exempel: Anvandning av datablocket for det andra vaxelsteget............coovvvviiiiiiicciiiiines 250
10.11.1.5 Exempel: Ingen varvtalsprogrammering, dvervakning av vaxelsteget..............ccccoeeens 250
10.11.1.6  Exempel: Vaxelstegsbyte inte mojligt, dvervakning av vaxelsteget...............cooviiiiins 251
10.11.1.7  Exempel: Programmering utan SPOS.............uiiiiiiiii e 251
10.11.2 Gangborrning med flytande ganghallare och atergangsrorelse (G63).......c.cccvveerceveerinnnens 252
10.12 Avfasning, rundning (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM).........cccciiiiieiiiiieee e 254
VerktygsradieKOMPENSEINGEAT . ......c.ciiciieerririiiirrrerer e ssrerers s srssr s sassmr e seess e e essaseamreesseeesareeesasesamneesaenanans 261
111 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)......cc.ooiiiiiiiiiie e 261
11.2 Uppsdka och lamna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT).......cuviiiiiiiiiieeeeniiiieeen, 271
11.3 Korrigering vid ytterhdrnen (G450, G451, DISC)......cciiiiiiiiiiiiiieiiieieeee e 277
11.4 Mjuk fram- 0Ch DOMKOMMING. ......coiiiiiiiiiie e 281
11.4.1 Fram- och bortkérning (G140 till G143, G147, G148, G247, G248, G347, G348, G340,
G341, DISR, DISCL, DISRP, FAD, PM, PR)......ciititieiiiieeeeiieeeecieee e eee e e saee e e ees 281
11.4.2 Fram- och bortkdrning med utvidgade bortkérningsstrategier (G460, G461, G462)............ 292
11.5 Koppla till/fran kollisionsdvervakning (“flaskhalsidentifikation") (CDON, CDOF, CDOF2)....296
11.6 2 1/2 D-verktygskompensering (CUT2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)........ccceeeeeevnnenn. 298
11.7 Halla verktygsradiekompensering konstant (CUTCONON, CUTCONOF)...........ccccceevruneeees 301
11.8 Verktyg med relevant SKErlAge. .......coooi i 303
BanKorningsSheteaNdE...........oo it ————————————————— 305
12.1 Precisionsstopp (G60, G9, G601, G602, GBO3).......ccciieeiieeiieeiieeeieeeiee e 305
12.2 Banstyrningsdrift (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS).......cceceeneeeeee 308
Koordinattransformationer (frames)...........c..cocciiiiieic i e e s s s sme e s e e s e e ene e e 317
131 L= 10 0= T PSRRI 317
13.2 FrameE-anVISNINGA. .....coi ettt e et e e e s st e e e e s b e e e e e e aneans 319
13.3 Programmerbar nollpunktsférskjutning (TRANS, ATRANS).......ouiiiiiiee e, 322
Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Innehéllsférteckning

13.4 Programmerbar nollpunktsférskjutning (G58, G59)........ccouiiiiiiiiiiiiiiiiieeieeeeee e 326
13.5 Programmerbar rotation (ROT, AROT, RPL)......ooiiiiiiiiiiie e 329
13.6 Programmerbara framerotationer med rymdvinklar (ROTS, AROTS, CROTS)................... 336
13.7 Programmerbar skalfaktor (SCALE, ASCALE).........ooiiiie e 340
13.8 Programmerbar spegling (MIRROR, AMIRROR).........uuiiiiiiiiiiieeiiieie e 344
13.9 Frame-skapande efter verktygsuppriktning (TOFRAME, TOROT, PAROT).....c...ccovvunnneen. 349
13.10 Vélja bort frame (G53, G153, SUPA, G500)........uuuiiiiiiiiiiiiiiiee et eee e e e 352
13.11 Programmering: Valja bort dverlagringar axelspecifikt (CORROF).........ccccccviviiiiieieiinnen. 353
13.12 Vélja bort nollpunktsforflyttningar (DRFROF)........coiuiiiiiiiie e 356
13.13 Slipspecifika nollpunktsforflyttningar (GFRAMEO, GFRAME1 ... GFRAME100).................. 358
14 HjalpfunktionsUtMatniNGar..............coo oiiiiee e e e e s e e e smr e s e e e s e e e e e e ne e e s aneenan s 359
141 1Y (8] 0] 1] 1= SRR 362
KT o9 o] (=11 C=Y = T Vo C=TN o 3 T3 T=1 5T (o) o T 365
15.1 Utmatning meddelande (MSG).........ooii e e e 365
15.2 Skriva teckenféljd i BTSS-variabel (WRTPR).........uiiiiiiiiiiee e 367
15.3 ArbetsfaltSDegranSNING.......coii e 368
15.3.1 Arbetsfaltsbegransning i BKS (G25/G26, WALIMON, WALIMOF)........cccccoiiiiiiiiiiiieceeeeees 368
15.3.2 Arbetsfaltsbegransning i WKS/ENS (WALCSO ... WALCS10)......ceeiiiiiiiiiiiiiiieee e 371
15.4 ReferenspunktKOrning (G74)........eei oo e e e e 375
15.5 UppsOka fast PUNKL (G75).....coieiiiiiii i 376
15.6 Kora till fast anslag (FXS, FXST, FXSW)... .. 380
15.7 (ol go o] ol aTe IS} (1o I (€7 TR PRP 385
15.8 Internt fOrdekoderingSSIOPP. . .. cii ittt 388
16 OVIGA INFOMMAHONET...........ocveeceeeceeeeeeeietceeeeess et ets s ses s s sesasessaesesasaesessassesbeseseasse st et ens s ssssnssasssssasssesansnee s 389
16.1 - | S 389
16.1.1 Huvudaxlar/geomeEtriaXIar.............couii i 389
16.1.2 = = = | PSP 391
16.1.3 Huvudspindel, masterspindel.............ooiiiiiiiiiii e 391
16.1.4 Y P2 ] = Y = PRSPPI 391
16.1.5 (=T E= F= D= | RSP 392
16.1.6 BaANAXIAT ... e e e e e e e e aeans 392
16.1.7 POSIIONEIINGSAXIAT. ....ci it e e st e e s a e 392
16.1.8 1Y 0] 0] g = D= PSPPSR 393
16.1.9 (0T T aE=TaTo (o= D F= T PRSPPI 394
16.1.10 O OSSR 394
16.1.11 IR C= = USSP 394
16.1.12 == T o] o= D =T PSPPSR 396
16.2 Fran kdrkommando till MaskinrOrelSe. ............oooiueiieiiiiie i 398
16.3 [V £= o 1T =1 a1 T PP PPRPRRRP 399
Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 1



Innehéllsforteckning

17

12

16.4
16.5
16.6
16.7
Tabeller.
17.1

17.2
17.21
17.2.2

17.3

17.3.1
17.3.2
17.3.3

17.4
17.5
17.6
17.7
17.8

A2

F e T PR PURPRPRP 400

NN =00 T PRSPPI 402
(00T 151 2= 1 T SRRSO PPRPTR 404
Operator och raKNefUNKLONET ..o 406
................................................................................................................................................. 409
F N 177 o g = | TP PPPPRTPPRP 409
Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D ...........coooiiiiiiiiiiiiiee e 446
Styrningsvarianter frASa / SVAIVa........c..oovi i 446
StyrniNgSVarianter SlPa..........eeviiiiii e 473

F e TS PO PURPRRRPI 500
AIESSDOKSTAVET......eeeiiie it e e e s e e e e e s anbeeee e e 500
= R P2 T (o (TS PSPPI 501
[aES = | oF= T = = To [o [ S oY SRR 505
L€ (o] o 1] =T o [o o FON RPN 511
FOrdefinierade ProCEAUIET.........c.oo ittt e et e e s abere e e e s aneans 529
Fordefinierade procedurer i SynKroNaktioNer...........cooiiiiiiiiiiieiiiieee e 550
Fordefinierade fuNKHONET..........uuiiii e 552
AKLUEIIE SPrAK i HMI......ooiiie et e e e e e e e e ntee e e ennee e 565
................................................................................................................................................. 567
Forteckning Over fOrKOMNINGAI. .......ooiiueiiiii e 567
DokumentatioNSOVEISIKL..........oouiiiiiei e 576
................................................................................................................................................ 577
................................................................................................................................................. 599
Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Grundlaggande sakerhetsanvisningar 1

1.1

Grunder

Allmanna sakerhetsanvisningar

/\ VARNING

Livsfara vid ej respekterande av sékerhetsanvisningar och resterande risker

Vid ej respekterande av sékerhetsanvisningar och resterande risker i den tillhérande
hardvarudokumentationen kan olyckor med svara personskador eller dodsfall upptrada.
® Respektera sakerhetsanvisningarna i hardvarudokumentationen.

® Ta hansyn till de resterande riskerna vid riskbedémningen.

/\ VARNING

Felfunktioner hos maskinen till foljd av felaktiga eller férandrade parametrar

Genom felaktiga eller férandrade parametrar kan felfunktioner upptrada hos maskinen, som
kan leda till kroppsskador eller dédsfall.

e Skydda parametrarna mot obehorig atkomst.

e Beharska méjliga felfunktioner med lampliga atgérder, t. ex. NODSTOPP.
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Grundldggande sékerhetsanvisningar

1.2 Garanti och ansvar for applikationsexempe/

1.2 Garanti och ansvar foér applikationsexempel

Anvandningsexempel ar oférbindliga och gor inte ansprak pa fullstandighet betraffande
konfiguration och utrustning samt alla eventualiteter. Anvandningsexempel utgoér inga
kundspecifika I6sningar utan ska bara erbjuda hjalp for typiska uppgifter.

Som anvandare ar du sjalv ansvarig for en sakkunnig drift av de beskrivna produkterna.
Anvandningsexempel befriar dig inte fran plikten av en saker hantering vid anvandning,
installation, drift och underhall.

Grunder
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Grundldggande sékerhetsanvisningar

1.3

Grunder

1.3 Industrial Security

Industrial Security

Mark
Industrial Security

Siemens erbjuder produkter och I6sningar med Industrial Security-funktioner, som stéder en
séker drift av anldggningar, system, maskiner och natverk.

For att skydda anlaggningar, system, maskiner och natverk mot cyberhot ar det nédvandigt
att tilldmpa (och kontinuerligt uppratthalla) ett enhetligt Industrial Security-koncept, som
motsvarar aktuell teknisk standard. Produkter och Isningar fran Siemens utgér endast en del
av ett dylikt koncept.

Kunden ansvarar for att férhindra obehorig atkomst till sina anlaggningar, system, maskiner
och natverk. System, maskiner och komponenter bér endast kopplas till verksamhetens
natverk eller till internet om och i den utstrackning detta &r nédvandigt, och ldmpliga
skyddsatgarder (t. ex. anvandning av firewalls och natverkssegmentering) vidtas.

Dessutom bor Siemens rekommendationer om motsvarande skyddsatgarder observeras.
Ytterligare information om Industrial Security finns pa:

Industrial Security (http://www.siemens.com/industrialsecurity)

Produkter och I6sningar fran Siemens vidareutvecklas standigt for att géra dem annu sakrare.
Siemens rekommenderar uttryckligen att uppdateringar genomfors sa snart motsvarande
uppdateringar star till forfogande och att alltid enbart aktuella produktversioner anvands.
Anvandning av gamla versioner eller versioner som inte langre stdds kan hoja risker for
cyberhot.

For att alltid informeras om uppdateringar av produkter kan du bestélla Siemens Industrial
Security RSS Feed pa:

Industrial Security (http://www.siemens.com/industrialsecurity)

Ytterligare information hittar du pa internet:

Projekteringshandbok Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/
view/108862708)

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 15


http://www.siemens.com/industrialsecurity
http://www.siemens.com/industrialsecurity
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/108862708
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/108862708

Grundldggande sékerhetsanvisningar

1.3 Industrial Security

16

/\ VARNING

Osaékra driftstillstdnd pa grund av manipulering av mjukvaran

Manipuleringar av mjukvaran (t. ex. virus, trojaner, malware eller maskar) kan férorsaka
osakra driftstillstand i anlaggningen som kan leda till dédsfall, svara personskador och
materialskador.

Hall mjukvaran aktuell.

Integrera automatiserings- och driftskomponenterna i ett Industrial Security
helhetskoncept for anlaggningen eller maskinen enligt teknikens aktuella standpunkt.

Ta vid Industrial Security helhetskonceptet hansyn till alla anvanda produkter.

Skydda filerna i utbytbara minnesmedier fér skadlig programvara genom lampliga
skyddsatgarder, t. ex. virusskanner.

Skydda drivenheten for oberattigade andringar, genom att aktivera
omformarfunktionen "Know-How-skydd”.

Grunder
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Geometriska grunder 2

2.1 Arbetsstyckspositioner

2.1.1 Arbetsstyckskoordinatsystem

For att maskinen resp. styrningen ska kunna arbeta med de i NC-programmet angivna
positionerna maste dessa positionsuppgifter hanforas till ett referenssystem, som kan
Overforas till maskinaxlarnas rorelseriktningar. Till verktygsmaskiner anvandas som
arbetsstyckskoordinatsystem kartesiska, dvs. hégervridande, ratvinkliga, koordinatsystem
enligt DIN 66217.

Z+
A
X-
w Iy
Y-

Arbetsstycksnollpunkten (W) ar origo i arbetsstyckskoordinatsystemet.

21.2 Kartesiska koordinater

Axlarna i koordinatsystemet ar forsedda med matt. Darigenom ar det majligt att entydigt
beskriva varje punkt i koordinatsystemet och dérmed varje arbetsstycksposition genom
riktningen (X, Y och Z) och tre siffervarden. Arbetsstyckets nollpunkt har alltid koordinaterna
X0, YO och Z0.

Grunder
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Geometriska grunder

2.1 Arbetsstyckspositioner

Positionsuppgifter i form av kartesiska koordinater

For enkelhets skull betraktar vi i det féljande exemplet endast ett plan i koordinatsystemet, X/

Y-planet:
Y+ A
P2 59
= 100 P1
B
- @) .
X- X+
L
w0
- 70
P4
105
P3
vV

Punkterna P1 till P4 har féljande koordinater:

Position Koordinater
P1 X100 Y50
P2 X-50 Y100
P3 X-105 Y-115
P4 X70Y-75

Grunder
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Exempel: Arbetsstyckspositioner vid svarvning

Foér svarvmaskiner galler ett plan for att beskriva en kontur:

A X
P4
P3 P2
P1 3
g Q
& g
\@
A S S — &) >
7.5 z
15
25
35

Punkterna P1 till P4 har féljande koordinater:

2.1 Arbetsstyckspositioner

Position Koordinater
P1 X252-7.5
P2 X40 zZ-15
P3 X40 Z-25
P4 X60 Z-35

Grunder
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2.1 Arbetsstyckspositioner

Exempel: Arbetsstyckspositioner vid frasning

Vid frasbearbetningar maste ocksa ansattningsdjupet beskrivas, dvs. ett siffervarde maste
tillordnas ocksa till den tredje koordinaten (i detta fall Z).

Y+A A Y+
P2 __J
Il__: P2
H{pP1
P1
o
o P3 —
3 f) ¢ ||P3
k N al
X+ Z+
@ = ‘@
10 b !5
30 15
45 20

Punkterna P1 till P3 har féljande koordinater:

Position Koordinater

P1 X10Y45 Z-5

P2 X30 Y60 Z-20

P3 X45Y20 Z-15
2.1.3 Polarkoordinater

| stallet for kartesiska koordinater kan ocksa polarkoordinater anvandas for att beskriva
arbetsstyckspositioner. Det &r [ampligt nar ett arbetsstycke eller en del av ett arbetsstycke har
matts med radie och vinkel. Den punkt fran vilken mattsattningen utgar heter "Pol".

Positionsuppgifter i form av polarkoordinater
Polarkoordinater &r sammansatta av polarradien och polarvinkeln.
Polarradien ar avstandet mellan polen och positionen.

Polarvinkeln ar vinkeln mellan polarradien och den vagrata axeln i arbetsplanet. Negativa
polarvinklar gar medurs, positiva moturs.

Grunder
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2.1 Arbetsstyckspositioner

Exempel
"
Pol [\w
3
®
15
Punkterna P1 och P2 kan relaterade till polen beskrivas pa foljande satt:
Position Polarkoordinater
P1 RP=100 AP=30
P2 RP=60 AP=75
RP: Polarradie
AP: Polarvinkel
214 Absolut mattsattning

Positionsuppgifter i absolut méattsattning

Vid absolut mattsattning hanfor sig alla positionsuppgifter alltid till den momentant giltiga

nollpunkten.

Med tanke pa verktygsrorelsen betyder detta:

Absolutmattuppgiften beskriver den position till vilken verktyget ska ga.

Grunder
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2.1 Arbetsstyckspositioner

Exempel: Svarva

A X
P4
P3 P2
P1 3
g Q
SRS
\@
I S S — &) >
7.5 z
15
25
35

| absolut mattsattning far punkterna P1 till P4 féljande positionsuppgifter:

Position Positionsuppgift i absolut mattséttning
P1 X25Z7-7,5
P2 X40 Z-15
P3 X40 Z-25
P4 X60 Z-35
Exempel: Frasa
YA
P2
P1
3
P3
w0
™
o
N
W/ -
20 X
50
70

Grunder
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Geometriska grunder

2.1 Arbetsstyckspositioner

| absolut mattsattning far punkterna P1 till P3 foljande positionsuppgifter:

Position Positionsuppgift i absolut mattséttning
P1 X20 Y35
P2 X50 Y60
P3 X70Y20
21.5 Kedjematt

Positionsuppgifter i kedjematt (Inkrementalmatt)

| arbetsritningar hanfor sig matten ofta inte till nollpunkten utan till en annan arbetsstyckspunkt.
For att inte behdva rakna om sadana matt finns det méjligheten med kedje- eller

inkrementalmattuppgift. Vid denna typ av mattuppgift hanfor sig positionsuppgiften alltid till

den féregaende punkten.

Med tanke pa verktygsrorelsen betyder detta:

Kedjemattuppgiften beskriver med hur mycket verktyget ska flyttas.

Exempel: Svarva

A X
P4
P3 P2
P1 3
Q (S
NS
Q
77777777 e S ) >
z
10 | 10 | 75] 75

| kedjematt far punkterna P2 till P4 féljande positionsuppgifter:

Position Positionsuppgift i kedjematt Uppgiften hanfér sig till:
P2 X15 Z-7,5 P1
P3 Z-10 P2
P4 X20 Z-10 P3

Grunder
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Geometriska grunder

2.1 Arbetsstyckspositioner

Exempel: Frasa

24

Mark

Vid vantande DIAMOF eller DIAM90 programmeras bérvagen vid kedjemattuppgift (G91) som

radiematt.

Positionsangivelserna for punkterna P1 till P3 i kedjematt lyder:

P2

20

P1

15

P3

20

,@

20

30

20

| kedjematt far punkterna P1 till P3 féljande positionsuppgifter:

Position Positionsuppgift i kedjematt Uppgiften hanfér sig till:
P1 X20Y35 Nollpunkt

P2 X30 Y20 P1

P3 X20Y-35 P2

Grunder
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2.2 Arbetsplan

2.2 Arbetsplan

Ett NC-program behdver information om i vilket plan bearbetningen ager rum. Endast da kan
styrningen t.ex. inberakna verktygskompenseringsvardena korrekt. Dessutom behdévs
uppgiften éver arbetsplanet for vissa typer av cirkelprogrammering och vid polarkoordinater.

Arbetsplanet bestédms av tva koordinataxlar i det grundlaggande kartesiska
arbetsstyckskoordinatsystemet. Den tredje koordinataxeln star vertikalt mot detta arbetsplan
och bestdmmer verktygets ansattningsriktning (t. ex. for 2D-bearbetning).

Arbetsplan vid svarva / frasa

YA ‘Z

X
9 /
G76> Gy 7
N
yd

RS N

Arbetsplan vid svarva Arbetsplan vid frésa

Aktivera ett arbetsplan

Arbetsplanen aktiveras i NC-programmet med G-kommandona G17, G18 och G19: Sambandet
definieras enligt foljande:

G-kommando Arbetsplan Abskissa Ordinata Applikata 2 ansatt-
ningsriktning
G17 XY X Y z
G18 ZIX Z X Y
G19 Y/iZ Y z X
Grunder
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Geometriska grunder

2.3 Nollpunkter och referenspunkter

2.3 Nollpunkter och referenspunkter

Pa en NC-maskin finns olika nollpunkter och referenspunkter definierade:

Nollpunkter

@ M Maskinnollpunkt

Med maskinnollpunkten bestdms maskinkoordinatsystemet (MKS). Alla andra refe-
renspunkter hanfor sig till maskinnollpunkten.
@ w Arbetsstycksnollpunkt = programnollpunkt

Arbetsstycksnollpunkten fastldgger arbetsstyckskoordinatsystemet i férhallandet till
maskinnollpunkten.

@ A Anslagspunkt
Kan sammanfalla med arbetsstycksnollpunkten (endast vid svarvmaskiner).

Referenspunkter

_@_ R Referenspunkt

Genom nockar och matsystem fastlagd position. Avstandet till maskinnollpunkten M
maste vara kant sa att axelpositionen pa detta stélle kan sattas exakt pa detta varde.

_Eb_ B Startpunkt
Kan fastlaggas med program. Har bérjar det 1:a verktyget bearbetningen.

_@_ T Verktygsbararreferenspunkt

Befinner sig pa verktygshallarinfastningen. Genom inmatning av verktygslangderna
beraknar styrningen avstandet fran verktygsspetsen till verktygsbararreferenspunkten.

_G} N Verktygsvaxlingspunkt

Noll- och referenspunkter vid svarvning

“A o % Q.

@

Grunder
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2.3 Nollpunkter och referenspunkter

Nollpunker vid frasning

W1 W2

Grunder
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2.4 Koordinatsystem

24 Koordinatsystem

Man skiljer mellan féljande koordinatsystem:

® Maskin-Koordinat-System (MKS) (Sida 28) med maskinnollpunkten M

® Bas-Koordinat-System (BKS) (Sida 30)

® Bas-Nollpunkt-System (BNS) (Sida 32)

e |Installbart-Nollpunkt-System (ENS) (Sida 33)

® Arbetsstycks-Koordinat-System (WKS) (Sida 34) med arbetsstycksnollpunkten W

241 Maskinkoordinatsystem (MKS)
Maskinkoordinatsystemet bildas av alla fysikaliskt forefintliga maskinaxlar.

I maskinkoordinatsystemet ar referenspunkter, verktygs- och palettvaxlingspunkter (fasta
maskinpunkter) definierade.

A Zm Ym

Nar det programmeras direkt i maskinkoordinatsystemet (mgjligt vid nagra G-kommandon),
tilltalas de fysikaliska axlarna i maskinen direkt. Det tas inte nagon hansyn till en eventuellt
forefintlig uppspanning av arbetsstycken.

Mark

Om det finns olika maskinkoordinatsystem (t.ex. 5-axels transformation), d& avbildas genom
intern transformation maskinkinematiken pa det koordinatsystem i vilket programmeras.

Tre-fingers regeln

Hur koordinatsystemet ligger relativt till maskinen ar beroende av maskintypen.
Axelriktningarna foljer den sa kallade "Tre-fingers regeln" for den hégra handen (enligt
DIN 66217).

Grunder
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2.4 Koordinatsystem

Nar man star framfér maskinen pekar den hogra handens langfinger i huvudspindelns
ansattningsriktning. Darvid betecknar:

e tummen +X-riktningen
® pekfingret +Y-riktningen

® |angfingret +Z-riktningen

+Z

+Y

+X

Bild 2-1  "Tre-fingers regel"

Vridrérelserna runt koordinataxlarna X, Y och Z betecknas med A, B och C. Riktningen for
rotationen &r positiv nar rotationsrérelsen sker medurs nar man tittar i koordinataxelns positiva
riktning:

XY, Z +Y A
vinkelratt mot varandra
staende axlar

90°

+Z

Grunder
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2.4 Koordinatsystem

Koordinatsystemets lage vid olika maskintyper

Laget for koordinatsystemet som resulterar ur "tre-fingers regeln" kan fér olika maskintyper
vara olika riktat. Har nagra exempel:

242 Baskoordinatsystem (BKS)

Baskoordinatsystem (BKS) bestar av tre ratvinkligt anordnade axlar (geometriaxlar), samt av
ytterligare axlar (extraaxlar) utan geometriskt sammanhang.

Verktygsmaskiner utan kinematisk transformation

BKS och MKS sammanfaller alltid nar BKS kan avbildas utan kinematisk transformation (t.ex.
5-axels transformation, TRANSMIT / TRACYL / TRAANG) pa MKS.

Grunder
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2.4 Koordinatsystem

Pa dessa maskiner kan maskinaxlar och geometriaxlar ha samma namn.

+Y

MKS = BKS

+X
-

S Maskinnollpunkt

Bild 2-2 MKS = BKS utan kinematisk transformation

Verktygsmaskiner med kinematisk transformation

BKS och MKS sammanfaller inte ndr BKS avbildas med kinematisk transformation (t.ex. 5-
axels transformation, TRANSMIT / TRACYL / TRAANG) pa MKS.

Pa dessa maskiner méaste maskinaxlar och geometriaxlar ha olika namn.

YBKS
A
Kinematisk
transformation
YMKS A -
X BKS
/ Baskoordinatsystem (BKS)
/ Zpks
X Mks
Maskinkoordinatsystem (MKS)
Z ks

Bild 2-3  Kinematisk transformation mellan MKS och BKS

Grunder
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2.4 Koordinatsystem

Maskinkinematik

Arbetsstycket programmeras alltid i ett tva- eller tredimensionellt ratvinkligt koordinatsystem
(WKS). Men for tillverkning av dessa arbetsstycken anvands allt oftare verktygsmaskiner med
roterande axlar eller ej ratvinkligt anordnade linjara axlar. For avbildning av de i WKS
programmerade koordinaterna (ratvinkliga) i reella maskinaxelrérelser tjanar den kinematiska
transformationen.

Litteratur
Funktionshandbok Tillaggsfunktioner; M1: Kinematisk transformation
Funktionshandbok Specialfunktioner; F2: Fleraxeltransformationer
243 Basnollpunktsystem (BNS)
Basnollpunktsystemet (BNS) resulterar ur baskoordinatsystemet genom basforflyttningen.
)
Basforflyttning
+Yﬂ >
+X
/ Basnollpunktsystem (BNS)
/ N
X
Baskoordinatsystem (BKS)
+Z
Basforflyttning

Basforflyttningen beskriver koordinattransformationen mellan BKS och BNS. Med den kan
t.ex. palettnollpunkten fastlaggas.

Basforflyttningen &r sammansatt av:
e Extern nollpunktsforlyttning
e DRF-forflyttning

o OQverlagrad rorelse

Grunder
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2.4 Koordinatsystem

® Foérbundna systemframes

® Fdrbundna basframes

Litteratur
Funktionshandbok Grundfunktioner; Axlar, koordinatsystem, frames (K2)

244 Installbart nollpunktsystem (ENS)

Installbar nollpunktsforskjutning

Genom den instéllbara nollpunktforflyttningen resulterar ur basnollpunktsystem (BNS) det
"Instéllbara nollpunktsystemet" (ENS).

Installbara nollpunktsforflyttningar aktiveras i NC-programmet med kommandona G54...G57
och G505...G599.

R

G54 ... G599

/ Installbart
/ *Z nollpunktsystem (ENS)

+X

+Y

™. x

Basnollpunktsystem (BNS)
+Z

Nar inga programmeringsbara koordinattransformationer (frames) ar aktiva, da ar det
"Instéllbara nollpunktsystemet" arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS).

Programmerbara koordinattransformationer (frames)

Manga ganger visar det sig lampligt resp. nédvandigt att inom ett NC-program forflytta det
ursprungligen valda arbetsstyckskoordinatsystemet (resp. det "Installbara nollpunktsystemet")
till ett annat stélle och ev. att vrida, att spegla och / eller att &ndra skala. Detta sker via
programmerbara koordinattransformationer (frames).

Grunder
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2.4 Koordinatsystem

245

34

Se kapitel: "Koordinattransformationer (frames)"

Mark

Programmerbara koordinattransformationer (frames) hanfér sig alltid till det "Installbara
nollpunktsystemet".

Arbetsstyckskoordinatsystem (WKS)

| arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS) beskrivs geometrin for ett arbetsstycke. Eller uttryckt
pa annat satt: Uppgifterna i NC-programmet hanfér sig till arbetsstyckskoordinatsystemet.

Arbetstyckskoordinatsystemet ar alltid ett kartesiskt koordinatsystem och tillordnat ett bestamt
arbetsstycke.

Grunder
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2.4 Koordinatsystem

246 Hur hanger de olika koordinatsystemen ihop?

Exemplet i den foljande bilden ska &n en gang fortydliga sammanhangen mellan de olika
koordinatsytemen:

Programmerbar
koordinattransformation

Installbar nollpunktsfor-
flyttning

Arbetsstycke 2

Basforflyttning

Installbar

. ) Arbetsstycke 1
Nollpunktsforflyttning

Programmerbar
koordinattransformation

En kinematisk transformation ar inte aktiv, dvs. maskinkoordinatsystemet och baskoordinatsys-
temet sammanfaller.

Genom basforflyttningen resulterar basnollpunktsystemet (BNS) med palettnollpunkten.

Genom den instéllbara nollpunktforflyttningen G54 resp. G55 fastlaggs det "Installbara noll-
punktsystemet" (ENS) for arbetsstycke 1 resp. arbetsstycke 2.

® @0 ©

Genom programmerbar koordinattransformation resulterar arbetsstyckskoordinatsystemet
(WKS).

Grunder
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Grunder
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Grundlaggande i NC-programmeringen

Mark
Direktiv for NC-programmeringen ar DIN 66025.

Grunder
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Grundldggande i NC-programmeringen

3.1 Bendmning av ett NC-program
3.1 Benamning av ett NC-program

Regler

Varje NC-program maste tillordnas ett programnamn (beteckning) vid upprattandet.
Programnamnet kan véljas fritt under respekterande av foljande regler:

e Tilldtna tecken:
— Bokstaver:A...Z,a ...z
— Siffror: 0...9
— Nedséankta streck: _
e De forsta bada tecknen bor vara tva bokstaver eller ett nedsankt streck foljt av en bokstav.
Maérk

Nar detta villkor ar uppfyllt da kan ett NC-program anropas endast genom angivande av
programnamnet som underprogram utifran ett annat program. Borjar programnamnet
daremot med siffror da ar underprogramanrop endast méjligt via CALL-anvisningen.

e Maximal langd: 24 tecken

Mark
Stora / sma bokstaver

| SINUMERIK NC-spraket skiljer man inte mellan skrivning av stora och sméa bokstaver.

Mark

Otilldtna programnamn

For att undvika problem med Windows-applikationer, far féljande programnamn inte anvandas:
e CON, PRN, AUX, NUL

e COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e |LPT1,LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Ytterligare inskrankningar se "Namn (Sida 402)".

Styrningsinterna utvidgningar

Det vid upprattandet av programmet utdelade programnamnet kompletteras styrningsinternt
med ett prefix och ett postfix:

o Prefix: _N_

e Postfix:
— Huvudprogram: _MPF
— Underprogram: _SPF

Grunder
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3.1 Bendmning av ett NC-program

Filer i halremseformat

Litteratur

Grunder

Externt upprattade programfiler, som ska lasas in via V.24-granssnittet, maste foreligga i
halremseformat.

For programnamnet pa en fil i halremseformat géller féljande extra regler:
e Forsta tecknet: %

® Sedan en fyra tecken lang filandelse: _xxx

Exempel:

® %_N_WELLE123_MPF

® Y%Flansch3_MPF

Utférliga informationer till Gverféring, upprattande och sparande av NC-program finns i:

Anvandarhandbok Svarva resp. Frasa resp. Slipa; Kapitel "Férvalta program”
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3.2 Uppbyggnad och innehall i ett NC-program
3.2.1 Block och blockkomponenter
Block

Ett NC-program bestar av en foljd av NC-block. Varje block innehaller data for utférandet av
ett arbetssteg vid arbetsstycksbearbetningen.

Blockkomponenter
NC-block bestar av féljande komponenter:
e Kommandon (anvisningar) enligt DIN 66025

® Element i NC-hdgnivasprak

Kommandon enligt DIN 66025

Kommandona enligt DIN 66025 bestar av ett adresstecken och en siffra resp. en sifferféljd
som forestaller ett aritmetiskt varde.

Adresstecken (adress)

Adresstecknet (i allménhet en bokstav) definierar betydelsen fér ett kommando.

Exempel:
Adresstecken Betydelse
G G-kommando (vagvillkor)
X Vaginformation for axel X
S Spindelvarvtal
Sifferfoljd

Sifferfljden ar det varde som tillordnats adresstecknet. Sifferféliden kan innehalla fértecken
och decimalpunkt varvid fortecknet alltid star mellan adressbokstaven och sifferféljden.
Positiva fortecken (+) och inledande nollor (0) maste inte skrivas.

Grunder
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3.2 Uppbyggnad och innehall i ett NC-program

e e =
] fre) ] o) 7] :0
1S 18] 5 || 8 =
S = = o E=
2|5 [|[2]| & <| o
GO01 X-50 S2000
Block

Element i NC-hégnivasprak

Eftersom kommandoblocket enligt DIN 66025 fér programmeringen av komplexa
bearbetningsférlopp i moderna verktygsmaskiner inte l1angre racker till utvidgades det med
elementen i NC-hognivaspraket.

Dartill hor bl. a.:

e Kommandon i NC-hégnivasprak
Till skillnad frdn kommandona enligt DIN 66025 bestar kommandona i NC-hognivaspraket
av flera adressbokstaver, t.ex.:

— OVR for varvtalskorrigering (Override)
— SPOs for spindelpositionera
® Beteckning (definierade namn) for:
— Systemvariabler
— Anvéandardefinierade variabler
— Underprogram
— Nyckelord
— Hoppmarken

— Makros
Mark

En beteckning maste vara entydig och far inte anvandas for olika objekt.

® Jamforelseoperatorer
® | ogiska operatorer

e Raknefunktioner

e Kontrollstrukturer

Litteratur:
Programmeringshandbok Arbetsférberedelse; Kapitel: "Flexibel NC-programmering"

Grunder
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Grundldggande i NC-programmeringen

3.2 Uppbyggnad och innehall i ett NC-program

Verkan av kommandon
Kommandon kan verka modalt eller blockvis:

® Modal
Modalt verksamma kommandon behaller med det programmerade vardet sa lange sin
giltighet (i alla féljdblock), tills:

— under samma kommando ett nytt varde programmeras.
— ett kommando programmeras som upphaver verkan av det hittills giltiga kommandot.

® Blockvis
Blockvis verksamma kommandon galler bara for det blocket i vilket de programmerats.

Programslut

Det sista blocket i genomarbetningsféljderna innehaller ett speciellt ord fér programsilutet: M2,
M17 resp. M30.

3.2.2 Blockregler

Blockbdrjan

NC-block kan kannetecknas i blockets bérjan med blocknummer. Dessa bestar av tecknet "N"

och ett positivt helt tal, t.ex.:
N40

Ordningsféljden for blocknumren &r godtycklig, stigande blocknummer rekommenderas.

Mark

Blocknummer maste vara entydiga inom ett program for att uppna ett entydigt resultat vid
blocksdkning.

Blockslut
Ett block slutar med tecknet LF (LINE FEED = ny rad).

Mark

Tecknet LF maste inte skrivas. Det skapas automatiskt av radkopplingen.

Grunder
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3.2 Uppbyggnad och innehall i ett NC-program

Blocklangd
Ett block kan innehalla maximalt 512 tecken (inklusive kommentar och blockslutstecken LF).

Mark

| allmanhet visas i den aktuella blockindikeringen pa bildskarmen tre block med maximalt 66
tecken var. Kommentarer visas ocksa. Meddelanden visas i det egna meddelandefbnstret.

Ordningsfoljd for anvisningarna

For att gestalta blockuppbyggnaden &versiktligt bér anvisningarna i ett block anordnas i
féljande ordningsfoljd:
N.. G.. X.. Y.. Z.. F.. S.. T.. D.. M.. H.

Adress Betydelse
N Adress for blocknumret
G Vagvillkor
X,Y,7Z Vaginformation
F Matning
S Varvtal
T Verktyg
D Verktygskompenseringsnummer
M Extrafunktion
H Hjalpfunktion
Mark
Nagra adresser kan ocksa anvandas flera ganger inom ett block, t.ex.:
G...,, M..., H...
3.2.3 Vardetillordningar

Adresserna kan tillordnas varden. Darvid galler féljande regler:
e Ett "="-tecken mellan adressen och vardet maste skrivas nar:
— adressen bestar av fler an en bokstav.
— vardet bestar av mer an en konstant.

"="-tecknet kan utga nar adressen ar en enstaka bokstav och vardet bestar av endast en
konstant.

e Fortecken ar tillatna.

e Skilietecken efter adressbokstaven ar tillatna.

Grunder
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Exempel:

X10 Vardetillordning (10) till adressen X, "=" inte erforderligt

X1=10 Vardetillordning (10) till en adress (X) med numeriskt tillagg (1), "="
erforderligt

X=10* (5+SIN(37.5)) Vardetillordning via ett numeriskt uttryck, "=" erforderligt

Mark

Efter ett numeriskt tillagg maste alltid ett av specialtecknen "=", "(", "[", ™)", "I", "," eller en

operator folja for att skilja adressen med numeriskt tillagg fran en adressbokstav med vérde.

3.24 Kommentarer
For att 6ka forstaelsen av ett NC-program kan NC-blocken férses med kommentarer.

En kommentar star i slutet av ett block och skiljs fran programdelen i NC-blocket med
semikolon (";").

Exempel 1:
|Programkod Kommentar
|NlO Gl F100 X10 Y20 ; Kommentar till forklaring av NC-blocket
Exempel 2:
Programkod Kommentar
N10 ; Firma G&S, order nr 12A71
N20 ; Program upprédttat av H. Miller, avd. TV 4, den 21.11.94
N50 ; Detalj nr 12, hus for drankbar pump typ TP23A
Maérk

Kommentarer sparas och visas vid programkdrningen i den aktuella blockindikeringen.

3.25 Annullering av block

NC-block som inte ska utféras vid varje programkorning (t.ex. inkérning av program) kan
annulleras.

Grunder
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3.2 Uppbyggnad och innehall i ett NC-program

Programmering

Blocken som ska annulleras kdnnetecknas med tecknet "/" (snedstreck) fére blocknumret.
Flera block i féljd kan ocksa annulleras. Anvisningarna i de annullerade blocken utfors inte,
programmet fortsatts med respektive ndsta ej annullerade block.

Exempel:

N10 ...

/N20 ...
N30 ...

/N4O ...
IN50 ...
/NGO ...
N70 ...

N80 ...

N9O ...

N100 ...
N110 ...
N120

ddojigywesboid

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0O0OOC
OOOOOOOOOOO;

Programkod Kommentar

N10 .. ; bearbetas
/N20 .. ; annullerad
N30 .. ; bearbetas
/N40 .. ; annullerad

N70 .. ; bearbetas

Annulleringsnivaer
Block kan tillordnas annulleringsnivaer (max. 10) som kan aktiveras via anvandargranssnittet.

Programmeringen sker genom att satta ett snedstreck fére, foljt av numret foér
annulleringsnivan. Per block kan endast en annulleringsniva anges.

Exempel:

Programkod Kommentar

/... ; Block annulleras (l:a annulleringsnivan)
/0 ... ; Block annulleras (l:a annulleringsnivan)
/1 NO10... ; Block annuleras (2:a annulleringsnivan)
/2 NO020... ; Block annulleras (3:e annulleringsnivan)
/7 N100... ; Block annulleras (8:e annulleringsnivan)
/8 NO08O... ; Block annulleras (9:e annulleringsnivan)
/9 NO090... ; Block annulleras (10:e annulleringsnivan)

Grunder
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Mark

Hur manga annulleringsnivaer som ar anvandbara ar beroende av ett maskindatum for
indikering.

Maérk

Programférlopp som kan andras kan ocksa skapas genom anvandning av system- och
anvandarvariabler for villkorliga hopp.

Grunder
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4.1 Principiellt tillvagagangssatt

Vid upprattandet av ett NC-program ar programmeringen, alltsd omsattningen av de enskilda
arbetsstegen i NC-sprak, for det mesta endast en liten del av programmeringsarbetet.

Fore den egentliga programmeringen bér planeringen och férberedelserna av arbetsstegen
sta i forgrunden. Ju noggrannare du 6verlagger i forvag hur NC-programmet ska vara indelat
och uppbyggt desto snabbare och enklare kommer den egentliga programmeringen att ga och
desto oversiktligare och mindre felbenaget kommer det fardiga NC-programmet att vara.
Oversiktliga program visar sig dessutom speciellt férdelaktiga nar senare andringar ska géras.

Eftersom inte varje detalj ser identisk ut ar det inte fornuftigt att géra varje program efter exakt
samma metod. Men i de flesta fall visar sig det foljande tillvdgagangssattet som
andamalsenligt.

Tillvagagangssétt

1. Férbereda arbetsstycksritning
— Faststall arbetsstyckets nollpunkt
— Ritain koordinatsystemet
— Berakna eventuellt koordinater som fattas

2. Fastlagga bearbetningsforlopp
— Vilka verktyg anvands nar och fér bearbetning av vilken kontur?
— 1 vilken ordningsféljd tillverkas de enskilda elementen i arbetsstycket?
— Vilka enskilda element upprepas (ev. aven vridna) och bor laggas i ett underprogram?

— Finns det i andra detalprogram resp. underprogram detaljkonturer som kan
ateranvandas for det aktuella arbetsstycket?

— Var ar nollpunktsforflyttning, vridning, spegling, skaldndring foérnuftigt eller nédvandigt
(frame-koncept)?

Grunder
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48

. Uppstalining av arbetslista

Stegvis fastlagga alla rorelseférlopp i maskinen, t.ex.:

Snabbgangsrorelser for positionering
Verktygsvaxel

Fastlédgga bearbetningsplan
Frikdrning fér matning

Koppla till/fran spindel, skarvatska
Anropa verktygsdata

Anséattning

Bankorrigering

Uppsokning av konturen

Bortkdrning fran konturen

etc.

. Oversitta arbetssteg till programmeringssprak

Skriv upp varje enskilt steg som NC-block (resp. flera NC-block).

. Sammanfatta alla enskilda steg till ett program

Grunder
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4.2 Disp

4.2 Disponibla tecken

onibla tecken

For upprattandet av NC-program star féljande tecken till férfogande:

e Stora bokstaver:

A,B,C,D,E F,GH,IJ,K L MNO,PQR,STUVWXY,Z
® Sma bokstaver:

a,b,cdefghijklmnopqrstuv,wxyz
e Siffror:

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
® Specialtecken:

Se foljande tabell!
Specialtecken Betydelse
% programbegynnelsetecken (endast for uppréattande av program pa extern PC)
( parentes for parametrar eller i uttryck
) parentes for parametrar eller i uttryck
[ parentes for adresser eller faltindikering
] parentes for adresser eller faltindikering
< mindre an
> storre an

huvudblock, labelavslutning, férbindningsoperator
= tillordning, del av likhet
/ division, blockundertryckning
* multiplikation
+ addition
- subtraktion, negativt fértecken
" anféringstecken, identifikation for teckenféljd
! apostrof, identifikation for speciella siffervarden: hexadecimal, binar
$ systemeget variabelk&nnetecken
S_ nedsankt streck, hor till bokstaven
? reserverat
! reserverat
decimalpunkt

, komma, skiljetecken for parametrar
; kommentarbdrjan
& formateringstecken, samma verkan som mellanslag
LF Blockslut
Tabulator skiljetecken
Mellanslag skiljetecken (blank)
Mark

Forvaxla inte bokstaven "O" med sifffran "0"!

Grunder
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4.2 Disponibla tecken

Mark

Man skiljer inte mellan sma och stora bokstaver (undantag: verktygsanrop).

Mark

Specialtecken som inte kan gestaltas behandlas som mellanslag.

Grunder
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4.3 Programhuvud

4.3 Programhuvud

De NC-block som star fére de egentliga rorelseblocken for framstallning av
arbetsstyckskonturen betecknas som programhuvud.

Programhuvudet innehaller informationer / anvisningar betraffande:
e Verktygsvaxling

e Verktygskompenseringar

® Spindelrdrelse

® Matningsreglering

® Geometriinstallningar (nollpunktsforflyttning, val av arbetsplan)

Programhuvud vid svarvning

Det féljande exemplet visar hur programhuvudet till ett NC-program fér svarvning ar uppbyggt

pa typiskt satt:

Programkod Kommentar

N10 GO G153 X200 z500 TO DO ; Dra tillbaka verktygsb&raren innan verktygs-
revolvern svangs.

N20 T5 ; Svang in verktyg 5.

N30 D1 ; Aktivera verktygets sk&rdatablock

N40 G96 S300 LIMS=3000 M4 M8 ; Konstant skdrhastighet (Vc) = 300 m/min, varv-
talsbegransning = 3000 varv/min, rotationsrikt-
ning vanster, kylning till.

N50 DIAMON ; X-axeln programmeras i diametern.

N60 G54 G18 GO X82 70.2 ; Anropa nollpunktsforflyttning och arbets-
plan, uppsdka startposition.

Programhuvud vid frésning

Det foljande exemplet visar hur programhuvudet till ett NC-program fér frasning ar uppbyggt
pa typiskt satt:

Programkod Kommentar

N10 T="Sri2"
N20 M6

; alternativ: T123

; Utlosa verktygsvaxling

N30 D1 ; Aktivera verktygets skdrdatablock
N40 G54 G17 ; Nollpunktsforflyttning och arbetsplan

N50 GO X0 YO Z2 s2000 M3 M8 ; Uppsdkningsrérelse till arbetsstycke, spin-
del och skérvéatska till

Grunder
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4.3 Programhuvud

Nar det arbetas med verktygsorientering /koordinattransformationer bér i programmets bérjan
eventuellt fortfarande aktiva transformationer raderas:

Programkod Kommentar
N10 CYCLES8O0O0 () ; Aterstallning av det svangda planet
N20 TRAFOOF ; Aterstallning av TRAORI, TRANSMIT, TRACYL,

Grunder
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4.4 Programexempel

441 Exempel 1: Forsta programmeringssteg

Programexempel 1 ska tjana till att genomféra férsta programmeringsstegen pa NC och att
testa.

Tillvdgagangssatt
1. Lagga till nytt detaljprogram (namn)
2. Redigera detaljprogram
3. Vélja detaljprogram
4. Aktivera enkelblock
5. Starta detaljprogram

Litteratur:
Anvandarhandboken till forefintligt anvandargranssnitt

Mérk

For att programmet ska kunna kéras pa maskinen maste maskindata vara motsvarande
installda (- maskintillverkaren!).

Mark

Vid testning av ett program kan larm upptrada. Dessa larm maste forst aterstéllas.

Programexempel 1

Programkod Kommentar

N10 MSG("DET AR MITT NC-PROGRAM") ; Mata ut meddelandet "DET AR MITT NC-
PROGRAM" 1 larmraden

N20 F200 S900 T1 D2 M3 ; Matning, spindel, verktyg, verktyg-
skompensering, spindel hdger

N30 GO X100 Y100 ; Uppsoka position med snabbgang

N40 Gl X150 ; Fyrkant med matning, linje i X

N50 Y120 ; Linje 1 Y

N60 X100 ; Linje i X

N70 Y100 ; Linje 1 Y

N80 GO X0 YO ; Returkdrning i snabbgang

N100 M30 ; Blockslut.

Grunder
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L&gga till ett NC-program

4.4 Programexempel

442

Exempel 2: NC-program for svarvning

Programexempel 2 &r avsett for bearbetning av ett arbetsstycke pa en svarvmaskin. Det
innehaller radieprogrammering och verktygsradiekompensering.

Mark

For att programmet ska kunna kéras pa maskinen maste maskindata vara motsvarande
installda (—» maskintillverkaren!).

Mattritning for arbetsstycket

Programexempel 2

54
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57
60
64
70
80
Bild 4-1  Sett uppifran
Programkod Kommentar
N5 GO G53 X280 Z380 DO ; Startpunkt
N10 TRANS X0 2250 ; Nollpunktsforflyttning
N15 LIMS=4000 ; Varvtalsbegransning (G96)
N20 G96 S250 M3 ; Valja konstant skarhastighet
N25 G90 T1 D1 M8 ; Verktygsval och valja kompensering
N30 GO G42 X-1.5 Zz1 ; Ansatta verktyg med verktygsradiekompensering

Grunder
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L&gga till ett NC-program

4.4 Programexempel
Programkod Kommentar
N35 Gl X0 z0 F0.25
N40 G3 X16 Z-4 I0 K-10 ; Svarva radie 10
N45 Gl z-12
N50 G2 X22 Z-15 CR=3 ; Svarva radie 3
N55 Gl X24
N60 G3 X30 zZ-18 IO K-3 ; Svarva radie 3
N65 Gl z-20
N70 X35 z-40
N75 z-57
N80 G2 X41 Z-60 CR=3 ; Svarva radie 3
N85 G1 X46
N90 X52 Z-63
N95 GO G40 G97 X100 750 M9 ; Valja bort verktygsradiekompensering och upp-
sbtka verktygsvaxlingspunkt
N100 T2 D2 ; Anropa verktyg och valja kompensering
N105 G96 S210 M3 ; Valja konstant skdrhastighet
N110 GO G42 X50 Z-60 M8 ; Ansatta verktyg med verktygsradiekompensering
N115 G1 7z-70 F0.12 ; Svarva diameter 50
N120 G2 X50 z-80 I6.245 K-5 ; Svarva radie 8
N125 GO G40 X100 z50 M9 ; Lyfta verktyg och valja bort verktygsradiekom-
pensering
N130 GO G53 X280 7380 DO M5 ; Forflytta verktygsvaxlingspunkt
N135 M30 ; Programslut
443 Exempel 3: NC-program for frasning

Programexempel 3 ar avsett for bearbetning av ett arbetsstycke pa en vertikalfrasmaskin. Det
innehaller yt- och sidofrédsning samt borrning.

Mark

For att programmet ska kunna kéras pa maskinen maste maskindata vara motsvarande
installda (—» maskintillverkaren!).

Grunder
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L&gga till ett NC-program

4.4 Programexempel

Mattritning for arbetsstycket

5 @ 30
‘ D
= | S
wn . o
o 1 =
o C |
N 1
>
Bild 4-2  Sidobild
_ . 10x45°
R10
45°
R25
| Cj
80
100
Bild 4-3  Sett uppifran

Programexempel 3

Programkod

Kommentar

N10 T="PFe6QO"

N20 M6
N30 S2000 M3 M8

56

; Forval av verktyget med nam-
net PF60.

; Vaxla in verktyg i spindeln.

; Varvtal, rotationsriktning,
kylning till.

Grunder
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L&gga till ett NC-program

4.4 Programexempel
Programkod Kommentar
N40 G90 G64 G54 G17 GO X-72 Y-72 ; Grundinstdllningar for geo-
metrin och uppsdka startpunkt.
N50 GO z2 ; Z-axel pa s&dkerhetsavstand.
N60 G450 CFTICP ; Beteende vid aktivt G41/G42.
N70 G1 Z-10 F3000 ; Fras pa ingreppsdjup med
matning=3000mm/min.
N80 Gl G41 X-40 ; Tillkoppling av frasradie-
kompenseringen.
N90 Gl X-40 Y30 RND=10 F1200 ; Koéra till konturen med mat-

ning=1200mm/min.
N100 G1 X40 Y30 CHR=10
N110 G1 X40 Y-30
N120 Gl X-41 Y-30

N130 G1 G40 Y-72 F3000 ; Bortval av frédsradiekompen-
seringen.

N140 GO Z200 M5 M9 ; Urlyftning av frasen, spin-
del + kylning fran.

N150 T="SF10" ; Forval av verktyget med nam-
net SF10.

N160 M6 ; Vaxla in verktyg i spindeln.

N170 $S2800 M3 M8 ; Varvtal, rotationsriktning,
kylning till.

N180 G90 G64 G54 G17 GO X0 YO ; Grundinstdllningar for geo-
metrin och uppséka startpunkt.

N190 GO Zz2

N200 POCKET4(2,0,1,-5,15,0,0,0,0,0,800,1300,0,21,5,,,2,0.5) ; Anrop av fickfrédsningscykel.

N210 GO z200 M5 M9 ; Urlyftning av frédsen, spin-
del + kylning fran.

N220 T="ZB6" ; Anropa centrerborr omm.

N230 M6

N240 sS5000 M3 M8

N250 G90 G60 G54 G17 X25 YO ; Presicionsstopp G60 pa
grund av noggrann positioner-
ing.

N260 GO z2

N270 MCALL CYCLE82(2,0,1,-2.6,,0) ; Modalt anrop av borrcykel.

N280 POSITION: ; Hoppmarke for upprepning.

N290 HOLES2(0,0,25,0,45,06) ; Positionsménster for borr-
bild.

N300 ENDLABEL: ; Slutmédrke foOr upprepning.

N310 MCALL ; Aterstdllning av det modala
anropet.

N320 GO Z200 M5 M9

N330 T="SPB5" ; Anropa spiralborr Dbmm.

N340 M6
N350 S2600 M3 M8
N360 G90 G60 G54 G17 X25 YO

Grunder
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Ldgga till ett NC-program

4.4 Programexempel

Programkod

Kommentar

58

N370 MCALL CYCLE82(2,0,1,-13.5,,0)
N380 REPEAT POSITION

N390 MCALL
N400 GO Z200 M5 M9
N410 M30

; Modalt anrop av borrcykel.

; Upprepning av positionsbe-
skrivning fo6r centrering.

; Aterstéllning av borrcykeln.

; Programslut.

Grunder
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Verktygsvaxling 5

Typ av verktygsvaxling
Vid kedje-, skiv- och ytmagain ager en verktygsvaxling vanligtvis rum i tva steg:
1. Med T-kommandot sdks verktyget i magasinet.
2. Sedan féljer med M-kommandot invéaxlingen i spindeln.

Vid revolvermagasin pa svarvmaskiner utférs verktygsvaxlingen, alltsd sokandet och
vaxlingen, endast med T-kommandot.

Mérk

Typen av verktygsvaxling stélls in via ett maskindatum (- maskintillverkaren).

Villkor
Med verktygsvéaxlingen maste:
® de under ett D-nummer sparade verktygskompenseringsvardena aktiveras.

® det motsvarande arbetsplanet programmeras (grundldge: G18). Darmed sakerstalls att
verktygslangdkompenseringen ar tillordnad den riktiga axeln.

Verktygsforvaltning (option)

Programmeringen av verktygsvaxlingen sker for maskiner med aktiv verktygsfoérvaltning
(oprion!) pa annat satt &n for maskiner utan aktiv verktygsforvaltning. De bada méjligheterna
beskrivs darfér separat.

Grunder
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Verktygsvéxling

5.1 Verktygsvéxiling utan verktygsforvaltning

5.1 Verktygsvaxling utan verktygsforvaltning

5.1.1 Verktygsvaxling med T-kommando

Med programmeringen av T-kommandot sker en direkt verktygsvaxling.

Anvandning
Vid svarvmaskiner med revolvermagasin.
Syntax
Verktygsval:
T<Nummer>
T=<Nummer>
T<n>=<Nummer>
Verktygsbortval:
TO
TO0=<Nummer>
Betydelse
T: Kommando for verktygsval inklusive verktygsvaxling och aktivering av verktygskom-
penssering
<n>: Spindelnummer som adresstillagg
Observera:
Mojligheten att programmera ett spindelnummer som adresstillagg ar beroende av
projekteringen for maskinen;
- se uppgifter fran maskintillverkaren)
<Nummer>: Nummer pa verktyget
Vardeomrade: 0 - 32000
TO: Kommando for att valja bort det aktiva verktyget
Exempel
Programkod Kommentar
N10 T1 D1 ; Invaxling av verktyg Tl och aktivering av verktygskompen-

sering D1.

N70 TO ; Valja bort verktyg T1.

Grunder
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Verktygsvéxling

5.1 Verktygsvéixiling utan verktygsforvaltning

5.1.2 Verktygsvaxling med M6

Med programmeringen av T-kommandot valjs verktyget. Aktivt blir verktyget forst med M6
(inklusive verktygskompensering).

Anvandning

Vid frasmaskiner med kedje-, skiv- eller ytmagasin.

Syntax

Verktygsval:
T<Nummer>

T=<Nummer>
T<n>=<Nummer>

Verktygsvaxling:
M6

Verktygsbortval:
TO
TO0=<Nummer>

Betydelse

Kommando fér verktygsval

<n>:

Spindelnummer som adresstillagg

Observera:

Méjligheten att programmera ett spindelnummer som adresstillagg &r beroende
av projekteringen for maskinen;

- se uppgifter fran maskintillverkaren)

<Nummer>:

Nummer pa verktyget

Vardeomrade: 0 - 32000

M6:

M-funktion for verktygsvéaxlingen (enligt DIN 66025)
Med M6 blir det valda verktyget (T...) och verktygskompenseringen (D. . .) aktiv.

TO:

Kommando for att valja bort det aktiva verktyget

Exempel

Programkod

Kommentar

N10 T1 M6
N20 D1
N30 G1 X10 ...

N70 T5
N80 ...

N100 M6

Grunder

; Invaxling av verktyg T1.
; Val verktygslangdskompensering.

; Arbeta med T1.

; Forval av verktyg T5.

; Arbeta med T1.

; Invaxling av verktyg T5.
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Verktygsvéxling

5.1 Verktygsvéxiing utan verktygsforvaltning

|Programkod

Kommentar

N110 D1 G1 X10

62

’

Arbeta med verktyg T5

Grunder
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Verktygsvéxling

5.2 Verktygsvéxling med verktygsforvaltning (option)

5.2 Verktygsvaxling med verktygsforvaltning (option)

Verktygsforvaltning

Optionsfunktionen "Verktygsforvaltning” sakerstaller att vid varje tidpunkt det riktiga verktyget
ar pa den ratta platsen pa maskinen och att de till ett verktyg tillordnade data motsvarar den
aktuella standpunkten. Dessutom mojliggor den en snabb invaxling av ett verktyg, undviker
utskott genom 6vervakning av verktygets anvandningstid samt maskinstillestandstider genom
beaktande av utbytesverktyg.

Verktygsnamn

Pa en verktygsmaskin med aktiv verktygsforvaltning maste vertygen for entydig identifikation
férses med namn och nummer (t.ex. "Borr", "3").

Verktygsanropet kan da ske via verktygsnamnet, t.ex.:
T="Borr"

Mark

Verktygsnamnen far inte innehalla specialtecken.

5.2.1 Verktygsvéaxling med T-kommando vid aktiv verktygsférvaltning (option)

Med programmeringen av T-kommandot sker en direkt verktygsvaxling.

Anvéandning

Vid svarvmaskiner med revolvermagasin.

Syntax

Verktygsval:
T=<Plats>
T=<Namn>
T<n>=<Plats>
T<n>=<Namn>

Verktygsbortval:
TO

Grunder
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Verktygsvéxling

5.2 Verktygsvéxling med verktygsforvaltning (option)

Betydelse

Exempel

64

Som uppgifter ar méjliga:

T=: Kommando for verktygsvaxling och aktivering av verktygskompensering

<Plats>: Nummer fér magasinplats

Observera:

<Namn>: Namn pa verktyget

Vid programmeringen av ett verktygsnamn maste det korrekta skrivsattet
(stora/sma bokstaver) iakttagas.

Observera:

<n>: Spindelnummer som adresstillagg

Mojligheten att programmera ett spindelnummer som adresstillagg ar beroende av pro-
jekteringen for maskinen; — se uppgifter fran maskintillverkaren)

TO: Kommando for verktygsbortval (magasinplats inte belagd)

Mérk

Ar i ett verktygsmagasin den valda magasinplatsen inte belagd verkar verktygskommandot
som T0. Valet av den ej belagda magasinplatsen kan anvandas till positionering av den tomma

platsen.

Ett revolvermagasin har platserna 1 till 20 med féljande verktygsbelaggning:

Plats Verktyg Verktygsgrupp Tillstand
1 Borr, duplo nr =1 T15 sparrat
2 ej belagd

3 Borr, duplo nr =2 T10 frigivet
4 Borr, duplonr=3 T aktivt
5..20 ej belagd

Grunder
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Verktygsvéxling

5.2.2

Anvéndning

Syntax

Grunder

5.2 Verktygsvéxling med verktygsforvaltning (option)

I NC-programmet ar féljande verktygsanrop programmerat:
N10 T=1

Anropet genomarbetas pa féljande satt:
1. Magasinplats 1 betraktas och darvid faststalls beteckningen fér verktyget.

2. Verktygsforvaltningen identifierar att detta verktyg ar sparrat och darmed inte klart fér

anvandning.

. En verktygssokning efter T="Borr" startas enligt den installda sdkstrategin:

"Sok det aktiva verktyget, ta annars det med nasta hégre duplo nr"

. Som anvandbart verktyg hittas:

"Borr" duplo nr 3 (pa magasinplats 4)
Déarmed ar verktygsvalet avslutat och verktygsvéxlingen inleds.

Mark

Vid sokstrategin "Ta det forsta disponibla verktyget i gruppen” méaste ordningsféljden inom
den verktygsgrupp som ska invaxlas vara definierad. | detta fall vaxlas grupp T10 in
eftersom T15 &r spérrad.

Med sokstrategin "Ta det forsta verktyget med status 'aktivt' i gruppen” véxlas T1 in.

Verktygsvaxling med M6 vid aktiv verktygsforvaltning (option)

Med programmeringen av T-kommandot valjs verktyget. Aktivt blir verktyget férst med M6
(inklusive verktygskompensering).

Vid frasmaskiner med kedje-, skiv- eller ytmagasin.

Verktygsval:
T=<Plats>
T=<Namn>
T<n>=<Plats>
T<n>=<Namn>

Verktygsvaxling:

Verktygsbortval:
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Verktygsvéxling

5.2 Verktygsvéxling med verktygsforvaltning (option)

Betydelse

Exempel

66

T=: Kommando for verktygsval

Som uppgifter ar méjliga:

<Plats>: Nummer fér magasinplats
<Namn>: Namn pa verktyget
Observera:
Vid programmeringen av ett verktygsnamn maste det korrekta skrivsattet
(stora/sma bokstaver) iakttagas.
<n>: Spindelnummer som adresstillagg
Observera:

Mojligheten att programmera ett spindelnummer som adresstillagg ar beroende av pro-
jekteringen for maskinen; — se uppgifter fran maskintillverkaren)

M6: M-funktion for verktygsvaxlingen (enligt DIN 66025)
Med M6 blir det valda verktyget (T...) och verktygskompenseringen (D. . .) aktiv.
TO: Kommando for verktygsbortval (magasinplats inte belagd)
Mark

Ar i ett verktygsmagasin den valda magasinplatsen inte belagd verkar verktygskommandot
som T0. Valet av den ej belagda magasinplatsen kan anvandas till positionering av den tomma

platsen.

Programkod Kommentar

N10 T=1 M6 ; Invaxling av verktyget fran magasinplats 1.
N20 D1 ; Val verktygslangdskompensering.

N30 Gl X10 ... ; Arbeta med verktyg T=1.

N70 T="Borzr"
N8O ...

N100 M6

N140 D1 G1 X10 ...

; Forval av verktyg med namnet "Borr".

; Arbeta med verktyg T=1.

; Invaxling av borren.

; Arbeta med borr.

Grunder
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Verktygsvéxling

5.3 Beteende vid felaktig T-programmering

5.3 Beteende vid felaktig T-programmering

Beteendet vid en felaktig T-programmering ar beroende av projekteringen av maskinen:

MD22562 TOOL_CHANGE_ERROR_MODE

Bit

Varde

Betydelse

7

0

Grundlage!

Vid T-programmeringen kontrolleras genast om NC kanner till T-numret. Om detta inte
ar fallet satts ett larm.

Det programmerade T-numret kontrolleras forst nar D-valet har gjorts. Om NC inte
kanner till T-numret da satts ett larm vid D-val.

Detta beteende ar 6nskat nar T-programmeringen t.ex. ocksa ska férorsaka en posi-
tionering och verktygsdata darfor inte maste finnas (revolvermagasin).

Grunder
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5.3 Beteende vid felaktig T-programmering

68

Grunder
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Verktygskompenseringar

6.1 Aliménna informationer till verktygskompenseringar

Arbetsstycksmatt programmeras direkt (t.ex. enligt arbetsritningen). Verktygsdata som
frasdiameter, skarlage for svarvstalet (vanster / hdger svarvstal) och verktygslangder maste
man darfor inte ta hansyn till vid upprattandet av programmet.

Styrningen korrigerar forflyttningsvagen

Vid tillverkningen av ett arbetsstycke styrs verktygsvagarna beroende pa den aktuella
verktygsgeometrin sa att den programmerade konturen kan tillverkas med varje uppsatt
verktyg.

For att styrningen ska kunna berakna verktygsvagarna maste verktygsdata vara inférda i
styrningens kompenseringsminne for verktyg. Via NC-programmet anropas bara verktyget
(T...)som behdvs och det nédvandiga kompenseringsdatablocket (D. . .).

Styrningen hamtar under programkdérningen de nédvandiga kompenseringsdata fran minnet
for verktygskompenseringar och korrigerar verktygsbanan individuellt for de olika verktygen:

Programmerad kontur

_B_@l ______

verktygsvag

Grunder
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Verktygskompenseringar
6.2 Verktygsldngdkompensering

6.2 Verktygslangdkompensering

Med verktygslangdkompenseringen anpassas langdskillnader mellan de anvanda verktygen.

Som verktygslangd galler avstandet mellan verktygsbararens referenspunkt och
verktygsspetsen:

Denna langd mats och matas tillsammans med forslitningsvarden som kan anges in i
styrningens minne foér verktygskompenseringar. Harur beraknar styrningen
forflyttningsvagarna i ansattningsriktningen.

Mark
Verktygsldngdens kompenseringsvarde ar beroende av hur verktyget ar orienterat i rymden.

Grunder
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Verktygskompenseringar
6.3 Verktygsradiekompensering

6.3 Verktygsradiekompensering

Kontur och verktygsbana ar inte identiska. Fras- resp. skdrmedelpunkten maste forflyttas
utefter en ekvidistant bana till konturen (verktygsmedelpunktsbana) motsvarande
verktygsradien. For detta forflyttar styrningen under genomarbetningen av programmet den
programmerade verktygsmedelpunktsbanan med hjalp av verktygsradien for det aktiva
verktyget (verktygs-korrigeringsminne) sa att verktygsskaret forflyttas exakt langs den

programmerade konturen.

Aquidistante

Verktygsradiekompenseringen ar utforligt beskriven i kapitlet "Verktygsradiekompenseringar
(Sida 261)".

Se aven
2 1/2 D-verktygskompensering (CUT2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD) (Sida 298)

Grunder
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Verktygskompenseringar

6.4 Minne for verktygskompensering

6.4

Verktygstyp

Skarlage

72

Minne for verktygskompensering

I minnet for verktygskompensering maste for varje verktygsskar féljande data finnas:
e Verktygstyp

e Skarlage

® Geometriska verktygsstorlekar (Iangd, radie)

Dessa data fors in som verktygsparametrar (max. 25). Vilka parametrar som behdvs for ett
verktyg ar beroende av verktygstypen. Verktygsparametrar som inte behévs ska belaggas
med vardet "Noll" (motsvarar forbelaggningen fran systemet).

Mark

Varden som en gang forts in i kompenseringsminnet tas med i berakningen vid varje
verktygsanrop.

Verktygstypen (borr, frés eller svarvverktyg) bestdmmer, vilka geometriska uppgifter som ar
erforderliga och hur dessa réknas ut.

Skarlaget beskriver laget for verktygsspetsen P i forhallande till skarmedelpunkten S.

Skarlaget behdvs tillsammans med skarradien for berékning av verktygsradiekompenseringen
vid svarvverktyg (verktygstyp 5xx).

P = verktygsspets
R = radie
S = skarmedelpunkt

L1

Grunder
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Verktygskompenseringar

6.4 Minne for verktygskompensering

Geometriska verktygsstorlekar (langd, radie)

Langd

Radie

De geometriska verktygsstorlekarna bestar av flera komponenter (geometri, slitage).
Styrningen raknar om komponenterna till en resulterande storlek (t.ex. total langd 1, total
radie). Respektive totala matt blir verksamt vid aktivering av kompenseringsminnet.

Hur dessa véarden inberaknas i axlarna, bestdmmer verktygstypen och det aktuella planet
(G17/G18/G19).
Litteratur

Funktionshandbok Grundfunktioner; Verktygskompenseringar (W1); Kapitel: "Verktygsskar"

Grunder
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Verktygskompenseringar

6.5 Verktygstyper

6.5

6.5.1

6.5.2

74

Verktygstyper

Alimanna informationer till verktygstyper

Varje verktygstyp tilldelas ett entydigt 3-siffrigt nummer. Via den forsta siffran (hundratalsplats)
sker verktygets tillordning till en av de féljande teknologierna resp. verktygsgrupperna:

Verktygstyp Verktygsgrupp
1xy Fras (Sida 74)
2xy Borr (Sida 76)
3xy reserverat
4xy Slipverktyg (Sida 77)
5xy Svarvverktyg (Sida 78)
6xy reserverat
7xy Specialverktyg (Sida 79)
Frasverktyg

Inom verktygsgruppen "Frasverktyg" finns det foljande verktygstyper:

100 Frasverktyg enligt CLDATA (Cutter Location Data)

110 Kulfras (cylindrisk sankfras)

111 Kulfrés (konisk sankfras)

120 Pinnfrés (utan rundade horn)

121 Pinnfrés (med rundade horn)

130 Vinkelhuvudfras (utan rundade hérn)

131 Vinkelhuvudfras (med rundade hdérn)

140 Planfras

145 Gangfras

150 Skivfras

151 | Sag

155 Konfras (utan rundade hérn)

156 Konfras (med rundade hérn)

157 Koniska sankfrasar

160 Gangtappfras

Grunder
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Verktygsparameter

Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2

6.5 Verktygstyper

De foljande bilderna ger en 6verblick éver vilka verktygsparametrar ($TC_DP<x>) som fors in
for frasverktyg i kompenseringsminnet:

Poster i
verktygsparameter

DP1 [1xy

DP3 [Langd 1-geometri

|DP6 |Radie-geometri

=

Langd 1

Langd 1 adapter

Langd 1 total

DP21][Langd-adapter

Forslitningsvarden
motsvarande
krav

Ovriga varden ska
sattas pa 0

F-referenspunkt adapter (vid isatt
verktyg=verktygsbararreferenspunkt

Verkan

G17:

Langd 1iZ
Radie i X/Y

G18:

Langd 1iY
Radie i Z/X

G19:

Langd 1i X

Radie i Y/Z

Vid G17, G18, G19 ar en fast tillordning méjlig,
t.ex. langd1=X, langd2=Z, 1angd3=Y (se /FB1/ W1 Verktygsk.)

F - verktygshallar-

referenspunkt

Poster i
verktygsparameter

Basmatt

DP1 [ 1xy

Y

DP3 | Langd 1 -geometri

DP6

Radie -geometri

|

[Angd 2 | F
|
L /$
|
|
| "

DP21 |Langd 1 -bas

DP22 |Langd 2 -bas

DP23 [Langd 3 -bas

Slitagevarden
motsvarande krav

Ovriga varden ska
sattas pa 0

Langd 1

Basmatt

|

|

I | F - verktygshallar-referenspunkt
} F - verktygshallar-referenspunkt
|

Radie

Verkan

G17:

Langd1iZz
Langd 2iY
Langd 3i X
Radie/WRK i X/Y

G18:

Langd 11V
Langd 2 X
Langd 3iZ
Radie/WRK i Z/X

G19:

Langd 1i X
Langd 2iZ
Langd 3iY
Radie/WRK i Y/Z

Vid G17, G18, G19 ar en fast tillordning méjlig,
t.ex. langd 1=X, langd 2=Z, langd 3=Y (se /FB1/ W1 Verktygskompensering)
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6.5 Verktygstyper

Litteratur
Verktygskompensering
Funktionshandbok Grundfunktioner; Verktygskompensering (W1)
6.5.3 Borr
Inom verktygsgruppen "Borrar” finns det féljande verktygstyper:
200 Spiralborr
205 Korthalsborr
210 Borrrstang
220 Centrerborr
230 Spetsférsénkare
231 Planférsankare
240 Gangtapp med standardgénga
241 Gangtapp med finganga
242 Gangtapp Withworthganga
250 Brotsch
Verktygsparameter
Den foljande bilden ger en 6verblick 6ver vilka verktygsparametrar ($TC_DP<x>) som fors in
fér borrar i kompenseringsminnet:
Poster i
verktygsparameter
DP1 | 2xy [
DP3 [ Langd 1
Forslitningsvarden
motsvarande Verkan
krav .
o i G17: |Langd 1iZ F -fverktygsbkatrar-
R G5 [ Langd 11Y e
sattas pa 0
G19: | Langd 1i X
Grunder
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6.5 Verktygstyper

Periferislipskiva med dvervakning utan basmatt for periferihastighet for slipskivor SUG

Den féljande bilden ger en 6verblick dver vilka verktygsparametrar ($TC_DP<x>) som fors in

Litteratur
Verktygskompensering
Funktionshandbok Grundfunktioner; Verktygskompensering (W1)
6.5.4 Slipverktyg
Inom verktygsgruppen "Slipverktyg" finns det féljande verktygstyper:
400 Periferislipskiva
401 Periferislipskiva med dvervakning
402 Periferislipskiva utan évervakning utan basmatt (WZV)
403
410 Planskiva
411 Planskiva (WZV) med 6vervakning
412 Planskiva (WZV) utan évervakning
413 Planskiva med 6vervakning utan basmatt for periferihastighet for slipskivor SUG
490 Skarpverktyg
Verktygsparameter
for slipverktyg i kompenseringsminnet:
Poster i verktygspa-
rameter TPG1 |Spindelnummer
DP1 403 TPG2 |Lankningsforeskrift
DP2 Lage * TPG3 |Minimal skivradie
DP3 Langd 1 | TPG4 |Min. skivbredd
DP4 Langd 2 | TPG5 |Aktuell skivbredd
DP6 Radie TPG6 |Maximalt varvtal
TPG7 |[Max. periferihastighet
* Skarlage TPG8 |Vinkel for den lutande skivan
Slitagevarden TPG9 |Parameter-nr for radieberakning
motsvarande krav
F: Verktygsbarar-referenspunkt
Ovriga varden ska
sattas pa 0
Verkan
G17: | Langd1iY
Langd 2§ X N
Radie i X/Y | |
G18: | Langd 1iX = Blg
Langd 2iZ g2 Ele
Radie i Z/X < gle
G19: | Langd1iz '
Langd 2iY Bas langd 2
Radie i Y/Z Geometri
Langd 2
Grunder
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6.5 Verktygstyper

Litteratur
Verktygskompensering
Funktionshandbok Grundfunktioner; Verktygskompensering (W1)
6.5.5 Svarvverktyg
Inom verktygsgruppen "Svarvverktyg" finns det foljande verktygstyper:
500 Grovskarstal
510 Finbearbetningsstal
520 Sparstal
530 Avstickstal
540 Gangstal
550 Stickstal med tva skar / konturstal (WZV)
560 Arborrr (ECOCUT)
580 Méatprobe med parameter skéarlage
Verktygsparameter

De foljande bilderna ger en 6verblick 6ver vilka verktygsparametrar ($TC_DP<x>) som fors in
for svarvverktyg i kompenseringsminnet:

Svarvstal
t.ex. G18: Z/X-plan

F - verktygshallar-referenspunkt

A X
F
\;65 )
3
o
()]
=
E
R - radie for skaret
(verktygsradie)
S S - lage for skarmedelpunkten
N Langd 2 (2)
Verktygsspets P
(skar 1 = Dn) .

\

Grunder
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X Skéarlage DP2

Poster i

verktygsparameter

DP1 | 5xy

DP2 [1..9

DP3 |Langd 1

DP4 |Langd 2

DP6 [Radie

Observera:
Uppgifterna langd 1,
punkten vid skarlage
(S=P)

Forslitningsvarden
motsvarande
krav

Ovriga varden ska
sattas pa 0

Verktygsparametern DP2 anger laget for skaret.
Lagesvarde 1 till 9 ar maojligt.

langd 2 hanfor sig till
1-8; men vid 9 till S

Verkan

Langd 1iY

CI7} Langd 21 X

Langd 11 X
G18) Langd 2iz

Langd 1iZ

C19% | sngd 2i Y

Litteratur

Verktygskompensering

Funktionshandbok Grundfunktioner; Verktygskompensering (W1)

6.5.6 Specialverktyg

Inom verktygsgruppen "Specialverktyg" finns det féljande verktygstyper:

6.5 Verktygstyper

700

Sparsag

710

3D-matprobe

711

Kantprobe

712

Monoméatprobe

713

L-matprobe

714

Stjarnméatprobe

725

Kalibreringsverktyg

730

Anslag

731

Pinol

732

Hjalpdocka

Grunder
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6.5 Verktygstyper

Verktygsparameter: Sparsag

Den foljande bilden ger en 6verblick 6ver vilka verktygsparametrar ($TC_DP<x>) som fors in
for verktygstypen "Sparsag" i kompenseringsminnet:

P . Sparbredd b
oster i — e
verktygsparameter Basmatt
Langd 2 _
DP3‘ Léingd 1 - bas
DP4[Langd 2 - bas Overhéng
k — [
=
DP6 | Diameter -geometri [
— B
DP7|Nollbredd -geometr |5
HT 8
DPB‘ Overhang -geometri =l
@E g
C
| &S
Férslitningsvarden
motsvarande Verkan
krav G17] Halv diameter (L1)iX Planva
. Overhangi (L2) Y 1:a-2:a axeln (X-Y)
Ovriga varden ska Sagblad i (R) X/Y
sattas pa 0.
G18] Halv diameter (L1)iY Planval
Overhéng i (L2) X 1:a-2:a axeln (X-2)
Sagblad i (R) Z/X
G19] Halv diameter (L1)iZ Planva
Overhang i (L2) Z 1:a-2:a axeln (Y-2)
Sagblad i (R) Y/Z
Litteratur
Verktygskompensering
Funktionshandbok Grundfunktioner; Verktygskompensering (W1)
Matprobe
Programmeringshandbok Matcykler:
6.5.7 Lankningsforeskrift
Langdkompenseringarna geometri, slitage och basmatt kan lankas for respektive den vanstra
och den hogra skivkorrektoren, dvs. andras langdkompenseringarna for det vanstra skaret, sa
fors vardena automatiskt ocksa in for det hogra skaret och omvant.
Litteratur
Funktionshandbok Tillaggsfunktioner; Slipa (W4)
Grunder
80
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6.6

Syntax

Betydelse

Grunder

6.6 Verktygskompenseringsanrop (D)

Verktygskompenseringsanrop (D)

De 1 till 8 (vid aktiv verktygsforvaltning 12) skaren till ett verktyg kan tillordnas olika
verktygskompenseringsdatablock (t.ex. olika kompenseringsvarden for det vanstra och det
hogra skaret for en insticksmejsel).

Aktiveringen av kompenseringsdata (bl.a. data for verktygslangdkompenseringen) for ett
speciellt skar sker genom anrop av D-numret. Vid programmering av DO &r kompenseringarna
for verktyget ej verksamma.

En verktygsradiekompensering maste dessutom kopplas till med G41 / G42.

Mark

Verktygslangskompenseringarna verkar nar D-numret ar programmerat. Programmeras inget
D-nummer ar vid en verktygsvaxling den via maskindatum definierade standardinstalliningen
aktiv (- se uppgifter fran maskintillverkaren).

Aktivering av ett verktygskompenseringsdatablock:
D<Nummer>

Aktivering av verktygsradiekompenseringen:

G41
G42
Inaktivering av verktygskompenseringarna:
DO
G40
D: Kommando for aktivering av ett kompenseringsdatablock for det aktiva verktyget
Verktygslangdkompenseringen kors ut med den forsta programmerade forflyttningen
av den tillhérande langdkompenseringsaxeln.
Viktigt:
En verktygslangdkompensering verkar ocksa utan D-programmering nér den auto-
matiska aktiveringen av ett verktygsskar ar projekterat for verktygsvaxlingen (- se
uppgifter fran maskintillverkaren).
<Nummer>: Det verktygskompenseringsdatablock som ska aktiveras anges via parametern
<Nummer>.
Typen av D-programmeringen &r beroende av projekteringen for maskinen (se styck-
et "Typ av D-programmering").
Vardeomrade: | 0- 32000
DO: Kommando for inaktivering av kompensesringsdatablocket fér det aktiva verktyget
G41: Kommando for tillkoppling av verktygsradiekompenseringen med bearbetningsrikt-
ning vanster om konturen
G42: Kommando for tillkoppling av verktygsradiekompenseringen med bearbetningsriki-
ning héger om konturen
G40: Kommando for frinkoppling av verktygsradiekompenseringen
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6.6 Verktygskompenseringsanrop (D)

Mark

Verktygsradiekompenseringen ar utforligt beskriven i kapitlet "Verktygsradiekompenseringar”.

Typ av D-programmering

Exempel

82

Typen av D-programmering fastlaggs via maskindatum.

Det finns féljande majligheter:

® D-nummer = skdrnummer
Till varje verktyg T<Nummer> (utan WZV) resp. T="Namn" (med WZV) existerar D-nummer
fran 1 till max. 12. Dessa D-nummer &r direkt tillordnade till skaren till verktyg. Till varje D-
nummer (= skarnummer) hoér ett kompenseringsdatablock ($TC_DPx[t,d]).

e Fritt val av D-nummer
D-numren kan tillordnas fritt till skarnumren till ett verktyg. Den 6vre gransen for de
anvandbara D-numren ar fastlagt av ett maskindatum.

® Absoluta D-nummer utan relation till T-nummer
For system utan verktygsforvaltning kan ett oberoende av D-numren till T-numren valjas.
Forhallandet mellan T-nummer, skar och kompensering fastlagger anvandaren med D-
nummer. Omradet for D-numren ligger mellan 1 och 32000.

Litteratur:

Funktionshandbok Grundfunktioner; Verktygskompenseringar (W1)
Funktionshandbok Verktygsforvaltning; Kapitel: "Varianter av tillordningar av D-nummer”

Exempel 1: Verktygsvéxling med T-kommando (svarva)

Programkod Kommentar

N10 T1 D1 ; Vaxla in verktyg Tl och aktivera verktygskompenseringsda-
tablocket D1 for TI1.

N1l GO X.. Z... ; Langdkompenseringarna kors ut.

N50 T4 D2 ; Vaxla in verktyg T4 och aktivera verktygskompenseringsda-

tablocket D2 for T4.

N70 GO Z... D1 ; Aktivera andra skdret D1 for verktyget T4.

Grunder
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6.6 Verktygskompenseringsanrop (D)

Exempel 2: Olika kompenseringsvéarden for det vanstra och det hégra skéret for en

insticksmejsel
N10 T2 |
N20GO  X35720 |
N30 G1 D1 X10 |

N40...

D6 Z-5

Grunder
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6.7 Anddring av verktygskompenseringsdata

6.7 Anddring av verktygskompenseringsdata

Verkan

En andring av verktygskompenseringsdata blir verksam efter fornyad T- eller D-
programmering.

Genast stélla in verktygskompenseringsdata verksamt

Via féljande maskindatum kan fastlaggas att inmatade verktygskompenseringsdata genast
stélls in verksamma:

MD9440 $SMM_ACTIVATE_SEL_USER

/\ VARNING

Kollisionsfara

Nar MD9440 har stallts in da kors verktygskompenseringar, som resulterar ur andringar av
verktyskompenseringsdata under detaljprogram-stopp, ut nér detaljprogrammet fortsatts.

Grunder
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6.8

Syntax

Grunder

6.8 Programmerbar verktygskompensering-offset (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Programmerbar verktygskompensering-offset (TOFFL, TOFF,
TOFFR)

Med kommandona TOFFL/TOFF och TOFFR har anvandaren mojlighet att modifiera den
effektiva verktygslangden resp. den effektiva verktygsradien i NC-programmet utan att
foérandra i kompenseringsminnet lagrade verktygskompenseringsdata.

Med programslut raderas dessa programmerad offsets ater.
Verktygslangd-offset

Programmerade verktygslangd-offsets tillordnas beroende pa typen av programmering
antingen de i kompenseringsminnet lagrade verktygsldngdkomponenterna L1, L2 och L3
(TOFFL) eller geometriaxlarna (TOFF). De programmerade offsets behandlas motsvarande vid
en planvéaxling (G17/G18/G19 « G17/G18/G19):

e Ar offset-vardena tillordnade verktygsldngdkomponenterna byts riktningarna i vilka det
programmerade offsets verkar motsvarande.

o Ar offset-vardena tillordnade geometriaxlarna paverkar en planvéxling inte tillordningen
med aveende péa koordiantaxlarna.

Verktygsradie-offset

For programmeringen av en verktygsradie-offset star kommandot TOFFR till férfogande.

Verktygslangd-offset:
TOFFL=<varde>
TOFFL[1]=<varde>
TOFFL[2]=<varde>
TOFFL[3]=<varde>

TOFF [<geometriaxel>]=<varde>

Verktygsradie-offset:
TOFFR=<varde>
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6.8 Programmerbar verktygskompensering-ofiset (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Betydelse

TOFFL: Kommando fér kompensering av den effektiva verktygslangden
TOFFL kan programmeras med eller utan index:

e utan index: TOFFL=
Det programmerade offset-vardet verkar i den riktning i vilken ocksa
den i kompenseringsminnet lagrade verktygsldngdkomponeneten L1
verkar.

® medindex: TOFFL[1]=, TOFFL[2]=resp. TOFFL[3]=
Det programmerade offset-vardet verkar i den riktning i vilken ocksa
den i kompenseringsminnet lagrade verktygslangdkomponeneten L1,
L2 resp. L3 verkar.

Kommandona TOFFL och TOFFL[1] ar identiska i sin verkan.

Observera:
Hur verktygslangd-kompenseringsvéardena inberdknas i axlarna, bestam-
mer verktygstypen och det aktuella arbetsplanet (G17/G18/G19).

TOFF: Kommando fér kompensering av verktygslangden i komponenten paral-
lell till den angivha geometriaxeln

TOFF verkar i den verktygslangkomponents riktning som vid ej vridet
verktyg (orienterbar verktygsbarare resp. orienteringstransformation) ver-
kar parallellt till den i index angivha <geometriaxeln>.

Observera:

En frame paverkar inte tillordningen av de programmerade vardena till
verktygslangdkomponenterna, dvs. for tillordningen av verktygslang-
dkomponenterna till geometriaxlarna laggs inte arbetsstyckskoordinat-
systemet (WKS) utan verktygskoordinatsystemet i verktygsgrundlage till

grund.
<geometriaxel>: Beteckning for geometriaxeln
TOFFR: Kommando fér kompensering av den effektiva verktygsradien

TOFFR forandrar den effektiva verktygsradien vid aktiv verktygsradiekom-
pensering med det programmerade offset-vardet.

<Wert>: Offset-varde for verktygslangden resp. -radien
Typ: REAL

Mark

TOFFR-kommandot har ndstan samma verkan som OFFN-kommandot (se

" Verktygsradiekompensering (Sida 261) "). En skillnad finns det bara vid aktiv
mantelkurvtransformation (TRACYL) och aktiv sparvaggskompensering. | detta fall verkar
OFFN med negativt fortecken pa verktygsradien, TOFFR daremot med positivt fértecken.

OFFN och TOFFR kan vara verksamma samtidigt. De verkar da som regel additivt (utom vid
sparvaggskompensering).

Grunder
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6.8 Programmerbar verktygskompensering-offset (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Ytterligare syntaxregler

Randvillkor

Exempel

Grunder

® Verktygslangden kan férédndras samtidigt i alla tre komponenterna. Men man far i ett block
inte samtidigt anvdnda kommandon i gruppen TOFFL/TOFFL[1..3] & ena sidan och
gruppen TOFF [<geometriaxel>] & andra sidan.
Likasa far i ett block inte samtidigt skrivas TOFFL och TOFFL[1].

® Programmeras i ett block inte alla tre verktygslangdkomponenterna sa forblir de ej
programmerade komponenterna oférandrade. Darigenom ar det mgjligt att blockvis bygga
upp kompenseringar for flera komponenter. Detta galler dock endast sa lange som
verktygskomponenterna modifieras antingen endast med TOFFL eller endast med TOFF.
En vaxling av programmeringstyp fran TOFFL till TOFF eller omvant raderar alla eventuellt
tidigare programmerade verktygslangd-offsets (se exempel 3).

e Utvardering av settingdata
Vid tillordningen av de programmerade offset-vardena till verktygslangdkomponenterna
utvarderas féljande settingdata:
SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST (vaxling av verktygslangdkomponenterna vid
planvaxling)
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE (tillordning av verktygsldngdkompenseringen
oberoende av verktygstyp)
Har dessa settingdata giltiga varden skilda fran 0, da har dessa féretrade fore innehallet i
G-gruppen 6 (planval G17 - G19) resp. den i verktygsdata innehallna verktygstypen
($TC_DP1[<T-Nr.>, <D-Nr.>]), dvs. dessa settingdata paverkar varderingen av offsets pa
samma satt som verktygslangdkomponenterna L1 till L3.

e Verktygsvaxling
Alla offset-varden bibehalls vid en verktygsvaxling (skarvaxling) dvs. de blir verksamma for
det nya verktyget (det nya skaret).

Exempel 1: Positiv verktygslangd-offset
Det aktiva verktyget ar en borr med langden L1 = 100 mm.
Det aktiva planet &r G17, dvs. borren visar i Z-riktningen.

Den effektiva borrldngden ska férlangas med 1mm. For programmeringen av detta
verktygslangd-offset star foljande varianter till férfogande:
TOFFL=1

eller
TOFFL[1]=1

eller
TOFF[Z]=1

Exempel 2: Negativ verktygslangd-offset
Det aktiva verktyget ar en borr med langden L1 = 100 mm.

Det aktiva planet ar G18, dvs. borren visar i Y-riktningen.
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6.8 Programmerbar verktygskompensering-offset (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Den effektiva borrlangden ska foérkortas med 1mm. Fér programmeringen av detta
verktygslangd-offset star féljande varianter till férfogande:
TOFFL=-1

eller
TOFFL[1]=-1

eller
TOFF[Y]=1

Exempel 3: Vaxling av programtyp fran TOFFL till TOFF
Det aktiva verktyget ar ett frasverktyg. Det aktiva planet &r G17.

Programkod Kommentar

N10 TOFFL[1]=3 TOFFL[3]=5 ; Verksamma offsets: L1=3, L2=0, L3=5
N20 TOFFL[2]=4 ; Verksamma offsets: L1=3, L2=4, L3=5
N30 TOFF[Z]=1.3 ; Verksamma offsets: L1=0, L2=0, L3=1.3

Exempel 4: Planvaxling

Programkod Kommentar

N10 S$TC DP1[1,1]=120
N20 STC DP3[1,1]=100 ; Verktygslangd L1=100mm
N30 T1 D1 G17

N40 TOFF[Z]=1.0 ; Offset i1 Z-riktning (motsvarar L1 vid G17).
N50 GO X0 YO 70 ; Maskinaxelposition X0 YO0 Z101

N60 G18 GO X0 YO Z0 ; Maskinaxelposition X0 Y100 Zz1

N70 G17

N80 TOFFL=1.0 ; Offset i Ll-riktning (motsvarar Z vid G17).
N90 GO X0 YO Z0 ; Maskinaxelposition X0 YO Zz101

N100 G18 GO X0 YO ZO ; Maskinaxelposition X0 Y101 ZO.

| detta exempel bibehalls vid vaxlingen till G18 i blocket N60 offseten pa 1 mm i Z-axeln, den
effektiva verktygslangden i Y-axeln ar den oférandrade verktygslangden pa 100mm.

| blocket N100 verkar offseten vid vaxlingen till G18 daremot i Y-axeln, eftersom den vid
programmeringen tillordnades verktygslangden L1 och denna langdkomponent vid G1 8 verkar
i Y-axeln.

Ytterligare informationer
Anvandningar

Funktionen "Programmerbar verktygskompensering-offset” ar speciellt intressant for kulfras
och fras med hornradier, eftersom dessa ofta beraknas pa kulmitten i stallet for kulspetsen i
CAM-systemet. Vid matningen av verktyget mats dock som regel verktygsspetsen och sparas
som verktygslangd i kompenseringsminnet.

Systemvariabler fér lasning av de aktuella offset-vardena

Grunder
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Verktygskompenseringar

6.8 Programmerbar verktygskompensering-offset (TOFFL, TOFF, TOFFR)

De aktuellt verksamma offsets kan lasas med foljande systemvariabler:

Systemvariabel

Betydelse

$P_TOFFL [<n>]

med0<n<3

Laser det aktuella offset-vardet fran TOFFL (vid
n=0)resp. TOFFL[1...3] (vidn=1,2,3)i
forkoérningskontext.

$P_TOFF [<geometriaxel>]

Laser det aktuella offset-vardet fran
TOFF [<geometriaxel>] iforkdrningskontext.

$P_TOFFR

Laser det aktuella offset-vardet fran TOFFR i for-
kérningskontext.

$AC_TOFFL[<n>]

med0<n<3

Laser det aktuella offset-vardet fran TOFFL (vid
n=0)resp. TOFFL[1...3] (vidn=1,2,3)i
huvudkdérningskontext (synkronaktioner).

$AC_TOFF[<geometriaxel>]

Laser det aktuella offset-vardet fran
TOFF [<geometriaxel>] i huvudkdrningskon-
text (synkronaktioner).

$AC_TOFFR

Laser det aktuella offset-vardet frdn TOFFR i hu-
vudkdrningskontext (synkronaktioner).

Mark

Systemvariablerna $AC_TOFFL, $AC_TOFF och AC_TOFFR utléser vid lasning ur
forkorningskontexten (NC-program) ett automatiskt fordekoderingsstopp.

Grunder
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6.8 Programmerbar verktygskompensering-ofiset (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Grunder
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Spindelrérelse 7

71 Spindelvarvtal (S), spindelrotationsriktning (M3, M4, M5)

Uppgifterna spindelvarvtal och -rotationsriktning forsatter spindeln i en rotationsrérelse och
skapar forutsattningen for den spantagande bearbetningen.

L2 7

Bild 7-1  Spindelrorelse vid svarvning

Foérutom huvudspindeln kan det finnas ytterligare spindlar (t.ex. fér svarvmaskiner motspindeln
eller ett drivet verktyg). Som regel deklareras huvudspindeln med maskindatum som
masterspindel. Denna tilldelning kan &ndras med NC-kommando.

Syntax
S.../S<n>=...
M3/ M<n>=3
M4 [ M<n>=4

M5 [/ M<n>=5

SETMS (<
n>)

SETMS

Betydelse

S... Spindelvarvtal i varv/min fér masterspindeln

S<n>=...: Spindelvarvtal i varv/min for spindel <n>

Grunder
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Spindelrdrelse
7.1 Spindelvarvtal (S), spindelrotationsriktning (M3, M4, M5)

Observera:
Det med s0=... angivna varvtalet galler fér masterspindeln.
M3: Spindelrotationsriktning hdger for masterspindel
M<n>=3: Spindelrotationsriktning hoger for spindel <n>
M4: Spindelrotationsriktning vanster for masterspindel
M<n>=4: Spindelrotationsriktning vanster for spindel <n>
M5: Spindel-stopp for masterspindel
M<n>=5: Spindel-stopp for spindel <n>
SETMS (<n>): Spindel <n> ska galla som masterspindel
SETMS: SETMS kopplar utan spindeluppgift tillbaka till den projekterade masterspindeln
Mark

Per NC-block far maximalt 3 S-varden programmeras, t.ex.:

S... S2=... S3=...

Mark

SETMS maste sta i ett eget block.

Exempel

S1 ar masterspindel, S2 &r andra arbetsspindel. Svarvdetaljen ska bearbetas fran 2 sidor. For
detta ar en uppdelning av arbetsstegen nédvandigt. Efter avstickningen tar
synkronanordningen (S2) upp arbetsstycket for bearbetningen pa avstickssidan. Hartill
definieras denna spindel S2 som masterspindel, fér denna géller sedan G95.

Programkod Kommentar

N10 S300 M3 ; Varvtal och rotationsriktning f6r drivspindel = férin-
stdlld masterspindel.

; Bearbetning av den hdgra arbetsstyckssidan.

N100 SETMS (2) ; S2 4r nu masterspindel.

Grunder
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Spindelrdrelse
7.1 Spindelvarvtal (S), spindelrotationsriktning (M3, M4, M5)

Programkod Kommentar

N110 S400 G95 F.. ; Varvtal for ny masterspindel.
; Bearbetning av den védnstra arbetsstyckssidan.

N160 SETMS ; Tillbakakoppling till masterspindel S1.

Ytterligare informationer
Interpretation av S-véardet fér masterspindeln

Ar i G-gruppen 1 (modalt verksamma rérelsekommandon) funktionen G331 eller G332 aktiv,
interpreteras det programmerade S-vardet alltid som varvtal i varv /min. | annat fall ar
interpretationen av S-vardet beroende av G-gruppen 15 (matningstyp): Vid aktiv G96, G961
eller G962 interpreteras S-vardet som konstant skarhastighet i m/min, i alla andra fall som
varvtal i varv/min.

Vid en vaxling fran G96/G961/G962 till G331/G332 satts vardet for den konstanta
skarhastigheten pa noll, vid en vaxling fran G331/G332 till en funktion inom G-grupp 1 skild
fran G331/G332 satts varvtalsvardet pa noll. De ifragavarande S-vardena maste vid behov
programmeras pa nytt.

Forinstalld M-kommandon M3, M4, M5

| ett block med axelkommandos kopplas funktionerna M3, M4, M5 in innan axelrérelserna
startar (grundinstalining av styrningen).

Exempel:

|Programkod Kommentar

N10 Gl F500 X70 Y20 S270 M3 ; Spindeln dkar till 270 varv/min sedan utfors
rérelserna i X och Y.

N100 GO z150 M5 ; Spindel-stopp fdre atergangsrdrelsen i Z.

Mark

Via maskindatum kan stéllas in om axelrérelserna utférs forst efter spindelacceleration Hill
bdrvarvtal resp. spindelstopp eller om forflyttningen goérs genast enligt de programmerade
kopplingsfdrioppen.

Arbeta med flera spindlar
I en kanal kan samtidigt finnas 5 spindlar (masterspindel plus 4 ytterligare spindlar).

En spindel definieras med maskindatum som masterspindel. Fér denna spindel galler speciella
funktioner som t.ex. gangskarning, gangtappning, varvmatning, férdréjningstid. Fér de 6vriga
spindlarna (t.ex. en andra arbetsspindel och ett drivet verktyg) maste de motsvarande numren
anges vid varvtal och rotationsriktning/spindelstopp.

Exempel:
|Programkod Kommentar
N10 S300 M3 S52=780 M2=4 ; Masterspindel: 300 varv/min, hdgergang

2.Spindel: 780 varv/min, vanstergang

Programmerbar omkoppling av masterspindeln

Grunder
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Spindelrdrelse
7.1 Spindelvarvtal (S), spindelrotationsriktning (M3, M4, M5)

Med kommandot SETMS (<n>) kan varje spindel definieras som masterspindel i NC-
programmet. SETMS maste sta i ett eget block.

Exempel:

| Programkod Kommentar

|N10 SETMS (2) ; Spindel 2 &r nu masterspindel.
Mark

Fo6r den nydeklarerade masterspindeln galler nu det med s. . . angivna varvtalet samt de med
M3, M4, M5 programmerade funktionerna.

Med sETMS utan spindeluppgift kopplas tillbaka pa den i maskindatum fastlagda
masterspindeln.

Grunder
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Spindelrdrelse

7.2 Verktygs-skdrhastighet (SVC)

7.2 Verktygs-skarhastighet (SVC)

Forutsattningar

Grunder

Alternativt till spindelvarvtalet kan vid frasbearbetningar ocksa den i praktiken vanligare
verktygsskarhastigheten programmeras:

@®  Spindelvarvtal
@  Verktygsradie
® Verktygs-skarhastighet

Via radien for det aktiva verktyget beraknar styrningen det verksamma spindelvarvtalet ur den
programmerade verktygsskarhastigheten:

S = (SVC * 1000) / (Ryuz * 217)

med: S: Spindelvarvtal i varv/min
SVC: Verktygs-skarhastighet i m/min resp. ft/min
Rukz: Radien for det aktiva verktyget i mm

Det tas inte hansyn till verktygstypen ($TC_DP1) for det aktiva verktyget.

Den programmerade verktygs-skarhastigheten ar oberoende av banmatningen F samt G-
funktionsgruppen 15 (matningstyp). Rotationsriktning och spindelstart sker via M3 resp. M4,
spindel-stopp via M5.

En &ndring av verktygsradiedata i kompenseringsminnet blir verksam med nésta
verktygskompenseringsval resp. nasta aktualisering av de aktiva kompenseringsdata.

Verktygsvaxling och till-/bortval av ett verktygskompenseringsdatablock leder till en ny
berakning av det verksamma spindelvarvtalet.

Programmeringen av verktygs-skarhastigheten kraver:
® de geometriska forhallandena for ett roterande verktyg (fras- eller borrverktyg)

e eftt aktiv verktygskompenseringsdatablock
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Spindelrdrelse

7.2 Verktygs-skdrhastighet (SVC)

Syntax

Betydelse

96

T... D... SVC[<n>]=<Value>

S... M3/M4

SVC: Nyckelord fér programmeringen av verktygs-skarhastigheten
[<n>]: Nummer for spindeln

Med detta adresstillagg anges for vilken spindeln den programmerade skar-
hastigheten ska vara verksam. Utan adresstillagg hanfér sig uppgiften alltid till
den aktuella masterspindeln.

Observera:
For varje spindel kan en egen skarhastighet anges.

Observera:

Programmeringen av SVC utan adresstillagg forutsatter att masterspindeln har
det aktiva verktyget. Vid byte av masterspindel maste anvandaren vélja ett
motsvarande verktyg.

<Value>: Varde for verktygs-skarhastigheten
Enhet: | m/min (vid G71/G710) resp. ft/min (vid G70/G700)
T... D...: | blocket med SVC maste verktygsradien vara kand. Dvs. ett motsvarande

verktyg inklusive verktygskompenseringsdatablock maste vara aktivt eller valt
i blocket. Ordningsféljden fér SVC och T/D-val vid programmering i samma
block ar valfri.

S... M3/M4: Programmeringen av spindelvarvtalet leder till bortval av verktygs-skarhastig-
heten.

Observera:
En vaxling mellan SVC- och S-programmering ar valfritt méjlig, dven vid rote-

rande spindel. Det ej aktiva vardet raderas.

Mark

Programmeringen av SVC ar inte mojlig vid féljande aktiva spindel-matningsrorelser:
e Konstant skarhastighet: G96/G961/G962 S... (Sida 101)

e Konstant skivperiferihastighet: SUG (Sida 107)

® Positionering av spindel: SPOS/SPOSA/M19 (Sida 122)

e Koppla om masterspindel till axeldrift: M70 (Sida 122)

Omvant leder programmeringen av en av dessa funktioner till bortval av SVC (verktygs-
skarhastighet).

Mark
Maximalt verktygsvarvtal
Via systemvariabeln $TC_TP_MAX_VELO[<T-Nummer>] kan ett maximalt verktygsvarvtal

(spindelvarvtal) anges.
Om ingen varvtalsgrans ar definierad ager ingen évervakning rum.

Grunder
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Spindelrdrelse
7.2 Verktygs-skdrhastighet (SVC)

Mark

De t.ex. per CAD-system genererade verktygsbanorna for "normverktyg" som redan tar hansyn
till verktygsradien och endast innehaller differensen till normverktyget i skarradien, stéds inte
i sammanhang med SVC-programmeringen.

Exempel

For alla exempel ska gélla: Verktygshallare = spindel (fér frasning standard)

Exempel 1: Frds med radie 6 mm

Programkod Kommentar

N10 GO X10 T1 D1 ; Val fréasverktyg med t.ex. $TC DP6[1,1] = 6 (WZ-ra-
die = 6 mm)

N20 SvC=100 M3 ; Sk&rhastighet = 100 m/min
[] Resulterande spindelvarvtal:
S = (100 m/min * 1000) / (6,0 mm * 2 * 3,14) =
2653,93 varv/min

N30 Gl X50 G95 Fz=0.03 ; SVC och tandmatning

Exempel 2: Verktygsval och SVC i samma block

Programkod Kommentar

N10 GO X20

N20 T1 D1 SVC=100 ; Val av verktygs- och kompenseringsdatablock till-
sammans med SVC i blocket (ordningsfoljd valfri).

N30 X30 M3 ; Spindelstart med rotationsriktning hoéger, skarhas-
tighet 100 m/min

N40 Gl X20 F0.3 G95 ; SVC och varvmatning

Exempel 3: Foreskriva skérhastighet for tva spindlar

Programkod Kommentar

N10 SVC[3]=100 M6 T1 D1

N20 SVC[5]=200 ; Verktygsradien i den aktiva verktygskompenseringen
dr lika for bada spindlarna, det verksamma varvtalet
ar olika foér spindel 3 och spindel 5.

Exempel 4:

Antaganden:

Master vad galler verktygsvaxling bestams av Toolholder:

MD20124 $MC_TOOL_MANAGEMENT_TOOLHOLDER > 1

Vid verktygsvéxling bibehalls den gamla verktygskompenseringen och férst med

programmeringen av D blir en verktygskompensering fér det nya verktyget aktiv:

Grunder
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7.2 Verktygs-skdrhastighet (SVC)

MD20270 $MC_CUTTING_EDGE_DEFAULT = -2

Programkod Kommentar

N10 $TC MPP1[9998,1]1=2 ; Magasinplats &r verktygshéallare

N11 $TC_MPP5[9998,1]1=1 ; Magasinplats &r verktygshallare 1

N12 $TC MPP SP[9998,1]=3 ; Verktygshallare 1 ar tillordnad spindel 3
N20 $TC_MPP1[9998,2]=2 ; Magasinplats &r verktygshéallare

N21 $TC_MPP5([9998,2]1=4 ; Magasinplats &r verktygshallare 4

N22 $TC_MPP SP[9998,2]=6 ; Verktygshallare 4 ar tillordnad spindel 6

N30 $TC_TP2[2]="Wz2"
N31 $TC DP6[2,1]1=5.0 ; Radie = 5,0 mm f6r T2, kompensering D1
N40 $TC7TP2 [8]="wWz8"

N4l $TC DP6[8,1]1=9.0 ; Radie = 9,0 mm for T8, kompensering D1

N42 $TC_DP6[8,4]:7.0 ; Radie = 7,0 mm fo6r T8, kompensering D4

N100 SETMTH (1) ; Satta verktygshallarnummer for master

N110 T="wz2" M6 D1 ; Verktyg T2 vaxlas in och kompensering D1 aktiveras.

N120 G1 G94 F1000 M3=3 SvVC=100 ; 83 = (100 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) =
3184,71 varv/min

N130 SETMTH (4) ; Satta verktygshdllarnummer for master

N140 T="wWz8" ; Motsvarar T8="WZ8"

N150 M6 ; Motsvarar M4=6

Verktyg "WzZ8" kommer pa mastertoolholder, men pa grund av
MD20270=-2 forblir gammal verktygskompensering aktiv.

N160 SvVC=50 ; S3 = (50 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 1592,36 varv/
min
Kompensering for verktygshallare 1 &r fortfarande aktiv och
denna &r tillordnad spindel 3.

N170 D4 ; Kompensering D4 till nya verktyget "WzZ8" blir aktiv (pa
verktygshallare 4).

N180 SvC=300 ; S6 = (300 m/min * 1000) / (7,0 mm * 2 * 3,14) =
6824,39 varv/min

Spindel 6 4r tillordnad verktygshallare 4.

Exempel 5:

Antaganden:

Spindlar ar samtidigt verktygshallare:

MD20124 $MC_TOOL_MANAGEMENT_TOOLHOLDER =0

Vid verktygsvéxling véljs automatiskt verktygskompenseringsdatablock D4:
MD20270 $MC_CUTTING_EDGE_DEFAULT =4

Programkod Kommentar

N10 $TC MPP1[9998,1]1=2 ; Magasinplats &r verktygshallare

N11 $TC_MPP5([9998,1]1=1 ; Magasinplats &4r verktygshallare 1 = spindel 1
N20 $TC _MPP1[9998,2]=2 ; Magasinplats &r verktygshéallare

N21 $TC_MPP5[9998,2]=3 ; Magasinplats &r verktygshallare 3 = spindel 3

Grunder
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7.2 Verktygs-skdrhastighet (SVC)

Ytterligare informationer

Verktygsradie

Programkod Kommentar

N30 $TC TP2[2]="Wz2"

N31 $TC DP6[2,1]=5.0 ; Radie = 5,0 mm for T2, kompensering D1

N40 $TC_TP2([8]="Wz8"

N4l $TC DP6[8,1]=9.0 ; Radie = 9,0 mm for T8, kompensering D1

N42 $TC DP6[8,4]1=7.0 ; Radie = 7,0 mm for T8, kompensering D4

N100 SETMS (1) ; Spindel 1 = masterspindel

N110 T="wz2" M6 D1 ; Verktyg T2 védxlas in och kompensering D1 aktiveras.

N120 G1 G94 F1000 M3 svC=100 ; S1 = (100 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) =
3184,71 varv/min

N200 SETMS (3) ; Spindel 3 = masterspindel

N210 M4 SvVC=150 ; 83 = (150 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) =
4777,07 varv/min
Hanfoér sig till verktygskompenseringen D1 for T="WzZ2", S1 ro-
terar vidare med gamla varvtalet.

N220 T="Wz8" ; Motsvarar T8="Wz8"

N230 M4 SvC=200 ; S3 = (200 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) =
6369,43 varv/min
Hanfor sig till verktygskompenseringen D1 for T="WzZ2".

N240 M6 ; Motsvarar M3=6
Verktyg "WzZ8" kommer pd& masterspindel, verktygskompensering-
en D4 for det nya verktyget blir aktiv.

N250 sSvC=50 ; 83 = (50 m/min * 1000) / (7,0 mm * 2 * 3,14) = 1137,40 varv/
min
Kompensering D4 pd masterspindel &r aktiv.

N260 D1 ; Kompensering D1 for nya verktyget "Wz8" aktiv.

N270 SvVC[1]=300 ; S1 = (300 m/min * 1000) / (9,0 mm * 2 * 3,14) =
5307,86 varv/min
S3 = (50 m/min * 1000) / (9,0 mm * 2 * 3,14) = 884,64 varv/
min

Foljande verktygskompenseringsdata (till det aktiva verktyget) bidrar till verktygsradien:
e $TC_DP6 (radie- geometri)

e $TC_DP15 (radie - slitage)

e $TC_SCPx6 (kompensering till $TC_DP6)

e $TC_ECPx6 (kompensering till $TC_DP6)

Det tas ej hansyn till:

® Online-radiekompenseringar

e Avmatt till den programmerade konturen (OFFN)

Grunder
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7.2 Verktygs-skdrhastighet (SVC)

Verktygsradiekompensering (G41/G42)

Verktygsradiekompensering (G41/G42) och SVC hanfor sig bada till verktygsradien men ar
funktionellt isdrkopplade och oberoende av varandra.

Gangtappning utan flytande géanghallare (G331, G332)

Programmeringen av SVC ar majlig ocksa i forbindelse med G331 resp. G332.

Synkronaktioner

Angivande av SVC ur synkronaktioner ar inte mgjligt.

Lasa skarhastighet och spindelvarvtal-programmeringsvariant

Skarhastigheten for en spindel och varvtal-programmeringsvarianten (spindelvarvtal S eller
verktygs-skarhastighet SVC) kan lasas via systemvariabler:

® Med férdekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariablerna:

$AC_SVC[<n>]

$AC_S_TYPE[<n>]

Skéarhastighet som var verksam vid férberedelsen av det ak-
tuella huvudkérningsblocket fér spindeln med nummer <n>.

Spindelvarvtal-programmeringsvariant som var verksam vid
forberedelsen av det aktuella huvudkdrningsblocket for spin-
deln med nummer <n>.

Vérde: Betydelse:
1 Spindelvarvtal S i varv/min
2 Verktygs-skarhastighet SVC i m/min resp. ft/min

e Utan férdekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariablerna:

$P_SVC[<n>]
$P_S_TYPE[<n>]

100

Programmerad skarhastighet for spindel <n>

Programmerad spindelvarvtal-programmeringsvariant for
spindel <n>

Vérde: Betydelse:
1 Spindelvarvtal S i varv/min
2 Verktygs-skarhastighet SVC i m/min resp. ft/min

Grunder
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7.3

Syntax

Grunder

7.3 Konstant skdrhastighet (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Konstant skarhastighet (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973,
LIMS, SCC)

Vid aktiv funktion "Konstant skarhastighet" forandras spindelvarvtalet, beroende pa respektive
arbetsstycksdiameter, sa att skarhastigheten S i m/min resp. ft/min for verktygsskaret forblir

konstant.

Spindelvarvtal minskat

Skarhastighet konstant

Spindelvarvtal 6kat

Darur resulterar foljande férdelar:
® [ikformiga rotationsbilder och darmed en hdg ytkvalitet

® verktygsskonande bearbetning

Koppla till/fran konstant skarhastighet for masterspindeln:

G96/G961/G962 S. ..

G97/G971/G972/G973

Varvtalsbegransning fér masterspindeln:
LIMS=<varde>

LIMS [<Spindel>]=<varde>

Andra referensaxlar for G96/G961/G962:
SCC[<Achse>]

Mérk

SCC [<Achse>] kan programmeras separat eller tillsammans med G96/G961/G962.
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7.3 Konstant skdrhastighet (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Betydelse

G9e:

Varvmatning (som vid G95 (Sida 109)) och konstant skarhastighet

Med G96 kopplas G95 automatiskt till. Om G95 dessférinnan &nnu inte var tillkopplad,
maste vid anrop av G96 ett nytt matningsvarde F... anges.

G961:

Linjarmatning (som vid G94 (Sida 109)) och konstant skérhastighet

G962:

Linjarmatning eller varvmatning och konstant skarhastighet

Tillsammans med G96, G961 resp. G962 interpreteras S... inte som spindelvarvtal utan
som skarhastighet. Skarhastigheten verkar alltid pa masterspindeln.

Enhet: m/min (vid G71/G710) resp. ft/min (vid G70/G700)

Vardeomrade: 0,1 m/min ... 9999 9999,9 m/min

G97:

Varvmatning och konstant spindelvarvtal (konstant skarhastighet FRAN)

G971:

Linjarmatning och konstant spindelvarvtal (konstant skarhastighet FRAN)

G972

Linjarmatning eller varvmatning och konstant spindelvarvtal (konstant skarhastighet
FRAN)

G973:

Varvmatning utan spindelvarvtalsbegrénsning och konstant spindelvarvtal (G97 utan
LIMS for ISO-mode)

Observera:

Enligt G97 (eller G971 ... G973) interpreteras S... ater som spindelvarvtal i varv/min.
Om inget nytt spindelvarvtal har angivits, bibehalls det sist genom G96 (resp. G961 eller
G962) installda varvtalet.

LIMS:

Varvtalsbegransning fér masterspindeln (endast verksam vid aktiv G96/G961/G97)

Fér maskiner med omkopplingsbara masterspindlar kan begransningar med olika var-
den programmeras i ett block for upp till 4 spindlar.

<Spindel>: Nummer for spindeln

<Wert>: Ovre gréns for spindelvarvtal i varv/min

SCC:

Vid aktiv funktion G96/G961/G962 kan med SCC[<Achse>] en valfri geometriaxel till-
ordnas som referensaxel.

Mérk

Vid forsta val av G96/G961/G962 maste en konstant skarhastighet S... matas in, vid aterval
av G96/G961/G962 ar uppgiften optional.

Mérk

Den med LIMS programmerade varvtalsbegransningen far inte dverskrida det med G26
programmerade eller via settingdata fastlagda gransvarvtalet.

Mark

Referensaxeln for G96/G961/G962 maste vid tidpunkten for programmeringen av
SCC[<Achse>] vara en i kanalen kdnd geometriaxel. Programmeringen av SCC[<Achse>] ar
ocksa mojlig vid aktiv G96/G961/G962.
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Exempel

7.3 Konstant skdrhastighet (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Exempel 1: Koppla till konstant skarhastighet med varvtalsbegransning

N60 G96 G90 X0 Z10 F8 S100 LIMS=444

Programkod Kommentar
N10 SETMS (3)
N20 G96 S100 LIMS=2500 ; konstant skdrhastighet = 100 m/min,

max. varvtal = 2500 varv/min

; max. varvtal = 444 varv/min

Exempel 2: Foreskriva varvtalsbegransning for 4 spindlar

Varvtalsbegransningarna fastlaggs for spindel 1 (masterspindel) och spindlarna 2, 3 och 4:

Programkod

N10 LIMS=300 LIMS[2]=450 LIMS[3]=800
LIMS[4]=1500

Exempel 3: Tillordning av en Y-axel vid en planbearbetning med X-axel

N140
N150
N160
N170

N110 G96 S40 SCC[Y]

Y30

G01 Fl.2 Y=27
G97

GO Y100

Ytterligare informationer

Berakning av spindelvarvtal

Grunder
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Programkod Kommentar

N10 G18 LIMS=3000 T1 D1 ; Varvtalsbegransning till 3000 varv/min

N20 GO X100 2200

N30 z100

N40 G96 S20 M3 ; Konstant skdrhastighet = 20 m/min, &r beroende av X-
axeln.

N50 GO X80

N60 Gl F1.2 X34 ; Planbearbetning i X med 1,2 mm/varv.

N70 GO G94 X100

N80 z80

N100 T2 D1

; Y-axeln tillordnas G96 och G96 aktiverad (4r mdj-
ligt i ett block). Konstant skdrhastighet = 40 m/min,
adr beroende av Y-axeln.

; Instickning i Y, matning F = 1,2 mm/varv.

; Konstant skdrhastighet fran.
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7.3 Konstant skdrhastighet (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Bas for berakningen av spindelvarvtalet ur den programmerade skarhastigheten ar ENS-
positionen for planaxeln (radie).

Mark

Det tas hansyn till frames mellan WKS och ENS (t.ex. programmerbara frames som SCALE,
TRANS eller ROT) vid berakningen av spindelvarvtalet och det kan férorsaka en
varvtalséndring (t.ex. nar den verksamma diametern &ndrar sig vid SCALE).

Varvtalsbegransning LIMS

Om ett arbetsstycke med stora diameterskillnader ska bearbetas rekommenderas angivandet
av en spindelvarvtalsbegransning med LIMS (maximalt spindelvarvtal). Harigenom later sig
otillatet hoga varvtal uteslutas vid sma diametrar. LIMS ar endast verksam vid aktiv G96, G961
och G97. Vid G971 verkar LIMS inte. Vid invaxlingen av blocket i huvudkdérningen évertas alla
programmerade varden i settingdata.

Mark

De i detaljprogrammet med LIMS andrade varvtalsgranserna dvertas i settingdata och forblir
darmed ocksa sparade utéver programsilutet.

Ska daremot de med LIMS andrade varvtalsgranserna inte langre galla efter programsilut,
maste foljande definition infogas i maskintillverkarens GUD-komponent:

REDEF $SA_SPIND_MAX_VELO_LIMS PRLOC

Koppla fran konstant skarhastighet (G97/G971/G972/G973)

Enligt G97 (eller G971 ... G973) interpreteras S... ater som spindelvarvtal i varv/min. Om inget
nytt spindelvarvtal har angivits, bibehalls det sist genom G96 (resp. G961 eller G962) instéllda
varvtalet.

Funktionen G96/G961 kan ocksa kopplas fran med G94 eller G95. | detta fall galler det sist
programmerade varvtalet S... fér den fortsatta bearbetningen.

G97 kan programmeras utan féregaende G96. Funktionen verkar da som G95, dessutom kan
LIMS programmeras.

Med G973 kan den konstanta skarhastigheten kopplas fran utan att en
spindelvarvtalsbegransning aktiveras.

Mérk

Planaxeln maste vara definierad via maskindatum.

Férflyttning med snabbtransport GO
Vid kérning med snabbtransport GO gors inga varvtalsandringar.
Undantag:

Kors konturen i snabbtransport och det nasta NC-blocket innehaller ett bankommando G1/G2/
G3/..., da staller sig redan i framkdrningsblocket GO varvtalet fér nasta bankommando in.

Andra referensaxlar for G96/G961/G962

Grunder
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7.3 Konstant skdrhastighet (G96/G961/G962, G97/GI971/G972, G973, LIMS, SCC)

Vid aktiv funktion G96/G961/G962 kan med SCC[<Achse>] en valfri geometriaxel tillordnas
som referensaxel. Andrar sig referensaxeln och darmed verktygsspetsens (TCP - Tool Center
Point) referensposition for den konstanta skarhastigheten uppstks det resulterande
spindelvarvtalet via den installda broms- resp. accelerationsrampen.

Byte av den tillordnade kanalaxeln

Egenskapen referensaxel for G96/G961/G962 ar alltid tillordnad en geometriaxel. Vid byte av
den tillordnade kanalaxeln férblir egenskapen referensaxel for G96/G961/G962 i den gamla
kanalen.

Ett geometriaxelbyte paverkar tillordningen av geometriaxel till den konstanta skarhastigheten
inte. Férandrar ett geometriaxelbyte TCP-referenspositionen for G96/G961/G962, sa
uppsoker spindeln det nya varvtalet via rampen.

Tillordnas ingen ny kanalaxel genom geometriaxelbytet (t.ex. GEOAX(0,X)), sa fryses
spindelvarvtalet enligt G97.

Exempel for geometriaxelbyte med tillordningar av referensaxeln:

Programkod Kommentar

NO5 G95 FO0.1
N10 GEOAX (1,X1) ; Kanalaxel X1 blir till forsta geoaxel.
N20 SCCI[X] ; FOrsta geoaxel (X) blir till referensaxel

; for G96/G961/G962.

N30 GEOAX (1,X2) ; Kanalaxel X2 blir till forsta geoaxel.
N40 G96 M3 S20 ; Referensaxel f&r G96 dr kanalaxel X2.
Programkod Kommentar

NO5 G95 FO.1

N10 GEOAX (1,X1) ; Kanalaxel X1 blir till forsta geoaxel.
N20 SCC[X1] ; X1 och implicit den foérsta geocaxeln (X) blir
; till referensaxel fér G96/G961/G962.

N30 GEOAX (1,X2) ; Kanalaxel X2 blir till forsta geoaxel.
N40 G96 M3 520 ; Referensaxel for G96 &r X2 resp. X, inget larm.
Programkod Kommentar

NO5 G95 FO.1

N10 GEOAX (1,X2) ; Kanalaxel X2 blir till forsta geoaxel.
N20 SCCI[X1] ; X1 ar ingen geoaxel, larm.

Programkod Kommentar

NOS5 GO 750

N10 X35 Y30

N15 SCC[X] ; Referensaxel for G96/G961/G962 ar X.
N20 G96 M3 S20 ; Konstant skdrhastighet med 10 mm/min till.
N25 G1 F1.5 X20 ; Planbearbetning i X med 1,5 mm/varv.

Grunder
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7.3 Konstant skdrhastighet (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

|Programkod Kommentar
N30 GO 751
N35 SCCI[Y] ; Referensaxel for G96 ar Y,

; Reducering spindelvarvtal (Y30).
N40 G1 F1.2 Y25 ; Planbearbetning i Y med 1,2 mm/varv.

Litteratur:
Funktionshandbok Grundfunktioner; Planaxlar (P1) och matningar (V1)

Grunder
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7.4 Koppla till/frén konstant skivperiferihastighet (GWPSON, GWPSOF):

7.4 Koppla till/fran konstant skivperiferihastighet (GWPSON, GWPSOF):

Med de fordefinierade procedurerna GWPSON(...) och GWPSOF(...) blir den konstanta
skivperiferihastigheten (SUG) for slikverktyg (Verktyg typ: 400 till 499) till- resp. frankopplad.

Syntax
GWPSON (<TNr>)
S<n>=..
GWPSOF (<TNr>)
Betydelse
GWPSON (...): Koppla till konstant skivperiferihastighet
GWPSOF (...): Koppla fran konstant skivperiferinastighet
<TNr>: T-nummer
Observera:
Endast erforderligt nar den konstanta skivperiferihastigheten, i stallet for det
aktiva verktyget som ar under anvandning, ska kopplas till resp. fran for en
ej aktiv slipskiva.
S<n>=.. Skivperiferihastighet i m/s eller ft/s for spindel <n>
SO=...resp.S...: Skivperiferihastighet fér masterspindeln
Avfraga status
Med féljande systemvariabel kan avfragas utifran detaljprogammet om den konstanta
skivperiferihastigheten for en viss spindel ar aktiv:
$P_GWPS[<n>] ; med <n> = spindelnummer
Varde Betydelse
0 (= FALSE) SUG ar frankopplad.
1 (= TRUE) SUG ér tillkopplad.
Grunder
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7.5 Programmerbar spindelvarvtalsbegransning (G25, G26)

7.5 Programmerbar spindelvarvtalsbegransning (G25, G26)

De i maskin- och settingdata fastlagda minimala och maximala spindelvarvtalen kan férandras
per detaljprogramkommando.

Programmerade spindelvarvtalsbegransningar ar maéjliga for alla spindlar i kanalen.

Syntax

Betydelse

G25:
G26:

S... Sl=. 82=.:

Undre spindelvarvtalsbegransning
Ovre spindelvarvtalsbegransning
Minimala resp. maximala spindelvarvtal

Observera:
Per block far maximalt tre spindelvarvtalsbegransningar programme-
ras.

Vardeomrade: 0.1 ... 9999 9999.9 varv/min

Mérk

En med G25 eller G26 programmerad spindelvarvtalsbegrénsning skriver éver gréansvarvtalen
i settingdata och foérblir ddrmed sparad ocksa utéver programsiutet.

Ska daremot de med G25/G2 6 andrade varvtalsgranserna inte l&ngre gélla efter programsiut,
maste foljande definitioner infogas i maskintillverkarens GUD-komponent:

REDEF $SA_SPIND_MIN_VELO_G25 PRLOC
REDEF $SA_SPIND_MAX_VELO_G26 PRLOC

Exempel

|Programkod

Kommentar

N10 G26 S1400 S2=350 S3=600 ; Ovre griansvarvtal fér masterspindel, spindel 2 och

108

spindel 3.

Grunder
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8.1

Syntax

Betydelse

Exempel

Grunder

Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Med dessa kommandon stalls matningshastigheterna for alla i bearbetningsféljden deltagande
axlar in i NC-programmet.

G993

G94

G995

F<Wert>

FGROUP (<Achse 1>,<Achse 2>,...)
FGREF [<Rundachse>]=<Bezugsradius>
FL[<Achse>]=<Wert>

G93: Typ fér banmatningen: Tidsreciprok matning [1/min]
G94: Typ fér banmatningen: Linjar matning [mm/min], [inch/min] eller [grader/min]
G95: Typ fér banmatningen: Varvmatning [mm/varv] resp. [inch/varv]

Varvmatningen kan véljas att harledas fran en masterspindel, en godtycklig annan
spindel eller roterande axel.

F<Wert> Banmatning for alla eller de med FGROUP valda banaxlarna.

FGROUP: Fastlaggande av de banaxlar till vilka den under F programmerade banmatningen &r
relaterad.

FGREF: Med FGREF programmeras for varje under FGROUP angivna roterande axel den effek-

tiva radien (<Bezugsradius>)

FL: Granshastighet fér synkron-/banaxlar
Den enhet som stallts in med G94 galler.

Per axel (kanalaxel, geometriaxel eller orienteringsaxel) kan ett F1.-varde programme-
ras.

<Achse>: Namn fér en kanalaxel, typ: AXIS

Exempel 1: Verkningssétt for FGROUP

Det féljande exemplet ska fortydliga verkan av FGROUP pa banvagen och banmatningen.
Variabeln $AC_TIME innehdller tiden fran blockbdrjan i sekunder. Den ar endast anvandbar i
synkronaktioner.

| Programkod Kommentar

|N100 GO0 X0 A0
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8.1 Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Programkod Kommentar

N110 FGROUP (X, A)
N120 G91 Gl G710 F100 ; Matning= 100mm/min resp. 100grader/min
N130 DO $R1=$SAC TIME

N140 X10 ; Matning= 100mm/min, banvidg= 10mm,
R1= cabs

N150 DO $R2=$AC_TIME

N160 X10 AlO0 ; Matning= 100mm/min, banvag= 14, 14mm,
R2= ca8s

N170 DO $R3=$AC_TIME

N180 Al0 ; Matning= 100grader/min, banvdg= 1l0gra-
der, R3= cabs

N190 DO SR4=$AC_TIME

N200 X0.001 AlO0 ; Matning= 100mm/min, banvdg= 10mm,
R4= cabs
N210 G700 F100 ; Matning= 2540mm/min resp. 100grader/min

N220 DO $R5=$AC_TIME

N230 X10 ; Matning= 2540mm/min, banvdg= 254mm,
R5= caébs

N240 DO SR6=$AC_TIME

N250 X10 Al0 ; Matning= 2540mm/min, banvdg= 254, 2mm,
R6= cabs

N260 DO SR7=$AC_TIME

N270 AlO0 ; Matning= 100grader/min, banvdg= 10gra-
der, R7= cabs

N280 DO SR8=S$AC TIME

N290 X0.001 A1l0 ; Matning= 2540mm/min, banvdg= 10mm,
R8= cal.288s

N300 FGREF[A]=360/(2*$PI) ; Stalla in 1 grad = 1 inch via den effek-
tiva radien.
N310 DO $R9=$AC_TIME

N320 X0.001 Al0 ; Matning= 2540mm/min, banvdg= 254mm,
R9= cabs

N330 M30

Exempel 2: Férflytta synkronaxlar med granshastighet FL

Banhastigheten for banaxlarna reduceras om synkronaxeln Z uppnar granshastigheten.

Programkod

N10 GO X0 YO

N20 FGROUP (X)

N30 Gl X1000 Y1000 G94 F1000 FL[Y]=500
N40 Z-50

Grunder
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Exempel 3: Skruvlinjeinterpolering

8.1 Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Banaxlarna X och Y forflyttar sig med programmerad matning, ansattningsaxeln Z ar

synkronaxel.
Ay
RS i N

Kommentar

N10 G17 G94 G1 Z0 F500
N20 X10 Y20

N25 FGROUP (X, Y)

N110 M30

Ytterligare informationer

Grunder

Matningshastighet fér banaxlar (F)

N30 G2 X10 Y20 Z-15 I15 J0 F1000 FL[Z]=200

N100 FL[Z]=$MA AX VELO LIMIT([O,Z]

; Ansadttning av verktyget.

; Uppsdkning av startpositio-
nen.

; Axlarna X/Y &r banaxlar, 2
ar synkronaxel.

; P4 cirkelbanan gdller mat-
ning 1000 mm/min, i Z-riktning-
en kors synkront.

; Genom ldsning av hastigheten
fran MD valjs granshastigheten
bort, vardet lases fran MD.

; Programslut.

Som regel ar banmatningen sammansatt av de enskilda hastighetskomponenterna fér alla i
rorelsen deltatande geometriaxlar och hanfor sig till frascentrumpunkten resp. till

verktygsspetsen pa svarvstalet.

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2

111



Matningsreglering

8.1 Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

112

Rorelse i Y

Rorelse i X

Matningshastigheten anges under adressen F. Allt efter férinstalining i maskindata galler de
via G-kommandon fastlagda mattenheterna i mm eller inch.

Per NC-block far ett F-varde programmeras. Enheten fér matningshastigheten fastlaggs via
ett av G-kommandona G93/G94/G95. Matningen F verkar endast pa banaxlar och galler tills
ett nytt matningsvarde programmeras. Efter adressen F ar skiljetecken tillatna.

Exempel:

Fl100 ellerr 100

F.5

F=2*FEED

Matningstyp (G93/G94/G95)

G-kommandona G93, G94 och G95 ar modalt verksamma. Kopplas det om mellan G93, G94
och G95 sa ska banmatningsvardet programmeras pa nytt. For bearbetningen med roterande
axlar kan matningen ocksa anges i grader/min.

Tidsreciprok matning (G93)

Den tidsreciproka matningen anger tiden for kérningen av ett block.
Enhet: 1/min

Exempel:

N10 G93 GO1 X100 F2

Betyder: den programmerade banvagen kors pa 0,5 min.

Grunder
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8.1 Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

¢ G93 X... F2
®

Mark

Om banlangderna fran block till block ar mycket olika, bor vid G93 ett nytt F-varde bestammas
i varje block. For bearbetningen med roterande axlar kan matningen ocksa anges i grader/min.

Matning for synkronaxiar

Den under adressen F programmerade matningen galler for alla i blocket programmerade
banaxlarna, dock inte fér synkronaxlar. Synkronaxlarna styrs sa att de for sin vag behoéver
samma tid som banaxlarna och alla axlar uppnar sin andpunkt vid samma tidpunkt.

Grénshastighet fér synkronaxlar (FL)

Med kommandot F1L kan en granshastighet programmeras for synkronaxlar. Om ingen FL
programmeras galler snabbtransporthastighet. FL véljs bort genom MD-tillordning (MD36200
SMA_AX_VELO_LIMIT).

Forflytta banaxel som synkronaxel (FGROUP)

Med FGROUP fastldggs om en banaxel ska forflyttas med banmatning eller som synkronaxel.
Vid skruvlinjeinterpolering kan t.ex. fastlaggas att endast tva geometriaxlar X och Y ska
forflyttas med programmerad matning. Ansattningsaxeln Z skulle da vara synkronaxel.

Exempel: FGROUP (X, Y)

Andra FGROUP

En andring av den med FGROUP gjorda instaliningen ar méjlig:

1. genom fornyad programmering av FGROUP: t.ex. FGROUP (X, Y, Z)

2. genom programmering av FGROUP utan axeluppgift: FGROUP ()
Enligt FGROUP () géller det i maskindatum installda grundtillstandet. Geometriaxlar kér nu
ater i banaxelférband.

Mark

Axelbeteckning for FGROUP maste vara kanalnamn.

Mattenheter for matningen F

Grunder
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8.1 Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

114

Med G-kommandona G700 och G710 definieras forutom de geometriska uppgifterna ocksa
mattsystemet for matningarna F dvs.:

® vid G700: [inch/min]

® vid G710: [mm/min]

Mark

Genom G70/G71 paverkas inte matningsuppgifter.

Mattenhet for synkronaxlar med granshastighet FL
Den for F per G-kommando G700/G710 instéllda mattenheten géller ocksa for F1.
Mattenhet for roterande och linjara axlar

For linjara och roterande axlar som via FGROUP ar férbundna med varandra och gemensamt
kor en bana, géller mattenehten i linjaraxlarnas mattenhet. Allt efter férinstalining med Go4/
G95 i mm/min eller inch/min resp. mm/varv eller inch/varv.

Den tangentiella hastigheten fér de roterande axlarna i mm/min eller inch/min beraknas enligt
formeln:

Flmm/min] = F'[Grad/min] * m * D[mm] / 360[Grad]

med: F: Tangentiell hastighet
F':  Vinkelhastighet
m Cirkelkonstant
D: Diameter

Forflytta roterande axlar med banhastighet F (FGREF)

For bearbetningsforlopp, vid vilka verktyget eller arbetsstycket eller bada satts i rérelse av en
roterande axel, ska den verksamma bearbetningsmatningen pa vanligt satt kunna
programmeras som banmatning via F-vardet. For detta maste for varje deltagande roterande
axel en effektiv radie (referensradie) anges.

Enheten for referensradien ar beroende av G70/G71/G700/G71 0-installningen.

Grunder
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8.1 Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

For att bidraga till berdkningen av banmatningen maste alla medverkande axlar i FGROUP-
kommandot tas med.

For att forbli kompatibel till beteendet utan FGREF-programmering, blir efter systemstart och
vid RESET varderingen 1 grad = 1 mm verksam. Detta motsvarar en referensradie pa
FGREF = 360 mm / (21) = 57.296 mm.

Mark

Denna férinstallning ar oberoende av det aktiva grundsystemet
(MD10240 SMN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC) och av den aktuellt verksamma G70/G71/
G700/G710-instéllningen.

Egenskaper:

Programkod

N100 FGROUP (X,Y,Z,A)
N110 G1 G91 AlQ0 F100
N120 G1 G91 Al10 X0.0001 F100

Vid denna programmering varderas det programmerade F-vardet i N110 som roterande
axelmatning i grader/min, under det att matningsvarderingen i N120 ar beroende av den
aktuellt verksamma G70/G71/G700/G71 0-instaliningen antingen 100 inch/min eller 100 mm/
min.

OBSERVERA

Matningsskillnad

FGREF-varderingen verkar ocksa nar endast roterande axlar &r programmerade i blocket.
Den vanliga F-vardesinterpreteringen som grader/min galler i detta fall endast nar
radiereferensen ar i enlighet med FGREF-forinstallningen:

® vid G71/G710: FGREF[A]=57.296
® vid G70/G700: FGREF [A]=57.296/25.4

Lésa referensradie
Vardet for referensradien till en roterande axel kan lasas via systemvariabler:

® | synkronaktioner eller med férdekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariabeln:

$AA_FGREF[<Achse>] Aktuellt huvudkérningsvarde

e Utan férdekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariabeln:

$PA_FGREF[<Achse>] Programmerat varde

Ar inga véarden programmerade, laser man i bada variablerna fér roterande axlar
forinstaliningen 360 mm / (211) = 57.296 mm (motsvarar 1 mm per grad).

For linjara axlar laser man i bada variablerna alltid vardet 1 mm.

Lasa hastighetsbestdmmande banaxlar

Grunder
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8.1 Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

De i baninterpoleringen deltagande axlarna kan lasas via systemvariabler:

® | synkronaktioner eller med fordekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariablerna:

$AA_FGROUP[<Achse>] Levererar vardet "1" nar den angivna axel per grundinstall-
ning eller genom FGROUP-programmering har inflytande
pa banhastigheten i det aktuella huvudkdrningsblocket.
Om inte da levererar variabeln vardet "0".

$AC_FGROUP_MASK Levererar en bitnyckel till de med FGROUP programmerade
kanalaxlarna, som ska bidraga till banhastigheten.

e Utan fordekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariablerna:

$PA_FGROUP[<Achse>] Levererar vardet "1" nar den angivna axel per grundinstall-
ning eller genom FGROUP-programmering har inflytande
pa banhastigheten. Om inte da levererar variabeln vardet
"0".

$P_FGROUP_MASK Levererar en bitnyckel till de med FGROUP programmerade
kanalaxlarna, som ska bidraga till banhastigheten.

Banreferensfaktorer for orienteringsaxlar med FGREF

For orienteringsaxlar ar verkningssattet for FGREF [ ] -faktorerna beroende av om &ndringen
av verktygets orientering sker med roterande axel- eller vektorinterpolering.

Vid roterande axelinterpolering raknas de respektive FGREF-faktorerna for orienteringsaxlarna
som for roterande axlar separat in som referensradie for axlarnas vagar.

Vid vektorinterpolering blir en effektiv FGREF-faktor verksam, som bestdms som geometriskt
medelvarde ur de enskilda FGREF-faktorerna:

FGREF(effektiv] = n-teWurzel aus [(FGREF[A] * FGREF[B]...)]

med: A: Axelbeteckning for den 1:a orienteringsaxeln
B Axelbeteckning for den 2:a orienteringsaxeln
C: Axelbeteckning for den 3:a orienteringsaxeln
n Antal orienteringsaxlar

Exempel:

For en standard 5-axeltransformation finns det tva orienteringsaxlar och pa sa satt berédknas
den effektiva faktorn som rot ur produkten av de bada axiala faktorerna:

FGREF(effektiv] = Quadratwurzel aus [(FGREF[A] * FGREF[B])]

Mark

Med den effektiva faktorn fér orienteringsaxlar FGREF kan pa sa satt en referenspunkt
fastlaggas pa verktyget, till vilken den programmerade banmatningen refereras.

Grunder
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8.2

Syntax

Betydelse

Grunder

8.2 Forflytta positioneringsaxiar (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC)

Forflytta positioneringsaxlar (POS, POSA, POSP, FA, WAITP,
WAITMC)

Positioneringsaxlar forflyttas oberoende av banaxlar med en egen axelspecifik matning. Inga
interpoleringskommandon géller. Med kommandona POS/POSA/POSP forflyttas
positioneringsaxlarna och koordineras samtidigt rérelseférloppen.

Typiska exempel pa positioneringsaxlar ar:
e Palettillférselanordningar
e Méatstationer

Med wAITP kan det stalle i NC-programmet markeras, pa vilket ska vantas tills en i ett tidigare
NC-block under POSA programmerad axel har natt sin &ndpunkt.

Med WAITMC véxlas nasta NC-block omedelbart in nér det angivna vantemarket intraffat.

POS [<Achse>]=<Position>

POSA[<Achse>]=<Position>
POSP[<Achse>]=(<Endposition>,<Teilldnge>, <Modus>)
FA[<Achse>]=<Wert>

WAITP (<Achse>) ; Programmering i det egna NC-blocket!

WAITMC (<Wartemarke>)

POS / POSA: Forflytta positioneringsaxel till den angivna positionen

POS och POSA har samma funktion, skiljer sig dock i blockvaxlingsbeteende:

® Med POs kopplas NC-blocket vidare forst nar den position som ska uppstkas
har uppnatts.

® Med PoSA kopplas NC-blocket vidare ocksa nar den position som ska
uppsokas inte har uppnatts.

<Achse>: Namn pa den axel som ska forflyttas (kanal- eller geometriaxel-
beteckning)

<Position>: Axelposition som ska uppsdkas
Typ: | REAL
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8.2 Forflytta positioneringsaxiar (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC)

POSP:

Forflytta positioneringsaxel i delstycken till den angivna @dndpositionen

<Endposition>: Axelandposition som ska uppsokas
<Teilldnge>. Langd for ett delstycke
<Modus>: Uppsokningsmode

= 0: | For de bada sista delstycken gors en uppdelning
av den forblivande vagen till andpositionen pa tva
lika stora reststycken (forinstallning).

= 1: | Dellangderna anpassas sa att summan av alla
beréknade delldangderna ger exakt vagen till 4n-
dpositionen.

Observera:
POSP anvands speciellt for programmering av pendelrdrelser.

Litteratur:
Programmeringshandbok Arbetsférberedelse; Kapitel "Pendling”

FA:

Matning fér den angivna positioneringsaxeln

<Achse>: | Namn pa den axel som ska forflyttas (kanal- eller geometriaxelbe-
teckning)

<Wert>: Matningshastighet
Enhet: | mm/min resp. inch/min eller grader/min

Observera:
Per NC-block kan maximalt 5 Fa-varden programmeras.

WAITP:

Vanta pa forflyttningsslut for en positioneringsaxel

Med genomarbetningen av féljande block vantas tills den angivna och i ett tidigare
NC-block med PoSA programmerad positioneringsaxel har uppnatt sin &ndposition
(med fint precisionsstopp).

<Achse>: Namn pa axeln (kanal- eller geometriaxelbeteckning), for vilken
WAITP-kommandot ska galla

Observera:
Med WAITP kan en axel frigivas som pendelaxel eller fér forflyttningen som kon-
kurrerande positionsaxel (genom PLC).

WAITMC:

Vanta pa intréffandet av det angivna vantemarket
Vid intraffandet av vantemarket vaxlas nasta NC-block genast in.

<Wartemarke>: | Nummer péa vantemarket

/\ SE UPP

Koéra med POSA

Lases i ett foljande block ett kommando som skapar implicit fordekoderingsstopp utfors det
féljande blocket forst nar alla tidigare forberedda och sparade block ar fullstéandigt
genomarbetade. Det féregaende blocket stoppas i precisionsstopp (som vid G9).
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8.2 Forflytta positioneringsaxiar (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC)

Exempel

Exempel 1: Kéra med POSA och atkomst till maskinens tillstdndsdata

Vid atkomst till maskinens tillstandsdata ($A...) skapar styrningen internt férdekoderingsstopp.
Bearbetningen stoppas, tills alla tidigare férberedda och sparade block har genomarbetats
fullstandigt.

Programkod Kommentar

N40 POSA[X]=100

N50 IF $AA IM[X]==R100 GOTOF MARKE1l ; Atkomst till maskinens till-
standsdata.

N60 GO Y100
N70 WAITP (X)
N80 MARKEL:

N...

Exempel 2: Vanta pa forflyttningsslut med WAITP

Palettillférselanordning

Axel U: Palettforrad
Transport av arbetsstyckspaletten till arbetsrummet
Axel V: Transfersystem till en matstation i vilken processledsagande stickprovskon-

troller genomfors

Programkod Kommentar

N10 FA[U]=100 FA[V]=100 ; Axelspecifika matningsuppgifter
for de enskilda positioneringsax-
larna U och V.

N20 POSA[V]=90 POSA[U]=100 GO X50 Y70 ; Forflytta positionerings- och ba-
naxlar.
N50 WAITP (U) Programforloppet fortsatts forst

ndr axeln U har uppnatt den i N20
programmerade positionen.

Ytterligare informationer
Kéra med POSA

Vidarekoppling av blocket resp. programforioppet paverkas inte av POSA. Rorelsen till
andpunkten kan genomfdras parallellt till genomarbetningen av féljande NC-block.

Kéra med POS

Vidarekopplingen av blocket utfors forst nar alla under POS programmerade axlar har uppnatt
sina andpositioner.

Vénta pa forflyttningsslut med WAITP

Grunder
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8.2 Forflytta positioneringsaxiar (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC)

Efter en WATITP galler axeln sa lange som inte mer belagd av NC-programmet tills den
programmeras pa nytt. Denna axel kan da drivas av PLC som positioneringsaxel eller av NC-
programmet/PLC eller HMI som pendelaxel.

Blockvaxling i bromsrampen med IPOBRKA och WAITMC

En axel bromsas endast nar vantemarket &nnu inte har uppnatts eller ett annat
blockslutkriterium férhindrar blockvaxlingen. Efter ett WATTMC startar axeln genast om inte ett
annat blockslutkriterium férhindrar blockvaxlingen.

Grunder
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8.3 Lagesreglerad spindeldrift (SPCON, SPCOF)

8.3 Lagesreglerad spindeldrift (SPCON, SPCOF)

Med kommandona SPCON resp. SPCOF kopplas den lagesreglerade driften explicit till resp.
fran for spindeln.

Mark

Tillkopplingen av den lagesreglerade driften med SPCON behdver maximalt tre
lagesregleringstakter.

Syntax
SPCON
SPCON (<n>)
SPCON (<n>,<m>, ...)
SPCOF
SPCOF (<n>)
SPCOF (<n>,<m>, ...)
Betydelse
SPCON: Koppla till I1dgesreglerad drift
Den angivna spindeln kopplas om fran varvtalsreglering till Iagesreglering.
SPCON verkar modalt och bibehalls till SPCOF.
SPCOF: Koppla fran lagesreglerad drift
Den angivna spindeln kopplas om fran lagesreglering till varvtalsreglering.
<n>,<m>, ... | 0... k spindelnummer
: Utan uppgift om ett spindelnummer: Masterspindel fér kanalen
Mark
Vid en synkronspindel med bérvardeskoppling far styrspindeln inte kopplas med SPCOF i den
varvtalsreglerade driften.
Litteratur
Funktionshandbok Tillaggsfunktioner; Kapitel "S3: Synkronspindel”
Grunder
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8.4 Positionera spindlar (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

8.4 Positionera spindlar (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Foérutsattningar

Syntax

122

Med spos, sPOSA eller M1 9 kan spindlar positioneras i bestamda vinkellagen t.ex. vid
verktygsvaxlingen.

Vinkelposition

SPOS, SPOSA och M1 9 férorsakar en temporar omkoppling till IAgesreglerad drift till nasta M3/
M4/M5/M41 ... M45.

Positionera i axeldrift

Spindeln kan ocksa forflyttas under sin i maskindatum bestdmda adress som ban-, synkron-
eller positioneringsaxel. Med angivande av axelbeteckningen befinner sig spindeln i axeldrift.
Med M70 kopplas spindeln direkt till axeldrift.

Positioneringsslut

Kriterium for rérelseslut vid positionering av spindeln kan programmeras via FINEA, CORSEA,
IPOENDA eller TPOBRKA.

Ar kriterierna for rérelseslut uppfyllda for alla spindlar resp. axlar i blocket som ska bearbetas
och dessutom kriteriet for blockvaxling for baninterpoleringen sa foljer blockvaxlingen.

Synkronisering

For att synkronisera spindelrérelser kan man vanta med WATTS tills spindelpositionen har
uppnatts.

Spindeln som ska positioneras maste kunna arbets i lagesreglerad drift.

Positionering av spindeln:
SPOS=<Wert>/ SPOS [<n>]=<Wert>

SPOSA=<Wert>/ SPOSA [<n>]=<Wert>

Grunder
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8.4 Positionera spindlar (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

M19/M<n>=19

Koppla om spindeln till axeldrift:

M70 / M<n>=70

Fastlagga kriterium for rorelseslut:

FINEA/ FINEA[S<n>]

COARSEA / COARSEA [S<n>]

IPOENDA / TPOENDA [ S<n>]

IPOBRKA / ITPOBRKA (<Achse>[,<Zeitpunkt>]) ; Programmering i det egna NC-blocket!
Synkronisera spindelrérelser:

WAITS /WAITS (<n>, <m>) ; Programmering i det egna NC-blocket!

Betydelse
SPOS / SPOSA: Positioner spindeln i det angivna vinkellaget
SPOS och sPOSA har samma funktion, skiljer sig dock i blockvéaxlingsbeteende:
® Med spos kopplas NC-blocket vidare forst nar positionen har uppnétts.
o Med spPoSA kopplas NC-blocket vidare ocksa nar positionen inte har uppnatts.
<n>: Nummer pa spindeln som ska positioneras.
Utan uppgift om spindelnummer eller med spindelnummer "0"
hanfor sig SPOS resp. SPOSA till masterspindeln.
<Wert>: Vinkellage i vilket spindeln ska positioneras
Enhet: grader
Typ: REAL
For programmeringen av positionsuppsékningsmode finns det
féljande mojligheter:
=AC (<Wert>): Absolut mattangivelse
Vardeomrade: |0 ... 359,9999
=IC (<Wert>): Inkrementell mattangivelse
Virdeomrade: |0 ... 99 999,999
=DC (<Wert>): Uppsokning pa direkt vag till absolut varde
=ACN (<Wert>): Absolut mattangivelse, uppsokning i negativ
riktning
=ACP (<Wert>): Absolut mattangivelse, uppsokning i positiv
riktning
=<Wert>: som DC (<Wert>)
M<n>=109: Positionera masterspindel (M1 9 eller M0=19) eller spindel med nummer <n>
(M<n>=19) i det med SD43240 $SA_M19_SPOS foreskrivna vinkellaget med i
SD43250 $SA_M19_SPOSMODE foéreskrivet positionsuppstkningsmode
NC-blocket kopplas vidare forst nar positionen har uppnatts.
M<n>=70: Koppla om masterspindel (M70 eller M0=70) eller spindel med nummer <n>
(M<n>=70) till axeldrift
Ingen definierad position uppsoks. NC-blocket kopplas vidare nar omkopplingen
utférdes.
Grunder
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8.4 Positionera spindlar (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

FINEA: Rorelseslut nar "Fint precisionsstopp" uppnas

COARSEA: Rorelseslut nar "Grovt precisionsstopp" uppnas

IPOENDA: Rérelseslut nar "Interpolatorstopp” uppnas

S<n>: Spindel for vilken kriteriet for rérelseslut ska vara verksamt
<n>: Spindelnummer

Utan angivande av en spindel [S<n>] eller med spindelnummer "0" hanfér sig
det programmerade kriteriet for rérelseslut till masterspindeln.

IPOBRKA: Blockvéaxling i bromsrampen mojlig
<Achse>: Kanalaxelbeteckning
<Tidpunkt>: Tidpunkten for blockvaxlingen relaterad till bromsrampen
Enhet: Procent
Vardeomrade: 100 (insatstidpunkt fér bromsram-
pen) ... 0 (slut pa bromsrampen)

Utan angivande av parametern <Tidpunkt> blir det aktuella
vardet for settingdatum verksamt:
SD43600 $SA_IPOBRAKE_BLOCK_EXCHANGE

Observera:
IBOBRKA med tidpunkt "0" ar identisk med IPOENDA.

WAITS: Synkroniseringskommando fér den(de) angivna spind(eln)(larna)

Med genomarbetningen av féljande block vantas tills den angivna och i ett tidigare
NC-block med sposa programmerade spindeln har uppnatt sin(sina) &ndposi-
tion(er) (med fint precisionsstopp).

WAITS efter M5: Vanta tills den(de) angivna spind(eln)(larna) star.

WAITS efter M3/M4: Vanta tills den(de) angivna spind(eln)(larna) har upp-
natt sitt borvarvtal.

<n>, <m>: Nummer for spindlarna for vilka synkroniseringskom-
mandot ska galla

Utan uppgift om spindelnummer eller med spindel-
nummer "0" hanfér sig WAITS till masterspindeln.

Mark
Per NC-block ar 3 spindelpositionsuppgifter maijligt.

Mark

Vid inkrementell mattangivelse 1C (<Wert>) ar spindelpositioneringen mojlig éver flera varv.

Mérk

Kopplades fore spos lagesregleringen in med SPCON bibehalls denna till SPCOF.

Mérk

Styrningen identifierar pa grund av programmeringsféljden sjalv dvergangen till axeldrift. Den
explicita programmeringen av M70 i detalljprogrammet &r darfér principiellt inte langre
nddvandig. M70 kan dock fortfarande programmeras for att t.ex. férhdja detaljprogrammets
l&sbarhet.

Grunder
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8.4 Positionera spindlar (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Ytterligare informationer
Positionera med SPOSA

Vidarekoppling av blocket resp. programférloppet paverkas inte av SPOSA.
Spindelpositioneringen kan genomféras parallellt till genomarbetningen av féljande NC-block.
Blockvéxlingen sker nar alla i blocket programmerade funktioner (utom spindeln) har uppnatt
sitt blockslutskriterium. Spindelpositioneringen kan darvid stracka sig éver flera block (se
WAITS).

Mark

Lases i ett efterféljande block ett kommando som skapar implicit férdekoderingsstopp sa
stoppas bearbetningen i detta block tills alla spindlar som ska positioneras star still.

Positionera med SPOS / M19

Vidarekopplingen av blocket utfors forst nar alla i blocket programmerade funktioner har
uppnatt sitt blockslutskriterium (t.ex. alla hjalpfunktioner har kvitterats av PLC, alla axlar har
uppnatt sin &ndpunkt) och spindeln har uppnatt den programmerade positionen.

Hastighet for rorelserna:

Hastigheten och férdréjningsbeteendet for positioneringen ar lagrade i maskindata. De
projekterade vardena kan &ndras genom programmering eller genom synkronaktioner, se:

e Matning for positioneringsaxlar/spindlar (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF) (Sida 127)
® Programmeringsbar accelerationskorrigering (ACC) (option) (Sida 131)
Angivande av spindelpositionerna:

Eftersom kommandona G90/G91 inte verkar har galler explicit de motsvarande mattuppgifterna
som t.ex. AC, IC, DC, ACN, ACP. Utan uppgifter forflyttas automatiskt som vid DC-uppgiften.

Synkronisera spindelrérelser med WAITS

Med WwAITS kan ett stalle i NC-programmet markeras, pa vilket vantas tills en eller flera i ett
tidigare NC-block under sposa programmerade spindlar har natt sin position.

Exempel:

Programkod Kommentar

N10 SPOSA[2]=180 SPOSA[3]=0

N40 WAITS(2,3) ; I blocket vantas tills spindlarna 2 och 3 har
uppnatt de i block N10 angivna positionerna.

Efter M5 kan med WATITS vantas pa att spind(eln)(arna) har kommit till stillestand. Efter M3/
M4 kan med WAITS vantas pa att spind(eln)(arna) har uppnatt det angivna varvtalet/den
angivna rotationsriktningen.

Mark

Ar spindeln &nnu inte synkroniserad med synkronmarken da tas den positiva
rotationsriktningen fran maskindatum (leveranstillstand).

Grunder
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8.4 Positionera spindlar (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Positionera spindeln fran rotationen (M3/M4)

Vid tillkopplad M3 eller M4 kommer spindeln till stillestand pa det programmerade vardet.

Rotationsriktning Rotationsriktning

— —
e re al

/)

|_DC=AC

Programmerad Programmerad
vinkel vinkel

Mellan DC- och Ac-uppgift finns ingen skillnad. | bada fall roteras vidare i den av M3/M4 valda
rotationsriktningen till den absoluta &ndpositionen. Vid ACN och ACP bromas eventuellt och
respekteras den motsvarande uppsékningsriktningen. Vid Ic-uppgiften roteras vidare,
utgaende fran den aktuella spindelpositionen, runt det angivna vardet.

Positionera spindel fran stillestand (M5)

Den programmerade vagen kors fran stillestandet (M5) exakt motsvarande uppgifterna.

Grunder
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8.5

Syntax

Betydelse

Grunder

8.5 Matning for positioneringsaxiar/spindlar (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Matning for positioneringsaxlar/spindlar (FA, FPR, FPRAON,
FPRAOF)

Dessutom finns méjligheten att harleda varvmatningen fér ban- och synkronaxlar eller for
enskilda positioneringsaxlar/spindlar fran en annan roterande axel eller spindel.

Positioneringsaxlar som t.ex. transportsystem for arbetsstycken, revolvrar eller hjalpdockor,
forflyttas oberoende av ban- och synkronaxlar. Darfér definieras en egen matning for varje

positioneringsaxel.

Aven for spindlar kan en egen axial matning programmeras.

Matning fér positioneringsaxel:
FA[<Achse>]=..

Axial matning fér spindel:
FA[SPI (<n>)]=..
FA[S<n>]=..

Harleda varvmatning for ban-/synkronaxlar:
FPR (<Rundachse>)
FPR(SPI (<n>))

FPR (S<n>)

Harleda varvmatning fér positioneringsaxlar/spindlar:

FPRAON (<Achse>, <Rundachse>)
FPRAON (<Achse>, SPI (<n>))
FPRAON (<Achse>, S<n>)

FPRAON (SPI (<n>), <Rundachse>)
FPRAON (S<n>, <Rundachse>)
FPRAON (SPI (<n>), SPI (<n>))
FPRAON (S<n>, S<n>)

FPRAOF (<Achse>, SPI (<n>),..)

FPRAOF (<Achse>, S<n>, ..)

FA[...]=...: Matning fér den angivna positioneringsaxeln resp. positioneringshastighet
(axial matning) fér den angivna spindeln

Enhet: mm/min resp. inch/min eller grader/min

Vardeomrade: ... 999 999,999 mm/min, grader/min
... 39/999,9999 inch/min

FPR(...): Med FPR markeras den roterande axel (<Rundachse>) eller spindel
(SPI (<n>) / S<n>) fran vilken den under G95 programmerade varvmat-
ningen foér varvmatningen av ban- och synkronaxlar ska harledas.
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Exempel

128

FPRAON (...): Harleda varvmatning for positioneringsaxlar och spindlar

Den forsta parametern (<Achse>/ SPI (<n>) / S<n>) betecknar den po-
sitioneringsaxel/spindel som ska forflyttas med varvmatning.

Den andra parametern (<Rundachse>/ SPI (<n>) / S<n>) betecknar den
roterande axel/spindel fran vilken varvmatningen ska hérledas.
Observera:

Den andra parametern kan ocksa utga, da harleds matningen av masters-
pindeln.

FPRAOF (...): Med FPRAOF véljs den harledda varvmatningen fér de angivna axlarna eller
spindlarna.

<Achse>: Axelbeteckning (positionerings- eller geometriaxel)

SPI (<n>) /S<n>: Spindelbeteckning
SPI (<n>) och s<n> ar funktionellt identiska.

<n>: | Spindelnummer

Observera: )
SPI konverterar spindelnumret i axelbeteckning. Overféringsparametern
(<n>) maste innehalla ett giltigt spindelnummer.

Mark
Den programmerade matningen FA[...] ar modalt verksam.

Per NC-block kan max. 5 matningar for positioneringsaxlar/spindlar programmeras.

Mark
Den harledda matningen beréaknas ur foljande formel:

Harledd matning = programmerad matning * belopp styrmatning

Exempel 1: Synkronspindelkoppling

Vid synkronspindelkoppling kan positioneringshastigheten for foljespindeln programmeras
oberoende av styrspindeln, t.ex. fér positioneringen.

Programkod Kommentar

FA[S2]=100 ; Positioneringshastighet for foéljespindeln (spindel 2)
= 100 grader/min

Exempel 2: Harledd varvmatning fér banaxlar

Banaxlarna X, Y ska forflyttas med den varvmatning som harleds fran den roterande axeln A:

|Programkod

Grunder
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Programkod

N40 FPR(A)
N50 G95 X50 Y50 F500

Exempel 3: Harleda varvmatning fér masterspindeln

Programkod Kommentar

N30 FPRAON (S1,S2) ; Varvmatningen for masterspindeln (S1) ska hdrledas fran
spindel 2.

N40 SP0OS=150 ; Positionera masterspindel.

N50 FPRAOF (S1) ; Valja bort hadrledd varvmatning for masterspindeln.

Exempel 4: Harleda varvmatning fér positioneringsaxeln

Programkod Kommentar

N30 FPRAON (X) ; Varvmatningen for positioneringsaxeln X ska har-
ledas fran masterspindeln.

N40 POS[X]=50 FA[X]=500 ; Positioneringsaxeln gar med masterspindelns
500 mm/varv.

N50 FPRAOF (X)

Ytterligare informationer
FAL...]

Det géller alltid matningstypen G94. Ar G70/G71 aktiv, s& réattar sig mattenheten metrisk/inch
efter forinstallningen i maskindatum. Med G700/G710 kan mattenheten i programmet
férandras.

Mark

Programmeras ingen FA galler det i maskindatum installda vardet.

FPR(...)

Med FPR kan som tillagg till G95-kommandot (varvmatning relaterad till masterspindel)
varvmatningen ocksa harledas fran en valfri spindel eller roterande axel. G095 FPR(..) galler
fér ban- och synkronaxlar.

Om den med FPR betecknade roterande axeln/spindeln arbetar med lagesreglering galler
bdrvardeskoppling annars arvardeskoppling.

FPRAON(...)

Med FPRAON later sig axialt for positioneringsaxlar och spindlar varvmatningen harledas fran
den momentana matningen hos en annan roterande axel eller spindel.

FPRAOF(...)

Med FPRAOF later sig varvmatningen for en eller samtidigt flera axlar/spindlar kopplas fran.

Grunder
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8.6 Programmerbar matnings-override (OVR, OVRRAP, OVRA)

; Hastigheten for ban-/postioneringsaxlar och spindlar kan modifieras i NC-programmet.

Syntax
OVR=<Wert>
OVRRAP=<Wert>
OVRA [<Achse>]=<Wert>
OVRA[SPI (<n>) ]=<Wert>
OVRA[S<n>]=<Wert>
Betydelse
OVR: Matningsandring for banmatningen F
OVRRAP: Matningséndring for snabbtransporthastighet
OVRA: Matningséndring for positioneringsmatning FA resp. for spindelvarvtal S
<Achse>: Axelbeteckning (positionerings- eller geometriaxel)
SPI (<n>) / S<n>: Spindelbeteckning
SPI (<n>) och s<n> ar funktionellt identiska.
<n>: | Spindelnummer
Observera:

SPI konverterar spindelnumret i axelbeteckning. Overféringsparametern
(<n>) maste innehalla ett giltigt spindelnummer.

<Wert>: Matningséndring i procent

Vardet hanfor sig till resp. 6verlagrar sig med den pa maskinens styrpanel
installda matningsévermanningen.

Vardeomrade: ... 200%, heltaligt

Observera:
Vid ban- och snabbtransportkorrigering 6verskrids de i maskindata installda
maximala hastigheterna inte.

Grunder
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8.7 Programmeringsbar accelerationskorrigering (ACC) (option)

| kritiska programavsnitt kan det vara nédvandigt att inskranka accelerationen under de
maximalt mojliga vardena for att t.ex. undvika mekaniska svangningar.

Med den programmeringsbara accelerationskorrigeringen kan for varje banaxel eller spindel
accelerationen férandras med kommando i NC-programmet. Begrénsningen verkar i alla
interpoleringstyper. Som 100 % acceleration galler de i maskindata fastlagda vardena.

Syntax
ACC[<Achse>]=<Wert>
ACC[SPI (<n>) |=<Wert>
ACC (S<n>) =<Wert>
Franslagning:
ACC[...]1=100
Syntax
ACC: Accelerationsandring fér den angivna banaxeln resp. varvtalsdndring for
den angivna spindeln
<Achse>: Kanalaxelnamn for banaxeln
SPI (<n>) / S<n>: Spindelbeteckning
SPI (<n>) och s<n> ar funktionellt identiska.
<n>: Spindelnummer
Observera:
SPI konverterar spindelnumret i axelbeteckning. Overféringsparametern
(<n>) maste innehalla ett giltigt spindelnummer.
<Wert>: Accelerationséndring i procent
Vardet hanfor sig till resp. 6verlagrar sig med den pa maskinens styrpanel
installda matningsévermanningen.
Vardeomrade: 1 ... 200%, heltaligt
Mark
Vid en storre acceleration kan de av maskintillverkaren tillatna vardena dverskridas.
Exempel
Programkod Kommentar
N50 ACC[X]=80 ; Axelsliden i1 X-riktning ska koras endast med 80% acce-
leration.
No6O ACCI[SPI(1)]1=50 ; Spindel 1 ska accelerera endast med 50% accelerations-
férmaga resp. bromsa.
Grunder
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Ytterligare informationer

132

Med ACC programmerad accelerationskorrigering

Det tas alltid hansyn till den med ACC[. . .] programmerade accelerationskorrigeringen vid
utmatningen som i systemvariablerna $AA_ACC. Utlasningen i detaljprogrammet och i
synkronaktioner ager rum vid olika tidpunkter i NC-bearbetningen.

| detaljprogram

Det tas endast hansyn till det i detaljprogrammet skrivna vardet i systemvariablerna $AA_ACC
som skrivet i detaljprogrammet, nar AccC inte férandrades under mellantiden av en
synkronaktion.

| synkronaktioner

Motsvarande géller: Det tas endast hansyn till det i en synkronaktion skrivna véardet i
systemvariablerna $AA_ACC som skrivet i synkronaktionen, nar ACC inte férandrades under
mellantiden av ett detaljprogram.

Den foreskrivna accelerationen kan ocksa férandras via synkronaktioner (se
Funktionshandbok Synkronaktioner).

Exempel:

| Programkod

N100 EVERY SA IN[1] DO POS[X]=50 FA[X]=2000 ACC[X]=140

Det aktuella accelerationsvardet kan avfragas med systemvariablerna $AA_ACC[<Achse>].
Via maskindatum kan stéllas in om vid RESET/detaljprogramslut det sist instéllda AcC-vardet
eller 100% ska galla.

Grunder
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Matningsreglering

8.8

Syntax

Grunder

8.8 Matning med handrattséverilagring (FD, FDA)

Matning med handrattséverlagring (FD, FDA)

Med kommandona FD och FDA kan axlar forflyttas under detaljprogramforloppet med
handrattar. De programmerade forflyttningsrorelserna for axlarna dverlagras darvid med de
som vag- eller hastighetsuppgifter varderade handrattimpulserna.

Banaxlar

Vid banaxlar kan den programmerade banmatningen dverlagras. Utvarderad blir darvid
handratten till 1:a geometriaxeln i kanalen. De som rotationsriktningsberoende varderade
handrattimpulserna per IPO-takt motsvarar den banhastighet som ska éverlagras. De
gransvarden for banhastigheten som kan uppnas genom handrattséverlagring ar:

® Minimum: 0
® Maximum: Gransvarden fér maskindata till de i forflyttningsrorelsen deltagande banaxlarna

Mark
Banmatning

Banmatningen F och handrattsmatningen FD far inte programmeras tillsammans i ett NC-
block.

Positioneringsaxlar
Vid positioneringsaxlar kan axialt forflyttningsvagen eller hastigheten 6verlagras. Utvarderad
blir darvid handratten som &r tillordnad axeln.

e \/&gdverlagring
De rotationsriktningsberoende varderade handrattimpulserna motsvarar den vag som ska
forflyttas for axeln. Det tas darvid endast hansyn till handrattimpulser i riktning mot den
programmerade positionen.

e Hastighetséverlagring
De som rotationsriktningsberoende varderade handrattimpulserna per IPO-takt motsvarar
den axiala hastigheten som ska dverlagras. De gransvarden fér banhastigheten som kan
uppnas genom handrattséverlagring ar:
— Minimum: 0
— Maximum: Gransvarden fér maskindata till positioneringsaxeln

En utférlig beskrivning fér parametrering av handrattar finns i:

Litteratur
/FB2/ Funktionshandbok Tilldggsfunktioner, manuell forflyttning och manuell forflyttning med
handratt (H1)

FD=<Geschwindigkeit>
FDA [<Achse>]=<Geschwindigkeit>
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Betydelse
FD=< Geschwindigkeit >: Banmatning och frigivning av hastighetséverman-
ningen med handratt.
<Hastighet>:
e Varde =0: Inte tillatet!
e Varde *# 0: Banhastighet
FDA [<Achse>]=<Geschwindigkeit> axial matning
' <Hastighet>:
e Varde =0: Vaguppgift med handratt
e Varde * 0: axial hastighet
<Achse>: Axelbeteckning for positioneringsaxeln
Mark
FD och FDA ar verksamma blockvis.
Exempel

Vaguppgift: Den i Z-riktning pendlande slipski-
van kérs med handratt i X-riktningen till arbets-
stycket.

Harvid kan operatéren ansatta manuellt till
jamnt gnistregn. Genom aktivering av "Re-
stvagsradering" vaxlas till nasta NC-block och
arbetas vidare i AUTOMATIK-drift.

><"

Ytterligare informationer

Forflytta banaxlar med hastighetséverlagring ( FD=<Geschwindigkeit> )
For detaljprogramblocket i vilket banhastighetséverlagringen ar programmerad maste féljande
forutsattningar vara uppfyllda:

® \Vagkommando G1, G2 eller G3 aktiv
® Precisionsstopp G60 aktiv

® |injarmatning G94 aktiv

Grunder
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Programkod

8.8 Matning med handrattséverilagring (FD, FDA)

Matningsévermanning
Matningsévermanningen verkar endast pa den programmerade banhastigheten, inte pa den
med handratt skapade hastighetsandelen (undantag: matningsévermanning = 0).

Exempel:

Beskrivning

N10 X.. Y..
N20 X.. Y..

Programkod

F500
FD=700

; Banmatning = 500 mm/min

; Banmatning = 700 mm/min och hastighetsoverlagring

med handratt.

; I N20 accelereras fran 500 till 700 mm/min. Via handratt
kan rotationsriktningsberoende banhastigheten mellan 0

och maximalvardet (maskindata) forandras.

Forflytta positioneringsaxlar med vaguppgift ( FDA[<Achse>]=0 )

I NC-blocket med programmerad FDA [<Achse>]=0 stélls matningen pa noll sa att ingen
forflyttningsrorelse foljer fran programmet. Den programmerade forflyttningsrérelsen till
malpositionen styrs nu uteslutande av operatéren genom att vrida pa handratten.

Exempel:

Beskrivning

N20 POS[V]=90 FDA[V]=0 ; Malposition = 90 mm, axial matning = 0 mm/min och

Grunder

vVagoverlagring med handratt.
; Hastighet for axeln V i blockbdérjan = 0 mm/min.

; Vag- och hastighetsuppgift fdljer genom handrattimpulser

Rérelseriktning, forflyttningshastighet:

Axlarna gar med riktigt fértecken den per handrattimpuls féreskrivna vagen. Allt efter
rotationsriktning kan koras framat och bakat. Ju snabbare handratten vrids desto hogre
forflyttningshastigheten.
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Forflyttningsomrade:
Forflyttningsomradet begrénsas av startpositionen och den programmerade andpunkten.

Forflytta positioneringsaxiar med hastighetséverlagring ( FDA[<Achse>]=<Geschwindigkeit> )

I NC-blocket med programmerad FDA [...] =... accelereras resp. fordréjs matningen fran det sist
programmerade FA-vardet till det under FDA programmerade vardet. Utgaende fran den
aktuella matningen FDA kan den programmerade rorelsen till malpositionen accelereras eller
fordrojas till noll genom att vrida pa handratten. Som maximalvarden géller de i maskindata
parametrerade vardena.

Exempel:
Programkod Beskrivning
N10 POS[V]=.. FA[V]=100 ; axial matning = 100 mm/min
N20 POS[V]=100 FAD[V]=200 ; axial malposition = 100, axial matning = 200 mm/min

; och hastighetséverlagring med handratt.

; I N20 accelereras fran 100 till 200 mm/min. Via

; handratt kan rotationsriktningsberoende hastigheten
; mellan 0 och maximalvdrdet (maskindata)

foérandras.

Forflyttningsomrade:
Forflyttningsomradet begransas av startpositionen och den programmerade andpunkten.

Grunder
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8.9 Matningsoptimering vid béjda banstycken (CFTCP, CFC, CFIN)

Den programmerade matningen hanfor sig vid tillkopplad kompenseringsdrift G41/G42 for
frasradien forst pa frascentrumbanan (jfr. Kapitel "Koordinattransformationer (frames)
(Sida 317)").

Vid frasning av en cirkel (samma galler fér polynom- och spline-interpolering) férandrar sig
matningen pa fraskanten eventuellt s& mycket att bearbetningsresultatet lider darav.

Exempel: Frasa en liten ytterradie med ett stort verktyg. Den vag som frasens yttersida maste
tillryggalagga ar mycket stérre an vagen langs konturen.

e

)

Verktygsbana

. :

Y

Harigenom arbetas vid konturen med en mycket liten matning. For att férhindra sadana effekter
bdr matningen vara ldmpligt reglerad vid béjda konturer.

Syntax
CFTCP
CFC
CFIN
Betydelse
CFTCP: Konstant matning vid fréscentrumpunktsbanan
Styrningen haller matningshastigheten konstant, matnings-overrides kopplas fran.
CFC: Konstant matning vid konturen (verktygsskar)
Denna funktion ar standardmassigt forinstalld.
CFIN: Konstant matning vid verktygsskaret endast vid inatbojda konturer, annars pa frascen-
trumpunktsbanan
Matningshastigheten reduceras vid innerradier.
Grunder
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Exempel

138

| detta exempel framstalls konturen férst med
Ay cFc-korrigerad matning. Vid finbearbetning be-
arbetas frasbotten extra med CFIN. Hérige-
nom later sig férhindras att frasbotten skadas
genom fér hog matningshastighet vid ytterradi-
er.
"1
)
¢ X
— {10 —
20 20
55 30
Programkod Kommentar
N10 G17 G54 G64 T1 M6
N20 S3000 M3 CFC F500 G41
N30 GO X-10
N40 YO Z-10 ; Ansiatta pa forsta skardjupet
N50 KONTUR1 ; Underprogram-anrop
N40 CFIN Z-25 ; Ansdtta pa andra sk&rdjupet
N50 KONTUR1 ; Underprogram-anrop
N60 Y120
N70 X200 M30

Grunder
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Ytterligare informationer
Konstant matning vid konturen med CFC

Matningshastigheten reduceras vid innerradi-
er, 6kas vid ytterradier. Harigenom forblir has-
tigheten vid verktygsskaret och dédrmed vid
konturen konstant.

konstant |
\’b&
&
1O
|
______ L
reducerad forhojd
Grunder
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8.10 Flera matningsvarden i ett block (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

Med funktionen "Flera matningsvarden i ett block" kan beroende av externa digitala och/eller
analoga ingangar olika matningsvarden for ett NC-block, fordréjningstid samt atergang
aktiveras rorelsesynkront.

Syntax

Betydelse

140

Banrorelse:
F=... F7=... =... Fb=... =... F2=... ST=... SR=...
Axial rorelse:
FA[<Ax>]= FMA[7,<Ax>]= FMA[6,<Ax>]= FMA[S, <Ax>]=
FMA[4,<Ax>]= FMA[3,<Ax>]= FMA[2,<Ax>]=... STA[<Ax>]=
SRA[KAx>]=
F= Under adressen F programmeras den banmat-
ning som ar giltig sa lange som ingen ingangs-
signal vantar.
Verkan: modal
F2=... tilF7=...: Forutom till banmatningen kan upp till 6 ytterliga-
re matningar programmeras i blocket. Den nu-
meriska utvidgningen anger bitnumret fér den
ingdng med vars &ndring matningen blir verksam.
Verkan: | blockvis
ST=...: Fordrojningstid i s (vid teknologin slipa: renbrén-
ningstid)
Ingangsbit: 1
Verkan: blockvis
SR=...: Atergangsvag
Enheten for atergangsvagen hanfor sig till den
aktuellt giltiga mattenheten (mm eller inch).
Ingangsbit: 0
Verkan: blockvis
FA[<Ax>]= Under adressen FA programmeras den axiala

matningen som &r giltig sa lange som ingen in-
gangssignal vantar.

Verkan: modal

FMA[2,<Ax>]=

il FMALT, <Ax>]=

Forutom till den axiala matningen FA kan med
FMA upp till 6 ytterligare matningar per axel pro-
grammeras. Den forsta parametern anger bit-
numret fér ingangen, den andra den axel for vil-
ken matningen ska galla.

Verkan: blockvis

Grunder
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STA[<AX>]=...: Axial fordréjningstid i s (vid teknologin slipa: ren-
branningstid)
Ingangsbit: 1
Verkan: blockvis
SRA[<Ax>]=...: Axial atergangsvag
Ingangsbit: 0
Verkan: blockvis
<Ax>: Axel for vilken matningen ska galla
Mark

Prioritet fér signalerna

Ordningsféliden for avfragningen av signalerna sker fran ingangsbit 0 (EQ) och stigande.
Darmed har atergangsroérelsen den hogsta och matningen F7 den lagsta prioriteten.
Fordrojningstiden och atergangsrorelsen avslutar matningsrérelserna, som aktiverades med
F2 till F7.

Signalen med den hogsta prioriteten bestdmmer den aktuella matningen.

Mark
Restvéagsradering
Nar ingangen bit 1 for fordrojningstid resp. atergangsvag bit 0 aktiveras, raderas restvagen for

banaxlarna eller de ifrdgavarande singelaxlarna och startas fordrojningstiden resp.
atergangen.

Mérk
Atergangsvag
Enheten for atergangsvagen hanfor sig till den aktuellt giltiga mattenheten (mm eller inch).

Returslaget sker alltig i motsatt riktning till den aktuella rérelsen. Med SR/SRA programmeras
alltid beloppet for returslaget. Inget fortecken programmeras.

Mark
POS i stallet for POSA
Nar for en axel matningar, fordréjningstid eller atergangsvag ar programmerade pa grund av

en extern ingang, far denna axel i detta block inte programmeras som POSA-axel
(positioneringsaxel utéver blockgranser).

Mark
Statusavfragning

Status for en ingang kan ocksa avfragas foér synkronkommandon till olika axlar.

Grunder
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Mark
LookAhead

LookAhead ar ocksa verksam vid flera matningar i ett block. Darmed kan den aktuella
matningen begrénsas med LookAhead.

Exempel

Exempel 1: Banrérelse

Programkod Kommentar

Gl X48 F1000 F7=200 F6=50 F5=25 F4=5 ST=1.5 SR=0.5 ; Banmatning = 1000

; ytterligare banmatningsvarden:
;200 (ingangsbit 7)

;50 (ingangsbit 6)

;25 (ingangsbit 5)

;5 (ingangsbit 4)

; Fordrdjningstid 1,5s

; Atergdng 0, 5mm

Exempel 2: Axial rérelse

Programkod Kommentar

POS[A]=300 FA[A]=800 FMA[7,A]=720 FMA[6,A]=640
FMA[5,A]=560 STA[A]=1.5 SRA[A]=0.5

; Matning for axel A = 800

; ytterligare matningsvarden for axel A:
720 (ingangsbit 7)

; 640 (ingangsbit 6)

; 560 (ingangsbit 5)

; axial fordréjningstid: 1,5s

; axial atergang: 0, 5mm

Exempel 3: Flera arbetsférlopp i ett block

Programkod Kommentar

N20 Tl D1 F500 GO X100 Utgangsléage

N25 Gl X105 F=20 F7=5 F3=2.5 F2=0.5 ST=1.5 SR=0.5 ; Normalmatning med F,

; grovbearbetning med F7,

; finbearbetning med F3,

; mycket fin bearbetning med F2,
; férdroéjningstid 1,5 s,

; atergangsvag 0,5 mm

Grunder
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8.11 Blockvis matning (FB)

Med funktionen "Blockvis matning" kan for ett enstaka block en separat matning foreskrivas.
Efter detta block ar den tidigare verksamma modala matningen ater aktiv.

Syntax
FB=<Wert>

Betydelse

FB: Matning endast for det aktuella blocket

<WERT>: Det programmerade vardet maste vara storre an noll.
Interpretationen gors i enlighet med den aktiva matningstypen:
® (G94: Matning i mm/min eller grader/min

e (95: Matning i mm/varv eller inch/varv

® (G96: konstant skarhastighet

Mark
Ar ingen forflyttningsrérelse programmerad i blocket (t.ex. rakneblock), férblir FB utan verkan.

Ar ingen explicit matning fér avfasning/rundning programmerad géller vardet fran FB ocksé for
ett i detta block forekommande konturelement avfasning/rundning.

Matningsinterpoleringar FLIN, FCUB, ... ar oinskrankt mdjliga.

Den samtidiga programmeringen av FB och FD (manuell forflyttning per handratt med
matningsdverlagring) eller F (modal banmatning) ar inte mgjlig.

Exempel

Programkod Kommentar

N10 GO X0 YO G17 F100 G94 ; Utgangslage
N20 Gl X10 ; Matning 100 mm/min
N30 X20 FB=80 ; Matning 80 m/min

N40 X30 ; Matning ar ater 100 mm/min.

Grunder
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8.12 Tandmatning (G95 F2)

8.12 Tandmatning (G95 F2)

Syntax

144

NS

O Matningsvag
per tand

2
\J

Via verktygsparametern $TC_DPNT (antal tander) for verktygets aktiva
kompenseringsdatablock beraknar styrningen for varje forflyttningsblock den verksamma
varvmatningen ur den programmerade tandmatningen:

F=FZ*$TC_DPNT
med: F: Varvmatning i mm/varv resp. inch/varv
FZ: Tandmatning i mm/tand resp. inch/tand
$TC_DPNT: Systemvariabel verktygsparameter: Antal tdnder/varv

Det tas inte hansyn till verktygstypen ($TC_DP1) for det aktiva verktyget.

Den programmerade tandmatningen ar oberoende av verktygsvaxlingen och till-/bortval av ett
verktygs kompenseringsdatablock och bibehalls modal.

En andring av verktygsparametern $TC_DPNT for det aktiva skéret blir verksam med nasta
verktygskompenseringsval resp. nasta aktualisering av de aktiva kompenseringsdata.

Verktygsvaxling och till-/bortval av ett verktygskompenseringsdatablock leder till en ny
berakning av den verksamma varvmatningen.

Mark

Tandmatningen hanfor sig endast till banan, en axelspecifik programmering ar inte magjlig.

G95 FZ...

Grunder
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Betydelse

Exempel

Grunder

8.12 Tandmatning (G95 F2)

G95: Matningstyp: Varvmatning i mm/varv resp. inch/varv (beroende pa G700/G710)

Till 695 se "Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF) (Sida 109)"
Fz: Tandmatningshastighet

Aktivering: med G95

Verkan: modal

Mattenhet: mm/tand resp. inch/tand (beroende pa G700/G710)
OBSERVERA

Verktygsvéxling / byte av masterspindel

Det maste tas hansyn till en efterféljande verktygsvaxling eller byte av masterspindel av
anvandaren genom motsvarande programmering, t.ex. férnyad programmering av FZz.

OBSERVERA

Verktygsingrepp odefinierade

Det tas inte automatiskt hansyn till teknologiska intressen som t.ex. med- eller motfrasning,
andplans- eller omkretsplanfréasning osv. liksom &ven bangeometrin (linje, cirkel, ...). Dessa
faktorer maste darfor beaktas vid programmeringen av tandmatningen.

Mark
Omkoppling mellan G95 F... och G95 FZ...

Med omkoppling mellan G95 F. .. (varvmatning) och G95 Fz. .. (tandmatning) raderas det
ej aktiva matningsvardet.

Mérk
Hérleda matning med FPR

Med FPR kan analogt till varvmatningen ocksa tandmatningen harledas fran en valfri roterande
axel eller spindel (se "Matning fér positioneringsaxlar/spindlar (FA, FPR, FPRAON,
FPRAOF) (Sida 127)").

Exempel 1: Fras med 5 tander ($TC_DPNE = 5)

Programkod Kommentar

N10 GO X100 Y50

N20 G1 G95 FZ=0.02 ; Tandmatning 0,02 mm/tand

N30 T3 D1 ; Vaxla in verktyg och aktivera verktygskompenseringsda-
tablock.

M40 M3 S200 ; Spindelvarvtal 200 varv/min
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8.12 Tandmatning (G95 F2)

Programkod

Kommentar

N50

X20

; Frasa med:

F7Z = 0,02 mm/tand

verksam varvmatning:

F = 0,02 mm/tand * 5 tander/varv = 0,1 mm/varv
resp.

F =0,1 mm/varv * 200 varv/min = 20 mm/min

Exempel 2: Omkoppling mellan G95 F... och G95 FZ...

N80

Gl X3 G95 Fz=0.02

Programkod Kommentar

N10 GO X100 Y50

N20 Gl G95 FO0.1 ; Varvmatning 0,1 mm/varv

N30 T1 M6

N35 M3 S100 D1

N40 X20

N50 GO X100 M5

N60 M6 T3 D1 ; Véxla in verktyg med t.ex. 5 tander (S$TC_DPNT = 5).
N70 X22 M3 S300

; Vaxling G95 F.. till G95 FZ.., tandmatning med 0,02 mm/
tand aktiv.

Exempel 3: Harleda tandmatning fran en spindel (FBR)

Programkod Kommentar
N41 FPR(S4) ; Verktyg p& spindel 4 (inte masterspindel).
N51 G95 X51 FZ=0.5 ; Tandmatning 0,5 mm/tand beroende av spindel S4.

Exempel 4: Efterfoljande verktygsvaxling

146

Programkod Kommentar
N10 GO X50 Y5
N20 Gl G95 Fz=0.03 ; Tandmatning 0,03 mm/tand
N30 M6 T11l D1 ; Véxla in verktyg med t.ex. 7 tander ($TC_DPNT = 7)
N30 M3 S100
N40 X30 ; Verksam varvmatning 0,21 mm/varv
N50 GO X100 M5
N60 M6 T33 D1 ; Vaxla in verktyg med t.ex. 5 tander ($TC_DPNT = 5)
N70 X22 M3 S300
N80 G1 X3 ; Tandmatning modal 0,03 mm/tand,

verksam varvmatning 0,15 mm/varv

Grunder
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8.12 Tandmatning (G95 F2)

Exempel 5: Byte av masterspindel

Programkod Kommentar

N10 SETMS (1) ; Spindel 1 &r masterspindel.

N20 T3 D3 M6 ; Verktyg 3 vaxlas till spindel 1.

N30 S400 M3 ; Varvtal S400 for spindel 1 (och dérmed T3).

N40 G95 G1 Fz0.03 ; Tandmatning 0,03 mm/tand

N50 X50 ; Banrdrelse, den verksamma matningen &r beroende av:

- Tandmatning FZ
- Varvtal for spindel 1

- Antal tander for det aktiva verktyget T3

N60 GO X60
N100 SETMS (2) ; Spindel 2 blir masterspindel.
N110 T1 D1 M6 ; Verktyg 1 védxlas till spindel 2.
N120 S500 M3 ; Varvtal S500 for spindel 2 (och darmed T1).
N130 G95 G1 FZ0.03 X20 ; Banrdrelse, den verksamma matningen dr beroende av:
- Tandmatning FZ
- Varvtal for spindel 2
- Antal tander for det aktiva verktyget T1
Mark
Efter byte av masterspindeln (N100) maste ett verktyg vaxlas in (N110), som drivs av spindel
2.

Ytterligare informationer
Vaxling mellan G93, G94 och G95

FZ kan ocksa vid ej aktiv G95 programmeras, har dock ingen verkan och raderas med G95-
valet, dvs. med vaxling mellan G93, G94 och G95 raderas analogt zu F ocksa Fz-vardet.

Férnyat val av G95

Ett férnyat val av G95 vid redan aktiv G95 har ingen verkan (om harvid ingen vaxling mellan
F och FZ ar programmerad).

Blockvis verksam matning (FB)

En blockvis verksam matning FB. . . interpreteras vid aktiv G95 Fz... (modal) som
tandmatning.

SAVE-mekanism

Vid underprogrammen med sAvVE-attributet skrivs £z analogt till F pa vardet fore
underprogramstart.

Flera matningsvarden i ett block
Funktionen "Flera matningsvarden i ett block" ar inte mojlig vid tandmatning.

Synkronaktioner

Grunder
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Angivande av FZ ur synkronaktioner ar inte mgjligt.

Lasa tandmatningshastighet och banmatningstyp

Tandmatningshastigheten och banmatningstypen kan Iasas via systemvariabler:

® Med férdekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariablerna:

$AC_FZ

Tandmatningshastighet, som var verksam vid forberedelsen av det
aktuella huvudkdrningsblocket.

$AC_F_TYPE

Banmatningstyp, som var verksam vid férberedelsen av det aktuella
huvudkérningsblocket.

Vérde: Betydelse:
0 mm/min

1 mm/varv
2 inch/min

3 inch/varv
11 mm/tand
33 inch/tand

e Utan fordekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariablerna:

$P_FZ

Programmerad tandmatningshastighet

$P_F_TYPE

Programmerad banmatningstyp

Vérde: Betydelse:
0 mm/min

1 mm/varv
2 inch/min

3 inch/varv
11 mm/tand
33 inch/tand

Mark

Ar G95 inte aktiv, levererar variablerna $P_FZ och $AC_FZ alltid vardet noll.

148

Grunder
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9.1 Installbar nollpunktsforflyttning (G54 ... G57, G505 ... G599, G53,
G500, SUPA, G153)

Via kommandona G54 till G57 och G505 till G599 aktiveras de via operatdrsgranssnittet
instéllda vardena for de tillhérande installbara nollpunktsférflyttningarna for férflyttning av
arbetsstyckskoordinatsystemet gentemot baskoordinatsystemet.

Syntax
Tillkoppling:
G54
G57
G505
G599
Frankoppling resp. undertryckning:
G500
G53
G153
SUPA
Betydelse
G54 ...G57: Anrop av den 1:a till 4:e instéllbara nollpunktsforflyttningen (NV)
G505 ...G599: Anrop av den 5:e till 99:e instéllbara NV
G500: Frankoppling av den aktuella installbara NV

G500=nollframe: Frankoppling av den installbara noll-

(Standardinstallning; innehaller purllktsférflyttningen till nasta anrop, akti-

ingen féflyttning, vridning, speg- | Vering av alla basframes (SP_ACTBFRA-

ling eller skalning) ME).

G500 skilt fran O: Aktivering av den forst instéllbara noll-
punktsforflyttningen ($P_UIFR[0]) och ak-
tivering av alla basframes ($P_AC-
TBFRAME) resp. en eventuellt andrad
basframe aktiveras.

G53: G53 undertryckt blockvis installbar NV och programmeringsbar NV.
Grunder
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9.1 Instéllbar nolljpunkitsforflytining (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

Exempel

G153: G153 verkar som G53 och undertrycker dessutom hela basframen.
SUPA: SUPA verkar som G153 och undertrycker dessutom:
® Handrattsforflyttningar (DRF)
e (verlagrade rorelser
e extern NV
e PRESET-forflyttning
3 arbetsstycken som &r placerade pa en palett
A motsvarande nollpunktsforflyttningsvarden G54 till
YM G56 ska bearbetas efter varandra. Bearbetnings-

féliden ar programmerad i underprogrammet L47.

i

Ytterligare informationer

150

Xy

TRANS X10 MO }
Programkod Kommentar
N10 GO G90 X10 Y10 F500 T1 ; Uppso&kning
N20 G54 S1000 M3 ; Anrop av den foérsta NV, spindel hoger
N30 L47 ; Programkdérning som underprogram
N40 G55 GO Z200 ; Anrop av den andra NV, Z via hinder
N50 L47 ; Programkdérning som underprogram
N60 G56 Anrop av den tredje NV
N70 L47 ; Programkérning som underprogram
N80 G53 X200 Y300 M30 ; Undertrycka nollpunktsforflyttning, programslut

En installbar nollpunktsforflyttning ar i princip en installbar Frame (Sida 317). Darfor star aven
vid en installbar nollpunktsforflyttning féljande komponenter resp. Frame-varden till férfogande:

® Forflyttning

® Rotation

e Skalning

e Skala

Grunder
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Se aven

Grunder

9.1 Instéllbar noljpunktsforflytining (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

A
Y,
o 1 4
Vs
KWKS
o \
@)= >
XBKS
@®  Utgangslage i BKS
@  Forflyttning
® Forflyttning + vridning
® Forflyttning + skalning

Bild 9-1 Nollpunktsforflyttningar

Inmatningen av Frame-vardena for de installbara nollpunktsforflyttningarna sker via
operatorsgranssnittet:

SINUMERIK Operate: Mandveromrade "Parametrar” > "Nollpunktsforflyttningar” > "Detaljer”

SINUMERIK 828D

Vid SINUMERIK 828D sker anropet av den 5:e och 6:e instéllbara nollpunktsforflyttningen med
G58 resp. G509.

Kommandona G505 och G506 star inte till forfogande for SINUMERIK 828D.

Parametrerbart antal instéllbara Frames (G505 - G599)

Antalet anvandarspecifika installbara nollpunktsforflyttningar (G505 - G599) kan stallas in
kanalspecifikt via:

MD28080 $MC_MM_NUM_USER_FRAMES = <Anzahl>

Programmerbar nollpunktsforskjutning (G58, G59) (Sida 326)
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9.2 Vial av arbetsplan (G17/G18/G19)

9.2

Syntax

Betydelse

152

Val av arbetsplan (G17/G18/G19)

Genom angivande av det arbetsplan i vilket den énskade konturen ska tillverkas fastlaggs
samtidigt féljade funktioner:

® Planet for verktygsradiekompenseringen.
® Ansséattningsriktningen for verktygslangdkompenseringen beroende av verktygstypen.

® Planet for cirkelinterpoleringen.

D
£
C
=
Ha]
[2]
C
<

G17/G18/G19
G17: Arbetsplan X/Y
Anséattningsriktning Z planval 1:a - 2:a geometriaxeln
G18: Arbetsplan Z/X
Ansattningsriktning Y planval 3:e - 1:a geometriaxeln
G19: Arbetsplan Y/Z
Anséttningsriktning X planval 2:a - 3:e geometriaxeln

Mérk
I grundinstaliningen &r for frasning G17 (X/Y-plan) och for svarvning G18 (Z/X-plan) forinstallt.

Med anrop av verktyg-bankompenseringen G41/G42 (se kapitel
"Verktygsradiekompenseringar (Sida 261)") maste arbetsplanet anges sa att styrningen kan
korrigera verktygslangden och -radien.

Grunder
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9.2 Val av arbetsplan (G17/G18/G19)

Exempel

Det "klassiska" tillvdgagangssattet vid frasning ar:

1. Definiera arbetsplan (G17 grundinstallning for frasning).

2. Anropa verktygstyp (T) och verktygskompenseringsvarden (D).
3. Koppla till bankompensering (G41).
4

. Programmera forflyttningsrorelser.

Programkod Kommentar

N10 G17 T5 D8

; Anrop av arbetsplanet X/Y, verktygsanrop.
Langdkompenseringen gérs i Z-riktningen.

N20 G1 G41 X10 Y30 Z-5 F500
N30 G2 X22.5 Y40 I50 J40

; Radiekompenseringen gdérs i X/Y-planet.

; Cirkelinterpolering/
verktygsradiekorrigering i X/Y-planet.

Ytterligare informationer

Allmént

Det rekommenderas att fastldgga arbetsplan G17 till G19 redan i programmets bérjan. |
grundinstalliningen &r fér svarvning G18 Z/X-planet férinstallt.

<
Nz

Styrningen behdver fér berdkning av rotationsriktningen uppgiften om arbetsplanet (se hartill
cirkelinterpolering G2/G3).

Svarva:

Bearbetning i snett liggande plan

Genom rotation av koordinatsystemet med ROT (se kapitel "Forflyttning av koordinatsystemet")
lagger du koordinataxlarna pa den snett liggande ytan. Arbetsplanen vrider med motsvarande.

Verktygslangdskompensering i snett liggande plan

Grunder
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9.2 Vial av arbetsplan (G17/G18/G19)

Verktygslangdskorrigeringen berdknas generellt alltid relaterad till det fasta ej roterade
arbetsplanet.

Frasa:

Mark

Med funktionerna for "Verktygslangdkompensering for orienterbara verktyg" kan
verktygslangdkomponenterna beraknas passande till de roterade arbetsplanen.

Valet av kompenseringsplanet gérs med CUT2D, CUT2DF. Narmare informationer hartill och
for beskrivning av denna berakningsmojlighet se kapitel "Verktygsradiekompenseringar
(Sida 261)".

For fastldggandet av arbetsplanet i rymden erbjuder styrningen mycket komfortabla
modjligheter for koordinattransformationerna. Mer informationer hartill se kapitel
"Koordinattransformationer (frames) (Sida 317)".

Grunder
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9.3

9.3.1

Syntax

Betydelse

Grunder

9.3 Mattuppagifter

Mattuppgifter

Bas for de flesta NC-program ar en arbetsstycksritning med konkreta mattuppgifter.
Dessa mattuppgifter kan vara:

e jabsolut matt eller kedjematt

e i millimeter eller inch

® jradie eller diameter (vid svarvning)

For att uppgifterna fran mattritningen ska kunna 6vertas direkt (utan omrakning) i NC-
programmet star for de olika majligheterna for mattuppgift specifika
programmeringskommandon anvandaren till forfogande.

Absolut méattuppgift (G90, AC)

Vid den absoluta méattuppgiften hanfor sig positionsuppgifterna alltid till nollpunkten for det
aktuellt giltiga koordinatsystemet dvs. den absoluta position programmeras till vilken verktyget
ska ga.

Modalt verksam absolut mattuppgift

Den modalt verksamma absoluta mattuppgiften aktiveras med kommandot G90. Det &r
verksamt for alla axlar som programmeras i de féljande NC-blocken.

Blockvis verksam absolut mattuppgift

Vid forinstallt kedjematt (G91) kan med hjélp av kommandot AC absolut mattuppgift stallas in
blockvis fér enskilda axlar.

Maérk

Den blockvis verkande absoluta mattuppgiften (AC) ar méjlig ocksa for spindelpositioneringar
(spos, SPOSA) och interpoleringsparametrar (I, J, K).

G90
<Achse>=AC (<Wert>)

G90: Kommando for aktivering av den modalt verksamma absoluta mattuppgiften
AC: Kommando for aktivering av den blockvis verksamma absoluta mattuppgiften
<Achse>: Axelbeteckning for den axel som ska forflyttas

<Wert>: Borposition for den axel som ska forflyttas i absolut matt
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9.3 Mattuppgifter

Exempel

Exempel 1: Frasa

0 ' X4 X
AT I >
AY

0

3

0

[

X
G -
20 25
I

Programkod Kommentar

N10 G90 GO X45 Y60 Z2 T1 S2000 M3 ; Absolut mattinmatning, 1 snabbtran-
sport till position XYZ, verktygsval,
spindel till med rotationsriktning hoger.

N20 Gl Z-5 F500 ; Linjar interpolering, ansdttning av
verktyget.

N30 G2 X20 Y35 I=AC(45) J=AC(35) ; Cirkelinterpolering medurs, cirkeldnd-
punkt och cirkelmedelpunkt i absolut
matt.

N40 GO z2 ; Utkorning.

N50 M30 ; Blockslut.

Mark

For inmatning av cirkelmedelpunktskoordinaterna | och J se kapitel "Cirkelinterpolering".

Exempel 2: Svarva

Grunder
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9.3 Mattuppagifter
A X
- Q =
Nl ~ al Z
+-——— s —— e ———— — @7—*—4»
T W
15
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27

Programkod Kommentar

N5 T1 D1 $S2000 M3 ; Invaxling av verktyg T1l, spindel till
med rotationsriktning hoger.

N10 GO G90 X11 Z1 ; Absolut mattinmatning, 1 snabbtran-
sport till position XZ.

N20 Gl z-15 FO0.2 ; Linj&r interpolering, ansdttning av
verktyget.

N30 G3 X11 7z-27 I=AC(-5) K=AC(-21) ; Cirkelinterpolering moturs, cirkelé&nd-
punkt och cirkelmedelpunkt i absolut
matt.

N40 Gl Z-40 ; Utkdrning.

N50 M30 ; Blockslut.

Mark

Foér inmatning av cirkelmedelpunktskoordinaterna | och J se kapitel "Cirkelinterpolering”.

Se aven
Absolut och kedjemattuppgift vid svarvning och fréasning (G90/G91) (Sida 161)

9.3.2 Kedjemattuppgift (G91, IC)

Vid kedjemattsuppgift hanfor sig en positionsuppgift till den sist uppsokta punkten,
dvs. programmeringen i kedjematt beskriver med hur mycket verktyget ska flyttas.

Modalt verksam kedjeméattsuppgift

Den modalt verksamma kedjemattuppgiften aktiveras med kommandot G91. Det ar verksamt
for alla axlar som programmeras i de féljande NC-blocken.

Blockvis verksam kedjemattuppgift

Grunder
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9.3 Mattuppgifter

Syntax

Betydelse

G91-tillagg

158

Vid forinstallt absolutmatt (G90) kan med hjalp av kommandot 1C kedjemattuppgift stallas in
blockvis fér enskilda axlar.

Mark

Den blockvis verkande kedjemattuppgiften (1C) &r mojlig ocksa for spindelpositioneringar
(spos, spOsA) och interpoleringsparametrar (1, J, K).

G91
<Achse>=IC (<Wert>)

G91: Kommando for aktivering av den modalt verksamma kedjemattuppgiften
IC: Kommando for aktivering av den blockvis verksamma kedjemattuppgiften
<Achse>: Axelbeteckning for den axel som ska forflyttas

<Wert>: Borposition for den axel som ska forflyttas i kedjematt

For vissa anvandningar som t.ex. nuddning ar det nédvandigt att kéra endast den
programmerade vagen i kedjematt. Den aktiva nollpunktsforflyttningen eller
verktygslangdkompenseringen kors inte.

Detta beteende kan stéllas in separat for den aktiva nollpunktsférflyttningen och
verktygslangdkompenseringen via foljande settingdata:

SD42440 $SC_FRAME_OFFSET_INCR_PROG (nollpunktsforflyttningar i frames)
SD42442 $SC_TOOL_OFFSET_INCR_PROG (verktygslangdkompenseringar)

Vérde |Betydelse

0 Vid inkrementell programmering (kedjemattuppgift) av en axel kérs den aktiva nollpunktsfor-
flyttningen resp. verktygslangdkompenseringen inte ut.

1 Vid inkrementell programmering (kedjemattuppgift) av en axel kérs den aktiva nollpunktsfor-

flyttningen resp. verktygslangdkompenseringen ut.

Grunder
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Geometri-instéliningar

9.3 Mattuppagifter
Exempel
Exempel 1: Frasa
[t} A2 X
T 7T T7 -
AY

0

3

0

™

X
e -
‘ 20 25

Programkod Kommentar

N10 G90 GO X45 Y60 z2 T1 S2000 M3 ; Absolut mattinmatning, i snabbtran-
sport till position XYZ, verktygsval,
spindel till med rotationsriktning hoger.

N20 Gl z-5 F500 ; Linj&r interpolering, ansédttning av
verktyget.

N30 G2 X20 Y35 I0 J-25 ; Cirkelinterpolering medurs, cirkelé&nd-
punkt i absolut matt, cirkelmedelpunkt i
kedjematt.

N40 GO Z2 ; Utkdrning.

N50 M30 ; Blockslut.

Mark

Foér inmatning av cirkelmedelpunktskoordinaterna | och J se kapitel "Cirkelinterpolering”.

Grunder
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Exempel 2: Svarva

A X
n o A
Ni ~ Q VA
B I . S 4,694,_M, >
? w
15
21
27
Programkod Kommentar
N5 T1 D1 S2000 M3 ; Invaxling av verktyg Tl, spindel till med rotations-
riktning hoger.
N10 GO G90 X11 z1 ; Absolut mattuppgift, i snabbtransport till
position XZ.
N20 Gl z-15 F0.2 ; Linjar interpolering, ansdttning av verktyget.
N30 G3 X11 7z-27 I-8 K-6 ; Cirkelinterpolering moturs, cirkeldndpunkt i abso-
lut madtt, cirkelmedelpunkt i kedjematt.
N40 Gl Z-40 ; Utkdrning.
N50 M30 ; Blockslut.
Mark

Foér inmatning av cirkelmedelpunktskoordinaterna | och J se kapitel "Cirkelinterpolering”.

Exempel 3: Kedjemattuppgift utan utkdrning av den aktiva nollpunktsforflyttningen
Installningar:

® G54 innehaller en forflyttning i X med 25
e SD42440 $SC_FRAME_OFFSET_INCR_PROG =0

Programkod Kommentar

N10 G90 GO G54 X100

N20 G1 G91 X10 ; Kedjemattuppgift aktiv, koéra i1 X med 10mm (nollpunktsfor-
flyttningen kors inte).

N30 G90 X50 ; Absolut mattuppgift aktiv, koéra till position X75 (noll-
punktsfdérflyttningen kors).

Grunder
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Se aven
Absolut och kedjemattuppgift vid svarvning och frasning (G90/G91) (Sida 161)
9.3.3 Absolut och kedjemattuppgift vid svarvning och frasning (G90/G91)
De bada féljande bilderna fortydligar programmeringen med absolut mattuppgift (G90) resp.
kedjemattuppgift (c91) med exempel for teknologierna svarva och frasa.
Frésa:
Y A
O
o /
@ @
8@ <
3
X
&) >
10 50
60
—e—
Svarva:
XA
VA
Grunder
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Mark

Pa konventionella svarvar ar det vanligt att betrakta inkrementella forflyttningsblock i planaxeln
som radievarden, medan diameteruppgifter galler fér referensmatten. Denna omstalining fér
G90 gbrs med kommandona DIAMON, DIAMOF resp. DIAM90.

9.34 Absolut mattuppgift fér roterande axlar (DC, ACP, ACN)

For positioneringen a

v roterande axlar i absolut matt star de blockvis verksamma och av G90/

G91 oberoende kommandona DC, ACP och ACN till férfogande.

DC, ACP och ACN skiljer sig i den uppsokningsstrategi som ligger till grund:

L

Maximalt
forflyttningsomrade

ACP A

A

ACN A

Syntax
<Rundachse>=DC (<Wert>)
<Rundachse>=ACP (<Wert>)
<Rundachse>=ACN (<Wert>)
Betydelse
<Rundachse>: Beteckning for den roterande axel som ska forflyttas (t.ex. A, B eller C)
DC: Kommando till direkt uppstkning av positionen
Den roterande axeln uppsoker den programmerade positionen pa den kortaste
direkta vagen. Den roterande axeln forflyttar sig maximalt inom ett omrade pa
180°.
ACP: Kommando for uppsékning av positionen i positiv riktning
Den roterande axeln uppséker den programmerade positionen i positiv axelro-
tationsriktning (moturs).
Grunder
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Exempel

Grunder

9.3 Mattuppagifter

ACN: Kommando fér uppsékning av positionen i negativ riktning

Den roterande axeln uppsdker den programmerade positionen i negativ axelro-
tationsriktning (medurs).

<Wert>: Roterande axelposition i absolut matt som ska uppsokas

Vardeomrade: | 0 - 360 grader

Mark

Den positiva rotationsriktningen (med- eller moturs) stélls in i maskindatum.

Mark

For positioneringen med riktningsuppgift (ACP, ACN) maste forflyttningsomradet vara installt
mellan 0° och 360° i maskindatum (Modulo-beteende). For att forflytta roterande modulo-axlar
i ett block med mer an 360° ska G91 resp. IC programmeras.

Mark

Kommandona DC, ACP och ACN kan ocksa anvandas for spindelpositioneringen (SPOS,
SPosA) fran stillestand.

Exempel: SPOS=DC (45)

Frasbearbetning pa ett rundbord

24 Verktyget star, bordet vrider sig till 270° me-
© X durs. Darvid uppstar ett cirkelspar.

Programkod Kommentar

N10 SPOS=0 ; Spindel i l&agesreglering.

N20 G90 GO X-20 YO z2 T1 ; Absolut mattuppgift, i snabbtransport ansatta
verktyg T1.

N30 Gl Z-5 F500 ; Sanka verktyg under matningen.
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Programkod Kommentar
N40 C=ACP (270) ; Bordet vrider sig till 270 grader medurs (posi-
tiv), verktyget fraser ett cirkelspar.
N50 GO Z2 M30 ; Lyfta upp, programslut.
Litteratur

Funktionshandbok Tillaggsfunktioner; Roterande axlar (R2)

9.3.5 Mattsystem inch/metriskt (G70/G71, G700/G710)

Med kommandona i G-gruppen 13 (mattsystem inch/metriskt) kan inom detaljprogrammet
kopplas om mellan det metriska mattsystemet och inch-mattsystemet.
Aktivering

For att kommandona G700 och G710 ska sta till férfogande, maste den utvidgade mattsystem-
funktionaliteten kopplas till (MD10260 $MN_CONVERT_SCALING_SYSTEM = 1).

Syntax
G70
G71
G700
G710
Betydelse
G70: Tillkoppling av inch-mattsystemet
Langdbehéftade geometriska data lases och skrivs i inch-mattsystemet.
Langdbehéftade teknologiska data (t.ex. matningar, verktygskompenseringar, installbara
nollpunktsforflyttningar, maskindata och systemvariabler) 1&ses och skrivs i det parametre-
rade grundsystemet.
G-grupp: 13
Grundlage: Installbar via MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES
Verkan: Modal
G71: Tillkoppling av det metriska mattsystemet

Langdbehéftade geometriska data l1ases och skrivs i det metriska mattsystemet.

Langdbehéftade teknologiska data (t.ex. matningar, verktygskompenseringar, instéllbara
nollpunktsforflyttningar, maskindata och systemvariabler) Idses och skrivs i det parametre-
rade grundsystemet.

G-grupp: 13
Grundlage: Installbar via MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES
Verkan: Modal

Grunder
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G700: Tillkoppling av inch-mattsystemet
Alla langdbehaftade geometriska och teknologiska data lases och skrivs i inch-mattsystemet.

G-grupp: 13
Grundlage: Installbar via MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES
Verkan: Modal

G710: Tillkoppling av det metriska mattsystemet
Alla Iangdbehaftade geometriska och teknologiska data lases och skrivs i det metriska matt-

systemet.
G-grupp: 13
Grundlage: Installbar via MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES
Verkan: Modal
OBSERVERA

Axelspecifika data fér roterande axlar

Axelspecifika data for roterande axlar lases och skrivs alltid i det parametrerade
grundsystemet.

Exempel
Grundsystemet ar metriskt (MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC = 1).
Arbetsstycksritningen innehaller dock mattuppgifter i inch. Darfér kopplas det inom
detaljprogrammet om till inch-mattsystemet. Efter inch-mattuppgifterna véxlas ater till det
metriska mattsystemet.
Yi
g ===
\ .
| )
G71 G70
3 _
™ § L 2
o
o
X
g —EEas——
3 G71
2 X
1.18"
2.75"
90
Programkod Kommentar
N10 GO G90 X20 Y30 z2 S2000 M3 T1 ; X=20 mm, Y=30 mm, Z=2 mm, F=snabbtransport
mm/min
N20 Gl z-5 F500 ; Z2=-5 mm, F=500 mm/min
Grunder
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Programkod

Kommentar

N30 X90
N40 G70 X2.75 Y3.22

N50 X1.18 Y3.54
N60 G71 X20 Y30

N70 GO z2
N80 M30

Ytterligare informationer

166

; X=90 mm

; Programmerat

mattsystem: inch

; X=2.75 inch, Y=3.22 inch, F=500 mm/min

; X=1,18 inch, Y=3,54 inch, F=500 mm/min

; Programmerat

; X=20 mm, Y=30 mm,

mattsystem: metrisk

F=500 mm/min

; Z=2 mm, F=snabbtransport mm/min

; Programslut

L&sning och skrivning av data vid G70/G71 och G700/G710

Dataomrade G70/GT71 G700/ G710
Lasa Skriva Lasa Skriva

Visa, stallen efter komma (WKS) P P P P
Visa, stallen efter komma (MKS) G G G G
Matningar G G P P
Positionsuppgifter X, Y, Z P P P P
Interpoleringsparametrar |, J, K P P P P
Cirkelradie (CR) P P P P
Polarradie (RP) P P P P
Gangstigning P P P P
Programmerbar FRAME P P P P
Instéllbara FRAMES G G P P
Basframes G G P P
Externa nollpunktsforflyttningar G G P P
axial preset-forflyttning G G P P
Arbetsfaltsbegransningar (G25/G26) G G P P
Skyddsomraden P P P P
Verktygskompenseringar G G P P
Langdbehaftade maskindata G G P P
Langdbehéftade settingdata G G P P
Langdbehéftade systemvariabler G G P P
GUD's G G G G
LUD's G G G G
PUD's G G G G
R-parametrar G G G G
Siemenscykler P P P P
Inkrementvéardering JOG/handratt G G G G
P: Skriva/Lasa sker i det programmerade mattsystemet

G: Skriva/Lasa sker i det parametrerade grundsystemet

Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Geometri-instéliningar

9.3.6

Syntax

Grunder

9.3 Mattuppagifter

Synkronaktioner

Mark
Lasning av positionsdata i synkronaktioner
Utan explicit programmering av mattsystemet i synkronaktionen (villkorsdel och/eller

aktionsdel resp. teknologifunktion) Iases langdbehéaftade positionsdata i synkronaktionen alltid
i det parametrerade grundsystemet.

Litteratur: Funktionshandbok Synkronaktioner

Kanalspecifk diameter-/radie-programmering (DIAMON, DIAM90, DIAMOF,

DIAMCYCOF)
Vid svarvning kan matten fér planaxeln vara angivna i diametern (D) eller i radien (®):
X
A
] & W
® F--Te—,
/-
X
w
® o—,

Sa att mattuppgifterna kan o6vertas direkt utan omrakning fran den tekniska ritningen i NC-
programmet kopplas via de modalt verksamma kommandona DIAMON, DIAM90, DIAMOF och
DIAMCYCOF den kanalspecifika diameter- eller radie-programmeringen till.

Mark

Den kanalspecifika diameter-/radie-programmeringen hanfér sig till den via
MD20100 $MC_DIAMETER_AX_DEF som planaxel definierade geometriaxeln (- se uppgifter
fran maskintillverkaren!).

Via MD20100 kan per kanal endast en planaxel vara definierad.

DIAMON
DIAMS0
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Betydelse

Exempel

168

DIAMOF

DIAMON: Kommando for tillkoppling av den oberoende kanalspecifika diameter-programmer-
ingen
Verkan av DIAMON &r oberoende av programmerat mattuppgiftsmode (absolut méat-
tuppgift G90 eller kedjemattuppgift G91):
e vid G9O: Mattuppgift i diameter
e vid G91: Mattuppgift i diameter

DIAM90: Kommando for tillkoppling av den beroende kanalspecifika diameter-programmer-
ingen
Verkan av DIAM90 ar beroende av programmerat mattuppgiftsmode:
® vid G90: Mattuppgift i diameter
® vid GO91: Mattuppgift i radie

DIAMOF: Kommando for frankoppling av den kanalspecifika diameter-programmeringen
Med frankopplingen av diameter-programmeringen blir den kanalspecifika radie-pro-
grammeringen verksam. Verkan av DIAMOF &r oberoende av programmerat mat-
tuppgiftsmode:
e vid G90: Mattuppgift i radie
e vid G91: Mattuppgift i radie

DIAMCYCOF: Kommando for frankoppling av den kanalspecifika diameter-programmeringen under
cykelprogrammeringen
| cykeln kan darmed berékningar alltid géras i radien. For positionsindikeringen och
basblockindikeringen forblir det sist aktiva G-kommandot i denna grupp aktiv.

Mark

Med DIAMON eller DIAMO0 visas arvardena for planaxeln alltid som diameter. Detta géller
ocksa for lasning av arvardena i arbetsstyckskoordinatsystemet vid MEAS, MEAW, $P EP [x]

och SAA IW[x].

Programkod

Kommentar

N10 GO X0 ZO

; Kora till startpunkt.

N20 DIAMOF ; Diameter-programmering fran.

N30 G1 X30 sS2000 MO3 FO0.7 ; X-axel = planaxel; radie-programmering aktiv;
kora till radie-position X30.

N40 DIAMON ; For planaxeln ar diameter-programmering aktiv.

N50 Gl X70 Z-20

; Kora till diameterposition X70 och Z-20.

N60 Z-30

N70 DIAMI0 ; Diameter-programmering for referensmdtt och ra-
die-programmering fér kedjematt.

N80 G91 X10 Z-20 ; Kedjematt aktivt.

N90 G90 X10

; Referensmatt aktivt.

Grunder
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Geometri-instéllningar

9.3 Mattuppagifter

|Programkod Kommentar

|N100 M30 ; Programslut.

Ytterligare informationer

9.3.7

Syntax

Grunder

Diametervérden (DIAMON/DIAM90)

Diametervardena galler for féljande data:

e Arvardesindikering for planaxeln i arbetsstyckskoordinatsystemet

e JOG-drift: Inkrement for stegmatt och manuell forflyttning med handratt

® Programmering av andpositioner:
Interpoleringsparametrar 1, J, K vid G2/G3, om dessa ar abslolut programmerade med AC.
Vid inkrementell programmering (IC) av I, J, K inberaknas alltid radien.

® | 3sa arvarden i arbetsstyckskoordinatsystemet vid:
MEAS, MEAW, $P_EP[X], $SAA IW[X]

Axelspecifik diameter-/radie-programmering (DIAMONA, DIAM90A, DIAMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC, RAC, RIC)

Forutom den kanalspecifika diameter-programmeringen méjliggér den axelspecifika diameter-
programmeringen for en eller flera axlar den modalt eller blockvis verksamma mattuppgiften
och indikering i diametern.

Mark

Den axelspecifika diameter-programmeringen ar endast maéjlig for axlar som via
MD30460 $MA_BASE_FUNCTION_MASK &r tillatna som ytterligare planaxlar for den
axelspecifika diameter-programmeringen (- se uppgifter fran maskintillverkaren!).

Modalt verksam axelspecifik diameter-programmering for flera planaxlar i kanalen:
DIAMONA [<Achse>]

DIAM90A [<Achse>]

DIAMOFA [<Achse>]

DIACYCOFA [<Achse>]

Overtagande av den kanalspecifika diameter-/radie-programmeringen;
DIAMCHANA [<Achse>]
DIAMCHAN

Blockvis verksam axelspecifik diameter-/radie-programmering;
<Achse>=DAC (<Wert>)
<Achse>=DIC (<Wert>)
<Achse>=RAC (<Wert>)
<Achse>=RIC (<Wert>)

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 169



Geometri-instéliningar

9.3 Mattuppgifter

Betydelse

Modalt verksam axelspecifik diameter-programmering

DIAMONA:

Kommando for tillkoppling av den oberoende axelspecifika diameter-programmer-
ingen

Verkan av DIAMONA &r oberoende av programmerat mattuppgiftsmode (G90/G91
resp. AC/IC):

e vid G90, AC: Mattuppgift i diameter

e vid G91, IC: Mattuppgift i diameter

DIAMIY0A:

Kommando for tillkoppling av den beroende axelspecifika diameter-programmer-
ingen
Verkan av DIAM90A ar beroende av programmerat mattuppgiftsmode:

® vid G90, AC: Mattuppgift i diameter

e vid G91, IC: Mattuppgift i radie

DIAMOFA:

Kommando for frankoppling av den axelspecifika diameter-programmeringen

Med frankopplingen av diameter-programmeringen blir den axelspecifika radie-
programmeringen verksam. Verkan av DIAMOFA ar oberoende av programmerat
mattuppgiftsmode:

e vid G90, AC: Mattuppgift i radie

e vid G91, IC: Mattuppgift i radie

DIACYCOFA:

Kommando for frankoppling av den axelspecifika diameter-programmeringen un-
der cykelprogrammeringen

| cykeln kan darmed berakningar alltid géras i radien. For positionsindikeringen
och basblockindikeringen forblir det sist aktiva G-kommandot i denna grupp aktiv.

<Achse>:

Axelbeteckning for den axel for vilken den axelspecifika diameter-programmering-
en ska aktiveras

Tillatna axelbeteckningar &r:

® (Geometri-/kanalaxelnamn
eller

® Maskinaxelnamn

Vardeomrade: Den angivna axeln maste vara en i kanalen kand axel.
Ovriga villkor:

® Axeln maste vara tillaten via
MD30460 $MA_BASE_FUNCTION_MASK for den
axelspecifika diameter-programmeringen.

e Roterande axlar ar inte tillatna som planaxlar.

Overtagande av den kanalspecifika diameter-/radie-programmeringen

DIAMCHANA:

Med kommandot DIAMCHANA [<Achse>] Overtar den angivna axeln kanaltillstan-
det for diameter-/radie-programmeringen och understalls som f6ljd darav den ka-
nalspecifika diameter-/radie-programmeringen.

DIAMCHAN:

Med kommandot DIAMCHAN 6vertar alla for den axelspecifika diameter-program-
meringen tillatna axlar kanaltillstandet for diameter-/radie-programmeringen un-
derstalls som fojd darav den kanalspecifika diameter-/radie-programmeringen.

170

Grunder
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Blockvis verksam axelspecifik diameter-/radie-programmering

Den blockvis verksamma axelspecifika diameter-/radie-programmeringen bestammer typen av mat-
tuppgift som diameter- eller radievarde i detaljprogrammet och synkronaktioner. Det modala tillstandet
for diameter-/radie-programmeringen forandras inte.

DAC:

Med kommandot DAC ar féljande mattuppgift blockvis verksam fér den angivna
axeln:

Diameter i absolut matt

DIC:

Med kommandot DIC ar féljande mattuppgift blockvis verksam fér den angivna
axeln:

Diameter i kedjematt

RAC:

Med kommandot RAC ar féljande mattuppgift blockvis verksam fér den angivna

axeln:

Radie i absolut matt

RIC:

axeln:

Med kommandot RIC ar foljande mattuppgift blockvis verksam fér den angivna

Radie i kedjematt

Mark

Med DIAMONA [<Achse>] eller DIAMO0A [<Achse>] visas arvardena for planaxeln alltid som
diameter. Detta galler ocksa for lasning av arvardena i arbetsstyckskoordinatsystemet vid
MEAS, MEAW, $P_EP[x] och $AA IW[x].

Mark

Vid byte av en extra planaxel pa grund av ett GET-krav 6vertas med RELEASE [<Achse>]
tillstandet fér diameter-/radie-programmeringen i den andra kanalen.

Exempel
Exempel 1: Modalt verksam axelspecifik diameter-/radie-programmering
X ar planaxel i kanalen, for Y &r axelspecifik diameter-/radie-programmering tillaten.
Programkod Kommentar
N10 GO X0 zZ0 DIAMON ; Kanalspecifik diameter-programmering aktiv for X.
N15 DIAMOF ; Kanalspecifik diameter-programmering fran.
N20 DIAMONAI[Y] ; Modalt verksam axelspecifik diameter-programmering ak-
tiv for Y.
N25 X200 Y100 ; Radie-programmering aktiv for X.
N30 DIAMCHANAI[Y] Y 6vertar tillstandet for den kanalspecifika diameter-/
radie-programmeringen och &r understdlld denna
N35 X50 Y100 ; Radie-programmering aktiv for X och Y.
N40 DIAMON : Kanalspecifik diameter-programmering till.
N45 X50 Y100 ; Diameter-programmering aktiv for X och Y.
Grunder
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Exempel 2: Blockvis verksam axelspecifik diameter-/radie-programmering
X ar planaxel i kanalen, for Y ar axelspecifik diameter-/radie-programmering tillaten.

Programkod Kommentar

N10 DIAMON : Kanalspecifik diameter-program-
mering till.

N15 GO G90 X20 Y40 DIAMONAI[Y] ; Modalt verksam axelspecifik
diameter-programmering aktiv for
Y.

N20 GOl X=RIC(5) ; For detta block verksam mat-
tuppgift for X: Radie i kedje-
matt.

N25 X=RAC (80) ; For detta block verksam mat-
tuppgift for X: Radie i absolut
matt.

N30 WHEN $SAA71M[Y]>5O DO POS[X]=RIC(1) ; X ar kommandoaxel.

For detta block verksam mattupp-

gift fo6r X: Radie 1 kedjematt.
N40 WHEN $SAA IM[Y]>60 DO POS[X]=DAC (10) ; X ar kommandoaxel.

For detta block verksam mattupp-

gift f6r X: Radie 1 absolut matt.
N50 G4 F3

Ytterligare informationer
Diametervarden (DIAMONA/DIAM90A)
Diametervardena géller for féljande data:
e Arvardesindikering for planaxeln i arbetsstyckskoordinatsystemet
e JOG-drift: Inkrement for stegmatt och manuell forflyttning med handratt

® Programmering av andpositioner:
Interpoleringsparametrar 1, J, K vid G2/G3, om dessa ar abslolut programmerade med AcC.
Vid inkrementell programmering IC av I, J, K inberdknas alltid radien.

® | 4sa arvarden i arbetsstyckskoordinatsystemet vid:
MEAS, MEAW, $P EP[X], $AA IW[X]

Blockvis verksam axelspecifik diameterprogrammering (DAC, DIC, RAC, RIC)

Anvisningarna DAC, DIC, RAC, RIC ar tillatna for alla kommandon for vilka det tas hansyn till
den kanalspecifika diameterprogrammeringen:

® Axelposition: X. . ., POS, POSA

® Pendling: 0SP1, 0SP2, 0SS, OSE, POSP
® Interpoleringsparametrar: 1, J, K

e Konturtag: Rat linje med vinkeluppgift

e Snabblyftning: POLF [AX]

Grunder
172 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Geometri-instéliningar

9.3 Mattuppagifter

e Forflyttning i verktygsriktning: MOVT

® Mjuk fram- och bortkérning:
G140 bis G143, G147, G148, G247, G248, G347, G348, G340, G341

Grunder
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Geometri-instéliningar

9.4 Arbetsstyckets ldge vid svarvning

9.4

Axelbeteckningar

Arbetsstyckets lage vid svarvning

De bada vinkelratt mot varandra staende geometriaxlarna betecknas vanligtvis som:

Léngsaxel

= Z-axel (abskissa)

Planaxel

= X-axel (ordinata)

Arbetsstycksnollpunkt

Under det att maskinnollpunkten ar fast foreskriven, ar laget for arbetsstycksnollpunkten pa
langsaxeln fritt valbar. | allmanhet ligger arbetsstycksnollpunkten pa arbetsstyckets fram- eller

174

baksida.

Bade maskin- och aven arbetsstycksnollpunkten ligger pa vridcentrum. Den installbara
forflyttningen i X-axeln blir darmed noll.

xArbetsstycke
Ar-
betsstycke--
nollpunkt Z Maskin,
fram arbetsstycke
Ar- ‘
betsstycke-- i
nollpunkt z Maskin
bak ' arbetsstycke
G54...G599
el. TRANS
M Maskinnollpunkt
W Arbetsstycksnollpunkt
Z Langsaxel
X Planaxel
G54 till G599 Anrop for arbetsstycksnollpunktens lage
eller TRANS

Grunder
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Geometri-instéliningar

9.4 Arbetsstyckets ldge vid svarvning

Planaxel
For planaxeln gérs mattuppgifterna i allménhet som diameter-uppgifter (dubbelt vagmatt
jdmfért med de andra axlarna):

A X
g
2
©
o
w
-@——— o —— H--G) -
ol o z
[m)
Langsaxel
Vilken geometriaxeln som tjanar som planaxel ska fastlaggas i maskindatum
(- maskintillverkare!).
Grunder
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Geometri-instéliningar

9.4 Arbetsstyckets ldge vid svarvning

Grunder
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10.1 Aliménna informationer éver vagkommandona

Konturelement
Den programmerad arbetsstyckskonturen kan vara sammansatt av féljande konturelement:
e Rata linjer
e Cirkelbagar

e Skruvlinjer (genom Overlagring av rata linjer och cirkelbagar)

Kérkommandon
For tillverkning av dessa konturelement star olika kérkommandon till férfogande:
® Snabbtransportrorelse (G0)
® Linjar interpolering (G1)
e Cirkelinterpolering medurs (G2)
® Cirkelinterpolering moturs (G3)

Koérkommandona ar modalt verksamma.

Malpositioner

Ett rorelseblock innehaller malpositionerna for de axlar som ska forflyttas (banaxlar,
synkronaxlar, positioneringsaxlar).

Programmeringen av malpositionerna kan goéras i kartesiska koordinater eller i polara
koordinater.

Mark

En axeladrss far programmeras endast en gang per block.

Startpunkt-malpunkt

Forflyttningsrorelsen gar alltid fran den sist uppsokta positionen till den programmerade
malpositionen. Denna malposition ar aterigen startpositionen fér nasta kdrkommando.

Grunder
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Védgkommandon

10.1 Allménna informationer éver vdgkommandona

Arbetsstyckskontur

178

OBSERVERA

Verktygsingrepp odefinierat

Fore borjan av ett bearbetningsférlopp maste verktyget forpositioneras sa att en skada pa

verktyget och arbetsstycket ar utesluten.

Utfoérda efter varandra ger rorelseblocken arbetsstyckskonturen:

Bild 10-1  Rodrelseblock vid svarvning

(1o —0—

@ -@-» o

®/

/7

B — O —s1cx

Bild 10-2  Rodrelseblock vid fréasning

Grunder
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Védgkommandon
10.2 Kérkommandon med kartesiska koordinater (GO, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...)

10.2 Kérkommandon med kartesiska koordinater (GO, G1, G2, G3, X...,
Y...Z.)

Den i NC-blocket med kartesiska koordinater angivna positionen kan uppstkas med
snabbtransportrérelse GO, linjar interpolering G1 eller cirkelinterpolering G2 /G3.

Syntax
GO X.. Y.. Z
Gl X.. Y.. Z
G2 X.. Y.. Z
G3 X.. Y.. Z
Betydelse
GO: Kommando fér tillkoppling av snabbtransportrérelse
G1: Kommando for tillkoppling av linjar interpolering
G2: Kommando for tillkoppling av cirkelinterpolering medurs
G3: Kommando for tillkoppling av cirkelinterpolering moturs
Kartesiska koordinater fér malpositionen i X-riktning
Y...: Kartesiska koordinater for malpositionen i Y-riktning
Kartesiska koordinater f6r malpositionen i Z-riktning
Mérk
Cirkelinterpoleringen G2 / G3 behéver férutom koordinaterna for mélposif[.ionen Xoo, Yoo,
7. .. ytterligare uppgifter (t.ex. koordinater fér cirkelmedelpunkten; se "Oversikt (Sida 195)").
Exempel
X+ X+
A /
\\\@ .
o—tH'~ | B
Y+ Y- I Z+
1.6 3
20
x.¥ N |
Grunder
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Védgkommandon

10.2 Kérkommandon med kartesiska koordinater (GO, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...)

180

Programkod

Kommentar

N10 G17 S400 M3
N20 GO X40 Y-6 72

N30 Gl Z-3 F40

N40 X12 Y-20

N50 GO z100 M30

; Val av arbetsplan, spindel hoéger

; Uppsdkning av den med kartesiska koordinater angivna start-
positionen i snabbtransport

; Tillkoppling av den linjdra interpoleringen, ansadttning av
verktyget

; Forflyttning pa en snett liggande r&t linje till den med
kartesiska koordinater angivna andpositionen

; Frikdérning for verktygsvaxling i snabbtransport

Grunder
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10.3

10.3.1

Syntax

Betydelse

Grunder

10.3 Kérkommandon med polarkoordinater

Kdérkommandon med polarkoordinater

Referenspunkt fér polarkoordinaterna (G110, G111, G112)

Den punkt fran vilken mattsattningen utgar heter pol.
Angivandet av polen kan géras i kartesiska eller polara koordinater.

Med kommandona G110 till G112 fastldggs referenspunkten for polkoordinaterna entydigt.
Absolut eller kedjemattuppgift har darfor inget inflytande.

G110/G111/G112 X.. Y.. Z..
G110/G111/G112 AP=.. RP=..

G110 ...: Med kommandot G110 hanfér sig de efterféljande polkoordinaterna till den sist
uppsokta positionen.

G111 ...: Med kommandot G111 hanfor sig de efterféljande polkoordinaterna till nollpunkten
for det aktuella arbetsstyckskoordinatsystemet.

G112 ...: Med kommandot G112 hanfér sig de efterfoljande polkoordinaterna till den sist
giltiga polen.
Observera:
Kommandona G110...6112 maste programmeras i det egna NC-blocket.

Koo Yoo Z.0 Angivande av polen i kartesiska koordinater

AP=.. RP=.. Angivande av polen i polarkoordinater
AP=..: Polarvinkel

Vinkeln mellan polarradien och den vagrata axeln i arbetsplanet (t.ex.
X-axel vid G17). Den positiva rotationsriktningen gar moturs.

Vardeomrade: | £0...360°
RP=.. Polarradie
Uppgiften ges alltid i absoluta positiva varden i [mm] eller [inch].

Mark

I NC-program ar det mojligt att vaxla blockvis mellan polara och kartesiska mattuppgifter.
Genom anvandning av de kartesiska koordinatbeteckningarna (X..., Y..., Z...) kommer man
direkt ater tillbaka till det kartesiska systemet. Den definierade polen bibehalls darutéver till
programslut.

Mérk

Om ingen pol anges géller nollpunkten fér det aktuella arbetsstyckskoordinatsystemet.
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Védgkommandon

10.3 Kérkommandon med polarkoordinater

Exempel
Polerna 1 till 3 definieras pa foljande satt:
“Y G112 (X) ® Pol1medGl11l X.. Y..
® Pol2med G110 X.. Y..
® Pol3medGll2 X.. Y.
Pol 3
60°
G112 (Y)
Pol 2 G110 (Y)
30°
| Pol 1
G111(Y) X
i -
G111(X) G110 (X)

10.3.2 Kérkommandon med polarkoordinater (GO, G1, G2, G3, AP, RP)
Kérkommandon med polarkoordinater ar lampliga nar mattsattningen for ett arbetsstycke eller
en del av ett arbetsstycke utgar fran en central punkt och matten ar angivha med vinklar och
radier (t.ex. vid borrbilder).

Ay
90°
162°_| 18°
c
234° 306° X
m
Syntax

G0/G1/G2/G3 AP=.. RP=..

Grunder
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Védgkommandon

Betydelse

10.3 Kérkommandon med polarkoordinater

GO:

Kommando for tillkoppling av snabbtransportrorelse

G1:

Kommando for tillkoppling av linjar interpolering

G2:

Kommando for tillkoppling av cirkelinterpolering medurs

G3:

Kommando for tillkoppling av cirkelinterpolering moturs

AP:

Polarvinkel

Vinkeln mellan polarradien och den vagrata axeln i arbetsplanet (t.ex. X-axel vid G17). Den
positiva rotationsriktningen gar moturs.

Vardeomrade: +0...360°

Vinkeluppgiften kan goras bade absolut och aven inkrementellit:

AP=AC(...): Inmatning med absolut mattangivelse

AP=IC(...): Inmatning med kedjematt

Vid inmatning med kedjematt galler den sist programmerade vinkeln
som referens.

Polarvinkeln sparas sa lange tills en ny pol definieras eller arbetsplanet vaxlas.

RP:

Polarradie
Uppgiften ges alltid i absoluta positiva varden i [mm] eller [inch].
Polarradien sparar tills inmatningen av ett nytt varde.

Mérk

Polarkoordinaterna hanfér sig till den med G110 ... G112 fastlagda polen och géller i det med
G17 till G19 valda arbetsplanet.

Mark

Den vinkelratt till arbetsplanet staende 3:e geometriaxeln kan dessutom anges som kartesisk
koordinat (se foljande bild). Darmed kan rymduppgifter programmeras i cylinderkoordinater.

Exempel: G17 GO AP.. RP.. Z..

Grunder
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Védgkommandon
10.3 Kérkommandon med polarkoordinater

Randvillkor

® | NC-block med polara andpunktuppgifter far for det valda arbetsplanet inga kartesiska
koordinater som interpoleringsparametrar, axeladresser osv. programmeras.

® Om ingen pol definieras med G110 ... G112 da betraktas automatiskt nollpunkten for det
aktuella arbetsstyckskoordinatsystemet som pol:

LY

=<7

Grunder
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® Polarradie RP =0
Polarradien berdknas ur avstandet mellan startpunktsvektorn i polplanet och den aktiva
polvektorn. Sedan sparas den beraknade polarradien modalt.
Det géller oberoende av en vald poldefinition (G110 ... G112). Ar bada punkterna identiskt
programmerade sa blir denna radie = 0 och larmet 14095 genereras.

10.3 Kérkommandon med polarkoordinater

® Endast polarvinkeln AP ar programmerad
Nar i det aktuella blocket ingen polarradie RP, men en polarvinkel AP &r programmerad da
anvands vid en differens mellan aktuell position och pol i arbetsstyckskoordinater denna
differens som polarradie och sparas modalt. Ar differensen = 0 anges polkoordinaterna pa
nytt och den modala polarradien forblir pa noll.

Exempel
Framstéllning av en borrbild

LY Positionerna for halen &r angivna i polarkoordi-
nater.
Varje hal tillverkas med samma tillverknings-
férlopp:
Forborra, borra till matt, brotscha ...
Bearbetningsféljden ar lagrad i underprogram-
met.

3

4@ 72° ;(
‘ 43

Programkod Kommentar

N10 G17 G54 ; Arbetsplan X/Y, arbetsstycksnollpunkt

N20 G111 X43 Y38 ; Fastldggande av polen.

N30 GO RP=30 AP=18 Z5 ; Uppsodka startpunkten, uppgift i cylinderkoordi-
nater.

N40 L10 ; Underprogram-anrop.

N50 G91 AP=72 ; Uppsdka nadsta position i1 snabbtransport, polar-
vinkel i kedjematt, polarradie fran block N30 for-
blir sparad och maste inte anges.

N60 L10 ; Underprogram-anrop.

N70 AP=IC(72)

N80 L10

N90 AP=IC(72)

N100 L10

N110 AP=IC(72)

Grunder
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10.3 Kérkommandon med polarkoordinater

|Programkod

Kommentar

N120 L10
N130 GO X300 Y200 Z100 M30

Se aven
Oversikt (Sida 195)

186

7

Frikoéra verktyg, programslut.

Grunder
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10.4 Snabbgangsrorelser

10.4 Snabbgangsrorelser

10.4.1 Aktivera snabbtransport (GO0)

Forflyttningen av banaxlarna med snabbtransporthastighet kopplas till med kommandot GO.

Syntax
GO X.. Y.. Z..
GO RP=.. AP=..
Betydelse
GO: Forflyttning av axlarna med snabbgangshastighet
Verkan: modal
Xewo You. Z...: Uppgift for slutpunkten i kartesiska koordinater.
RP=... AP=... : Uppgift for slutpunkten i poléara koordinater
Exempel
Exempel 1: Frésa
Y
L YK 4
‘.‘.;QQ&7
N
'Y RS
. DS
“
Z
RN
wn
©
o
N
® -
\L/J 30 X
80
Programkod Kommentar
N10 G90 S400 M3 ; Absolut mattinmatning, spindel hoéger
N20 GO X30 Y20 ZzZ2 ; Uppsdkning av startpositionen
N30 Gl Z-5 F1000 ; Ansattning av verktyget
N40 X80 Y65 ; Kora pa en rat linje
N50 GO Z2
N60 GO X-20 Y100 z100 M30 ; Frikdéra verktyg, programslut
Grunder
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10.4 Snabbgangsrérelser

Exempel 2: Svarva

X\
m= V@
N80 pmu® == s
__.--“ .
o '#
O
e
L4
& o
> 3
Q
0
3
Q
e —G) >
7.5 4
35
50
Programkod Kommentar
N10 G90 S400 M3 ; Absolut mattinmatning, spindel hoger
N20 GO X25 Z5 ; Uppsdkning av startpositionen
N30 Gl G94 z0 F1000 ; Ansattning av verktyget
N40 G95 z-7.5 FO0.2
N50 X60 z-35 ; Kbéra pa en rat linje
N60 Z-50
N70 GO X62
N80 GO X80 z20 M30 ; Frikdra verktyg, programslut
10.4.2 Koppla till/fran linjér interpolering fér snabbtransportrérelser (RTLION, RTLIOF)

Oberoende av forinstallningen (MD20730 $MC_GO_LINEAR_MODE) kan
interpoleringsférfarandet vid snabbtransportrorelser stallas in med kommandona i G-gruppen
55 aven i detaljprogrammet.

Syntax
RTLIOF
RTLION
Betydelse
RTLIOF: G-kommando for frankoppling av den linjara interpoleringen

= Vid snabbtransport (G0) ar den icke-linjara interpoleringen aktiv. Alla banaxlar
uppnar sin slutpunkt oberoende av varandra.

Verkan: | modal

Grunder
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10.4 Snabbgangsrorelser

RTLION:

G-kommando for frankoppling av den linjara interpoleringen.

= Vid snabbtransport (G0) &r den linjéra interpoleringen aktiv. Alla banaxlar upp-
nar sin slutpunkt samtidigt.

Verkan: | modal

Mark
Forutséttningar for RTLIOF

For att det vid RTLIOF ska bli icke-linjar interpolering, maste féljande forutsattningar vara
uppfyllda:

Ingen transformation (TRAORI, TRANSMIT, ...) aktiv.
G60 aktiv (stopp vid blockslut).
Ingen kompressor aktiv (COMPOF).
Ingen verktygsradiekompensering aktiv (G40).
Ingen konturhandratt vald.
Ingen nibbling aktiv.

Ar en av dessa forutsattningar inte uppfylld, interpoleras linjart som vid RTLION.

Exempel

Programkod

Kommentar

N30
N40
N50

N60

N70

RTLIOF
GO X0 Y10
G41 X20 Y20

G40 X30 Y30

RTLION

Ytterligare informationer

’

’

’

’

7

Linjar interpolering ar forinstalld:

MD20730 $MC_GO_LINEAR MODE == TRUE

Koppla fran linjar interpolering.
GO-block flyttas med icke-linjar interpolering.
WRK aktiv [0 GO-block flyttas med linjar inter-

polering.

’

WRK inte aktiv [] GO-block flyttas med icke-lin-

jar interpolering.

7

Koppla till linjédr interpolering.

Lasning av det aktuella interpoleringsférfarandet

Via systemvariablerna $AA_GOMODE kan det aktuella interpoleringsférfarandet lasas.

Grunder
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10.4 Snabbgangsrérelser

10.4.3

Syntax

Betydelse

Exempel

190

Anpassa toleransfaktor for snabbtransportrérelser (STOLF)

Den med hjalp av maskindatum (MD20560 $MC_GO_TOLERANCE_FACTOR) forinstallda
toleransfaktorn for snabbtransporrérelser (GO) kan anpassas i detaljprogrammet genom
programmering av STOLF. Vardet i maskindatum férandras inte darigenom. Efter reset resp.
detaljprogramsiut blir den i maskindatum installda toleransfaktorn ater verksam.

STOLF=<Value>

STOLF: | Adress for programmering av en toleransfaktor for snabbtransportrorelser
Anvandningsomrade: o Kompressor-funktioner COMPON, COMPCURYV, COMPCAD
och COMPSURF
o Qverslapningsfunktioner G642 och G645
® Orienteringsoverslapning OST
® orienteringsjamning ORISON
e Utjamning vid banrelativ orientering ORIPATH
Fordekoderingsstopp: nej
Verkan: modal
<Value>: Toleransfaktor
Toleransfaktorn kan vara bade storre an och aven mindre &an 1.0.
Ar faktorn lika med 1.0 (standardvarde), ar for nabbtransportsro-
relser samma toleranser verksamma som for icke-snabbtranspor-
trérelser. | normalfall stalls toleransfaktorn in > 1.0.
Typ: REAL
Vardeomrédde: |=0: |Toleransvarde
< 0: | Radera det programmerade toleransvar-
det
= Det galler ater det i maskindatum pa-
rametrerade toleransvardet.

Programkod Kommentar

COMPCAD G645 G1 F10000 ; Kompressor-funktion COMPCAD

XKoo Yoo Z... ; Har verkar maskin- och settingdata.

Xeve Youi Zo..

Xewe Youo Zunn

GO X... Y... Z...

GO X... Y... Z... ; Har verkar maskindatumet $MC GO TOLERANCE FACTOR
(t.ex. =3), alltsa en overslapningstolerans pa:
$MC_GO_TOLERANCE_FACTOR * $MA COMPRESS POS_TOL

CTOL=0.02

STOLF=4

Grunder
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10.4 Snabbgangsrorelser

Programkod Kommentar

Gl X... Y... Z... ; Fran och med har verkar en konturtolerans pa 0,02 mm.
X Y. Z

Xooo Y. Z

GO X. Y Z

Xevo Youlo 2. ; Fran och med hdr verkar en GO-toleransfaktor pa 4,

alltsa en konturtolerans pa 0,08 mm.

Ytterligare informationer

Grunder

Lasning av den aktuellt verksamma toleransfaktorn

Den i detaljprogrammet resp. i det aktuella IPO-blocket verksamma toleransfaktorn for
snabbtransportrérelser ar |asbar via systemvariabler.

® | synkronaktioner eller med férdekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariabeln:

$AC_STOLF Aktiv GO-toleransfaktor

GO-toleransfaktor, som var verksam vid forberedelsen av det aktu-
ella huvudkdrningsblocket.

e Utan férdekoderingsstopp i detaljprogrammet via systemvariabeln:

$P_STOLF Programmerad GO-toleransfaktor

Ar i det aktiva detaljprogrammet inget varde programmerat med STOLF da levererar dessa
bada systemvariabler det genom MD20560 $MC_GO0_TOLERANCE_FACTOR installda
vardet.

Ar i ett block ingen snabbtransport (G0) aktiv, d& levererar dessa systemvariabler alltid vardet
1.
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10.5 Linjar interpolering (G1)

10.5

Syntax

Betydelse

192

Linjar interpolering (G1)

Med G1 gar verktyget pa axelparallella, snett liggande eller valfritt i rymden liggande rata linjer.
Den linjara interpoleringen mojliggor framstallningen av 3D-ytor, spar och mycket annat.

Gl X.. Y. Z .. F..
Gl AP=.. RP=.. F..

G1: Ratlinjig interpolering (linjar interpolering med matning)

Xeoe Yoo Z.o.ut Andpunkt i kartesiska koordinater

AP=...: Andpunkt i polarkoordinater, har polarvinkel

RP=...: Andpunkt i polarkoordinater, har polarradie

F...: Matningshastighet i mm/min. Verktyget gar med matning F pa en rét linje fran

den aktuella startpunkten till den programmerade malpunkten. Malpunkten
matar du in i kartesiska koordinater eller polarkoordinater. Pa denna bana
bearbetas arbetsstycket.

Exempel: G1 G94 X100 Y20 Z30 A40 F100

Andpunkten i X, Y, Z uppstks med matningen 100 mm/min, den roterande
axeln A forflyttas som synkronaxel s& att alla fyra rérelserna ar avslutade
samtidigt i tiden.

Mark
G1 ar modalt verksam.
For bearbetningen maste spindelvarvtal s och spindelrotationsriktning M3/M4 angivas.

Med FGROUP kan axelgrupper fastlaggas for vilka banmatningen r géller. Mer informationer
hartill i kapitel "Banbeteende".

Grunder
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10.5 Linjar interpolering (G1)

Exempel
Exempel 1: Framstallning av ett spar (frasa)
Verktyget gar fran start- till andpunkten i X/Y-riktning. Samtidigt ansatts i Z-riktningen.
YA AY
SN
\
\\
8 \
|
|
o
NI Jan) » 7
@ - -
20 2
80 15
Programkod Kommentar
N10 G17 S400 M3 ; Val av arbetsplan, spindel hdger
N20 GO X20 Y20 Z2 ; Uppsdkning av startpositionen
N30 Gl Z-2 F40 ; Ansattning av verktyget
N40 X80 Y80 Z-15 ; Kora pa en snett liggande r&t linje
N50 GO Z100 M30 ; Frikdra till verktygsvaxling
Exempel 2: Framstallning av ett spar (svarva)
X+ X+
A /
%\\@ o
N
o—F1—= | =
Y+ Y- T z+
.6 3
20
%Y %Y
Grunder
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10.5 Linjar interpolering (G1)

194

Programkod

Kommentar

N10 G17 S400 M3
N20 GO X40 Y-6 72
N30 Gl Z-3 F40
N40 X12 Y-20

N50 GO 7100 M30

; Val av arbetsplan, spindel hoéger

; Uppsdkning av startpositionen

; Ansattning av verktyget

; Kbra pa en snett liggande rat linje

; Frikoéra till verktygsvéxling

Grunder
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10.6 Cirkelinterpolering

10.6 Cirkelinterpolering

10.6.1 Oversikt

Cirkelinterpoleringen mojliggdr framstallningen av slutna cirklar eller cirkelbagar.

Bild 10-3  Anvandningsexempel: Frasa ett cirkelformigt spar

Programmeringsvarianter

Styrningen erbjuder olika mdjligheter att programmera cirkelrérelser. Dadrmed kan anvandaren
direkt omsatta praktiskt taget varje typ av mattsattning pa ritning.

e Cirkelinterpolering med medelpunkt och andpunkt (G2/G3, X...Y...Z..., ... J... K...)
(Sida 196)

e Cirkelinterpolering med radie och andpunkt (G2/G3, X... Y... Z..., CR) (Sida 198)

e Cirkelinterpolering med 6ppningsvinkel och medelpunkt (G2/G3, X... Y...Y... Z.../ |... J...
K..., AR) (Sida 200)

e Cirkelinterpolering med polarkoordinater (G2/G3, AP, RP) (Sida 202)
e Cirkelinterpolering med mellan- och andpunkt (CIP, X... Y... Z..., I1... J1... K1...) (Sida 204)
e Cirkelinterpolering med tangentiell 6vergang (CT, X... Y... Z...) (Sida 206)

Grunder
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10.6 Cirkelinterpolering

Plan fér cirkelinterpoleringen.

Styrningen behdver fér berdkningen av cirkelrotationsriktningen, med G2 medurs eller G3
moturs, uppgiften om arbetsplanet (Sida 152).

z
XY

G19 G18

Undantag:

Det ar ocksa mojligt att framstalla cirklar utanfér det valda arbetsplanet (inte vid
Oppningsvinkeluppgift och skruvlinje). | detta fall bestdmmer axeladresserna, som
programmeraren anger som cirkeldndpunkt, cirkelplanet.

10.6.2 Cirkelinterpolering med medelpunkt och andpunkt (G2/G3, X... Y... Z..., |... J...
K...)

Cirkelinterpoleringsvariant, som anvander medelpunkten och &ndpunkten fér ett cirkelformigt
konturelement fér interpoleringen.

Programmeras cirkeln utan andpunkt uppstar en sluten cirkel.

Syntax
G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.
G2/G3 X.. Y.. Z.. I=AC(..) J=AC(..) K=(AC..)
Betydelse
G2: Cirkelinterpolering medurs
Verkan: | modal
G3: Cirkelinterpolering medurs
Verkan: | modal

Grunder
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10.6 Cirkelinterpolering

X... Y. Z. Cirkelandpunkt i kartesiska koordinater.
Beroende pa den aktuellt gallande mattuppgiftsinstaliningen G90/G91
resp. ...=AC(...)/...=IC(...) interpreteras cirkelandpunkt-koordina-
terna antingen i absolut matt eller i kedjematt.

I. J. K. Interpoleringsparametrar for angivande av cirkelmedelpunktskoordinater i
riktning X, Y, Z
Cirkelmedelpunktskoordinaterna anges standardmassigt i kedjematt relate-
rat till cirkelstartpunkten.
Ska cirkelmedelpunktskoordinaterna anges i absolut matt relaterade till ar-
betsstycksnollpunkten, skainterpoleringsparametrarnal, J, K programmeras
pa foljande satt:
I=AC(..) J=AC(..) K=AC(..)
Observera
En interpoleringsparameter med vardet 0 kan utga, den tillhérande andra
parametern maste i varje fall anges.

Mark

Forinstaliningen G90/G91 absolut- eller kedjematt ar giltig endast for cirkelandpunkten.

Exempel
Exempel 1: Frasa
Cirkelbegynnelsepunkt
YA
J ~
N B
o
™
~ \li |
(o o) \ ¢
Ol 8l Cirkelslut- |t
<”( 3|s punkt
o]
= @ 50.000
D) ;X
@ -
17.203 17.500
|=AC(.)
Medelpunktsuppgift i kedjematt
N10 GO X67.5 ¥80.211
N20 G3 X17.203 ¥38.029 1-17.5 J-30.211 F500
Medelpunktsuppgift i absolut matt
N10 GO X67.5 ¥80.211
N20 G3 X17.203 Y38.029 I=AC(50) J=AC(50)
Grunder
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10.6 Cirkelinterpolering

Exempel 2: Svarva

A X
%‘
NEEEEE— 4 @ >
o @ =
o| ©
75 <| ~
95 Q| Q

Medelpunktsuppgift i kedjematt

N120 GO X12 20

N125 Gl X40 z-25 F0.2

N130 G3 X70 Z-75 I-3.335 K-29.25
N135 Gl Z-95

Medelpunktsuppgift i absolut matt

N120 GO X12 20

N125 Gl X40 z-25 F0.2

N130 G3 X70 Z-75 I=AC(33.33) K=AC(-54.25)
N135 Gl Z-95

10.6.3 Cirkelinterpolering med radie och &ndpunkt (G2/G3, X... Y... Z..., CR)

Cirkelinterpoleringsvariant, som anvander radien och &ndpunkten for ett cirkelformigt
konturelement fér interpoleringen.

Mark

Slutna cirklar (forflyttningsvinkel 360°) kan inte programmeras med denna variant.

Syntax
G2/G3 X.. Y.. Z.. CR=%.
Betydelse
G2: Cirkelinterpolering medurs
Verkan: | modal
G3: Cirkelinterpolering medurs
Verkan: | modal

Grunder
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Exempel

Grunder

10.6 Cirkelinterpolering

X... Y. Cirkelandpunkt i kartesiska koordinater.
Beroende pa den aktuellt gallande mattuppgiftsinstaliningen G90/G91
resp. ...=AC(...)/...=IC(...) interpreteras |dndpunkt-koordinaterna
antingen i absolut matt eller i kedjematt.

CR=%*. Cirkelradie

Genom fortecknet anges om forflyttningsvinkeln ska vara storre eller mindre
an 180°. Ett positivt fortecken kan utga.

CR=+...: Forflyttningsvinkel < 180°
CR=-...: Forflyttningsvinkel > 180°
Observera

Det finns ingen erfarenhetsrelevant inskrankning for storleken pa den maxi-
malt programmerbara radien.

Exempel 1: Frasa

Y

)
o
o]
(o]
AN
o
0
™
D -
w _—
17.203 .
67.500
Programkod

N10 GO X67.5 ¥80.511
N20 G3 X17.203 ¥38.029 CR=34.913 F500
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10.6 Cirkelinterpolering

Exempel 2: Svarva

A X
X
pames e [ —& -
o @ =
75 g I?
95 Q| Q
Programkod
N125 G1 X40 z-25 F0.2
N130 G3 X70 Z-75 CR=30
N135 Gl Z-95
10.6.4 Cirkelinterpolering med 6ppningsvinkel och medelpunkt (G2/G3, X...Y...Y...Z.../

... J... K..., AR)

Cirkelinterpoleringsvariant, som anvander éppningsvinkeln och medelpunkten eller
andpunkten for ett cirkelformigt konturelement for interpoleringen.

Mark

Slutna cirklar (forflyttningsvinkel 360°) kan inte programmeras med denna variant.

Syntax
G2/G3 X.. Y.. Z.. AR=...
G2/G3 I.. J. K. AR=...
Betydelse
G2: Cirkelinterpolering medurs
Verkan: | modal
G3: Cirkelinterpolering medurs
Verkan: | modal

Grunder
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Exempel

Grunder

10.6 Cirkelinterpolering

X Y. 7 Cirkelandpunkt i kartesiska koordinater.
Beroende pa den aktuellt gallande mattuppgiftsinstaliningen G90/G91
resp. ...=AC(...)/...=IC(...) interpreteras cirkelandpunkt-koordina-
terna antingen i absolut matt eller i kedjematt.

I J. K Interpoleringsparametrar for angivande av cirkelmedelpunktskoordinater i
riktning X, Y, Z
Cirkelmedelpunktskoordinaterna anges standardmassigt i kedjematt relate-
rat till cirkelstartpunkten.
Ska cirkelmedelpunktskoordinaterna anges i absolut matt relaterade till ar-
betsstycksnollpunkten, skainterpoleringsparametrarnal, J, K programmeras
pa foljande satt:
I=AC(..) J=AC(..) K=AC(..)
Observera
En interpoleringsparameter med vardet 0 kan utga, den tillhérande andra
parametern maste i varje fall anges.

AR=...: Oppningsvinkel

Vardeomrade: |0°... 360°

Exempel 1: Frasa

Cirkelbegynnelsepunkt
YA
I =
N3 ] X
/ LY 8
\ v
3
|
o J <
S .
g Q Oppningsvinkel
o 2
(o]
(32)
X
& >
17.203 17.500
50.000
Programkod

N10 GO X67.5 ¥80.211

N20 G3 X17.203 ¥38.029 AR=140.134 F500
N20 G3 I-17.5 J-30.211 AR=140.134 F500
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10.6 Cirkelinterpolering

10.6.5

Syntax

Betydelse

202

Exempel 2: Svarva

A35.9440

95

@ 33.33
@40

Programkod

N130 G3 I=AC(33.33)
N135 G1 z-95

interpoleringen.

N125 G1 X40 Z-25 FO.
N130 G3 X70 Z-75 AR=
N130 G3 I-3.335 K-29.25 AR=135.944

2
135.944

K=AC (-54.25)

AR=135.944

Cirkelinterpolering med polarkoordinater (G2/G3, AP, RP)

Cirkelinterpoleringsvariant, som anvander cirkelandpunkten i polarkoordinater for

Harvid galler féljande éverenskommelse:

® Polen ligger i cirkelmedelpunkten.

® Polarradien motsvarar cirkelradien.

G2/G3 AP=... RP=...
G2: Cirkelinterpolering medurs
Verkan: | modal
G3: Cirkelinterpolering medurs
Verkan: | modal
AP=... RP=...: Cirkelandpunkt i polarkoordinater
AP=...: Polarvinkel
RP=...: Polarradie (2 cirkelradie)

Grunder
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Exempel

Exempel 1: Frasa

i/

80.211

50.000

67.500

Programkod

10.6 Cirkelinterpolering

N10 GO X67.5 ¥80.211
N20 G111 X50 Y50

Exempel 2: Svarva

N30 G3 RP=34.913 AP=200.052 F500

X 4

95

@ 33.33
@40

Y

Programkod

N125 G1 X40 zZ-25 FO0.2
N130 G111 X33.33 Z-54.25
N135 G3 RP=30 AP=142.326
N140 G1 z-95

Grunder
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10.6 Cirkelinterpolering

10.6.6

Syntax

Betydelse

204

Cirkelinterpolering med mellan- och éndpunkt (CIP, X... Y... Z..., 1... J1... K1..)

Den med G-kommandot CIP programmerade cirkelinterpoleringsvarianten mojliggor
interpolering av snett i rummet liggande cirkelbagar.

Cirkelrérelsen beskrivs genom mellanpunkten och &ndpunkten till den cirkelformade konturen.

Forflyttningsriktningen resulterar ur ordningsféljden startpunkt — mellanpunkt — &ndpunkt.

Ay

Ay

CIP X.. Y.. Z..

I1=AC(..) J1=AC(..) Kl=(AC..)

CIP:

Cirkelinterpolering via mellanpunkt

Verkan: modal

Cirkelandpunkt i kartesiska koordinater.

Beroende pa den aktuellt gallande mattuppgiftsinstallningen G90/G91
resp....=AC(...)/...=IC(...) interpreteras cirkelandpunkt-koordina-
terna antingen i absolut matt eller i kedjematt.

I1... Jl... Kl...:

Interpoleringsparametrar for angivande av cirkelmellanpunktskoordinater i
riktning X, Y, Z

Beroende pa den aktuellt gadllande mattuppgiftsinstaliningen G90/G91

resp. ...=AC(...)/...=IC(...) interpreteras cirkelmellanpunkt-koor-
dinaterna antingen i absolut matt eller i kedjematt.
Observera

En interpoleringsparameter med vardet 0 kan utga, den tillhérande andra
parametern maste i varje fall anges.

Grunder
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Exempel

Grunder

10.6 Cirkelinterpolering

Mark

Forinstallningarna G90/G91 (absolut- eller kedjemattuppgift) ar giltiga for cirkelmellanpunkt
och cirkelandpunkt.

Vid aktiv kedjemattsuppgift G91 resp. ...=IC(...) galler fér mellan- och andpunkten
cirkelstartpunkten som referens.

Mark
Teknologi svarvning
Interpoleringsparameterns diameterprogrammering fér planaxeln stéds inte vid

cirkelprogrammering med CIP. Interpoleringsparametern for planaxeln ska darfér
programmeras i radien.

Exempel 1: Frasa

For framstaliningen av ett snett i rymden liggande cirkelspar beskrivs en cirkel med
mellanpunktsuppgift med 3 interpoleringsparametrar och andpunkt med likasa 3 koordinater.

Y\ 85.35 2
i I
8 9 |
[T}
g N G
=} &4
~
X Z
&) - -
80 2
130 Lﬁ 6
Lo
Programkod Kommentar
N10 GO G90 X130 Y70.70 S800 M3 ; Kora till startpunkt.
N20 G17 G1 z-2 F100 ; Ansattning av verktyget.
N30 CIP X80 Y120 Z-10 I1=IC(-85.35) J1=IC(-35.35) Kl=-6 ; Cirkelslutpunkt och mellan-
punkt.
; Koordinater for alla 3 geo-
metriaxlarna.
N40 M30 ; Programslut.
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10.6 Cirkelinterpolering

Exempel 2: Svarva

340
@70
@ 93.33

N
()]
Y

Programkod Kommentar

N125 G1 G90 X40 z-25 F0.2

N130 CIP X70 Zz-75 I1=IC(26.665) K1=IC(-29.25) ; Interpolationsparameter Il for
planaxeln maste vara programme-
rad i radien.

; resp.

; N130 CIP X70 Z-75 I1l=46.665 K1=-54.25

N135 G1 z-95

10.6.7 Cirkelinterpolering med tangentiell vergang (CT, X... Y...Z...))

Den med G-kommandot CIP programmerade cirkelinterpoleringsvarianten majliggor
interpolering av cirkelbagar, som ansluter tangentiellt till det tidigare programmerade
konturelementet.

Cirkeln definieras darvid genom start- och &ndpunkten och tangentriktningen i startpunkten.

Mérk
Tangentriktning i startpunkten.

Tangentriktningen i startpunkten av ett CT-block bestams av dndtangenten for den
programmerade konturen i det sista foregaende blocket med en forflyttningsriktning.

Mellan detta block och det aktuella blocket kan valfritt manga block ligga utan
forflyttningsinformation.

Grunder
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Syntax

Betydelse

Grunder

10.6 Cirkelinterpolering

o
1
S Startpunkt
E Slutpunkt
M Cirkelmedelpunkt
r Cirkelradie
t Andtangenten f6r den programmerade konturen i det sista féregaende blocket med en forflytt-

ningsriktning

Bild 10-4  Tangentiellt till det raka stycket 1-2 anslutande cirkelbana S-E

O L1

L2

L3

o

CT3
CT2
CT1

Bild 10-5  Tangentiellt anslutande cirkelbanor beror pa det féregdende konturelementet

CT X.. Y.. Z..

CT: Cirkelinterpolering med tangentiell 6vergang
Verkan: modal

X. Cirkelandpunkt i kartesiska koordinater.

Beroende pa den aktuellt gallande mattuppgiftsinstaliningen G90/G91
resp. ...=AC(...)/...=IC(...) interpreteras cirkelandpunkt-koordina-
terna antingen i absolut matt eller i kedjematt.
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10.6 Cirkelinterpolering

Exempel
Exempel 1: Frasa
Y
A
/
/
4 /
/ {/
2 \
<! N® ™ ™1
0|
0 |
o BB %
“l g Y
7,
N /@
@F -
N -
30
60
80
90
100
Programkod Kommentar
N10 GO Z100
N20 G17 T1 M6
N30 GO X0 YO z2 M3 S300 D1
N40 z-5 F1000 ; Ansatta verktyg.
N50 G41 X30 Y25 G1 F1000 ; Tillkoppling av verktygsradiekompensering.
N60 Y35 ; Frasa kontur.
N70 X60 Y70
N80 CT X80 Y55 ; Cirkelprogrammering med tangentiell &vergang.
N90 X90 Y35
N100 G1 X100
N110 Y25
N120 X30
N130 GO G40 X0 YO ; Frankoppling av verktygsradiekompenseringen.
N140 7100 ; Frikdra verktyg.
N140 M30
Exempel 2: Svarva
Grunder
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10.6 Cirkelinterpolering

X\
777777 o4l -
VA
42 ol of o o
Qf 3| v <
Q Q «
Programkod Kommentar
N110 G1 X23.293 z0 F10
N115 X40 Z-30 F0.2
N120 CT X58.146 Z-42 ; Cirkelprogrammering med tangentiell &vergang.

N125 G1 X70

Ytterligare informationer

Grunder

Splines

Vid splines bestams den tangentiella riktningen av den rata linjen genom de sista bada
punkterna. Denna riktning ar vid A- och C-splines vid aktiv ENAT eller EAUTO i allmanhet inte
identisk med riktningen i andpunkten pa splines.

Overgangen fran B-splines &r alltid tangentiell, varvid tangentriktningen som vid A- eller C-
splines och aktiv ETAN &r definierad.

Framebyte

Ager mellan det block som definierar tangenten och CT-blocket ett framebyte rum, s& &r
tangenten underkastad detta byte.

Gransfall

Forldper forlangningen av starttangenten genom andpunkten skapas en rat linje istallet for en
cirkel (gransfall for en cirkel med oandlig radie). | detta specialfall far antingen TURN inte vara
programmerad eller det maste galla TURN=0.

Mark

Nar man narmar sig detta gransfall uppstar cirklar med valfritt stor radie sa att vid TURN skilt
fran 0 bearbetningen som regel blir avbruten med ett larm pa grund av krankning av
softwarelimit.

Cirkelplanets lage

Cirkelplanets Iage ar beroende av det aktiva planet (G17-G19).
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10.6 Cirkelinterpolering

Ligger tangenten for det féregaende blocket inte i det aktiva planet sa anvands dess projektion
i det aktiva planet.

Har start- och andpunkt inte samma positionskomponent vinkelratt mot det aktiva planet
skapas en helix i stallet for en cirkel.

Grunder
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10.7 Skruvlinjeinterpolering (G2/G3, TURN)

Skruvlinjeinterpoleringen (helixinterpolering) maojliggor till exempel framstaliningen av gangor

eller smorjspar.

Vid skruvlinjeinterpoleringen éverlagras tva rérelser och utférs parallellt:

® en plan cirkelrérelse som

e {§verlagras av en lodrat linjar rorelse.

(G2/G3, TURN)

Syntax
G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 AR=.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 AR=.. X.. Y.. Z.. TURN=
G2/G3 AP.. RP=.. TURN=
Betydelse
G2: Kora pa en cirkelbana medurs
G3: Kdra pa en cirkelbana moturs
XY 7: Andpunkt i kartesiska koordinater
I JK: Cirkelmedelpunkt i kartesiska koordinater
AR: Oppningsvinkel
TURN=: Antal ytterligare cirkelférlopp i omradet fran 0 till 999
AP=: Polarvinkel
RP=: Polarradie
Grunder
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10.7 Skruviinjeinterpolering (G2/G3, TURN)

Mark
G2 och G3 ar modalt verksamma.

Cirkelrdrelsen utfors i axlarna som har fastlagts genom angivandet av arbetsplanet.

Exempel
Ay AY
o) /// n
©
o
™ o
UM
X A Z
@ > &—
20 -5
27.5 -20
Programkod Kommentar
N10 G17 GO X27.5 Y32.99 z3 ; Uppsdkning av startpositio-
nen.
N20 Gl Z-5 F50 ; Ansattning av verktyget.
N30 G3 X20 Y5 Z-20 I=AC(20) J=AC(20) TURN=2 ; Skruvlinje med uppgifter-
na: Fran startposition utfo-
ra 2 slutna cirklar, sedan
uppsodka andpunkt.
N40 M30 ; Programslut.

Ytterligare informationer
Roérelsefdljd
1. Uppsoka startpunkt
2. Utféra med TURN= programmerade slutna cirklar.
3. Uppsoka cirkelandpunkt t.ex. som delvarv.
4. Utfoéra punkt 2 och 3 med anséattningsdjupet.

Ur antalet slutna cirklar plus programmerad cirkelandpunkt (utfért med anséttningsdjupet)
resluterar den stigning med vilken skruvlinjen ska tillverkas.

Grunder
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10.7 Skruviinjeinterpolering (G2/G3, TURN)

Startpunkt

[ 1:a helcirkeln
[ 2:a helcirkeln
)

3:e helcirkeln

Ve
u
K‘ Slutpunkt som

delvarv

Malpunkt

Programmering av &ndpunktens skruvlinjeinterpolering
For detaljerade forklaringar av interpoleringsparametrarna se cirkelinterpolering.
Programmerad matning

Vid skruvlinjeinterpolering rekommenderas angivandet av en programmerad matnings-
override (CFC). Med FGROUP kan fastlaggas vilka axlar med programmerad matning som ska
forflyttas. Mer information se kapitel Banbeteende.

Grunder
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 213



Védgkommandon

10.8 Evolventinterpolering (INVCW, INVCCW)

10.8 Evolventinterpolering (INVCW, INVCCW)

Syntax

Betydelse

214

Evolventen till cirkeln &r en kurva som beskrivs av &ndpunkten av en fast spand trad som lindas
av fran en cirkel.

Evolventinterpoleringen méjliggér bankurvor langs en evolvent. De utfors i det plan i vilket
grundcirkeln ar definierad och forloper fran den programmerade startpunkten till den
programmerade andpunkten.

Y

Cirkelns medelpunkt

(X()!Yo)

Radi
X,Y) adie Startpunkt

Grundcirkel

Slutpunkt

Programmeringen av andpunkten kan géras pa tva satt:
1. Direkt med kartesiska koordinater

2. Indirekt genom angivande av en dppningsvinkel (jfr. hartill &ven programmeringen av
Oppningsvinkeln vid cirkelprogrammeringen)

Ligger start- och andpunkt inte i grundcirkelns plan resulterar analogt till
skruvlinjeinterpoleringen vid cirklar en éverlagring till en kurva i rymden.

Vid ytterligare uppgift for banvagar vinkelratt mot det aktiva planet kan (jamférbart med
skruvlinjeinterpolering vid cirklar) en evolvent koras i rymden.

INVCW X... Y... Z... I... J... K... CR=...

INVCCW X... Y... Z... I... J... K... CR=...

INVCW I... J... K... CR=... AR=...

INVCCW I... J... K... CR=... AR=...

INVCW: Kommando for att kéra pa en evolvent medurs
INVCCW: Kommando for att koéra pa en evolvent moturs

Grunder
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10.8 Evolventinterpolering (INVCW, INVCCW)

Xeve Youo Zuun Direkt programmering av andpunkten i kartesiska koordinater

I... J... K...: Interpoleringsparametrar for beskrivning av grundcirkelns medelpunkt
i kartesiska koordinater
Observera:
Koordinatuppgifterna hanfoér sig till evolventens startpunkt.

CR=...: Radie fér grundcirkeln

AR=...: Indirekt programmering av &ndpunkten genom angivande av en 6pp-

ningsvinkel (vridvinkel)

Oppningsvinkelns ursprung &r den réta linjen fran cirkelmedelpunkten
till startpunkten.

AR > 0: Banan pa evolventen flyttar sig bort fran grundcirkeln.

AR<O: Banan pa evolventen flyttar sig mot grundcirkeln.

For AR < 0 ar den maximala vridvinkeln darigenom be-
gransad att andpunkten alltid maste ligga utanfoér grund-
cirkeln.

Indirekt programmering av &ndpunkten genom angivande av en éppningsvinkel

OBSERVERA

Oppningsvinkel odefinierad

Vid den indirekta programmeringen av andpunkten genom angivande av dppningsvinkeln
AR ska vinkelns fortecken iakttagas eftersom ett byte av fortecken skulle ha en annan evolvent
och darmed en annan bana till foljd.

Detta ska fortydligas med hjalp av féljande exempel:

Slutpunkter

Startpunkt

Forevolvent 1 och 2 dverensstammer uppgifterna fér grundcirkelns radie och medelpunkt samt
startpunkten och rotationsriktningen (INVCW / INVCCW). Den enda skillnaden bestar i
Oppningsvinkelns fértecken:

® Med AR > 0 flyttar sig banan pa evolvent 1 och andpunkt 1 uppsoks.
® Med AR < 0 flyttar sig banan pa evolvent 2 och andpunkt 2 uppsoks.

Grunder
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10.8 Evolventinterpolering (INVCW, INVCCW)

Randvillkor

216

® Bade startpunkten och aven andpunkten maste ligga utanfor ytan till evolventens

grundcirkeln (cirkel med radie CR runt den genom |, J, K fastlagda medelpunkten). Uppfylls
detta villkor inte genereras ett larm och programbearbetningen avbryts.

De bada mdjligheterna till programmering av andpunkten (direkt med kartesiska
koordinater eller indirekt med angivande av en éppningsvinkel) utesluter varandra. | ett
block far darfér endast en av de bada programmeringsmdjligheterna anvandas.

Om den programmerade andpunkten inte ligger exakt pa den genom startpunkten och
grundcirkeln fastlagda evolventen, interpoleras mellan de bada evolventer som &r
definierade genom startpunkten resp. andpunkten (se foéljande bild).

Startpunkt

% %
Slutpunkt

Grundcirkel

Radie

A

Max.
avvikelse

Den maximala avvikelsen fér andpunkten fastlaggs av ett maskindatum

(- maskintillverkare!). Nar avvikelsen fér den programmerade andpunkten i radiell riktning
ar storre an det genom detta MD fastlagda vardet, sa genereras ett larm och
programbearbetningen avbryts.

Grunder
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Exempel
Exempel 1: Vanstervridande evolvent fran startpunkten till den programmerade &ndpunkten
och som hégervridande evolvent ater tillbaka
Y N20 slutpunkt:
X=32.77 Y=32.77
O\ \N20
|
l
|
N30
CR=5 :
(] |
|
\J N20 startpunkt: X
X=10 Y=0

Programkod Kommentar

N10 G1 X10 YO F5000 ; Uppsdkning av startpositionen.

N15 G17 ; Val av X/Y-planet som arbetsplan.

N20 INVCCW X32.77 Y¥32.77 CR=5 I-10 JO ; Evolvent moturs, andpunkt i kar-
tesiska koordinater.

N30 INVCW X10 YO0 CR=5 I-32.77 J-32.77 ; Evolvent medurs, startpunkt ar
andpunkt fran N20, ny andpunkt ar
startpunkt fran N20, ny cirkdelme-
delpunkt hanfér sig till den nya
startpunkten och dr lika som den
gamla cirkelmedelpunkten.

Grunder
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10.8 Evolventinterpolering (INVCW, INVCCW)

Exempel 2: Véanstervridande evolvent med indirekt programmering av &ndpunkten genom
angivande av en dppningsvinkel

| CR=5

\
ﬂ Startpunkt:

X=10 Y=0
AR =360

7

Programkod Kommentar

N10 G1 X10 YO F5000 ; Uppsdkning av startpositionen.

N15 G17 ; Val av X/Y-planet som arbetsplan.

N20 INVCCW CR=5 I-10 JO0 AR=360 ; Evolvent moturs och bort fran grundcir-

keln (eftersom positiv vinkeluppgift) med
ett helt varv (360 grader).

Litteratur
Ytterligare informationer till de i samband med evolventinterpolering betydande maskindata
och randvillkor se:
Funktionshandbok Grundfunktioner; Diverse NC/PLC-granssnittssignaler och funktioner (A2),
kapitel: "Installningar fér evolventinterpolering”
Grunder
218
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10.9

10.9.1

Funktion

Parametrering

Grunder

10.9 Konturtag

Konturtag

Konturtag-programmering

Konturtagsprogrammeringen tjanar till snabb inmatning av enkla konturer.

Programmerbara &r konturtdg med 1, 2, 3 eller fler punkter med 6vergangselementen
avfasning eller rundning genom angivande av kartesiska koordinater och / eller vinklar (ANG
resp. ANG1 och ANG2).

| de block som beskriver konturtag kan valfritt manga ytterligare NC-adresser anvandas som
t.ex. adressbokstaver for ytterligare axlar (enkelaxlar eller axel vinkelrat till
bearbetningsplanet), hjalpfunktionsuppgifter, G-kommandon, hastigheter osv.

Mark
Konturdator

Konturtdgsprogrammeringen kan pa enkelt satt ocksa géras med hjalp av konturrdknaren.
Darvid ror det sig om ett verktyg i anvandargranssnittet, som gér programmeringen och den
grafiska framstallningen enklare och mojliggér komplexa arbetsstyckskonturer. De med
konturraknaren programmerade konturerna dvertas i detaljprogrammet.

Litteratur:
Anvandarhandbok

Beteckningarna for vinkel, radie och avfasning definieras via maskindata:

MD10652 $MN_CONTOUR_DEF_ANGLE_NAME (Namn pa vinkeln for konturtagen)
MD10654 $MN_RADIUS_NAME (Namn pa radien for konturtagen)

MD10656 $MN_CHAMFER_NAME (Namn pa avfasningen for konturtagen)

Mérk

Se uppgifter fran maskintillverkaren.
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10.9.2 Konturtag: En rat linje

Mark

| den féljande beskrivningen utgas fran att:
e (18 ar aktiv (= aktivt arbetsplan ar Z/X-planet).
(Programmeringen av konturtagen ar dock méjlig utan inskrankningar aven vid G17 eller
G19.)
® Folijande beteckningar ar definierade for vinkel, radie och avfasning:
— ANG (vinkel)
— RND (radie)
— CHR (avfasning)

Andpunkten fér den rata linjen definieras med féljande uppgifter:
® Vinkel ANG
e En kartesisk andpunktskoordinat (X2 eller Z2)

X2, 272

ANG

X1, 21

ANG: Vinkel for den rata linjen
X1, Z1: Startkoordinater
X2, Z22: Andpunktskoordinater for den rata linjen

Syntax
X.. ANG=..

Z... ANG=...

Grunder
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10.9 Konturtag
Betydelse
X...: Andpunktskoordinat i X-riktning
Z...: Andpunktskoordinat i Z-riktning
ANG: Beteckning for vinkelprogrammering
Det angivna vardet (vinkeln) hanfor sig till abskissan for det aktiva arbetsplanet (Z-axel
vid G18).
Exempel
Programkod Kommentar
N10 X5 Z70 F1000 G18 ; Uppsdkning av startpositionen
N20 X88.8 ANG=110 ; Rat linje med vinkeluppgift
N30 ...
Resp.:
Programkod Kommentar
N10 X5 z70 F1000 G18 ; Uppsdkning av startpositionen
N20 z39.5 ANG=110 ; Rat linje med vinkeluppgift
N30 ...
10.9.3 Konturtag: Tva réata linjer
Mérk
| den foljande beskrivningen utgas fran att:
® (18 ar aktiv (= aktivt arbetsplan ar Z/X-planet).
(Programmeringen av konturtagen ar dock majlig utan inskrankningar dven vid G17 eller
G19.)
® Fdljande beteckningar ar definierade for vinkel, radie och avfasning:
— ANG (vinkel)
— RND (radie)
— CHR (avfasning)
Andpunkten fér den férsta rata linjen kan programmeras genom angivnade av de kartesiska
koordinaterna eller genom angivande av vinkeln fér de bada linjerna. Andpunkten fér den andra
rata linjen maste alltid programmeras kartesiskt. Skarningspunkten for de bada rata linjerna
kan utféras som hérn, rundning eller som avfasning.
Grunder
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10.9 Konturtag
X
A X3, Z3
Kan &ven vara
rundning eller fas
X2, 72
X1, 21
> 7
ANGH1: Vinkel for den forsta rata linjen
ANG2: Vinkel for den andra rata linjen
X1, Z1: Startkoordinater for den forsta rata linjen
X2, Z2: Andpunktskoordinater fér den forsta rata linjen resp.
startkoordinater for den andra rata linjen
X3, Z3: Andpunktskoordinater fér den andra rata linjen
Syntax

Programmering av &ndpunkten fér den férsta rata linjen genom angivande av vinkeln
® Horn som 6vergang mellan de rata linjerna:

ANG=...
X... Z.. ANG=..

® Rundning som évergang mellan de rata linjerna:

ANG=... RND=...
X... Z.. ANG=..

e Avfasning som 6vergang mellan de rata linjerna:

ANG=... CHR=...
X... Z.. ANG=..

Programmering av dndpunkten fér den férsta rata linjen genom angivande av koordinaterna
® Horn som 6vergang mellan de rata linjerna:

Grunder
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® Rundning som 6vergang mellan de rata linjerna:

X.. Z.. RND=...
X 2.

e Avfasning som 6vergang mellan de rata linjerna:

10.9 Konturtag

Beteckning for vinkelprogrammering

Det angivna vardet (vinkeln) hanfor sig till abskissan for det aktiva arbetsplanet

(Z-axel vid G18).

Beteckning for programmering av en rundning

Det angivna vardet motsvarar radien for rundningen:

Rundning

Beteckning for programmering av en avfasning

Det angivna vardet motsvarar bredden pa avfasningen i rorelseriktningen:

CHR
-I-I-I-I-l’-i B :
N
/ N
Fas / \\
/ \
/ ‘\\
! o

Vinkelhalveringslinje

X.. Z.. CHR=. ..

X. Z
Betydelse

ANG=...:

RND=...:

CHR=...:
Grunder
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10.9 Konturtag

Exempel

X.o..: Koordinater i X-riktning

Z...: Koordinater i Z-riktning

Mark

Informationer som leder vidare fér programmeringen av en avfasning eller rundning se
" Avfasning, rundning (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM) (Sida 254) ".

Programkod Kommentar

N10 X10 780 F1000 G18 ; Uppsdkning av startpositionen.

N20 ANG=148.65 CHR=5.5 ; Rat linje med vinkel- och fasningsuppgift.
N30 X85 Z40 ANG=100 ; Rat linje med vinkel- och andpunktsuppgift.
N40 ...

10.9.4 Konturtag: Tre réta linjer

224

Mark

| den féljande beskrivningen utgas fran att:
e (18 ar aktiv (= aktivt arbetsplan ar Z/X-planet).
(Programmeringen av konturtagen ar dock méjlig utan inskrankningar aven vid G17 eller
G19.)
® Folijande beteckningar ar definierade for vinkel, radie och avfasning:
— ANG (vinkel)
— RND (radie)
— CHR (avfasning)

Andpunkten fér den férsta rata linjen kan programmeras genom angivnade av de kartesiska
koordinaterna eller genom angivande av vinkeln fér de bada linjerna. Andpunkten fér den andra
och tredje rata linjen maste alltid programmeras kartesiskt. Skarningspunkten for de rata
linjerna kan utféras som horn, rundning eller som avfasning.

Grunder
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10.9 Konturtag
X
A Kan &ven vara rundning
eller fas
X1, 21
> 7
ANGH1: Vinkel for den forsta rata linjen
ANG2: Vinkel for den andra rata linjen
X1, Z1: Startkoordinater fér den forsta rata linjen
X2, Z2: Andpunktskoordinater fér den forsta rata linjen resp.
startkoordinater for den andra rata linjen
X3, Z3: Andpunktskoordinater for den andra rata linjen resp.
startkoordinater for den tredje rata linjen
X4, Z4: Andpunktskoordinater fér den tredje rata linjen
Mark

Den har for ett 3-punkts konturtag forklarade programmeringen kan valfritt fortsattas for
konturtdg med mer an tre punkter.

Syntax
Programmering av dndpunkten fér den férsta rata linjen genom angivande av vinkeln
® Horn som Overgang mellan de rata linjerna:
ANG=...
X.. Z.. ANG=..
Xoo Z...
® Rundning som évergang mellan de rata linjerna:
ANG=... RND=. ..
X.. Z.. ANG=.. RND=...
X.. Z
e Avfasning som 6vergang mellan de rata linjerna:
Grunder
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ANG=... CHR=...
X.. Z.. ANG=.. CHR=...

Programmering av andpunkten fér den férsta rata linjen genom angivande av koordinaterna

® Horn som Overgang mellan de rata linjerna:

D; R/
X Z...
X 2.

® Rundning som évergang mellan de rata linjerna:
X.. Z.. RND=. ..

X.. Z.. RND=. ..

X 2.

e Avfasning som évergang mellan de rata linjerna:

X.. Z.. CHR=...

>

. Z.. CHR=...

Betydelse

ANG=...: Beteckning for vinkelprogrammering

Det angivna vardet (vinkeln) hanfor sig till abskissan for det aktiva arbetsplanet
(Z-axel vid G18).

RND=...: Beteckning for programmering av en rundning

Det angivna véardet motsvarar radien for rundningen:

Rundning

RND

Grunder
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CHR=...: Beteckning fér programmering av en avfasning
Det angivna vardet motsvarar bredden pa avfasningen i rorelseriktningen:

CHR
|

Vinkelhalveringslinje

X...: Koordinater i X-riktning

Koordinater i Z-riktning

Mark

Informationer som leder vidare fér programmeringen av en avfasning eller rundning se "
Avfasning, rundning (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM) (Sida 254) ".

Exempel

Programkod Kommentar

N10 X10 Z100 F1000 G18 ; Uppsdkning av startpositionen

N20 ANG=140 CHR=7.5 ; R&t linje med vinkel- och fasningsuppgift

N30 X80 Z70 ANG=95.824 RND=10 ; Ra&t linje i mellanpunkt med vinkel- och rund-

ningsuppgift

N40 X70 750 ; R&t linje i &andpunkt
10.9.5 Konturtag: Andpunktsprogrammering med vinkel
Funktion

Forekommer i ett NC-block adressbokstaven A sa far inga ytterligare axlar, en eller bada

axlarna i det aktiva planet, vara programmerade.
Grunder
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10.9 Konturtag

228

Antal programmerade axlar

¢ Aringen axel i det aktiva planet programmerad sé rér det sig antingen om det forsta eller

om det andra blocket i ett konturtag som bestar av tva block.

Ar det det andra blocket i ett sddant konturtag sa betyder det att start- och &ndpunkt ar
identiska i det aktiva planet. Konturtaget bestar da pa sin hojd av en rorelse vinkelratt till
det aktiva planet.

Ar exakt en axel i det aktiva planet programmerad sé rér det som antingen om en enda rat
linje, vars andpunkt ar entydigt bestdmd av vinkeln och den programmerade kartesiska
koordinaten eller om det andra blocket i ett av tva block bestdende konturtag. | det andra
fallet satts den koordinat som saknas lika med den sista uppnadda (modala) positionen.

Artva axlari det aktiva planet programmerade ror det sig om det andra blocket i ett konturtag
som bestar av tva block. Foregicks det aktuella blocket inte av nagot block med
vinkelprogrammering utan programmerade axlar i det aktiva planet s& ar ett sddant block
inte tillatet.

Vinkeln A far endast programmeras vid linjar eller splineinterpolering.

Grunder
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10.10 Gangskérning

10.10 Gangskarning

10.10.1 Géangskarning med konstant stigning (G33, SF)
Med G33 later sig ganga med konstant stigning tillverkas:
e Cylinderganga @©
® Plangénga @
e Kongénga ®

Mark

Teknisk forutsattning fér gangskarningen med G33 ar en varvtalsreglerad spindel med
vagmatningssystem.

Ganga med flera ingangar

Ganga med flera ingdngar (gédnga med forskjutna skar) kan tillverkas genom angivande av en
startpunktsférskjutning. Programmeringen goérs i G33-blocket under adressen SF.

Grunder
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10.10 Gangskérning

Startpunktsforskjutning i ©

Startvinkel
for ganga
(settingdatum)

Mark

Om ingen startpunktsférskjutning &r angiven anvands den i settingdata fastlagda "startvinkeln
fér ganga".

Kopplade gangor

Genom flera efter varandra programmerade G33-block kan kopplade gangor tillverkas:

2:
meuloCket 12 blocket
G33  med G33

A 7

Mark

Med banstyrningsdrift G64 férbinds blocken genom hastighetsstyrning som ser framéat med
varandra sa att inga hastighetssprang uppstar.

Rotationsriktning fér gangan
Gangans rotationsriktning bestdms av spindelns rotationsriktning:
e Hogergang med M3 skapar hégerganga

e Vanstergang med M4 skapar vanstergdnga

Grunder
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10.10 Gangskérning

Syntax
Cylinderganga:
G33 Z.. K.
G33 Z.. K.. SF=..
Plangénga:
G33 X.. I..
G33 X.. I.. SF=..
Kongénga:
G33 X.. Z.. K..
G33 X.. Z.. K.. SF=..
G33 X.. Z.. I..
G33 X.. Z.. I.. SF=.
Betydelse
G33: Kommando fér gangskarning med konstant stigning
X... Y. Z Andpunkt(er) i kartesiska koordinater
I.. Gangstigning i X-riktning
J.. Gangstigning i Y-riktning
K.. Gangstigning i Z-riktning
Z: Langsaxel
X: Planaxel
Z... K...: Ganglangd och gangstigning for cylinderganga
X.o. I...: Gangdiameter och gangstigning fér plangadnga
I...eller K...: Gangstigning fér konganga
Uppgiften (I. .. eller K. . .) rattar sig efter konvinkeln:
<45°: Gangstigningen anges med K. . . (géngstigning i langsrikt-
ning).
> 45°; Gangstigningen anges med 1. .. (gangstigning i planriktning).
=45°; Gangstigningen kan anges med I... ellerk.. ..
SF= Startpunktsforskjutning (endast nédvandig vid gangor med flera ingangar'!)
Startpunktsforskjutningen anges i absolut vinkelposition.
Vardeomrade: | 0.0000 till 359.999 grader
Grunder
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10.10 Gangskérning

Exempel

Exempel 1: Cylindergdnga med tva ingangar med startpunktsférskjutning 180°

AX

Startpunkt 0°
3

Startpunkt 180°
100 10

Programkod Kommentar

N10 Gl G54 X99 Z10 S500 F100 M3 ; Nollpunktsforflyttning, uppsdka start-
punkt, koppla till spindel.

N20 G33 7z-100 K4 ; Cylindergdnga: Andpunkt i 2

N30 GO X102 ; Atergdng till startposition.

N40 GO z10

N50 Gl X99

N60 G33 Z-100 K4 SF=180 ; 2:a skdr: Startpunktsfdrskjutning 180°

N70 GO X110 ; Koéra bort verktyg.

N80 GO z10

N90 M30 ; Programslut.

Grunder
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10.10 Gangskérning

Exempel 2: Kongédnga med vinkel mindre an 45°

A X
=
Q
Zz

Programkod Kommentar

N10 G1 X50 z0 S500 F100 M3 ; Uppsoka startpunkt, koppla till spindel.

N20 G33 X110 Z-60 K4 ; Konganga: Andpunkt i X och Z, angivande av
gangstigningen med K... i Z-riktning (eftersom
konvinkel < 45°).

N30 GO z0 M30 ; Bortkdrning, programslut.

Ytterligare informationer
Matning vid gédngskérning med G33

Styrningen berdknar ur det programmerade spindelvarvtalet och gangstigningen den
nddvandiga matningen med vilken svarvstalet forflyttar sig éver ganglangden i Iangs- och /
eller planriktning. Det tas inte hansyn till matningen F vid G33 begransningen till maximal
axelhastighet (snabbtransport) évervakas av styrningen.

Q9

Y.

“5:2231

Varvtal

Cylindergénga

Grunder
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Cylindergangan beskrivs av:

e Ganglangd

® Gangstigning

Ganglangden matas in med en av de kartesiska koordinaterna X, Y eller Z i absolut eller

kedjematt (vid svarvar foretradesvis i Z-riktning). Dessutom ska det tas hansyn till start- och
urkérningsvag pa vilken matningen startas resp. reduceras.

Gangstigningen matas in under adresserna I, J, K (vid svarvar foretradesvis med K).

Utloppsvag
Inloppsvag

Planganga
Plangangan beskrivs av:
® Gangdiameter (foretradesvis i X-riktning)

® Gangstigning (foretradesvis med 1)

X

=)
7

Diameter

Sy P

Stigning

Konganga

Grunder
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10.10 Gangskérning

Kongéangan beskrivs av:
e Andpunkt i l&ngs- och planriktning (konkontur)
® Gangstigning

Konkonturen matas in i kartesiska koordinater X, Y, Z i referens- eller kedjematt, vid
bearbetningen pa svarvar foretradesvis i X- och Z-riktning. Dessutom ska det tas hansyn till
start- och urkérningsvag pa vilken matningen startas resp. reduceras.

Uppgiften for stigningen rattar sig efter konvinkeln (vinkeln mellan langsaxel och konmantel):

©
\J
N

> 45° |

Y

@ .

10.10.2 Gangskraning med till- eller avtagande stigning (G34, G35)

Med kommandona G34 och G35 utvidgades G33-funktionen med méjligheten att under
adressen F dessutom programmera en andring av gangstigningen. Nar det galler G34 leder
det till en linjart tilltagande, nar det galler G35 till en linjart avtagande gangstigning.
Kommandona G34 och G35 kan darmed anvandas for tillverkning av sjalvskarande gangor.

Syntax
Cylinderganga med tilltagande stigning:
G34 Z.. K.. F...
Cylinderganga med avtagande stigning:
G35 Z.. K.. F...
Planganga med tilltagande stigning:
G34 X.. I.. F...
Planganga med avtagande stigning:
G35 X.. I.. F...
Konganga med tilltagande stigning:
G34 X.. Z.. K. F...

Grunder
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G34 X.. Z.. I. F...
Kongénga med avtagande stigning:
G35 X.. Z.. K.. F...
G35 X.. Z.. I.. F...
Betydelse
G34: Kommando for gangskarning med linjart tilltagande stigning
G35: Kommando fér gangskarning med linjart avtagande stigning
X... Y. Z. Andpunkt(er) i kartesiska koordinater
I.. Gangstigning i X-riktning
J.. Gangstigning i Y-riktning
K.. Gangstigning i Z-riktning
F.. Gangstigningsandring
Ar start- och slutstigningen fér en génga kénd, d& kan den géngstignings-
andring F som skall programmeras beraknas enligt féljande ekvation:
k2-k?
F=—=——= [mm/varv?]
2%
Dérvid betyder:
Ke: Gangslutstigning (gangstigning fér axelmalpunktskoordinaten) [mm/
varv]
k,: Gangstartstigning (programmerad under |, J eller K) [mm/varv]
lg: Ganglangd [mm]
Exempel
Programkod Kommentar
N1608 M3 S10 ; Spindel till.
N1609 GO G64 740 X216 ; Kbra till startpunkt.
N1610 G33 Z0 K100 SF=R14 ; Gangskarning med konstant stigning
(100 mm/varv)
N1611 G35 Z-200 K100 F17.045455 ; Stigningsavtagande: 17.0454 mm/varv2
Stigning vid blockslut: 50mm/varv
N1612 G33 Z-240 K50 ; Koéra gangblock utan jerk.
N1613 GO X218
N1614 GO 240
N1615 M17
Litteratur
Funktionshandbok Grundfunktioner; Matninga (V1); Kapitel: "Linjar progressiv/degressiv
gangstigningsandring vid G34 och G35"
Grunder
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Syntax

Grunder

10.10 Gangskérning

Programmerad inkdrnings- och utkérningsvéag vid G33, G34 och G35 (DITS,
DITE)

Med adresserna DITS och DITE kan inkérnings- och utkérningsvagen fér gangan féreskrivas
i detaljprogrammet.

Gangaxeln accelereras resp. bromsas inom den féreskrivna vagen.

@ In-resp. utkdrningsvag beroende pa bearbetningsriktning

Kort inkérningsvag

Genom ansatsen vid ganginloppet &r lite plats for verktygs-startrampen.
Denna maste darfér anges kortare med DITS.

Kort urkérningsvag

Genom ansatsen vid gangutgangen &r lite plats for verktygs-bromsrampen, varigenom
kollisionsfara mellan arbetsstycke och skar bestar. Bromsrampen kan anges kortare med
DITE. Pa grund av mekanikens troghet kan det anda bli kollision.

Atgard: Programmera gangan kortare, reducera spindelvarvtalet.

Mark

DITE verkar vid gangslutet som dvergangsavstand. Darmed uppnas en stétfri andring av
axelrérelsen.

Foljder

Den programmerade inkérnings- och utkdrningsvagen verkar endast accelerationsstegrande
pa banan. Féreskrivs en av de bada vagarna storre an den behdvs for gdngaxeln med aktiv
acceleration, accelereras resp. bromsas gangaxeln med maximal acceleration.

DITS=<Wert> DITE=<Wert>
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Betydelse

Exempel

DITS: Fastlagga gangans inloppsvéag
DITE: Fastlagga gangans utloppsvag
<Wert>: Under DITS och DITE programmeras uteslutande végar, inga positioner!

Den programmerade in-/utkérningsvagen behandlas i enlighet med den aktuella méat-
tinstéliningen (inch, metrisk).

Programkod Kommentar

N40 G90 GO z100 X10 SOFT M3 S500
N50 G33 7z50 K5 SF=180 DITS=1 DITE=3 ; Overgangsbdérjan vid Z=53.
N60 GO X20

Ytterligare informationer

238

SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP

Med invaxlingen av ett block med DITS och/eller DITE i huvudkérningen évertas den
programmerade in- resp. utkdrningsvagen i settingdatum
SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP:

e SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP[ 0 ] = programmerat varde for DITS

e SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP[ 1] = programmerat varde for DITE
Programmeras fore eller i det forsta gdngblocket ingen in- resp. utkdrningsvag, anvands alltid
det aktuella vardet for settingdatum.

Beteende efter kanal-/BAG-/programslut-Reset

De genom DITS och/eller DITE dverskrivna vardena féor SD42010 forblir verksamma &ven
efter en kanal-/BAG-/programslut-Reset.

Beteende efter varmstart

Vid en varmstart aterstalls settingdatum pa de varden, som var verksamma fore éverskrivandet
av DITS och/eller DITE (standardbeteende).

Skulle daremot de med DITS och DITE programmerade vardena vara verksamma aven efter
en varmstart, maste settingdatum SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP vara med pa listan
i maskindatum MD10710 $SMN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB:

MD10710 $MN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB[<n>] = 42010

Beteende vid mycket liten in- och/eller utkérningsvag

Vid mycket liten inkdrnings- och/eller urkdrningsvag accereras gangaxeln mer an
projekteringen har férutsett. Axeln dverbelastas da accelerationsmassigt.

For gédngingangen meddelas da larmet 22280 "Programmerad inkdrningsvag for kort" (vid
tillhérande projektering i MD11411 SMN_ENABLE_ALARM_MASK). Larmet &r rent informativt
och har ingen inverkan pa genomarbetningen av detaljprogrammet.

Grunder
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10.10.4 Snabbatergang under gangskarning (LFON, LFOF, DILF, ALF, LFTXT, LFWP,
LFPOS, POLF, POLFMASK, POLFMLIN)

Funktionen "Snabbatergang under gangskarning (G33)" mojliggor ett avbrott av
gangskarningen utan forstérelse vid:

® NC-stopp via NC/PLC-granssnittssignal: DB21, ... DBX7.3 (NC-stopp)
® [arm som implicit utléser NC-stopp

e Koppling av en snabb ingang
Litteratur
Programmeringshandboken Arbetsforberedelse, Kapitel "Snabblyftning fran konturen™

Atergangsrérelsen kan programmeras med:
e Atergangsvag och atergangsriktning (relativ)
o Atergangeposition (absolut)

Mark
NC-stopp signaler

Féljande NC-stopp signaler utléser ingen snabbatergang under gangskarningen:
e DB21, ... DBX3.4 (NC-stopp axlar plus spindlar)

e DB21, ... DBX7.2 (NC-stopp vid blockgrans)

Géngtappning

Funktionen "Snabbatergang" kan vid gangtappning (G331 / G332) inte anvandas.

Syntax
Frige snabbatergang, atergangsrorelse via atergangsvag och atergangsriktning:
G33 ... LFON DILF=<Wert> LFTXT/LFWP ALF=<Wert>
Frige snabbatergang, atergangsrorelse via atergangsposition:
POLF [<Achsbezeichner>]=<Wert> LFPOS
POLFMASK/POLFMLIN (<Achsnamel>, <Achsname2>, ...)
G33 ... LFON
Sparra snabbatergang under gangskarning:
LFOF
Betydelse
LFON: Frige snabbatergang under gangskarning (G33)
LFOF: Sparra snabbatergang under gangskarning (G33)
DILF=: Fastlagga langden pa atergangsvagen
Det genom MD-projekteringen (MD21200 $MC_LIFTFAST_DIST) forinstallda vardet
kan i detaljprogrammet féréndras genom programmering av DILF.
Observera:
Efter NC-RESET ar alltid det projekterade MD-vardet aktivt.
Grunder
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LETXT Atergangsriktningen styrs i forbindelse med ALF med G-kommandona LETXT och
LFWP: LEWP.

LFTXT: Planet i vilket atergangsrorelsen utfors beraknas av bantangenten och
verktygsriktningen (standardinstallning).

LFWP: Planet i vilket atergangsrorelsen utfora ar det aktiva arbetsplanet.
ALF=: | planet for atergangsrorelsen programmeras riktningen i diskreta steg pa grader med
ALF.

Vid LETXT ar for ALF=1 atergangen i verktygsriktningen fastlagd.
Vid LFWP bildas riktningen i arbetsplanet enligt féljande tillordning:
® G17 (X/Y-plan)
ALF=1 ; atergang i X-riktning
ALF=3 ; ateragn i Y-riktning
® (18 (Z/X-plan)
ALF=1 ; atergang i Z-riktning
ALF=3 ; atergang i X-riktning
® G19 (Y/Z-plan)
ALF=1 ; ateragn i Y-riktning
ALF=3; atergang i Z-riktning
Litteratur:

For programmeringsmdjligheterna med ALF se aven kapitel "Forflyttningsriktning vid
snabblyftning fran konturen" i programmeringshandboken Arbetsforberedelse.

LFPOS: Atergang fér den med POLFMASK eller POLFMLIN bekantgjorda axeln till den med
POLF programmerade absoluta axelpositionen

POLFMASK: Frigivande av axlarna (<Axelnamnl>,<Axelnamnl>, ...) for den oberoende
atergangen till absolutposition

POLFMLIN: Frigivande av axlarna for atergangen till absolutposition i linjart sammanhang
Observera:

Det linjara sammanhanget kan allt efter dynamiska beteende for alla delagande axlar
tills de uppnatt lyftningsposition inte alltid produceras.

POLF[]: Fastldgga absolut atergdngsposition for den i index angivna geometriaxeln resp.
maskinaxeln
Verkan: modal
=<Wert>: For geometriaxlar interpreteras det tillordnade vardet som position

i arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS) fér maskinaxlar som po-
sition i maskinkoordinatsystemet (MKS).

Vardetillordningen kan ocksa programmeras som kedjemattupp-

gift:
=IC<Wert>
<Achsbezeic | Beteckning for en geometri- eller maskinaxel
hner>:
Mark

LFON resp. LFOF kan alltid programmeras, utvarderingen gors dock uteslutande vid
gangskarningen (G33).

Mark

POLF med POLFMASK/POLFMLIN &r inte inskranta till anvandningen vid gangskarning.

Grunder
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Grunder
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Exempel 1: Frige snabbatergang under gadngskarning

Programkod Kommentar

N55 M3 S500 G90 G18 ; Aktivt bearbetningsplan

; Uppsdkning av startpositionen

N65 MSG ("Gewindeschneiden") ; Ansdttning av verktyget

MM THREAD:

N67 SAC LIFTFAST=0 ; Aterstidlla fore bédrjan av gangan.

N68 GO Z5

N68 X10

N70 G33 7Z30 K5 LFON DILF=10 LFWP ALF=7 ; Frige snabbatergang under gangskar-
ning.

Atergadngsvig=10mm

Atergéngsplan: Z/X (pd grund av G18)

Atergédngsriktning: -X

(med ALF=3: atergangsriktning +X)
N71 G33 Z55 X15

N72 G1 ; Vadlja bort gangskarning.
N69 IF $SAC LIFTFAST GOTOB MM THREAD ; Nar gangskadrning stoppades.
N90 MSG("")

N70 M30

Exempel 2: Koppla fran snabbatergang fére géangtappning

Programkod Kommentar

N55 M3 S500 G90 GO X0 z0

N87 MSG ("Gewindebohren")

N88 LFOF ; Koppla fran snabbatergang fore gangtappning
N89 CYCLE... ; Gangtappningscykel med G33.

N90 MSG("")

N99 M30

Exempel 3: Snabbatergang till absolut atergangsposition

Vid ett stopp undertrycks baninterpoleringen av X och i stallet interpoleras en rérelse med max.
hastighet till position POLF[X]. Rorelsen for de andra axlarna bestams fortfarande av den
programmerade konturen resp. gangstigningen och spindelvarvtalet.

|Programkod Kommentar

N10 GO G90 X200 z0 sS200 M3
N20 GO G90 X170
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Programkod Kommentar

N22 POLF[X]=210 LFPOS

N23 POLFMASK (X) ; Aktivera (frige) snabblyftning av axel X.
N25 G33 X100 I10 LFON

N30 X135 Z-45 K10

N40 X155 Z-128 K10

N50 X145 Z-168 K10

N55 X210 I10

N60 GO Z0 LFOF

N70 POLFMASK () ; Sparra lyftning for alla axlar.

M30

10.10.5 Kullrig génga (G335, G336)

Programmering

242

Med G-kommandona G335 och G336 finns mdjligheten, att svarva kullrig (= avvikande fran
den cylindriska formen) ganga. Anvands vid bearbetningen av extremt stora delar, som hénger
ner i maskinen genom sin egenvikt. Axelparallell gdnga skulle leda till att gdngans spar i mitten
av delen &r for litet. Med de kullriga gdngorna kan detta utjamnas.

Langt, nedhangande arbetsstycke

e

4
Cirkelformad verktygsbana
Géngskarningssvarvstal
Bild 10-6  Svarva en kullrig ganga
Svarvningen av kullrig gdnga programmeras med G335 eller G336:
G335: Svarvning av en kullrig gdnga pa en medurs I6pande cirkelformig verktygsbana
G336: Svarvning av en kullrig gdnga pa en moturs I6pande cirkelformig verktygsbana

Programmeringen sker férst som for en linjar gédnga via uppgiften éver de axiala
blockslutpunkterna och stigningen via parametrarna 1, J, och K (se "Gangskarning med
konstant stigning (G33, SF) (Sida 229)").

Dessutom anges ocksa en cirkelbage. Denna kan som for G2/G3 programmeras via
medelpunkt-, radie-, 6ppningsvinkel- eller mellanpunktsuppgift (se "Cirkelinterpolering

(Sida 195)"). Vid programmering av den kullriga gangan med medelpunktsprogrammering ska
foljande beaktas: Eftersom I, J, och K vid gangskarningen anvands for stigningen, maste

Grunder
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cirkelparametrarna vid medelpunktsprogrammeringen programmeras med IR=. .., JR=...
och KR=. .. .

IR=...: Kartesisk koordinat for cirkelmedelpunkten i X-riktning

JR=...: Kartesisk koordinat for cirkelmedelpunkten i Y-riktning

KR=...: Kartesisk koordinat for cirkelmedelpunkten i Z-riktning

Mark

IR, JR och KR é&r standardvérdena fér de via maskindatum
(MD10651 $SMN_IPO_PARAM_THREAD_NAME_TAB) installbara namnen pa
interpoleringsparametrarna fér kullrig ganga.

Avvikelser fran dessa standardvarden framgar av maskintillverkarens uppgifter.

Optionalt kan annu en startpunktsférskjutning SF anges (se "Gangskarning med konstant
stigning (G33, SF) (Sida 229)").

Syntax

Syntaxen fér programmeringen av en kullrig ganga har alltsa foljande allméanna form:
G335/G336 <Achszielpunktkoordinate (n)> <Steigung> <Kreisbogen>
[<Startpunktversatz>]

Exempel
Exempel 1: Kullrig gdnga medurs med &nd- och medelpunktsprogrammering
|Programkod Kommentar
N5 GO G18 X50 Z50 ; Kora till begynnelsepunkt
N10 G335 Z100 K=3.5 KR=25 IR=-20 SF=90 ; Svarva kullrig gédnga medurs.
A K
X
] e
I —_——
e T~a
Begynnelsepunkt _ | P’ N Slutpunkt
50 [f————T7———————— 4 I ——
I \
IR I/ Ll | \
L Medelpunk( \
’ |
0> Y P
T 171 \
\ L | | |
\ } } KR ‘ | l
e — | /
I
\\\ ! 4
N | e
LIS ‘ 7 | >
T e ke - »
75 100 z
Bild 10-7  Kullrig gdnga medurs med &nd- och medelpunktsprogrammering
Grunder
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Exempel 2: Kullrig gdnga moturs med &nd- och medelpunktsprogrammering

|Programkod Kommentar
N5 GO G18 X50 Z50 ; Koéra till begynnelsepunkt
N10 G336 Z100 K=3.5 KR=25 IR=20 SF=90 ; Svarva kullrig ganga moturs

A \ ~N
X /\/ AN
/} | \
/| \
/ } } Medelpunkt \
i R |
\ L !
G \ | | /
50 b L L

Slutpunkt

| »

»
50 75 100 z
Bild 10-8  Kullrig gdnga moturs med and- och medelpunktsprogrammering

Exempel 3: Kullrig gdnga medurs med &ndpunkts- och radieprogrammering

|Programkod

N5 GO G18 X50 Z50
N10 G335 Z100 K=3.5 CR=32 SF=90

A
X
IK|
[
R
Begynnelsepunkt H Slutpunkt
|
10 J) A e
[ |
[ |
I [ | \
I H Medelpunkﬂ \|
[ |
L o
\ ]
N /
|
N 7
L1~ e | >
50 ~=~——"" 100 z

Bild 10-9  Kullrig gdnga medurs med andpunkts- och radieprogrammering

Grunder
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Exempel 4: Kullrig gdnga medurs med &ndpunkts- och dppningsvinkelprogrammering

|Programkod

N5 GO G18 X50 z50
N10 G335 2100 K=3.5 AR=102.75 SF=90

Slutpunkt

.
Lgd

z

Bild 10-10  Kullrig gdnga medurs med andpunkts- och dppningsvinkelprogrammering

Exempel 5: Kullrig gdnga medurs med medelpunkts- och 6ppningsvinkelprogrammering

|Programkod

N5 GO G18 X50 z50
N10 G335 K=3.5 KR=25 IR=-20 AR=102.75 SF=90

Slutpunkt

v

Grunder
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Bild 10-11  Kullrig gdnga medurs med medelpunkts- och dppningsvinkelprogrammering

Exempel 6: Kullrig gdnga medurs med &nd- och mellanpunktsprogrammering

|Programkod

N5 GO G18 X50 z50
N10 G335 2100 K=3.5 I1=60 Kl=64

Mellanpunkt

Slutpunkt

.
Ll

-~ -

100 z
Bild 10-12  Kullrig gdnga medurs med and- och mellanpunktsprogrammering

Ytterligare information

Tillatna cirkelbagsomraden

Den under G335/G336 programmerade cirkelbagen maste ligga i ett omrade, i vilken den
specificerade ganghuvudaxeln (I, J eller K) éver hela cirkelbagen har huvudaxelandelen pa
cirkelbagen:

X X
A

Y
Y

45°\ 45°

Tillatna omraden for Z-axeln (stigning med K Tillatna omraden for X-axeln (stigning med 1
programmerad) programmerad)

Ett byte av gadnghuvudaxel, vilket féljande bild visar, ar inte tillatet:

Grunder
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X Begynnelsepunkt

Slutpunkt

Y

Bild 10-13  Kullrig ganga: E;j tillatet omrade

Frames

Aven vid aktiva Frames &r G335 och G336 mdjliga. Man maste dock ge akt pa att de tilldtna
cirkelbagsomradena respekteras i baskoordinatsystemet (BKS).

Randvillkor fér cirkelprogrammering

For cirkelprogrammeringen under G335/G336 galler de vid cirkelprogrammeringen med G2/
G3 beskrivna randvillkoren (se "Cirkelinterpolering (Sida 195)").

Grunder
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10.11

10.11.1

10.11.1.1

Syntax

Betydelse

248

Gangtappning

Gangtappning utan flytande ganghallare

Gangtappning utan flytande ganghallare och atergangsrorelse (G331, G332)

Vid gangtappning utan flytande ganghallare utférs med kommandona G331 och G332 féljande

forflyttningsroérelser:

® (G331: Gangtappning i borriktningen fram till andpunkten

e 332: Atergangsrorelse till gangtappningsblock G331 med automatisk omvandning av
spindelrotationsriktning

G331 <Achse> <Gewindesteigung>
G331 <Achse> <Gewindesteigung> S...
G332 <Achse> <Gewindesteigung>

G331:

Gangtappning

Gangtappningen beskrivs genom forflyttningsrérelsen for axeln (borrdjup)
och gangstigningen.

Verkan: | modal

G332:

Atergangsrérelse vid gangtappningen

Atergangsrorelsen maste utféras med samma stigning som gangtappningen
(G331). Riktningsbyte fér spindeln sker automatiskt.

Verkan: | modal

<Achse>:

Forflyttningsvag/position for geometriaxel (X, Y eller Z) till gdngans andpunkt,
t. ex. Z50

<Gewindesteigung>:

Gangstigning | (X), J (Y) eller K (Z):
® Positiv stigning: Hogergénga, t. ex. K1,25
e Negativ stigning: Vansterganga, t. ex. K-1,25

Vardeomrade: | +0.001 till £2000.00 mm/varv

Spindelvarvtal

Ar inget spindelvarvtal angivet, férflyttas med det sist verksamma spindel-
varvtalet.

Grunder
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Mark
Datablock for andra véaxelsteget

For att vid gangtappningen uppna en effektiv anpassning av spindelvarvtal och motormoment
och kunna accelerera snabbare, kan i axelspecifika maskindata, avvikande fran datablocket
for det forsta vaxelsteget och aven oberoende av dess kopplingstrésklar for varvtal, ett andra
datablock for vaxelsteget vara forinstallt for tva ytterligare projekteringsbara kopplingstrosklar
(maximalvarvtal och minimalvarvtal). Féreskrifterna fran maskintillverkaren ska beaktas.

Litteratur:
Funktionshandbok Grundfunktioner; Spindlar (S1), Kapitel: " Projekteringsbara
vaxelanpassningar"

Exempel
® Exempel: Gangtappning med G331 / G332 (Sida 249)
e Exempel: Mata ut programmerat borrvarvtal i det aktuella véxelsteget (Sida 250)
® Exempel: Anvandning av datablocket fér det andra vaxelsteget (Sida 250)
e Exempel: Ingen varvtalsprogrammering, 6vervakning av véxelsteget (Sida 250)
® Exempel: Vaxelstegsbyte inte mdjligt, dvervakning av vaxelsteget (Sida 251)

® Exempel: Programmering utan SPOS (Sida 251)

10.11.1.2 Exempel: Gangtappning med G331 / G332

Programkod Kommentar

N10 SPOS[n]l=0 ; Spindel: L&agesreglerad drift
; Startposition 0 grader
N20 GO X0 YO z2 ; Axlar: Uppsoka startposition
N30 G331 Z-50 K-4 S200 ; Gangtappning i Z,
; Stigning K-4 negativ =>
; Spindelrotationsriktning: Vanster-
gang,
; Spindelvarvtal 200 varv/min
N40 G332 73 K-4 ; Atergdngsrorelse i 2,
; Stigning K-4 negativ (vanstergang),

; Autom. omvandning rotationsriktning
=>

; Spindelrotationsriktning hégergang

N50 Gl F1000 X100 Y100 Z100 s300 M3 ; Spindel i spindeldrift.

Grunder
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10.11.1.3 Exempel: Mata ut programmerat borrvarvtal i det aktuella vaxelsteget
Programkod Kommentar
NO5 M40 S500 ; Programmerat spindelvarvtal: 500 varv/min =>

; Vaxelsteg 1 (20 till 1028 varv/min)

N55 SPOS=0 ; Positionera spindel
N60 G331 Z-10 K5 S800 ; Gangtappning

; Spindelvarvtal 800 varv/min => viaxelsteg 1

Det till det programmerade spindelvarvtalt S500 passande vaxelsteget vid M40 faststalls ur
datablocket for det forsta vaxelsteget. Det programmerade borrvarvtalet S800 matas ut i det
aktuella vaxelsteget och ar eventuellt begransat till maximalvarvtalet for vaxelsteget. Ett
automatiskt vaxelstegsbyte efter utford spos ar inte maéjlig. Férutsattningen for det
automatiska vaxelstegsbytet ar varvtalsstyrdrift for spindeln.

Mark

Ska vid ett spindelvarvtal pa 800 varv/min véxelsteg 2 véaljas, maste for detta
kopplingstrdsklarna fér maximal- och minimalvarvtal vara projekterade i ifragavarande
maskindata fér datablocket till det andra véxelsteget (se efterféljande exempel).

10.11.1.4 Exempel: Anvandning av datablocket fér det andra véaxelsteget

Kopplingstrosklarna i datablocket for det andra vaxelsteget for maximalvarvtal och
minimalvarvtal blir vid G331/G332 och programmering av ett s-varde for den aktiva
masterspindeln utvarderade. Automatiskt vaxelstegsbyte M40 maste vara aktiv. Det sa
faststéllda vaxelsteget jamfors med det aktiva vaxelsteget. Bestar en skillnad mellan de bada
utférs ett vaxelstegsbyte.

Programkod Kommentar
NO5 M40 S500 ; Programmerat spindelvarvtal: 500 varv/min
N50 G331 S800 ; Masterspindel: Véaxelsteg 2 véaljs
N55 SPOS=0 ; Positionera spindel
N60 G331 Z-10 K5 ; Gangtappning
; Spindelacceleration fran vaxelstegs-datablock 2

10.11.1.5 Exempel: Ingen varvtalsprogrammering, évervakning av vaxelsteget

Programmeras vid anvandningen av datablocket for det andra véxelsteget med G331 inget
varvtal, tillverkas gangan med det sist programmerade varvtalet. Ett véxelstegsbyte foljer inte.
| detta fall dvervakas dock att det sista programmreade varvtalet ligger i det féreskrivna
varvtalsomradet (kopplingstrosklar for maximal- och minimalvarvtal) for det aktiva vaxelsteget.
| annat fall visas larm 16748.

|Programkod Kommentar

|N05 M40 S800 ; Programmerat spindelvarvtal: 800 varv/min

Grunder
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Programkod Kommentar
N55 SPOS=0 ; Positionera spindel
N60 G331 Z-10 K5 ; Gangtappning

; Overvakning av spindelvarvtalet 800 varv/min
; Vaxelsteg 1 ar aktivt

; Vaxelsteg 2 maste vara aktivt => larm 16748

10.11.1.6 Exempel: Vaxelstegsbyte inte mdéjligt, dvervakning av véxelsteget

Programmeras vid anvandning av det andra vaxelstegsdatablocket i G331-blocket férutom
geometrin spindelvarvtalet, da kan om varvtalet inte ligger i det féreskrivna varvtalsomradet
(kopplingstrosklar fér maximal- och minimalvarvtal) for det aktiva vaxelsteget, inget
vaxelstegsbyte genomforas, eftersom da banrérelsen fér spindeln och anséattningsax(eln)
(larna) inte kan respekteras.

Som i det foregaende exemplet dvervakas i G331-blocket varvtalet och véxelsteget och visas
eventuellt larm 16748.

Programkod Kommentar

NO5 M40 S500 ; Programmerat spindelvarvtal: 500 varv/min =>

; Vaxelsteg 1

N55 SPOS=0 ; Positionera spindel

N60 G331 Z-10 K5 S800 ; Gangtappning
; Vaxelstegsbyte inte mojligt,
; Overvakning av spindelvarvtalet 800 varv/min
; med vaxelstegs-datablock 1: Vaxelsteg 2

; maste vara aktivt => larm 16748

10.11.1.7 Exempel: Programmering utan SPOS

Programkod Kommentar

NO5 M40 S500 ; Programmerat spindelvarvtal: 500 varv/min =>
; Vaxelsteg 1 (20 till 1028 varv/min)

N50 G331 S800 ; Masterspindel: Vaxelsteg 2 valjs
N60 G331 Z-10 K5 ; Gangtappning

; Spindelacceleration fran vaxelstegs-datablock 2

Grunder
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10.11 Gangtappning

Ganginterpoleringen for spindeln borjar fran den aktuella positionen, som ar beroende av det
tidigare genomarbetade detaljprogramomradet, t.ex. nar ett vaxelstegsbyte utférdes. En
efterbearbetning av gangan ar darfér ev. inte mojlig.

Mark

Man ska ge akt pa att vid bearbetningen med flera spindlar borrspindeln ocksa maste vara
masterspindel. Genom programmeringen av SETMS (<Spindelnummer>) kan borrspindeln
gOras till masterspindel.

10.11.2 Gangborrning med flytande ganghallare och atergangsrérelse (G63)

Vid géngtappning med flytande génghallare utférs med kommando G63 féljande
forflyttningsrorelser:

® G63: Gangtappning i borriktningen fram till &ndpunkten

® G63: Atergangsrorelse med programmerad omvéndning av spindelrotationsriktning

Mark

Efter ett G63 -block blir ater den sista verksamma interpoleringstypen G0, G1, G2 aktiv.

Syntax
G63 <Achse> <Drehrichtung> <Drehzahl> <Vorschub>
Betydelse
G63: Gangtappning med flytande ganghallare
Verkan: | blockvis
<Achse>: Forflyttningsvag/position fér geometriaxel (X, Y eller Z) till gdngans &ndpunkt,
t. ex. Z50
<Drehrichtung>: Spindelrotationsriktning:
e M3: Rotationsriktning medurs, hégerganga
e M4: Rotationsriktning moturs, vénsterganga
<Drehzahl>: Maximalt under gangtappningen tillatet varvtal, t. ex. S100
<Vorschub>: Matning av borraxeln F, med F = spindelvarvtal * gangstigning
Exempel

Borra en M5-ganga:
® (Gangstigning enligt norm: 0,8 mm/varv
e Spindelvarvtal S: 200 varv/min

® Matning F = 200 varv/min * 0,8 mm/varv = 160 mm/min.

Grunder
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Programkod

10.11 Géangtappning

Kommentar

N20 G63 Z-50 F160

N30 G63 Z3 M4

Grunder
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N10 G1 X0 YO z2 F1000 S200 M3

; Kora till startpunkt

; Spindel medurs, 200 varv/min

; Gangtappning med flytande gdnghallare
; Borrdjup: absolut Z=50mm

; Matning: 160 mm/min

; Atergdngsrorelse: absolut Z=3mm

; Reversering av rotationsriktning

; Spindel moturs, 200 varv/min
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10.12 Avfasning, rundning (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Konturhérn inom det aktiva arbetsplanet kan géras som rundning eller avfasning.

For optimering av ytkvaliteten kan en egen matning programmeras for avfasningen/
rundningen. Programmeras ingen matning verkar den normala banmatningen F.

Med funktionen "Modal rundning" kan flera konturhérn rundas efter varandra pa samma séatt.

Syntax
Fasa konturhdérn:
G... X... Z... CHR/CHF=<Wert> FRC/FRCM=<Wert>
G.oo.o Xool Z...
Runda konturhérn:
G... X... Z... RND=<Wert> FRC=<Wert>
G.oo.o Xool Z...
Modal rundning:
G... X... Z... RNDM=<Wert> FRCM=<Wert>
RNDM=0
Mark
Teknologin (matning, matningstyp, M-kommandon ...) fér avfasning/rundning héarleds
beroende pa installningen av bit 0 i maskindatum MD20201 $MC_CHFRND_MODE_MASK
(beteende avfasning/rundning) antingen fran det foregaende eller det efterféljande blocket.
Rekommenderad instéllning ar harledningen fran det féregaende blocket (bit 0 = 1).
Betydelse

CHF=...: Fasa konturh6rn

<Wert>: Langd pa avfasningen (mattenhet enligt G70/G71)

CHR=...: Fasa konturhérn
<Wert>: Bredd pa avfasningen i den ursprungliga rorelseriktningen (mattenhet
enligt G70/G71)
RND=...: Runda konturhérn
<Wert>: | Radie for rundningen (mattenhet enligt G70/G71)
RNDM=... : Modal rundning (runda flera pa varandra foljande konturhdrn pa samma satt)
<Wert>: Radie for rundningarna (méattenhet enligt G70/G71)
Med RNDM=0 kopplas den modala rundningen fran.
FRC=...: Blockvis verksam matning for avfasning/rundning
<Wert>: Matningshastighet i mm/min (vid aktiv G94) resp. mm/varv (vid aktiv G95)

Grunder
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FRCM=... : Modalt verksam matning for avfasning/rundning
<Wert>: Matningshastighet i mm/min (vid aktiv G94) resp. mm/varv (vid aktiv G95)

Med FRCM=0 kopplas den modalt verksamma matningen fér avfasning/
rundning fran och den under F programmerade matningen &r aktiv.

Mark

Avfasning/rundning fér stor

Ar de programmerade vardena for avfasningen (CHF/CHR) eller rundningen (RND/RNDM) for
stora for de deltagande konturelementen, anpassas avfasning eller rundning automatiskt.

1. OmMD11411 $MN_ENABLE_ALARM_MASK Bit 4 ar installt, matas larm 10833 "Avfasning
eller rundning maste forkortas" ut (Cancel-Alarm).

2. Avfasningen/rundningen forkortas sa mycket att den passar i konturhdrnet. Darvid uppstar
minst ett block utan rérelse. Vid detta block stoppar rérelsen nddvéandigtvis.

Mark
Avfasning/rundning inte méjlig

Ingen avfasning/rundning infogas nar:
® ingen réatlinjig eller cirkelkontur finns i planet.
® en rorelse ager rum utanfor planet.
® en vaxling av planet gors.
[ ]

ett i maskindatum fastlagt antal block, som inte innehaller nagon information éver
forflyttningen (t.ex. endast kommandoutmatning) éverskrids.

Mark
FRC/FRCM

FRC/FRCM verkar inte nér en avfasning kérs med GO; programmeringen ar mojlig
motsvarande F-vardet utan felmeddelande.

FRC ar endast verksam nar en avfasning/rundning ar programmerad i blocket resp. RNDM
aktiverades.

FRC skriver i det aktuella blocket 6ver F- resp. FRCM-vardet.
Den under FRC programmerade matningen maste vara stérre an noll.
FRCM=0 aktiverar fér avfasningen/rundningen den under F programmerade matningen.

Ar FRCM programmerad maste, ekvivalent till F, FRCM-véardet programmeras pa nytt vid
vaxling G94 - G95 osv. Programmeras endast F pa nytt och ar fére vaxlingen matningstypen
FRCM > 0, da kommer ett felmeddelande.

Grunder
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Exempel

256

Exempel 1: Avfasning mellan tva rata linjer

Programmeringen kan goéras pa tva satt:

® Programmering med CHR

Programkod

e MD20201 Bit 0 = 1 (harledning ur det
foéregdende blocket)

e G71 ar aktiv.

® Bredden péa avfasningen i rorelseriktningen
(CHR) ska uppga till 2 mm, matningen for
avfasningen till 100 mm/min.

N30 Gl Z.. CHR=2 FRC=100
N40 Gl X..

® Programmering med CHF

Programkod

N30 Gl Z.. CHF=2(cosa*2) FRC=100
N40 G1 X..

Grunder
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Grunder

10.12 Avfasning, rundning (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Exempel 2: Rundning mellan tva rata linjer

G1

- - .-

Rundning

t.ex. G18:
X

L

z

Programkod

MD20201 Bit 0 = 1 (h&rledning ur det
foéregdende blocket)

G71 ar aktiv.

Radien fér rundningen ska uppga till 2 mm,
matningen for rundningen till 50 mm/min.

N30 Gl Z.. RND=2 FRC=50
N40 Gl X..

Exempel 3: Rundning mellan rét linje och cirkel

Mellan linjar- och cirkelkonturer i valfria kombinationer kan med funktionen RND ett
cirkelkonturelement med tangentiell anslutning infogas.

Programkod

MD20201 Bit 0 = 1 (harledning ur det
foéregdende blocket)

G71 ar aktiv.

Radien fér rundningen ska uppga till 2 mm,
matningen for rundningen till 50 mm/min.
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|Programkod

N30 Gl Z.. RND=2 FRC=50
N40 G3 X.. Z.. I.. K.

Exempel 4: Modal rundning fér avgradning av vassa arbetsstyckskanter

Programkod Kommentar

N30 Gl X.. Z.. RNDM=2 FRCM=50 ; Koppla till modal rundning.
Radie for rundningen: 2mm
Matning f6r rundningen: 50 mm/min

N40. ..

N120 RNDM=0 ; Koppla fran modal rundning.

Exempel 5: Overta teknologi fran det efterféljande eller féregaende blocket

e MD20201 Bit 0 = 0: Harledning ur det efterféljande blocket (standardinstallining!)

Programkod Kommentar

N10 GO X0 YO G17 F100 G94

N20 Gl X10 CHF=2 ; Avfasning N20-N30 med F=100 mm/min
N30 Y10 CHF=4 ; Avfasning N30-N40 med FRC=200 mm/min
N40 X20 CHF=3 FRC=200 ; Avfasning N40-N60 med FRCM=50 mm/min

N50 RNDM=2 FRCM=50

N60 Y20 ; Modal rundning N60-N70 med FRCM=50 mm/min
N70 X30 ; Modal rundning N70-N80 med FRCM=50 mm/min
N80 Y30 CHF=3 FRC=100 ; Avfasning N80-N90 med FRC=100 mm/min

N90 X40 ; Modal rundning N90-N100 med F=100 mm/min

(bortval FRCM)
N100 Y40 FRCM=0 ; Modal rundning N100-N120 med G95 FRC=1 mm/varv
N110 S1000 M3
N120 X50 G95 F3 FRC=1

MO02

e MD20201 Bit 0 = 1: Harledning ur det féregaende blocket (rekommenderad installning!)

Programkod Kommentar

N10 GO X0 YO G17 F100 G94

N20 Gl X10 CHF=2 ; Avfasning N20-N30 med F=100 mm/min
N30 Y10 CHF=4 FRC=120 ; Avfasning N30-N40 med FRC=120 mm/min
N40 X20 CHF=3 FRC=200 ; Avfasning N40-N60 med FRC=200 mm/min

Grunder
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Grunder

Programkod Kommentar

N50 RNDM=2 FRCM=50

N60 Y20 ; Modal rundning N60-N70 med FRCM=50 mm/min
N70 X30 ; Modal rundning N70-N80 med FRCM=50 mm/min
N80 Y30 CHF=3 FRC=100 ; Avfasning N80-N90 med FRC=100 mm/min

N90 X40 ; Modal rundning N90-N100 med FRCM=50 mm/min
N100 Y40 FRCM=0 ; Modal rundning N100-N120 med F=100 mm/min
N110 S1000 M3

N120 X50 CHF=4 G95 F3 FRC=1 ; Avfasning N120-N130 med G95 FRC=1 mm/varv
N130 Y50 ; Modal rundning N130-N140 med F=3 mm/varv
N140 X60

MO2

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 259



Védgkommandon
10.12 Avfasning, rundning (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Grunder
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11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

Vid tillkopplad verktygsradiekompensering (WRK) beraknar styrningen automatiskt for olika
verktyg de ekvidistanta verktygsvagarna.

Aquidistante

Syntax
GO0/Gl X... Y.. Z... G41/G42 [OFFN=<Wert>]
G40 X... Y.. Z...

Betydelse
G41l: Koppla till WRK med bearbetningsriktning vanster om konturen
G42: Koppla till WRK med bearbetningsriktning héger om konturen
OFFN=<Wert>: Arbetsman fér programmerad kontur (offset kontur normal) (option)

T. ex. for att skapa ekvidistanta banor fér grovbearbetningen.

G40: Koppla fran WRK

Grunder
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11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

Mark

| NC-blocket med G40/G41/G42 maste GO eller G1 vara aktiv och minst en axel i det valda

arbetsplanet angivas.

Anges vid tillkopplingen endast en axel da kompletteras den sista positionen fér den andra
axeln automatiskt och forflyttas i bada axlarna.

De bada axlarna maste vara aktiva som geometriaxlar i kanalen. Detta kan sakerstéllas med
GEOAX-programmering.

Exempel
Exempel 1: Frasa
Y
A Kompensering pras
) %
A
&
d
Kompensering i Y
o Z.
9 k)
N10 I ()
Ao =
50
I
Programkod Kommentar
N10 GO X50 T1 D1 ; Endast verktygslangdkompenseringen kopplas till.
X50 kors okompenserad.
N20 G1 G41 Y50 F200 ; Radiekompenseringen kopplas till, punkten X50/Y50
uppsdks kompenserad.
N30 Y100
Grunder
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Grunder

11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

Exempel 2: "Klassiskt" tillvagagangssatt i exemplet Frasa
"Klassiskt" tillvdgagangssatt:

1. Verktygsanrop

2. Vaxla in verktyg.

3. Koppla till arbetsplan och verktygsradiekompensering.

N70 X40 Y70
N80 X80 Y50
N90 Y20
N100 X20
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Programkod Kommentar
N10 GO 7100 ; Frikéra till verktygsvaxling.
N20 G17 T1 M6 ; Verktygsvaxling
N30 GO X0 YO Z1 M3 S300 D1 ; Anropa verktygskompenseringsvarden, vadlja léngdkom-
pensering.
N40 z-7 F500 ; Ansdatta verktyg.
N50 G41 X20 Y20 ; Koppla till verktygsradiekompensering, verktyget
arbetar till vanster om konturen.

N60 Y40 ; Frasa kontur.

N110 G40 GO Z100 M30 ; Frikdra verktyg, programslut.
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11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

Exempel 3: Svarva

X\
i
20 |
o
=)
¢ =
o
N
L Q
ASM z
Programkod Kommentar

N20 T1 D1 ; Endast verktygslangdkompenseringen kopplas till.

N30 GO X100 Z20 ; X100 Z20 uppsdks okompenserad.

N40 G42 X20 71 ; Radiekompenseringen kopplas till, punkten X20/2z1
uppsodks kompenserad.

N50 Gl Z-20 F0.2

Grunder
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Exempel 4: Svarva

11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

Grunder
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Programkod Kommentar
N5 GO G53 X280 Z380 DO ; Startpunkt
N10 TRANS X0 7250 ; Nollpunktsforflyttning
N15 LIMS=4000 ; Varvtalsbegrédnsning (G96)
N20 G96 S250 M3 ; vValja konstant matning
N25 G90 T1 D1 M8 ; Verktygsval och valja kompensering
N30 GO G42 X-1.5 71 ; Ansadtta verktyg med verktygsradiekom-
pensering
N35 Gl X0 z0 FO0.25
N40 G3 X16 Zz-4 I0 K-10 ; Svarva radie 10
N45 Gl z-12
N50 G2 X22 7Z-15 CR=3 ; Svarva radie 3
N55 Gl X24
N60 G3 X30 Z-18 I0 K-3 ; Svarva radie 3
N65 Gl z-20
N70 X35 Z-40
N75 zZ-57
N80 G2 X41 Z-60 CR=3 ; Svarva radie 3
N85 Gl X46
N90 X52 Z-63
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11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

Programkod Kommentar

N95 GO G40 G97 X100 z50 M9 ; Valja bort verktygsradiekompensering
och uppsdka verktygsvaxlingspunkt

N100 T2 D2 ; Anropa verktyg och vadlja kompensering

N105 G96 S210 M3 ; valja konstant skdrhastighet

N110 GO G42 X50 Z-60 M8 ; Ansatta verktyg med verktygsradiekom-
pensering

N115 G1 7z-70 F0.12 ; Svarva diameter 50

N120 G2 X50 Z-80 I6.245 K-5 ; Svarva radie 8

N125 GO G40 X100 z50 M9 ; Lyfta verktyg och valja bort verktygs-
radiekompensering

N130 GO G53 X280 7380 DO M5 ; Forflytta verktygsvaxlingspunkt

N135 M30 ; Programslut

Ytterligare informationer

266

Foér berakningen av verktygsvagarna behdver styrningen féljande informationer:
e Verktygsnr (T...), skérnr (D...)

® Bearbetningsriktning (G41/G42)

® Arbetsplan (G17/G18/G19)

Verktygsnr (T...), skarnr (D...)

Ur frasradien resp. skarradien och uppgifterna dver skarlaget berédknas avstandet mellan
verktygsbanan och arbetsstyckskonturen.

Vid grund D-nr struktur maste endast D-numret programmeras.

Grunder
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Grunder

11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

Bearbetningsriktning (G41/G42)
Harur kédnner styrningen igen den riktning i vilken verktygsbanan ska forskjutas.

Mark

Ett negativt kompenseringsvarde ar det samma som en vaxling av kompenseringssida
(G41 « G42).

Arbetsplan (G17/G18/G19)

Harur kénner styrningen igen planet och darmed de axelriktningar i vilka ska kompenseras.

Exempel: Frasverktyg

Programkod Kommentar

N10 G17 G41 .. ; Verktygsradiekompenseringen gérs i X/Y-planet, verk-
tygslangdkompenseringen i Z-riktning.

Maérk

Vid 2-axelmaskiner ar verktygsradiekompenseringen endast mdjlig i "akta" plan, som regel vid
G18.

Verktygsldngdkompensering

Den slitageparameter som vid verktygsvalet tillordnats diameteraxeln kan definieras via ett
maskindatum som diametervarde. Vid en efterfljande planvaxling férandras denna tillordning
inte automatiskt. Darfér maste verktyget valjas pa nytt efter planvéaxlingen.

Svarva:
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11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

268

©
D
C
:©
|
Langd 1
P ~~
Radie

\ Langd 2

Med NORM och KONT kan verktygsbanan fastldggas vid till- och frankoppling av
kompenseringsdriften (se "Uppsdka och 1amna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT)
(Sida 271)").

Skarningspunkt

Valet av skarningspunkten gérs via settingdatum:

SD42496 $SC_CUTCOM_CLSD_CONT (verktygsradiekompenseringens beteende vid sluten
kontur)

Varde Betydelse

FALSE Bildas vid en (nastan) sluten kontur, som bestar av tva pa varandra féljande cirkelblock
eller ett cirkel- och ett linjarblock, vid kompenseringen pa insidan tva skarningspunkter,
sa valjs i enlighet med standardférfarandet den skarningspunkt som ligger pa den forsta
detaljkonturen narmare blockslutet.

En kontur betraktas da som (nastan) sluten nar avstandet mellan startpunkten for det
forsta blocket och andpunkten for det andra blocket &r mindre @n 10 % av den verk-
samma kompenseringsradien, men inte stérre &n 1000 vaginkrement (motsvarar 1 mm
vid 3 stéllen efter komma).

TRUE | samma situation som den ovan beskrivna véljs den skarningspunkt som ligger pa den

forsta detaljkonturen narmare blockbérjan.

Byte av kompenseringsriktning (G41 « G42)

Ett byte av kompenseringsriktningen (G41 < G42) kan programmeras utan mellankopplat
G40.

Grunder
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11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

Byte av arbetsplan

Ett byte av arbetsplanet (G17/G18/G19) ar vid tillkopplad G41/G42 inte mdjligt.
Byte av verktygskompenseingsdatablock (D...)
Verktugskompenseringsdatablocket kan bytas i kompenseringsdrift.

En férandrad verktygsradie galler redan fran och med det block i vilket det nya D-numret star.

Mark

Radieandringen resp. utjiamningsrorelsen stracker sig éver hela blocket och uppnar férst i den
programmerade andpunkten det nya ekvidistanta avstandet.

Vid linjara rorelser gar verktyget pa en snett liggande bana mellan start- och andpunkt:

NC-block med andrad radiekompensering

~

Forflyttningsvag

Programmerad bana

Vid cirkelinterpolering uppstar spiralrérelser.

Grunder
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11.1 Verktygsradiekompensering (G40, G41, G42, OFFN)

270

Andring av verktygsradien

Andringen kan t.ex. ske via systemvariabler. For forloppet géller samma som vid bytet av
verktygskompenseringsdatablocket (D...).

Mark

De &ndrade vérdena blir verksamma férst efter férnyad T- eller D-programmering. Andringen
galler forst i nasta block.

Kompenseringsdrift

Kompenseringsdriften far stoppas endast av ett visst antal pa varandra foljande block eller M-
kommandon som inte innehaller ndgra kdrkommandon resp. vaguppgifter i
kompenseringsplanet.

Mark

Antalet pa varandra foljande block eller M-kommandon kan stallas in via ett maskindatum (se
uppgifter fran maskintillverkaren!).

Mark

Ett block med banvag noll réknas ocksa som stopp!

Grunder
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11.2

Syntax

Betydelse

Randvillkor

Exempel

Grunder

11.2 Uppsdka och ldmna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Uppsoka och lamna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Forutsattning

Kommandona KONTC och KONTT star endast till férfogande nar optionen "Polynom-
interpolering” ar frigiven i styrningen.

Funktion

Med kommandona NORM, KONT, KONTC eller KONTT kan vid tillkopplad

verktygsradiekompensering (G41/G42) verktygets fram- och bortkérningsvag anpassas till det
onskade konturforloppet eller till rAamnesformen.

Med KONTC eller KONTT respekteras kontinuitetsvillkoren for alla tre axlarna . Darmed blir det
tillatet att samtidigt programmera en vagkomponent vinkelratt till kompenseringsplanet.

G41/G42 NORM/KONT/KONTC/KONTT X... Y... Z...

G40 X... Y... Z...

NORM: Koppla till direkt fram-/bortkdrning pa en rat linje
Verktyget riktas upp vinkelratt till konturpunkten.

KONT: Koppla till fram-/bortkdrning med kérning runt start-/andpunkten efter programmerat
hdrnbeteende G450 resp. G451

KONTC: Koppla till béjningskontinuerlig fram-/bortkérning

KONTT: Koppla till tangentkontinuerlig fram-/bortkdrning

Mark

Som original fram-/bortkdérningsblock fér KONTC och KONTT ar endast G1-block tillatna. Dessa
ersatts av polynom fér den motsvarande framkdrnings-/bortkdrningsbanan av styrningen.

KONTT och KONTC star vid 3D-varianterna av verktygsradiekompenseringen (CUT3DC,
CUT3DCC, CUT3DF) inte till forfogande. Programmeras de anda kopplas styrningsinternt utan
felmeddelande om till NORM.

KONTC
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11.2 Uppsdka och ldmna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Med bérjan i cirkelmitten uppsdks den slutna cirkeln. Darvid ar i blockédndpunkten fill
framkorningsblocket riktning och béjningsradie lika med vardena for den féljande cirkeln. | de
bada fram-/bortkdrningsblocken ansétts samtidigt i Z-riktning. Den féljande bilden visar den
lodrata projektionen av verktygsbanan:

|

\
\
/
/

AN

%)
\ /

=

- o

Bild 11-1  Lodrat projektion

Det tillhérande NC-programsegmentet ser ut pa foljande satt:

Programkod Kommentar
STC_DP1[1,1]=121 ; Fras
STC DP6[1,1]1=10 ; Radie 10 mm

N10 Gl X0 YO Z60 Ge64 T1 D1 F10000

N20 G41 KONTC X70 YO ZO ; Uppsdkning
N30 G2 I-70 ; Helcirkel
N40 G40 G1 X0 YO z60 ; Bortkérning:
N50 M30

Samtidigt till anpassningen av bdjningen till den slutna cirkelns cirkelbana forflyttas fran Z60
till planet for cirkeln Z0:

Grunder
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11.2 Uppsdka och ldmna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Bild 11-2  Framstéllning i rymden

Ytterligare informationer
Fram-/bortkérning med NORM

1. Framkdrning:
Vid tillkopplad NORM gar verktyget direkt pa en rat linje till den korrigerade startpositionen

(oberoende av den genom den programmerade forflyttningsrérelsen féreskrivna
framkorningsvinkeln) och riktas upp vinkelratt till bantangenten i startpunkten:

Tangent

\ \

Kompenserad Kompenserad
verktygsvag verktygsvag

2. Bortkérning:
Verktyget star i vinkelrat position till den sista korrigerade banandpunkten och gar sedan

(oberoende av den genom den programmerade forflyttningsrérelsen féreskrivna
framkdorningsvinkeln) direkt pa en rat linje till nasta okorrigerade position t.ex. till
verktygsvaxlingspunkten:

Tangent

Foérandrade fram-/bortkdrningsvinklar utgér en kollisionsrisk:

Grunder
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11.2 Uppsdka och ldmna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

OBSERVERA

Kollisionsfara

For att undvika eventuella kollisioner maste det tas hansyn till férandrad fram-/
bortkdrningsvinkel vid programmeringen.

Fram-/bortkérning med KONT

Fore framkorningen kan verktyget befinna sig framfér eller bakom konturen. Som skiljelinje
géaller darvid bantangenten i startpunkten:

@\

Bakom kont}\

|
[

Framfor koyu
&

Bantangent

BN

Begynnelsepunkt

Grunder
274 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2




Verktygsradiekompenseringar

11.2 Uppsdka och ldmna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Motsvarande ska man vid fram-/bortkérning med KONT skilja mellan tva fall:

1. Verktyget befinner sig framfor konturen.
— Fram-/bortkdrningsstrategi som vid NORM.

2. Verktyget befinner sig bakom konturen

— Framkdrning:
Verktyget kor runt startpunkten allt efter programmerat hérnbeteende (G450/G451) pa
en cirkelbana eller via skarningspunkten for ekvidistanterna.
Kommandona G450/G451 galler fér dvergangen fran det aktuella blocket till nasta block:

N G450 . G451
N n

; | é |
G450 G451

| bada fallen (G450/G451) bildas féljande framkoérningsvag:

Uppsdknings-|
punkt

Begynnelse-

\punkt

Verktygsradie

Uppsdékningsvag

Fran den okorrigerade startpunkten dras en rat linje som tangerar en cirkel med
cirkelradie = verktygsradie. Cirkelmedelpunkten ligger i startpunkten.

— Bortkdrning:
For bortkérningen géller samma som fér framkdrningen i omvand ordningsféljd.

Grunder
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11.2 Uppsdka och ldmna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Fram-/bortkérning med KONTC

Konturpunkten uppsdks/lamnas bojningskontinuerligt. | konturpunkten upptrader inget
accelerationshopp. Banan fran utgangspunkten till konturpunkten interpoleras som polynom.

Fram-/bortkérning med KONTT

Konturpunkten uppsoks/lamnas tangentkontinuerligt. | konturpunkten kan inget
accelerationshopp upptrédda. Banan fran utgangspunkten till konturpunkten interpoleras som
polynom.

Skillnad mellan KONTC och KONTT

20 A
10 /
KONTT,

-

10 / KONTC
-20

-40 -20 0 20 40

\

I denna bild visas det olika fram-/bortkérningsbeteendet hos KONTT och KONTC. En cirkel med
radien 20 mm runt medelpunkten vid X0 Y-40 korrigeras med ett verktyg med 20 mm radie pa
utsidan. Det resulterar darfor i en cirkelformig rorelse for verktygsmittpunkten med radien 40
mm. Andpunkten fér bortkdrningsblocket ligger vid X40 Y30. Overgangen mellan cirkelblocket
och bortkérningsblocket ligger i nollpunkten. Pa grund av den kravda bojningskontinuiteten
hos KONTC utfor bortkérningsblocket forst en rérelse med negativ Y-komponent. Detta ar ofta
ej dnskvart. Bortkdrningsblocket med KONTT visar inte detta beteende. Dock upptréder i detta
fall ett accelerationshopp vid blockévergangen.

Ar KONTT- resp. KONTC-blocket inte bort- utan framkérningsblock bildas exakt samma kontur
som endast forldper i omvand riktning.

Grunder
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11.3 Korrigering vid ytterhdrnen (G450, G451, DISC)

11.3 Korrigering vid ytterhornen (G450, G451, DISC)

Med kommandot G450 resp. G451 fastlaggs vid tillkopplad verktygsradiekompensering (G41/
G42) forloppet for den korrigerade verktygsbanan vid kérning runt ytterhérnen:

G450 G451
P*
2 @
- e
Med G450 kor verktygsmittpunkten runt Med G451 kér verktygsmittpunkten fram till
arbetsstyckshdrnet pa en cirkelbage med skarningspunkten mellan de bada ekvidistan-
verktygsradie. terna som ligger pa avstandet verktygsradie

fran den programmerade konturen. G451 gal-
ler endast for rata linjer och cirklar.

Mark

Med G450/G451 fastlaggs ocksa framkdrningsvagen vid aktiv KONT och framkdrningspunkten
bakom konturen (se "Uppsoka och lamna konturen (NORM, KONT, KONTC, KONTT)
(Sida 271)").

Med kommandot DISC kan évergangscirklarna vid G450 deformeras och darmed skarpa
konturhérn tillverkas.

Syntax
G450 [DISC=<Wert>]
G451

Grunder
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11.3 Korrigering vid ytterhornen (G450, G451, DISC)

Betydelse

Exempel

278

G450: Med G450 kors runt arbetsstyckshdrn pa en cirkelbana.
DISC: Flexibel programmering av cirkelbanan vid G450 (option)
<Wert>: Typ: INT
Vardeomrade: 0,1,2,..100
Betydelse: 0 Overgangscirkel
100 Skarningspunkt mellan ekvidistanterna
(teoretiskt varde)

G451: Med G451 uppsoks vid arbetsstyckshorn skarningspunkten mellan de bada ekvidistan-

terna. Verktyget skar fritt i arbetsstyckshornet.

Mark

DISC verkar endast med anrop av G450, kan dock programmeras i ett féregaende block utan
G450. Bada kommandona &r modalt verksamma.

| féljande exempel infogas vid alla ytterhérnen en dvergangsradie (i enlighet med
programmeringen av hdrnbeteendet i block N30). Harigenom undviker man att verktyget maste
stanna for riktningsbyte och friskar.

Y Y
A A
o
©
ol 8
m —
éib 10 X \; Z
50 8
Programkod Kommentar
N10 G17 T1 GO X35 YO ZO F500 ; Startvillkor
N20 Gl z-5 ; Ansatta verktyg.
N30 G41 KONT G450 X10 Y10 ; Koppla till verktyg (WRK) med fram-/bortkdr-
ningsmode KONT och hérnbeteende G450.
N40 Y60 ; Frasning av konturen.
N50 X50 Y30
N60 X10 Y10

Grunder
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11.3 Korrigering vid ytterhdrnen (G450, G451, DISC)

Programkod Kommentar
N80 G40 X-20 Y50 ; Koppla fran kompenseringsdrift, kora bort pa
6vergangscirkel.

N90 GO Y100
N100 X200 M30

Ytterligare informationer
G450/G451

I mellanpunkten P* genomfér styrningen anvisningar som t.ex. ansattningsrorelser eller
kopplingsfunktioner. Dessa anvisningar programmeras i block som ligger mellan de bada block
som bildar hérnen.

Overgangscirkeln vid G450 hér datatekniskt till anslutande kérkommando.

DISC

Vid angivande av DIsc-varden storre an 0 framstalls mellancirklar férhéjda, harvid uppstar
overgangsellipser resp. parabler eller hyperblar:

DISC=100

N
|///7‘
l \DISC=O

Via maskindatum kan en 6vre grans fastlaggas, som regel DISC=50.
Kérbeteende

Vid tillkopplad G450 lyfter verktyget vid spetsiga konturvinklar och héga DIsc-varden i hdrnen
pa konturen. Vid konturvinkel fr o m 120° kors likformigt runt konturen:

Grunder
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11.3 Korrigering vid ytterhdrnen (G450, G451, DISC)

S/R

1,0

0,8

0 pisc=100 / DISC=

0.4 %
' P~ 30

0,2 - = 20
0. 10
30 60 90 120 150 180
Konturvinkel (grader)

R - verktygsradie S - kérd dverhdjning

S/R - normerad 6éverhdjning

(relaterad till verktygsradien)

Vid tillkopplad G451 kan vid spetsiga konturvinklar genom lyftningsrérelser onddiga strackor
uppsta for verktyget. Via maskindatum later sig bestdmmas att det i sddana fall automatiskt
kopplas om till 6vergangscirkel.

Grunder
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11.4

11.4.1

Syntax

Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2

11.4 Mjuk fram- och bortkdrning

Mjuk fram- och bortkérning

Fram- och bortkérning (G140 till G143, G147, G148, G247, G248, G347, G348,
G340, G341, DISR, DISCL, DISRP, FAD, PM, PR)

Funktionen "Mjuk fram- och bortkdrning (WAB)" tjanar dartill, att i startpunkten tangentiellt
uppsotka en kontur oberoende av laget for utgadngspunkten.

C————> Gt
— eV

° r—_—-=_=,> progr. Kontur

Funktionen anvands foretradesvis i forbindelse med verktygsradiekompenseringen.

Vid aktiveringen av funktionen 6vertar styrningen uppgiften att berédkan mellanpunkterna sa
att dvergangen till féljdblocket (resp. dvergangen fran det féregéende blocket vid bortkérning)
sker enligt de angivna parametrarna.

Framkorningsrorelsen bestar av maximalt 4 delrérelser. Startpunkten for rérelsen betecknas
i det féljande med P, slutpunkten med P,. Daremellan kan maximalt tre mellanpunkter P, P,
och P, ligga. Punkterna P,, P; och P, ar alltid definierade. Mellanpunkterna P, och P, kan
beroende pa parametrering och geometriska forhallanden utga. Vid framkdrningen passeras
punkterna i omvand ordningsféljd, dvs. bérjan med P, och slut med P,,.

Mjuk framkdrning:

® med en rat linje:

G147 G340/G341 ... DISR=..., DISCL=..., DISRP=... FAD=...

® med en fjardedels cirkel/halvcirkel:
G247/G347 G340/G341 G140/G141/G142/G143 ... DISR=... DISCL=...
DISRP=... FAD=...
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11.4 Mjuk fram- och bortkorning

Mjuk bortkdrning:

® med en rét linje:
G148 G340/G341 ... DISR=..., DISCL=..., DISRP=... FAD=...

® med en fjardedels cirkel/halvcirkel:
G248/G348 G340/G341 G140/G141/G142/G143 ... DISR=... DISCL=...
DISRP=... FAD=...

Betydelse

G147: Framkdrning med en rét linje

G148: Bortkérning med en rét linje

G247: Framkdérning med en fjardedels cirkel

G248: Bortkdrning med en fiardedels cirkel

G347: Framkdérning med en halv cirkel

G348: Bortkérning med en halv cirkel

G340: Fram- och bortkérning i rymden (grundinstallining)

G341: Fram- och bortkdérning i planet

G140: Fram- och bortkérningsriktning beroende pa den aktuella korrigeringssidan

(grundinstallning)

G141: Framkorning fran vanster resp. bortkérning at vanster

Gl42: Framkdérning fran héger resp. bortkdrning at hoger

G143: Fram- resp. bortkdérningsriktning beroende pa det relativa laget for start- resp.

andpunkt till tangentriktningen
DISR=...: 1. Vid fram- och bortkérninbg med rata linjer (G147/G148):

Avstand for fraskanten till startpunkten pa konturen

2. Vid fram- och bortkérninbg med cirklar (G247, G347/G248, G348):
Radie for verktygsmedelpunktsbanan

Viktigt:

Vid REPOS med en halvcirkel betecknar DISR cirkeldiametern.

DISCL=...: Avstandet for slutpunkten pa den snabba anséttningsrorelsen fran bearbetnings-
planet

DISCL=AC(...) Uppgift for slutpunktens absoluta lage vid den snabba ansatt-
ningsrérelsen

DISCL=AC(...): Uppgift for slutpunktens absoluta lage vid den snabba anséttningsrorelsen
DISREP: Avstand for punkten P1 (atergangsplan) fran bearbetningsplanet
DISRP=AC(...): Uppgift fér absoluta laget for punkten P1
FAD=...: Hastighet for den langsamma anséttningsrorelsen
Det programmerade vardet verkar i enlighet med den aktiva matningstypen (G-
grupp 15).
FAD=PM(...): Det programmerade vardet interpreteras oberoende av den aktiva matningsty-

pen som linjarmatning (som G94).

FAD=PR(...): Det programmerade vardet interpreteras oberoende av den aktiva matningsty-
pen som varvmatning (som G95).

Grunder
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Exempel

11.4 Mjuk fram- och bortkdrning

Verktygsmedelpunktsbana
Yi
Verktyg
% P3fram P3bort Halvcirkel Helix
P3bort
5 Iy R .,
POfram 80 X
PObort
/
P4fram
Kontur

Grunder
Programmeringshandbok

Mjuk framkorning (block N20 aktiverat)

Framkdrningsrérelse med fiardedels cirkel (G247)

Framkdrningsriktning ej programmerad, G140 verkar dvs. WRK &r aktiv (G41)
Konturoffset OFFN=5 (N10)

Aktuell verktygsradie=10, darmed &r den effektiva kompenseringsradien fér WRK=15,
radien for WAB-kontur=25, sa att radien for verktygets mittpunktsbana blir lika med
DISR=10

Andpunkten for cirkelsn resulterar ur N30, eftersom i N20 endast Z-position &r
programmerad

Ansattningsrorelse

Fran Z20 till Z7 (DISCL=AC(7)) i snabbtransport.
Sedan till Z0 med FAD=200.

Framkérningscirkel i X-Y-planet och féljdblock med F1500 (fér att denna hastighet ska
bli verksam i féljdblocken, maste den aktiva GO i N30 skrivas 6ver med G1, annars skulle
konturen bearbetas vidare med GO0).

Mijuk bortkérning (block N60 aktiverat)
Bortkdrningsrorelse med fjardedels cirkel (G248) och helix (G340)

FAD inte programmerad eftersom utan betydelse vid G340

Z=2 i startpunkten; Z=8 i andpunkten, eftersom DISCL=6

Vid DISR=5 ar radien for WAB-konturen=20, radien for verktygets mittpunktsbana=5
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11.4 Mjuk fram- och bortkorning

Bortkorningsrorelser fran Z8 till Z20 och rérelsen parallell till X-Y planet till X70 YO.

Programkod Kommentar

STC DP1[1,1]=120 ; Verktygsdefinition T1/D1
$TC_DP6[1,1]1=10 ; Radie

N10 GO X0 YO 7220 G64 D1 Tl OFFN=5 ; (PO fram)

N20 G41 G247 G341 7Z0 DISCL=AC(7) DISR=10 F1500 FAD=200 ; Framkdrning (P3fram)

N30 Gl X30 Y-10 ; (P4 fram)
N40 X40 Z2
N50 X50 ; (P4 bort)

N60 G248 G340 X70 YO Z20 DISCL=6 DISR=5 G40 F10000 ; Bortkorning (P3 bort)
N70 X80 YO ; (PO bort)

N80 M30

Ytterligare informationer

Val av fram- resp. bortkdrningskontur

Valet av fram- resp. bortkérningskontur gérs med det motsvarande G-kommandot fran den
2:a G-gruppen:

G147: Framkdrning med en rét linje

G247: Framk&rning med en fjardedels cirkel
G347: Framk&rning med en halv cirkel
G148: Bortkdrning med en rét linje

G248: Bortkdérning med en fjardedels cirkel
G348: Bortkdrning med en halv cirkel

Grunder
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P3  vid uppsékning med
en rat linje (G147)

Verktygsmedelpunktsbana

DISR

P3 vid uppsokning med
fiardedels cirkel (G247)

DISR Verktygsmedelpunktsbana
- Verktyg

Po

P3  vid uppsokning med
halvcirkel (G347)

Verktygsmedelpunktsbana
__ Verktyg

_ Kontur

Bild 11-3  Framkérningsrorelser med samtidig aktivering av verktygsradiekompensering

Val av fram- resp. bortkdrningsriktning

Bestamning av fram- och bortkérningsriktningen med hjalp av verktygsradiekompenseringen
(G140, grundinstallning) vid positiv verktygsradie:

® (41 aktiv -~ Framkorning fran vanster
® (42 aktiv -~ Framkorning fran héger
Ytterligare framk&rningsmajligheter ar givna med G141, G142 och G143.

Dessa G-kommandon ar endast av betydelse nar framkérningskonturen ar en fjardedels eller
halv cirkel.

Grunder
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Uppdelning av rérelsen fran start- till &ndpunkten (G340 och G341)

Roérelserna ar i alla fall sammansatta av en eller flera rata linjer samt beroende av G-
kommandot for bestdmning av framkdrningskonturen av en ytterligare rat linje resp. en
fiardedels eller halv cirkel. De 2 varianterna fér vaguppdelningen visas i den f6ljande bilden:

Ansattningsrorelse

Po P/ Po N\ P1
@l )

Linje, cirkel Linje
eller helix eller cirkel

P2.P3 / P2
piscL] N _Pgq DisCL | Ps] Py

N N N\

G340 Bearbetningsplan G341

Framkérningsrorelse beroende av G340/G341

G340: Framkorning med en rat linjen fran punkten P, till punkten P,. Denna rata linje ar parallell
med bearbetningsplanet nar parametern DISRP inte programmerades.

Ansétta vinkelratt mot bearbetningsplanet fran punkten P, till punkten P, pa det av parame-
tern DISCL definierade sadkerhetsavstandet till bearbetningsplanet.

Framkdrning till slutpunkten P4 med den av G-kommandot i den andra gruppen bestémda
kurvan (rat linje, cirkel, helix). Ar G247 eller G347 aktiv (fjardedel eller halv cirkel) och start-
punkten P; ligger inte i det av slutpunkten P, definierade bearbetningsplanet, infogas en
helix i stallet for en cirkel. Punkten P, &r inte definierad resp. den sammanfaller med P..

Cirkelplanet resp. helixaxeln bestdms darvid av det i WAB-blocket aktiva planet (G17/G18/
G19), dvs. fran foljdblocket anvands inte starttangenten sjalv till bestamning av cirkeln utan
dess projektion i det aktiva planet.

Rorelsen fran punkten P till punkten P, sker i tva rata linjer med den hastighet, som var
verksam fore WAB-blocket.

G341: Framkorning med en rat linjen fran punkten P, till punkten P,. Denna rata linje &r parallell
med bearbetningsplanet nar parametern DISRP inte programmerades.

Ansatta vinkelratt mot bearbetningsplanet fran punkten P, till det av parametern DISCL
definierade sakerhetsavstandet till bearbetningsplanet i punkten P,.

Ansatta vinkelratt mot bearbetningsplanet fran punkten P, till punkten P,. Framkdérning till
slutpunkten med den av G-kommandot i den andra gruppen bestamda kurvan. P; och P,
ligger i bearbetningsplanet, sa att vid G247 resp. G347 aldrig en helix, utan alltid en cirkel
infogas.

| alla fall i vilka laget for det aktiva planet G17/G18/G19 ingar (cirkelplan, helixaxel,
anséattningsrorelse vinkelratt mot det aktiva planet), tas det hansyn till en eventuellt aktivt
vridanden Frame.

Grunder
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Langd for den rata framkaorningslinjen resp. radien for framkérningscirklar (DISR)

® Fram-/bortkérning med rata linjer
DISR ger avstanset for fraskanten till konturens startpunkt dvs. langden for den rata linjen
bildas vid aktivt WRK ur summan av verktygsradien och det programmerade vardet for
DISR. Det tas hansyn till verktygsradien endast nér den &r positiv.
Den resulterande langden for den rata linjen maste vara positiv dvs. negativa varden for
DISR ar tilldtna sa lange som beloppet av DISR &r mindre an verktygsradien.

® Fram-/bortkérning med cirklar
DISR anger radien for verktygets mittpunktsbana. Ar WRK aktiverat skapas en cirkel med
en sadan radie att ocksa i detta fall verktygsmittpunktsbanan med den programmerade
radien blir féljden.

Avstand for punkten P2 fran bearbetningsplanet (DISCL)

Ska positionen for punkten P, pa axeln vinkelratt till cirkelplanet anges absolut, ska vardet
programmeras i formen DISCL=AC (.. .).

Vid DISCL=0 galler:

e Vid G340: Den totala framkorningsrorelsen bestar bara av tva block (P, P, och P,
sammanfaller). Framk&rningskonturen bildas av P, till P, .

e Vid G341: Den totala framkorningsrorelsen bestar av tre block (P, och P, sammanfaller).
Ligger P, och P, i samma plan uppstar bara tva block (ansattningsroérelse fran P, till P,
utgar).

® Det 6vervakas att den genom DISCL definierade punkten ligger mellan P, und P, dvs. fér
alla rérelser som har en komponent vinkelratt mot bearbetningsplanet, maste denna
komponent ha samma fortecken.

e Vid identifieringen av riktningsbytet tillats en med maskindatum
MD20204 $MC_WAB_CLEARANCE_TOLERANCE definierad tolerans.

Avstand for punkten P1 (atergangsplan) fran bearbetningsplanet (DISRP)

Ska positionen for punkten P, pa axeln vinkelratt till bearbetningsplanet anges absolut, ska
vardet programmeras i formen DISRP=AC (...).

Ar denna parameter inte programmerad, har punkten P, samma avstand till
bearbetningsplanet som punkten P, dvs. den rata framkérningslinjen P, - P, ar parallell till
bearbetningsplanet.

Det 6vervakas att den genom DISRP definierade punkten ligger mellan P, und P,, dvs. for alla
rorelser som har en komponent vinkelratt mot bearbetningsplanet (ansattningsrorelser,
framkdrningsrorelse fran P; till P,) maste denna komponent ha samma fortecken. Ett
riktningsbyte ar inte tillatet. Eventuellt matas ett larm ut.

Vid identifieringen av riktningsbytet tillats en med maskindatum

MD20204 $MC_WAB_CLEARANCE_TOLERANCE definierad tolerans. Ligger P, utanfor det
av P, och P, definierade omradet, &r avvikelsen dock mindre eller lika med denna tolerans
antas att P, ligger i det av P, resp. P, definierade planet.

Programmering av slutpunkten
Slutpunkten programmeras som regel med X... Y... Z...

Programmeringen av konturslutpunkten vid framk&rningen skiljer sig vasentligt fran den vid
bortkérningen. De bada fallen behandlas darfér har atskilt.

Grunder
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Programmering av slutpunkten P4 vid framkérningen

Slutpunkten P, kan vara programmerad i sjadlva WAB-blocket. Alternativt dartill finns
mojligheten att bestdmma P, genom slutpunkten for det nasta forflyttningsblocket. Mellan
WAB-block och nasta forflyttningsblock kan ytterligare block utan férflyttning av
geometriaxlarna infogas.

Exempel:

Programkod Kommentar

STC DP1[1,1]1=120 ; Frasverktyg T1/D1

STC DP6[1,1]1=7 ; Verktyg med 7 mm radie

N10 G90 GO X0 YO Z30 D1 T1

N20 X10

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 7Z=0 F1000
N40 G1 X40 Y-10

N50 G1 X50

N30/N40 kan ersattas av:
N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10 Zz0 F1000

resp.
N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 F1000

N40 Gl X40 Y-10 Z0

Bearbetning fram till
denna punkt med GO,
darefter med G1 F1000

Z=0

Kontur

DISR=13 Z

Programmering av slutpunkten PO vid bortkérningen

Vid bortkérningen ar programmeringen av slutpunkten i WAB-konturen i ett foljdblock inte
planerad, dvs. slutpositionen tas alltid ur sjalva WAB-blocket, oberoende av hur manga axlar

Grunder
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Grunder

11.4 Mjuk fram- och bortkdrning

som programmerades. Vid bestdmningen av slutpunkten ska darvid skiljas mellan de foljande
tre fallen:

1. 1| WAB-blocket ar ingen geometriaxel programmerad. Konturen slutar i detta fall i punkten
P, (om DISRP &r programmerad), i punkten P, (om DISCL men inte DISRP ar
programmerad) eller i punkten P, (om varken DICLS eller DISRP ar programmerad).
Positionen i axlarna, som bildar bearbetningsplanet, resulterar ur bortkérningskonturen
(slutpunkt for de rata linjerna resp. cirkeln). Axelkomponenterna vinkelratt dartill definieras
av DISCL resp. DISPR. Ar i detta fall bade DISCL=0 och &ven DISRP=0, férléper rérelsen
darfor fullstandigt i planet, dvs. punten P, till P; sammanfaller.

2. | WAB-blocket ar endast axeln vinkelrat mot bearbetningsplanet programmerad. Konturen
slutar i detta fall i punkten P,. Om DISRP ar programmerad (dvs. de bada punkterna P,
och P, sammanfaller inte), férldper den rata linjen P, - P, vinkelratt mot bearbetningsplanet.
Positionerna fér de 6vriga bada axlarna resulterar som under 1.

3. Minst en axel i bearbetningsplanet ar programmerad. Den andra axeln i bearbetningsplanet
som eventuellt saknas kompletteras modalt ur sin sista position i det féregaende blocket.

Positionen foér axeln vinkelratt mot bearbetningsplanet bildas — oberoende av om denna axel
ar programmerad eller inte — som under 1. eller 2.. Den so bildade positionen definierar
slutpunkten P,. Ar WAB-bortkdrningsblocket samtidigt inaktiveringsblocket for
verktygsradiekompenseringen, sa blir i de férsta bada fallen en extra vdgkomponent infogad
i bearbetingsplanet fran P, till P, pa sa satt att ingen rorelse resulterar vid inaktiveringen av
verktygsradiekompenseringen i slutet av bortkérningskonturen, dvs. denna punkt definierar
dainte en position pa en kontur som ska korrigeras utan verktygsmedelpunkten. | fall tre maste
bortvalet av vektygsradiekompenseringen inte behandlas speciellt, eftersom den
programmerade punkten P, redan omedelbart definierar positionen fér verktygsmedelpunkten
i slutet av hela konturen.

Beteendet i fallen 1 och 2, dvs. vid ej explicit programmerad slutpunkt i bearbetningsplanet vid
samtidigt bortval av verktygsradiekompenseringen visas i den foljande bilden:

Féljdblock utan kompensering

TPs  WAB-block
/ (G248 G40 ...)
Kontur (féoregaende block)

Bortkdrning med WAB vid samtidig
inaktivering av WRK
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Fram- resp. bortkérningshastigheter

e Hastighet for det féregaende blocket (GO0)
Med denna hastighet utfors alla rérelser fran P, fram till P,, dvs. rérelsen parallell till
bearbetningsplanet och delen av anséttningsrorelsen till sdkerhetsavstandet.

® Programmering med FAD
Uppgift for matningshastigheten vid

— G341: Anséattningsrorelse vinkelratt till bearbetningsplanet fran P, till P,

— G340: fran punkt P, resp. P, till P,
Programmeras inte FAD, forflyttas denna del av konturen likaledes med den modalt
verksamma hastigheten for det féregdende blocket, om inget F-ord har programmerats
i WAB-blocket.

® Programmerad matning F
Detta matningsvarde ar verksamt fran och med P resp. P, om FAD inte &r programmerad.
Programmeras i WAB-blocket inget F-ord, verkar hastigheten fran det féregaende blocket.

Exempel:
Programkod Kommentar
$TC DP1[1,1]1=120 ; Frasverktyg T1/D1
STC DP6[1,1]=7 ; Verktyg med 7 mm radie

N10 GS0 GO X0 YO z20 D1 T1

N20 G41 G341 G247 DISCL=AC(5) DISR=13 FAD 500 X40 Y-10 Z=0 F200
N30 X50

N40 X60

Y
0 — \ — 3
10 20 30@0 50 60

-10
, /7
)z GO
PO P1
GO
10+ 4
5 P21 F500
/ P4
0 P3 X

\ \
F200 F200

Vid bortkérning &r rollerna for modalt verksam matning fran det féregaende blocket och det i
WAB-blocket programmerade matningsvardet utbytta, dvs. den egentliga
bortkdrningskonturen forflyttas med den gamla matningen, en ny med F-ord programmerad
hastighet galler motsvarande fran P, fram till P,,.

Grunder
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Po P1 P2/P3
ingen hast.
programmerad

------------- endast F program.

........................ F och FAD
programmerad

—_—. Snabbgéang om GO &r aktiv, annars med

det gamla resp. nya F-ordet

Hastighet for det foregaende blocket

(gammalt F-ord)

_____________ Med FAD program. ansattningshastighet

________ Med F program. ny modalt verksam
hastighet

Hastigheter i WAB-delblocken
vid uppsokning med G340

endast FAD program.

Po P1 P2 P3 P4
ingen hast.
[ programmerad

----- r=== endast F program.

.............. I-—— F och FAD
programmerad

——-- Snabbgang om GO &r aktiv, annars med

det gamla resp. nya F-ordet

Hastighet for det foregaende blocket

(gammalt F-ord)

............ Med FAD program. ansattningshastighet

——————— Med F program. ny modalt verksam
hastighet

Hastigheter i WAB-delblocken
vid uppsokning med G341

....... —— endast FAD program.

P4 P3 P2 P1 Po
ingen hast.
programmerad

------------- === endast F program.

.......... endast FAD program.

_ Foch FAD
programmerad

______ Snabbgang om GO &r aktiv, annars med
det gamla resp. nya F-ordet

Hastighet for det foregaende blocket
(gammalt F-ord)

____________ Med FAD program. Atergangshastighet
------- Med F program. ny modalt verksam
hastighet

Hastigheter i WAB-delblocken
vid bortkérning

Grunder
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11.4.2

Syntax

Betydelse

292

Lasning av positioner

Punkterna P; och P, kan lasas som systemvariabel i WKS vid framkdrning.

e $P_APR: Lasning av P

® . (pastartpunkt)

e $P_AEP: Lasning av P

e , (konturstartpunkt)
* $P_APDV: Lasa om $P_APR och $P_AEP innehaller giltiga varden

Fram- och bortkérning med utvidgade bortkérningsstrategier (G460, G461, G462)

| vissa geometriska specialfall behdvs i motsats till den hittillsvarande realiseringen med
tillkopplad kollisionsdvervakning for fram- och bortkérningsblocket speciella utvidgade fram-
och bortkdrningsstrategier vid aktivering resp. inaktivering av verktygsradiekompenseringen.
Sa kan t.ex. en kollisionsdvervakning leda till att ett avsnitt av konturen inte blir fullstandigt
bearbetad, se foljande bild:

\

N30

Verktygsradie

YT—»x

Medelpunktsbana med
verktygsradiekompensering

10 Programmerad kontur
N20 N10
10 20 50 100
Bild 11-4  Bortkdrningsbeteende vid G460
G460
G4o6l
G462
G460: Som hittills (tillkoppling av kollisionsévervakningen fér fram- och bortkérningsblocket)
G461: Infogande av en cirkel i WRK-blocket, nar ingen skérningspunkt &r méjlig, vars medelpunkt
ligger i andpunkten till det ej korrigerade blocket och vars radie ar lika med verktygsradien.
Fram till skarningspunkten bearbetas med hjélpcirkel runt konturandpunkten (alltsa till kon-
turslut).
G462: Infogande av en rat linje i WRK-blocket, nar ingen skarningspunkt &r méjlig, blocket férlangs
genom sin andtangent (standardinstalining)
Det bearbetas fram till férlangningen av det sista konturelementet (alltsa till kort fére kon-
turslut).

Grunder
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Mark
Framkdrningsbeteendet ar symmetriskt till bortkdrningsbeteendet.

Fram- resp. bortkdrningsbeteendet bestéams av tillstandet for G-kommandot i fram- resp.
bortkérningsblocket. Framkérningsbeteendet kan darfoér stéllas in oberoende av
bortkérningsbeteendet.

Exempel

Exempel 1: Bortkérningsbeteende vid G460

| det féljande framstalls alltid endast situationen vid inaktivering av
verktygsradiekompenseringen. Beteendet vid framkdrningen ar helt analog dartill.

Programkod Kommentar

G42 D1 T1 ; Verktygsradie 20mm

Gl X110 YO

N10 XO

N20 Y10

N30 G40 X50 Y50

Exempel 2: Framkdrning vid G461

Programkod Kommentar
N10 $TC DP1[1,1]=120 ; Verktygstyp fras
N20 STC DP6[1,1]=10 ; Verktygsradie

N30 X0 Y0 F10000 T1 D1
N40 Y20

N50 G42 X50 Y5 G461l
N60 YO F600

N70 X30

N80 X20 Y-5

N90 X0 YO G40

N100 M30

Ytterligare informationer
G461

Nar ingen skarningspunkt for det sista WRK-blocket med ett féregaende block ar maoijlig,
forlangs offsetkurvan for detta block med en cirkel vars medelpunkt ligger i andpunkten till det
ej korrigerade blocket och vars radie ar lika med verktygsradien.

Styrningen forsoker att skara denna cirkel med ett av de foregaende blocken.

Grunder
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 293



Verktygsradiekompenseringar

11.4 Mjuk fram- och bortkdrning

294

N30 YT
Hjalpkurva X

Medelpunktsbana med
verktygsradiekompensering

10 Programmerad kontur
N20 N10
10 20 50 100

Bild 11-5  Bortkdrningsbeteende vid G461
Kollisionsévervakning CDON, CDOF

Darvid avbryts vid aktiv CDOF (se avsnitt kollisionsévervakning, CDON, CDOF) sdkningen
nar en skarningspunkt har hittats dvs. det kontrolleras inte om skarningspunkter med i det
forflutna I&ngre bort liggande block existerar.

Vid aktiv CDON soks efter ytterligare skarningspunkter ocksa nar redan en skarningspunkt
har hittats.

En sa hittad skarningspunkt &r den nya &ndpunkten for ett féregaende block och startpunkten
for inaktiveringsblocket. Den infogade cirkeln tjanar endast till berdkning av skarningspunkten
och har sjalv ingen forflyttningsrorelse till foljd.

Mark

Nar ingen skarningspunkt hittas matas larmet 10751 (kollisionsfara) ut.

G462

Om ingen skarningspunkt mellan det sista WRK-blocket och ett foregaende block ar mojlig
infogas vid bortkérning med G462 (grundinstallining) i &ndpunkten till det sista blocket med
verktygsradiekompensering en rat linje (blocket férlangs med sin andtangent).

Sokningen efter skarningspunkt forloper sedan identiskt med den vid G461.

N30 YT
Hjélpkurva X

Medelpunktsbana med
verktygsradiekompensering

10 Programmerad kontur
N20 N10
10 20 50 100

Bortkdrningsbeteende vis G462 (se exempel)

Vid G462 frases det i exempelprogrammet av N10 och N20 bildade hdrnet inte ur s& mycket
som det vore mdjligt med det anvanda verktyget. Men detta beteende kan trots detta vara
nddvandigt nar detaljkonturen (avvikande fran den programmerade konturen) i exemplet
vanster om N20 inte heller far kréankas for stérre varden pay an 10 mm.

Hornbeteende vid KONT

Grunder
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Ar KONT aktiv (kdra runt kontur i start- eller &ndpunkt) skilier man pa om andpunkten ligger
framfér eller bakom konturen.

e Andpunkt framfér konturen
Ligger andpunkten framfor konturen ar bortkérningsbeteendet lika som vid NORM. Denna
egenskap andrar sig inte heller nar det sista konturblocket vid G451 férlangs med en rat
linje eller en cirkel. Ytterligare kringkdrningsstrategier for att undvika en kréankning av
konturen i narheten av konturandpunkten ar darfér inte nédvandiga.

¢ Andpunkt bakom konturen
Ligger andpunkten bakom konturen infogas alltid beroende pa G450/G451 en cirkel resp.
en rat linje. G460 - G462 har da ingen betydelse. Har det sista forflyttningsblocket i denna
situation ingen skarningspunkt med ett foregaende block kan nu en skarningspunkt bildas
med det infogade konturelementet eller med biten av den rata linjen fran andpunkten till
kringkdrningscirkeln till den programmerade andpunkten.
Ar det infogade konturelementet en cirkel (G450) och denna bildar en skarningspunkt med
det foregaende blocket, ar denna lika med den skarningspunkt som skulle bildas ocksa vid
NORM och G461. | allmanhet blir dock en extra del av cirkeln kvar att kéra. For den linjara
delen av bortkdrningsblocket ar inte nagon skarningspunktberékning langre nédvandig.
| det andra fallet nar ingen skarningspunkt mellan det infogade konturelementet och de
foregadende blocken hittas, forflyttas till skarningspunkten mellan den rata
bortkérningslinjen och ett féregadende block.
Pa sa satt kan vid aktiv G461 resp. G462 ett gentemot G460 forandrat beteende resultera
nar antingen NORM ar aktiv eller beteendet vid KONT geometriskt betingat ar identiskt med
det vid NORM.

Grunder
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11.5 Koppla till/fran kollisionsévervakning ("flaskhalsidentifikation")
(CDON, CDOF, CDOF2)

Kollisionsévervakningen ("flaskhalsidentifikation") vid aktiv WRK kopplas till resp. fran i NC-
programmet med kommandona i G-gruppen 23.

Syntax
G41/G42 CDON
CDOF /CDOF2
Betydelse

CDON: Koppla till kollisionsévervakning (“flaskhalsidentifikation™)
Med CDON kontrolleras via ett installbart (MD20240) antal block, om verktygsvagarna
for ej narliggande block korsar varandra. Harigenom later sig méjliga kollisioner identifi-
eras i tid och forhindras aktivt med styrningen.

CDOF: Koppla fran kollisionsévervakning (“flaskhalsidentifikation™)
Med CDOF soks for det aktuella blocket hos det foregdende forflyttningsblocket (vid in-
nerhorn) efter en gemensam skarningspunkt, eventuellt ocksa i langre tillbakaliggande
block. Hittas en skarningspunkt, betraktas inga ytterligare block. Vid ytterhérn hittas alltid
en skarningspunkt mellan tva pa varandra féljande block.
Observera:
Med CDOF later sig den felkatiga identifikationen av tranga stallen undvikas, som t.ex.
kan foras tillbaka pa information som saknas i NC-programmet.

CDOF2: Koppla fran kollisionsévervakning for 3D-periferifrasningen
Med CDOF2 faststélls verktygskompenseringsriktningen ur narliggande blockdelar.
CDOF2 verkar endast vid 3D-periferifrasningen och har vid alla andra bearbetningstyper
(t.ex. 3D-andplansfrasning) samma betydelse som CDOF.

Kollisionsévervakningens verkan pa ett exempel

NC-programmet beskriver mittpunktsbanan fér ett normverktyg. Konturen for ett aktuellt anvant
verktyg ger ett undermatt vilket i féljande bild framstalls orealistiskt stort for att fortydliga de
geometriska férhallandena.

Dessutom ska for exemplet gélla att styrningen endast éverblickar tre block:
MD20240 $MC_CUTCOM_MAXNUM_CHECK_BLOCKS =3

Grunder
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11.5 Koppla till/fran kollisionsévervakning ("flaskhalsidentifikation") (CDON, CDOF, CDOF2)

©

Detaljkontur

o
. i
Ouunspannnf >
N | ]
’0 [ ]
“ 2 .
Offsetpunkt . L' Ut{ammng-
i startpunkten Vo’ : srorelse
fran N20 o
n

Ca

Offsetpunkt
i slutpunkten
fran N10

Normmatt

Undermatt

N50

Korrigerad
borbana
(offsetkurva)

Programmerad
originalbana
(normverktyg)

Eftersom en skarningspunkt endast existerar mellan offsetkurvorna for de bada blocket N10
och N40 borde de bada blocken N20 och N30 utelamnas. | exemplet &r blocket N40 &nnu inte
kant for styrningen nar N10 sedan maste bearbetas. Darfér kan endast ett enstaka block

utelamnas.

Vid aktiv CDOF2 utfors den i bilden framstallda utjamningsrorelsen och stoppas inte. | denna
situation skulle en aktiv CDOF eller CDON leda till ett larm.

Grunder
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11.6 2 1/2 D-verktygskompensering (CUTZD, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)

11.6

Syntax

Betydelse

208

2 1/2 D-verktygskompensering (CUT2D, CUT2DD, CUT2DF,
CUT2DFD)

2%, D-verktygsradiekompenseringen ska anvandas, nar for bearbetning av sneda ytor inte
uppriktningen av verktyget utan arbetsstycket vrids. Aktiveringen sker genom kommandona
CUT2D, CUT2DD, CUT2DF eller CUT2DFED.

Verktygslangdkompensering

Verktygslangdskorrigeringen inberaknas alltid relaterad till det fasta ej roterade arbetsplanet.

2 D-verktygsradiekompensering fér konturverktyg

2%, D-verktygsradiekompenseringen fér konturverktyg aktiveras nar tillsammans med CUT2D,
CUT2DD, CUT2DF eller CUT2DFD en av de bada kommandona G41
(verktygsradiekompensering till vanster om konturen) eller G42 (verktygsradiekompensering
till héger om konturen) programmeras. De tjanar till automatiskt val av skar for ej
rotationssymmetriska verktyg med vilka styckvis enstaka kontursegment kan bearbetas.

Mark

Vid ej aktiv 2%z D-verktygsradiekompensering forhaller sig ett konturverktyg som ett normalt
verktyg som bestar av bara det forsta skaret.

2Y2 D-verktygsradiekompensering relaterad till ett differensverktyg

Den till ett differensverktyg relaterade 272 D-verktygsradiekompenseringen aktiveras av
kommandona CUT2DD eller CUT2DFD. Den ska anvandas nar den programmerade konturen
ar relaterad till medelpunktsbanan for ett differensverktyg och bearbetningen gérs med ett fran
detta avvikande verktyg. Vid berakningen av 2% D-verktygsradiekompenseringen inberaknas
da endast forslitningsvardet for radien for det aktiva verktyget ($TC_DP_15) och de eventuellt
programmerade verktygsoffsets OFFN (Sida 261) och TOFFR (Sida 85). Grundradien
($TC_DP®6) for det aktiva verktyget inberaknas inte.

CUT2D
CUT2DD
CUT2DF
CUT2DFD
CUT2D: Aktivering av 2% radiekompensering
CUT2DD: Aktivering av den till ett differensverktyg relaterade 2% D-radiekompenseringen
CUT2DEF: Aktivering av 2% D-radiekompensering, verktygsradiekompensering relativt till den ak-
tuella framen resp. lutande planet
CUT2DFD: Aktivering av den till ett differensverktyg relaterade 2%z D-radiekompenseringen relativt
till den aktuella framen resp. lutande planet

Grunder
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11.6 2 1/2 D-verktygskompensering (CUTZ2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)

Ytterligare informationer

Grunder

Konturverktyg

Frigivning
Frigivningen av verktygsradiekompenseringen for konturverktyg sker kanalspecifikt via:
MD28290 $MC_MM_SHAPED_TOOLS_ENABLE

Verktygstyp
Verktygstyperna for konturverktyg faststalls kanalspecifikt via:
MD20370 $MC_SHAPED_TOOL_TYPE_NO

Skar

Varje konturverktyg kan i valfri ordningsféljd tillordnas ett antal skar (D-nummer). Det
maximala antalet skar per verktyg parametreras via:

MD18106 $MN_MM_MAX_CUTTING_EDGE_PERTOOL

Det forsta skaret till ett konturverktyg ar det skér som valjs vid aktiveringen av verktyget.
Aktiveras t.ex. i ett program genom kommandona T3 D5 det femte skéaret (D5) fér det tredje
verktyget (T3) da definierar D5 och de efterf6ljande skaren antingen med en del eller alla
tillsammans konturverktyget. De skar som ligger framfér D5 ignoreras.

2%, D-verktygsradiekompensering utan vridning av kompenseringsplanet (CUT2D, CUT2DD)

Programmeras en frame som innehaller en rotation vrids vid CUT2D resp. CUT2DD planet i
vilket verktygsradiekompenseringen (kompenseringsplanet) ager rum inte med.
Verktygsradiekompenseringen blir inberaknad relaterad till det ej vridna arbetsplanet (G17,
G18, G19). Verktygslangdkompenseringen verkar relativt till kompenseringsplanet.

For bearbetningen av lutande ytor maste verktygskompenseringsvardena definieras
motsvarande eller berdknas under anvandning av funktionerna till
"Verktygslangdkompensering for orienterbara verktyg".

2', D-verktygsradiekompensering med vridning av kompenseringsplanet (CUT2DF,
CUT2DFD)

Programmeras en frame som innehaller en rotation vrids vid CUT2DF resp. CUT2DFED planet i
vilket verktygsradiekompenseringen (kompenseringsplanet) ager rum med.
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11.6 2 1/2 D-verktygskompensering (CUTZ2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)

Verktygsradiekompenseringen blir inberaknad relaterad till det vridna arbetsplanet (G17, G18,
G19). Men verktygsldngdkompenseringen verkar fortfarande relativt till ej vridet arbetsplan.

Forutsattning: Vid maskinen maste verktygsorienteringen vara vinkelratt installbar till det vridna
arbetsplanet och stéllas in till bearbetningen.

Mark

Verktygslangdkompenseringen verkar fortfarande relativt till ej vridet arbetsplan.

Litteratur
Funktionshandbok Grundfunktion; Verktygskompensering (W1)

Grunder
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11.7

Syntax

Betydelse

Exempel

Grunder

11.7 Halla verktygsradiekompensering konstant (CUTCONON, CUTCONOF)

Halla verktygsradiekompensering konstant (CUTCONON,
CUTCONOF)

Funktionen "Halla verktygsradiekompensering konstant" tjanar till att undertrycka
verktygsradiekompenseringen for ett antal block, varvid dock en genom
verktygsradiekompenseringen i de féregaende blocken upppbyggd differens mellan den
programmrade och den verkligen kérda banan foér verktygsmittpunkten bibehalls som
forskjutning. Den kan t.ex. med férdel anvandas nar vid radfrasning flera forflyttningsblock ar
nddvandiga i vandpunkterna, men de av verktygsradiekompenseringen skapade konturerna
(kringkdrningsstrategier) dock inte ar énskvarda. Den ar anvandbar oberoende av typen av
verktygsradiekompenseringen (2'/,D, 3D-andplansfrasning, 3D-periferifrasning).

CUTCONON
CUTCONOF
CUTCONON: Kommando fér tillkoppling av funktionen "Halla verktygsradiekompenseringen kon-
stant"
CUTCONOF: Kommando for frankoppling av funktionen "Halla verktygsradiekompenseringen kon-
stant"

Kontur utan WRK

— — — c—

7 N

N120 \
/I N130 ni1o |
l | N100
AN

Kontur med WRK

N140 \
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11.7 Halla verktygsradiekompensering konstant (CUTCONON, CUTCONOF)

Programkod Kommentar

N10 ; Definition av verktyget dl.
N20 $TC DP1[1,1]= 110 ; Typ

N30 S$STC DP6[1,1]= 10. ; Radie

N40

N50 X0 Y0 z0 G1 G17 T1 D1 F10000
N60
N70 X20 G42 NORM

N80 X30

N90 Y20

N100 X10 CUTCONON ; Tillkoppling av kompenseringsunder-—
tryckning.

N110 Y30 KONT ; Vid frankoppling av konturunder-
tryckningen ev. infoga kringkdrnings-
cirkel.

N120 X-10 CUTCONOF

N130 Y20 NORM ; Ingen kringkorningscirkel vid fran-

koppling av WRK.
N140 X0 YO G40
N150 M30

Ytterligare informationer

302

I normalfall &r verktygsradiekompenseringen redan aktiv fére aktiveringen av
kompenseringsundertryckningen och den ar fortfarande aktiv nar
kompenseringsundertryckningen ater blir inaktiverad. | det sista forflyttningsblocket fére
CUTCONON kors till offsetpunkten i blockdndpunkten. Alla féljande block i vilka
kompenseringsundertryckningen &ar aktiv kors utan kompensering. Darvid férskjuts de dock
med vektorn fran andpunkten till det sista kompenseringsblocket till dess offsetpunkt.
Interpoleringstypen for dessa block (linjar, cirkular, polynomisk) ar valfri.

Inaktiveringsblocket for kompenseringsundertryckningen, dvs det block som innehaller
CUTCONOF kompenseras normalt. Det borjar i offsetpunkten till stratpunkten. Mellan
andpunkten till det féregaende blocket dvs. det sista programmerade forflyttningsblocket med
aktiv CUTCONON och denna punkt infogas ett linjart block.

Cirkelblock for vilka cirkelplanet star vinkelratt mot kompenseringsplanet (vertikala cirklar),
behandlas som om CUTCONON vore programmerad i dem. Denna implicita aktivering av
kompenseringsundertryckningen aterstélls automatiskt i det férsta forflyttningsblocket som
innehaller en forflyttningsrorelse i kompenseringsplanet och som inte &r nagon sadan cirkel.
Vertikala cirklar i denna mening kan endast upptrada vid periferifrasning.

Grunder
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11.8 Verktyg med relevant skéarlage

11.8 Verktyg med relevant skarlage

For verktyg med relevant skarlage (svarv- och slipverktyg, verktygstyper 400-599; se kapitel
"Forteckensvardering slitage") betraktas en vaxling fran G40 till G41/G42 resp. omvant som
en verktygsvaxling. Detta leder vid aktiva transformationer (t.ex. TRANSMIT) till ett stopp
(fordekoderingsstopp) och darmed ev. till avvikelser frdn den avsedda detaljkonturen.

Denna ursprungliga funktionalitet &ndrar sig betraffande:

1.

Fordekoderingsstopp vid TRANSMIT

2. Berakning av skarningspunkter vid fram- resp. bortkérning med KONT
3.
4

Vaxling av ett verktyg vid aktiv verktygsradiekompensering

. Verktygsradiekompensering med variabel verktygsorientering vid transformation

Ytterligare informationer

Den ursprungliga funktionaliteten andrades pa féljande satt:

Vaxlingen fran G40 till G41/G42 och omvant behandlas inte langre som verktygsvaxling.
Vid TRANSMIT kommer darfor inte langre nagot férdekoderingsstopp.

For berakningen av skarningspunkter med fram- resp. bortkérningsblocket anvands den
rata linjen mellan skarmedelpunkterna pa blockboérjan och pa blockslutet. Differensen
mellan skarreferenspunkten och skarmedelpunkten éverlagras denna rorelse.

Vid fram- resp. bortkdrning med KONT (verktyg kor runt konturpunkten; se féregaende
avsnitt "Uppsotka och 1amna konturen") sker dverlagringen i det linjara delblocket fér fram-
resp. bortkdrningsrorelsen. De geometriska forhallandena ar darfor identiska for verktyg
med och utan relevant skarlage. Skillnader till det hittillsvarande beteendet uppkommer
endast i de relativt sallsynta fallen att fram- resp. bortkérningsblocket bildar en
skarningspunkt med ett ej narlaggande forflyttningsblock, se féljande bild:

sista position for
skarmedelpunkten
vid konturen

Programmerat bortkor- Skarmedelpunkt
ningsblock

Verktygsslutlage

Block utan
skarnings-
punkt med
inlednings-
block

Sista position for skarmedelpunkten

Skarreferenspunkt

Grunder
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11.8 Verktyg med relevant skarldge

304

e Vaxlingen av ett verktyg vid aktiv verktygsradiekompensering vid vilken avstandet mellan

skarmedelpunkten och skarreferenspunkten andrar sig ar férbjuden i cirkelblock och i
forflyttningsblock med rationella polynom med en ndmnare vars grad > 4. Vid andra
interpoleringstyper ar en vaxling tillaten i motsats till det hittillsvarande tillstandet aven vid
aktiv transformation (t.ex. TRANSMIT).

Vid verktygsradiekompenseringen med variabel verktygsorientering ar transformationen
fran skarreferenspunkt till skarmedelpunkt inte langre realiserbar med en enkel

nollpunktsforflyttning. Verktyg med relevant skarlage férbjuds darfér vid 3D-periferifrasning
(larm).

Mark

Foér andplansfrasning ar temat inte relevant eftersom har i alla fall &ven férut endast
definierade verktygstyper utan relevant skarlage ar tillatna. (Verktyg med en inte
uttryckligen tillaten verktygstyp behandlas som kulfrds med den angivna radien. Uppgiften
om ett skarlage ignoreras.)

Grunder
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12.1

Syntax

Betydelse

Grunder

Precisionsstopp (G60, G9, G601, G602, G603)

Precisionsstopp ar ett forflyttningsmode vid vilket i slutet av varje forflyttningsblock alla i
forflyttningsrérelsen deltagande banaxlar och extraaxlar, som inte kors blockévergripande,
bromsas till stillestand.

Precisionsstopp anvands nar skarpa ytterhorn tillverkas eller innerhorn ska finbearbetas till
matt.

Med kriteriet for precisionsstopp fastlaggs hur exakt hérnpunkten uppsoks och nar det kopplas
vidare till ndsta block:

® "Fint precisionsstopp"
Blockbytet gors sa snart som alla i forflyttningsrorelsen deltagande axlar har uppnatt de
axelspecifika toleransgranserna for "Fint precisionsstopp".
"Fint precisionsstopp" stélls in via: MD36010 $MA_STOP_LIMIT_FINE[<Achse>]

® "Grovt precisionsstopp”
Blockbytet gors sa snart som alla i forflyttningsrorelsen deltagande axlar har uppnatt de
axelspecifika toleransgranserna for "Grovt precisionsstopp".
"Grovt precisionsstopp" stélls in via: MD36000 $MA_STOP_LIMIT_COARSE[<Achse>]

® "Interpolator-siut”
Blockbyte gors sa snart som styrningen har berédknat bérhastigheten noll for alla i
forflyttningsrorelsen deltagande axlarna. Arpositionen resp. efterslapningsavstandet fér de
deltagande axlarna betraktas inte.

G60
G9 ...
G601/G602/G603
G60: Kommando for tillkoppling av det modalt verksamma precisionsstoppet
GO: Kommando for tillkoppling av det blockvis verksamma precisionsstoppet
G601: Kommando for aktivering av kriterium for precisionsstopp "Fint precisionsstopp"
G602: Kommando for aktivering av kriterium for precisionsstopp "Grovt precisionsstopp”
G603: Kommando for aktivering av kriterium for precisionsstopp "Interpolator-siut”
Mark

Kommandona for aktivering av kriterierna for precisionsstopp (G601 / G602 / G603) &r bara
verksamma vid aktiv G60 eller G9!
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12.1 Precisionsstopp (G60, G9, G601, G602, G603)

Exempel

Programkod Kommentar

N5 G602 ; Kriterium "Grovt precisionsstopp" valt.

N10 GO G60 7Z... ; Precisionsstopp modalt aktivt.

N20 X... Z... ; G60 verkar fortfarande.

N50 Gl G601 ; Kriterium "Fint precisionsstopp" valt.

N80 G64 Z... ; Omkoppling till banstyrningsdrift.

N100 GO G9 ; Precisionsstopp verkar endast i detta block.
N110 ... ; Banstyrningsdrift ater aktiv.

Ytterligare informationer

306

G60, G9

GO fororsakar i det aktuella blocket precisionsstoppet, G60 i det aktuella blocket och i alla
efterféljande block.

Med kommandona for banstyrningsdrift G64 eller G641 - G645 kopplas G60 fran.
G601, G602

Blockvidarekoppling
vid G602‘ \vid G601

Programmerad
bana

Rorelsen bromsas och stoppas kort vid hérnpunkten.

Mérk

Granserna for precisionsstoppkriterierna bor endast sattas sa knappt som ar nédvandigt. Ju
snavare granserna ar satta desto langre varar lagesanpassningen och uppsékningen av
malpositionen.

G603

Grunder
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12.1 Precisionsstopp (G60, G9, G601, G602, G603)

Blockbytet inleds nar styrningen har beraknat bérhastigheten noll fér de deltagande axlarna.
Vid denna tidpunkt ligger arvardet — beroende pa axlarnas dynamik och banhastigheten — med
en eftergdngsandel efter. Harigenom later sig arbetsstyckshérnen slipas.

Programmerad bana N R N R * Blockbyte

Projekterat precisionsstoppskriterium

For GO och de évriga kommandona till den 1:a G-gruppen kan vara kanalspecifikt lagrat att
avvikande fran det programmerade precisionsstoppskriteriet ett forinstallt kriterium anvands
automatiskt (se uppgifter fran maskintillverkaren!).

Litteratur

Funktionshandbok Grundfunktioner; Bansstyrningsdrift, precisionsstopp, LookAhead (B1)

Grunder
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12.2 Banstyrningsdrift (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

12.2

Syntax

Betydelse

308

Banstyrningsdrift (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS,
ADISPOS)

| banstyrningsdrift bromsas inte banhastigheten vid blockslut fér blockbyte till en hastighet som
mojliggor att precisionsstoppskriteriet uppnas. Daremot ar malet att undvika en kraftigare
nedbromsning av banaxlarna vid blockvaxlingspunkten for att vaxla till ndsta block med sa lika
banhastighet som mgjligt. For att uppna detta mal aktiveras med valet av banstyrningsdriften
dessutom funktionen "Framatblickande hastighetsstyrning (LookAhead).

Banstyrningsdrift med 6vergang betyder att blockévergangar med knack gestaltas tangentiellt
resp. planas ut genom lokala andringar i det programmerade forloppet.

Banstyrningsdrift férorsakar:
® en rundning av konturen

e Kortare bearbetningstider genom uteblivha broms- och accelerationsférlopp som behdvs
for att uppna precisionsstoppskriteriet.

e Dbattre skarvillkor genom jdmnare hastighetsférloppet.
Banstyrningsdrift ar 1amplig nar:
® en kontur ska koéras sa fort som mgjligt (t.ex. med snabbtransport).

® det exakta forloppet inom ramen for ett felkriterium far avvika fran det programmerade for
att skapa ett genomgéaende kontinuerligt férlopp.

Banstyrningsdrift ar inte 1amplig nar:
® en kontur ska kdéras exakt.

® absolut hastighetskonstans ar erforderlig.

Mark

Banstyrningsdriften avbryts av block som utléser implicit férdekoderingsstopp t.ex. genom:
o Atkomst till vissa tillstandsdata fér maskinen ($A...)
e Hijalpfunktionsutmatningar

Go4

G641 ADIS=..
G641 ADISPOS=.
Go42

G643

Go4d4

G645

G64: Banstyrningsdrift med hastighetssankning enligt dverbelastningsfaktor

G641: Banstyrningsdrift med dvergang enligt vagkriterium

ADIS=...: Végkriterium vid G641 fér banfunktionerna G1, G2, G3, ...

Grunder
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Grunder

12.2 Banstyrningsdrift (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

ADISPOS=...:

Vagkriterium vid G641 for snabbtransport GO

Vagkriteriet (= 6vergangsavstand) ADIS resp. ADISPOS beskriver den stracka
som Overgangsblocket tidigast far borja fore blockslut resp. den stracka efter
blockslut i vilken évergangsblocket maste vara avslutat.

Observera:

Omingen ADIS/ADISPOS blir programmerad da géller vardet "noll" och dédrmed
korbeteende som vid G64. Vid korta kdrvagar reduceras dvergangsavstandet
automatiskt (till max. 36 %).

G642:

Banstyrningsdrift med 6vergang under respekterande av definierade toleranser

| detta mode sker 6vergangen i normalfall under respekterande av den maximalt
tillatna banavvikelsen. Men i stallet for denna axelspecifika tolerans kan ocksa
respekterandet av den maximala konturavvikelsen (konturtolerans) eller den
maximala vinkelavvikelsen for verktygsorienteringen (orienteringstolerans) vara
konfigurerad.

Observera:

Utvidgningen med kontur- och orienteringstolerans existerar endast i system
dar optionen "Polynominterpolering” finns.

G643:

Banstyrningsdrift med évergang under respekterande av definierade toleranser
(blockinternt)

Med G643 bildas i motsats till G642 inget eget Gvergangsblock, utan axelspeci-
fika blockinterna 6vergangsrorelser infogas. Overgangsvagen kan vara olika for
varje axel.

G644:

Banstyrningsdrift med dvergadng med maximalt méjliga dynamik

Observera:
G644 ar vid aktiv kinematisk transformation inte mdojlig. Det kopplas om internt
till Ge42.

G645:

Banstyrningsdrift med dvergang av hérn och tangentiella blockévergangar un-
der respekterande av definierade toleranser

G645 arbetar pa horn lika som G642. Med G645 bildas bara 6évergangsblock
ocksa vid tangentiella blockdvergangar, nar béjningsfoérloppet hos originalkon-
turen uppvisar ett hopp i minst en axel.

Mark

Overgang ar ingen ersattning fér hérnrundningar (RND). Anvandaren bér inte géra nagra

antaganden om hur konturen ser ut inom évergangsomradet. Speciellt kan typen av évergang
bero ocksé& pa dynamiska egenskaper t.ex. banhastigheten. Overgang vid konturen &r darfér
fornuftigt endast med sma ADIS-varden. Nar en definierad kontur ska koras vid hérnet maste

RND anvandas.

Mark

Avbryts en av G641, G642, G643, G644 eller G645 bildad évergangsrorelse, uppsoks vid
efterféljande repositionering (REPOS) inte avbrottspunkten utan start- eller &ndpunkten for
original forflyttningsblocket (beroende pa REPOS-mode).
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12.2 Banstyrningsdrift (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Exempel
Y
A Fint precisionsstopp
/o
o
= o
wn O] ©
<t «—
Jan) >
@ >
60
80
100

De bada ytterhdrnen pa sparet ska uppsokas exakt. Annars ska tillverkas i banstyrningsdrift.

Programkod Kommentar

NO5 DIAMOF ; Radie som mattuppgift.

N10 G17 T1 G41 GO X10 Y10 Z2 S300 M3 ; Uppsdka startposition, koppla till
spindel, bankorrigering.

N20 Gl Z-7 F8000 ; Ansatta verktyg.

N30 G641 ADIS=0.5 ; Konturdvergangar slipas.

N40 Y40

N50 X60 Y70 G60 G601 ; Uppsoka position exakt med fint pre-
cisionsstopp.

N60 Y50

N70 X80

N80 Y70

N90 G641 ADIS=0.5 X100 Y40 ; Konturovergangar slipas.

N100 X80 Y10

N110 X10

N120 G40 GO X-20 ; Koppla fran bankorrigering.

N130 710 M30 ; Kora bort verktyg, programslut.

Ytterligare informationer
Banstyrningsdrift G64

| banstyrningsdriften gar verktyget vid tangentiella konturévergangar med sa konstant
banhastighet som méjligt (ingen nedbromsning vid blockgranserna). Fére hérn och block med
precisionsstopp bromsas framatblickande (LookAhead).

310

Grunder
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Grunder

12.2 Banstyrningsdrift (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Hastighet konstant

\

Horn kringkdrs alltid kontinuerligt. For att minska konturfelet reduceras hastigheten under
hansynstagande till en accelerationsgrans och en dverbelastningsfaktor.

Mark

Hur starkt konturévergén__garna slipas beror pa matningshastigheten och
Overbelastningsfaktorn. Overbelastningsfaktorn kan stallas in i
MD32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR.

Genom installning av MD20490 $MC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS slipas
blockévergangar alltid obereoende av den installda 6verbelastningsfaktorn.

For att undvika ett odnskat stopp i banrérelsen (friskarning!), ska féljande punkter beaktas:

Hjalpfunktioner som kopplas efter rorelseslut eller fére nasta rérelse stoppar
banstyrningsdriften (undantag: snabba hjalpfunktioner).

Positioneringsaxlar gar alltid enligt principen for precisionsstopp, fint positionsfonster (som
G601). Om det i ett NC-block maste vantas pa positioneringsaxlar stoppas banaxlarnas
banstyrningsdrift.

Mellanprogrammerade block med endast kommentarer, rakneblock eller underprogramanrop
stér daremot inte banstyrningsdriften,.

Mérk

Ingar inte alla banaxlarna i FGROUP kommer det att vid blockdvergangar for de ej deltagande
axlarna ofta att bli ett hastighetshopp som styrningen genom en sankning av hastigheten vid
blockbytet begrénsar till det av MD32300 $MA_MAX_AX_ACCEL och

MD32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR tillatna vardet. Denna nedbromsning later sig
undvikas om man mjukar upp det féreskrivna positionssammanhanget fér banaxlarna med en
Overslapning.
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12.2 Banstyrningsdrift (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

312

Framatblickande hastighetsstyrning LookAhead

| banstyrningsdrift faststaller styrningen automatiskt for flera NC-block hastighetsstyrningen i
forvag. Harigenom kan vid nastan tangentiala 6vergangar accelereras och bromsas 6ver flera
block.

Framfor allt rérelsesekvenser som ar sammansatta av korta forflyttningsvagar later sig
produceras genom framatblickande hastighetsstyrning med h6ga banmatningar.

Det antal NC-block 6ver vilkka man maximalt kan framatblicka later sig stallas in via
maskindatum.

Matning A

G64: Framatblickande hastighetsstyrning

/GSO: Fas konstant hastighet kan inte uppnas

N1 { N2: N3: N4: N5:N6: N7: N8: N9:N10:N11: N12 : glockvég

Banstyrningsdrift med &éverslédpning enligt vagkriterium (G641)

Vid G641 infogar styrningen dvergangselement vid konturévergangar. Med
Overslapningsavstandet ADIS (resp. ADISPOS vid GO) anges hur starkt hornen far slipas
maximalt. Inom éverslapningsavstandet ar styrningen fri att upplésa bansammanhanget och
ersatta det av en dynamiskt optimal vag.

Nackdel: For alla axlar star endast ett ADT s-varde till férfogande.
G641 verkar liknande som RNDM, men ar inte begransad till axlarna i arbetsplanet.

Som G64 arbetar G641 med framatblickande hastighetsstyrning LookAhead.
Overslapningsblock med stor bdjning uppséks med nedsatt hastighet.

Exempel:
Programkod Kommentar
N10 G641 ADIS=0.5 Gl X... Y... ; Overslédpningsblocket far bdrja tidigast

0,5 mm fore det programmerade blockslutet och
madste vara avslutat 0,5 mm efter blockslut. Den-
na instdllning foérblir modalt verksam.

Grunder
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12.2 Banstyrningsdrift (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

max.
0.5 mm Programmerat

/_/H /konturslut

ADIS/ADISPOS
max. 0.5 mm
|

Mark

Overslapning kan och bér inte ersatta funktionen fér definierad glattning (RND, RNDM, ASPLINE,
BSPLINE, CSPLINE).

Overslapning med axial precision vid G642

Vid G642 ager 6verslapningen inte rum inom ett definierat ADIS-omrade utan de med
MD33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL definierade axiala toleranserna respekteras.
Overslapningsvéagen bestams av den kortaste dverslapningsvagen for alla axlar. Det tas
hansyn till detta varde vid upprattandet av ett 6verslapningsblock.

Blockintern éverslapning vid G643

De maximala avvikelserna fran den exakta konturen fastlaggs vid éverslapning med G643 av
maskindatum MD33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL for varje axel.

Med G643 bildas inget eget 6verslapningsblock, utan axelspecifika blockinterna
Overslapningsrorelser infogas. Vid G643 kan dverslapningsvagen for varje axel vara olika.
Overslépning med kontur- och orienteringstolerans vid G642/G643

Med MD20480 $MC_SMOOTHING_MODE kan Overslapningen med G642 och G643
konfigureras sa att i stéllet for axelspecifika toleranser en konturtolerans och en
orienteringstolerans &r verksamma.

Kontur- och orienteringstolerans stélls in i kanalspecifika settingdata:
SD42465 $SC_SMOOTH_CONTUR_TOL (maximal konturavvikelse)
SD42466 $SC_SMOOTH_ORI_TOL (maximal vinkelavvikelse for verktygsorienteringen)

Settingdata kan programmeras i NC-programmet och darigenom foéreskrivas annorlunda for
varje blockdvergang. Mycet olika uppgifter for konturtolerans och orienteringstolerans kan ha
utverkningar endast vid G643.

Mark

Utvidgningen med konturtolerans och orienteringstolerans existerar endast i system dar
optionen "Polynominterpolering” finns.

Grunder
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Mark

For overslapningen under respekterande av orienteringstoleransen maste en
orienteringstolerans vara aktiv.

Overslapning med maximalt méjlig dynamik vid G644

Overslapningen med maximalt méjlig dynamik konfigureras med
MD20480 $MC_SMOOTHING_MODE pa platsen for tusental:

Varde |Betydelse

0 Uppgift fér de maximala axiala avvikelserna med:
MD33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL
1 Uppgift for den maximala dversléapningsvdgen genom programmering av:
ADIS=... resp. ADISPOS=. ..
2 Uppgift for maximalt upptradande frekvenser fér varje axel i dverslapningsomradet med:

MD32440 $MA_LOOKAH_FREQUENCY

Overslapningsomradet fastlaggs sa att vid éversldpningsrérelsen inga frekvenser uppstar
som overskrider den féreskrivna maximala frekvensen.

3 Vid dverslapningen med G644 Overvakas varken toleransen eller dverslapningsavstandet.
Varje axel gar med maximalt méjlig dynamik runt ett hdrn.

Vid SOFT respekteras harvid bade den maximala accelerationen och dven den maximala
jerken for varje axel..

Vid BRISK begransas inte jerken utan varje axel gar med maximalt mojlig acceleration.

Overslapning tangentiella blockévergangar vid G645

Overslapningsrérelsen vid G645 fastlaggs sa att inga deltagande axlar kdnner nagot hopp i
accelerationen och de parametrerade maximala avvikelserna fran originalkonturen (MD33120
$MA_PATH_TRANS_POS_TOL) inte 6verskrids.

Vid icke tangentiella blockévergangar med knack ar dverslapningsbeteendet som vid G642.

Grunder
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12.2 Banstyrningsdrift (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Inga éverslapningsmellanblock

| de féljande fallen infogas ingen dverslapningsmellanblock:

e Mellan bada blocken stoppas.
Detta upptrader nar:

en hjalpfunktionsutmatnig star fére rorelse i foljdblocket.
foljdblocket innehaller ingen banrorelse.

den forsta gangen for féljdblocket som en axel flyttar sig som banaxel, som tidigare var
positioneringsaxel.

den forsta gangen for foljdblocket som en axel flyttar sig som positioneringsaxel, som
tidigare var banaxel.

det foregaende blocket forflyttar geometriaxlar och inte féljdblocket.

foljdblocket forflyttar geometriaxlar och inte det féregaende blocket.

fore gangskarning féljdblocket har G33 som vagvillkor och inte det féregaende blocket.
det vaxlas mellan BRISK och SOFT.

transformationsbetydande axlar inte tillordnats fullstandigt till banrérelsen (t.ex. vid
pendling, positioneringsaxlar).

¢ Overslapningsblocket skulle géra detaljprogrambearbetningen langsammare.
Detta upptrader:

Grunder

mellan mycket korta block.
Eftersom varje block behdver minst en interpolatortakt skulle det infogade mellanblocket
foérdubbla bearbetningstiden.

nar en blockdévergang med G64 (banstyrningsdrift utan éverslapning) far kéras éver utan
hastighetsreducering.

Overslapning skulle férlanga bearbetningstiden. Dvs. vardet fér den tillatna
6verbelastningsfaktorn (MD32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR) har inflytande
pa om en blockdvergang dverslapas eller inte. Det tas hansyn till dverbelastningsfaktorn
endast vid éverslapning med G641 / G642. Vid éverslapning med G643 har
Overbelastningsfaktorn inget inflytande (detta beteende kan stéllas in ocksa for G641
och G642 genom att MD20490 $MC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS = TRUE
stalls in).
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e Overslapningen &r inte parametrerad.
Detta upptrader nar:

— vid G641 i GO-block ar ADISP0OS=0 (forbelaggning!).
— vid G641 i ej GO-block ar AD15=0 (férbelaggning!).

— vid G641 vid 6vergang mellan GO och ej GO resp. ej GO och G0 géaller det mindre vardet
frAn ADISPOS och ADIS.

— vid G642/G643 ar alla axelspecifika toleranser lika med noll.

® Blocket innehaller ingen forflyttningsrorelse (nollblock).
Detta upptrader nar:

— Synkronaktioner ar aktiva.
Normalt elimineras nollblocken av interpretern. Men om synkronaktioner ar aktiva
inforlivas detta nollblock och utférs. Harvid utldses ett precisionsstopp i enlighet med
aktiv programmering. Darmed ska synkronaktionen ocksa fa mojligheten att koppla.

— nollblock skapas genom programhopp.

Banstyrningsdrift med snabbtransport GO

Aven for kérning med snabbtransport maste en av de namnda funktionerna G60/G9 eller G64
resp. G641 - G645 angivas. Annars verkar den via maskindatum inmatade forinstalliningen.

Litteratur

Ytterligare informationer dver banstyrningsdrift se:
Funktionshandbok Grundfunktioner; Banstyrningsdrift, precisionsstopp, LookAhead (B1)

Grunder
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13.1 Frames

Frame

Framen ar en i sig sluten rakneforskrift, som overfor ett kartesiskt koordinatsystem till ett annat
kartesiskt koordinatsystem.

Basframe (basférflyttning)

Basframen beskriver koordinattransformationen fran baskoordinatsystemet (BKS) till bas-
nollpunktsystemet (BNS) och verkar som installbara frames.

Se Baskoordinatsystem (BKS) (Sida 30) .

Installbara frames

Instéllbara frames ar fran varje valfritt NC-program installbara nollpunktsforflyttningar som kan
anropas med kommandona G54 till G57 och G505 till G599. Forflyttningsvardena férinstalls av
operatdren och sparas i styrningens nollpunkisminne. Med dem fastlaggs det installbara
nollpunktssystemet (ENS).

Se:
e |nstallbart nollpunktsystem (ENS) (Sida 33)

o |Installbar nollpunktsforflyttning (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)
(Sida 149)

Grunder
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13.1 Frames

Programmerbara frames

Manga ganger visar det sig lampligt resp. nddvandigt att inom ett NC-program forflytta det
ursprungligen valda arbetsstyckskoordinatsystemet (resp. det "Instéllbara nollpunktsystemet")
till ett annat stalle och ev. att vrida, att spegla och / eller att &ndra skala. Detta sker via
programmerbara frames.

21=22

Rotation runt ssfm,
Z-axeln

Y2

Se Frame-anvisningar (Sida 319) .

Grunder
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13.2 Frame-anvisningar
13.2 Frame-anvisningar

Funktion

Anvisningarna for de programmerbara frames galler i det aktuella NC-programmet. De verkar
antingen additivt eller ersattande:

e Ersattande anvisning
Raderar alla tidigare programmerade frame-anvisningar. Som referens galler den sist
anropade installbara nollpunktsforflyttningen (G54 ... G57, G505 ... G599).

e Additiv anvisning
Placerar sig pa redan bestaende frames. Som referens tjanar den aktuellt installda eller
via en frame-anvisning sist programmerade arbetsstycksnollpunkten.

Anvandningsexempel
1. Forflyttning av nollpunkten i arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS).

2. Vridning av arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS) fér uppriktning av ett plan parallellt till
det dnskade arbetsplanet.

Grunder
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13.2 Frame-anvisningar

Syntax

Betydelse

320

Erséattande anvisningar

Additiva anvisningar

TRANS X.. Y.. Z..

ATRANS X.. Y.. Z..

ROT X.. Y.. Z..

AROT X.. Y.. Z..

ROT RPL=..

AROT RPL=..

ROTS/CROTS X... Y...

AROTS X... Y...

SCALE X.. Y.. Z..

ASCALE X.. Y.. Z..

MIRROR X0/Y0/z0

AMIRROR X0/Y0/7Z0

TRANS, ATRANS ROT> N,
AROT W
X X=X'

@
SCALE, ASCALE MIRROR,AMIRROR

Z z Z

Grunder
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13.2 Frame-anvisningar

TRANS/ATRANS:

WKS-forflyttning i den(de) angivna geometriax(elns)(larnas) riktning

ROT/AROT:

WKS-rotation:

® genom sammanfogande av enskilda vridningar runt den(de)
angivna geometriax(eln)(larna)

eller
® runtvinkeln RPL=. . . i det aktuella arbetsplanet (G17/G18/G19)
Vridriktning:
Ordningsfoljd for rota- | med RPY-beteckning: Z, Y, X"
tionen: med Eulervinkel: Z.X, 2"
Vardeomrade: Rotationsvinkeln ar entydigt definierad endast
i foljande omraden:
med RPY-beteckning: -180 < x <180
90 <y <90
-180<z<180
med Eulervinkel: 0=x<180
-180 <y <180
-180<z<180

ROTS/AROTS:

WKS-rotation genom angivande av rymdvinklar

Orienteringen av ett plan i rymden &r entydigt bestdmd genom angivan-
de av tva rymdvinklar. Darfor far maximalt 2 rymdvinklar programmeras:
ROTS/AROTS X... Y... / Z... X... / Y... Z...

CROTS:

CROTS verkar som ROTS, hanfér sig dock till den giltiga framen i data-
hanteringen.

SCALE/ASCALE:

Skalandring i den(de) angivna geometriax(elns)(larnas) riktning for for-
storing/férminskning av en kontur

MIRROR/AMIRROR:

WKS-spegling genom spegling (riktningsbyte) av den angivna geomet-
riaxeln

Varde: | fritt valbar (har: "0")

Randvillkor

® Frame-anvisningar maste programmeras i ett eget NC-block.

® Frame-anvisningar kan anvandas separat eller kombineras valfritt.

® Frame-anvidningar utfors i den programmerade ordningsfoljden.

® Additiva anvisningar anvands ofta i underprogram. De i huvudprogrammet definierade
basanvisningarna bibehalls efter underprogramslut nar underprogrammet
programmerades med SAVE-attribut.

Grunder
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13.3 Programmerbar nollpunktsforskjutning (TRANS, ATRANS)

13.3 Programmerbar nollpunktsférskjutning (TRANS, ATRANS)

Med kommandot TRANS forflyttas WKS absolut, relaterat till det med en installbar
nollpunktsforflyttning (G54 ... G57, G505 ... G599) skapade ENS.

Med kommandot ATRANS forflyttas det med TRANS skapade WKS additivt.

Frasa: Svarva:

4 Xk

-
.

VAV

Syntax
TRANS X.. Y.. Z..
ATRANS X.. Y.. Z..
Betydelse
TRANS: Absolut forflyttning av WKS, relaterad till den med en installbar nollpunktsfor-
flyttning G54 ... G57, G505 ... G599 instéllda arbetsstycksnollpunkten (ENS)
Ensam i blocket: |ja
ATRANS: Additiv nollpunktsforflyttning fér WKS, relaterad till den med TRANS instéllda
arbetsstycksnollpunkten
Ensam i blocket: |ja
X... Y... Z...: |Forflyttningsvarden i de angivna geometriaxlarnas riktning

Grunder
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13.3 Programmerbar nollpunktsforskjutning (TRANS, ATRANS)

Exempel
Exempel 1: Frasa
y Vid detta arbetsstycke forekommer
A v de visade formerna flera ganger i ett
— program.
— D ~ Bearbetningsféljden fér denna form
— ar lagrad i underprogrammet.
Genom nollpunktsférflyttningen stalls
Y Y de respektive nédvandiga arbets-
2 — stycksnollpunkterna in och anropas
— D D — sedan av underprogrammet.
@\ X D) X
Al P
&
(<) .
10 M
50
Programkod Kommentar
N10 Gl G54 ; Arbetsplan X/Y, arbetsstycksnollpunkt
N20 GO X0 YO z2 ; Kbra till startpunkt
N30 TRANS X10 Y10 ; Absolut forflyttning
N40 L10 ; Underprogram-anrop
N50 TRANS X50 Y10 ; Absolut forflyttning
N60 L10 ; Underprogram-anrop
N70 M30 ; Programslut
Grunder
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13.3 Programmerbar nollpunktsforskjutning (TRANS, ATRANS)

Exempel 2: Svarva

W U

—
B == o R R
-
130
140
150
Programkod Kommentar

N10 TRANS X0 7150 ; Absolut forflyttning

N15 L20 ; Underprogram-anrop
N20 TRANS X0 Z140 (eller ATRANS 7Z-10) ; Absolut forflyttning
N25 L20 ; Underprogram-anrop
N30 TRANS X0 7130 (eller ATRANS 7-10) ; Absolut forflyttning
N35 L20 ; Underprogram-anrop

Ytterligare informationer
TRANS X... Y... Z...

Nollpunktsforflyttnng med de i respektive angivna axelriktningar (ban-, synkron- och
positioneringsaxlar) programmerade forflyttningsvarden. Som referens galler den sist angivna
installbara nollpunktsforflyttningen (G54 ... G57, G505 ... G599).

OBSERVERA

Ingen ursprungs-frame

Kommandot TRANS aterstaller alla frame-komponenter till de tidigare installda
programmerbara frames.

Grunder
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13.3 Programmerbar nollpunktsforskjutning (TRANS, ATRANS)

Y

Maérk

En forflyttning som ska byggas upp pa redan existerande frames, maste programmeras med
ATRANS.

ATRANS X...Y... Z...

Nollpunktsforflyttning med de i respektive angivna axelriktningar programmerade
forflyttningsvardena. Som referens galler den aktuellt installda eller sist programmerade

nollpunkten.
A
Y
\ | |
g — ——
| ATRANS
—_—_—
TRANS
@

Grunder
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13.4 Programmerbar nollpunktsforskjutning (G58, G59)

13.4 Programmerbar nollpunktsférskjutning (G58, G59)

Forutsattningar

Syntax

326

Mark

Vid SINUMERIK 828D har kommandona G58/G59 en annan funktionalitet &n vid SINUMERIK
840D sl:

® G58: Anrop av den 5:e instéllbara nollpunktsforflyttningen (motsvarar kommandot G505 vid
SINUMERIK 840D sl)

® G59: Anrop av den 6:e installbara nollpunktsforflyttningen (motsvarar kommandot G506 vid
SINUMERIK 840D sl)

Den féljande beskrivningen av G58/G59 ar darfér endast giltig for SINUMERIK 840D sl.

Med funktionerna G58 och G59 kan translationsandelar till denprogrammerbara
nollpunktsférflyttningen (TRANS/ATRANS) (Sida 322) ersattas axelspecifiklt:

e (G58: absolut translationsandel (grovforflyttning)

e (G59: additiv translationsandel (finforflyttning)

Zm

Translation /
\
=
>

additiv tra.
G59
ATRANS

Funktionerna G58 och G59 kan endast anvandas nar finforflyttningen ar projekterad
(MD24000 $MC_FRAME_ADD_COMPONENTS = 1).

G58 <Achse 1><Wert 1> ... <Achse 3><Wert 3>
G59 <Achse 1><Wert 1> ... <Achse 3><Wert 3>

Grunder
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13.4 Programmerbar nolljpunktsforskjutning (G58, G59)

Betydelse
G58: G58 ersatter den absoluta translationsandelen till den programmerbara nollpunkts-
forflyttningen fér den angivna axeln, den additivt programmerade forflyttningen
bibehalls. Som referens géller den sist anropade installbara nollpunktsforflyttning-
en (G54 ... G57, G505 ... G599).
Ensam i blocket: ja
G59: G59 ersatter den additiva translationsandelen till den programmerbara nollpunkts-
forflyttningen for den angivna axeln, den absolut programmerade forflyttningen
bibehalls.
Ensam i blocket: ja
<Achse n>: Geometriaxelnamn i kanalen
<Wert n>: Forflyttningsvarden i den angivna geometriaxelns riktning
Exempel
Programkod Kommentar
N50 TRANS X10 Y10 Zz10 ; Absolut translationsandel X10 Y10 Zz10

N60 ATRANS X5 Y5

N70 G58 X20

N80 G59 X10 Y10

Ytterligare informationer

; Additiv translationsandel X5 Y5
— Total forflyttning: X15 Y15 Z10

; Absolut translationsandel X20

— Total forflyttning X25 Y15 Z10

; Additiv translationsandel X10 Y10

— Total forflyttning X30 Y20 Z10

Den absoluta translationsandelen (grovforflyttning) modifieras av féljande kommandon:

® TRANS
® G58
® CTRANS

® CFINE

® SP PFRAME [X,

TR]

Den additiva translationsandelen (finférflyttningen) modifieras av féljande kommandon:

® ATRANS
® G59
® CTRANS

® CFINE

® SP PFRAME [X,

Grunder

FI]
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Exempel

Kommando Grovforlyttning V¢ Finforflyttning Ve
TRANS X10 V=10 oféréandrad
G58 X10 V=10 oféréandrad
$P PFRAME [X, TR]=10 Ve =10 oférandrad
ATRANS X10 oférandrad Ve=V: +10
G59 X10 oférandrad Ve=10
$P_PFRAME [X,FI]=10 oférandrad Ve=10
CTRANS (X, 10) Ve=10 Ve=0
CTRANS () V=0 V=0
CFINE (X, 10) V=0 Ve=10

Grunder
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13.5

Syntax

Betydelse

Grunder

13.5 Programmerbar rotation (ROT, AROT, RPL)

Programmerbar rotation (ROT, AROT, RPL)

Med kommandona ROT / AROT kan arbetsstyckskoordinatsystemet roteras i rymden.
Kommandona hanfér sig uteslutande till den programmeringsbara framen $P_PFRAME.

ROT <1. GeoAx><Winkel> <2. GeoAx><Winkel> <3. GeoAx><Winkel>
ROT RPL=<Winkel>
AROT <1. GeoAx><Winkel> <2. GeoAx><Winkel> <3. GeoAx><Winkel>
AROT RPL=<Winkel>

Mark

Euler-vinkel

Rotationerna av arbetsstyckskoordinatsystemet sker via Euler-vinkel. En utforlig beskrivning
dartill finns i:

Litteratur
Funktionshandbok Grundfunktioner; Kapitel "Axlar, koordinatsystem frames (K2)" > "Frames"
> "Frame-komponenter" > "Rotation ..."

ROT: Rotation absolut

Referensframe: | Programmerbar frame $P_PFRAME

Referenspunkt: | Nollpunkt for det aktuella med G54 ... G57, G505 ... G599 in-
stallda arbetsstyckskoordinatsystemet

AROT: Rotation additiv
Referensframe: | Programmerbar frame $p_PFRAME

Referenspunkt: | Nollpunkt for det aktuella med G54 ... G57, G505 ... G599 in-
stallda arbetsstyckskoordinatsystemet
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<n-te GeoAx>:

Beteckning fér den n:te geometriaxeln runt vilken det ska vridas den angivna vin-
keln.

For ej programmerad geometriaxel satts implicit vardet 0° som rotationsvinkel.

RPL: Rotation runt den till det aktiva planet (G17, G18, G19) vinkelrdta geometriaxeln
med den angivna vinkeln
Referensframe: | Programmerbar frame $P_PFRAME
Referenspunkt: | Nollpunkt for det aktuella med G54 ... G57, G505 ... G599 in-
stallda arbetsstyckskoordinatsystemet
<Winkel> Vinkeluppgift i grader

Vardeomrade: -360° < vinkel < 360°

Exempel
Exempel 1: Rotation i G17-planet
Vid detta arbetsstycke forekommer
2 de visade formerna flera ganger i ett
program. Férutom nollpunktsforflytt-
ning maste rotationer genomféras ef-
tersom formerna inte ar axelparallellt
anordnade.
60°
45°
o /<Q> @,
< v Q
91 30 X
D ~
\_' —
L
55
Programkod Kommentar
N10 G17 G54 ; Arbetsplan X/Y, arbetsstycksnollpunkt
N20 TRANS X20 Y10 ; Absolut forflyttning
N30 L10 ; Underprogram-anrop
N40 TRANS X55 Y35 ; Absolut forflyttning
N50 AROT RPL=45 ; Additiv rotation runt den till Gl7-planet
; vinkelridta Z-axeln med 45°
N60 L10 ; Underprogram-anrop
N70 TRANS X20 Y40 ; Absolut forflyttning
; (dterstaller alla hittillsvarande forflyttningar)
N80 AROT RPL=60 ; Additiv rotation runt den till Gl7-planet
; vinkelridta Z-axeln med 60°
N90 L10 ; Underprogram-anrop
N100 GO X100 Y100 ; Bortkdorning
Grunder
330 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Koordinattransformationer (frames)
13.5 Programmerbar rotation (ROT, AROT, RPL)

|Programkod Kommentar

|N110 M30 ; Programslut

Exempel 2: Rotation i rymden runt Y-axeln

| detta exempel ska axelparallella och

T z snett liggande arbetsstycksytor bear-
~ betas i en uppspanning.
s 30° Foérutsattning:
Verktyget maste riktas upp vinkelratt
2 =X tiI_I lutande ytor i den roterade Z-rikt-
ningen.
AY
I
Ahi ©
K .
8 S
T 10 B}
45
Programkod Kommentar
N10 G17 G54 ; Arbetsplan X/Y, arbetsstycksnollpunkt
N20 TRANS X10 Y10 ; Absolut forflyttning
N30 L10 ; Underprogram-anrop
N40 ATRANS X35 ; Additiv forflyttning
N50 AROT Y30 ; Additiv rotation runt Y-axeln
N60 ATRANS X5 ; Additiv forflyttning
N70 L10 ; Underprogram—-anrop
N80 GO X300 Y100 M30 ; Bortkdrning, programslut

Grunder
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332

Exempel 3: Flersidesbearbetning

X/Y, anséattningsriktning Z.

Programkod

Kommentar

| detta exempel tillverkas i tva vinkelratt mot
varandra staende arbetsstycksytor identiska
former via underprogram. | det nya koordinat-
systemet pa den hogra arbetsstycksytan ar an-
sattningsriktning, arbetsplan och nollpunkt lika
installda som i den dvre ytan. Darmed géller de
for underprogramforioppet nédvandiga villko-
ren fortfarande: Arbetsplan G1 7, koordinatplan

N10 G17 G54
N20 L10
N30 TRANS X100 Z-100

N40 AROT Y90

; Arbetsplan X/Y, arbetsstycksnollpunkt
; Underprogram-anrop

; Absolut forflyttning av WKS

z
Y
X z
v
TRANS X100 Z-100
”

; Additiv rotation av WKS runt Y med 90°

© N

Y AROT Y90 Y

X 4

Grunder
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Programkod Kommentar

N50 AROT 290 ; Additiv rotation av WKS runt Z med 90°

Y
Y AROT 290 X
Z z
X
N60 L10 ; Underprogram-anrop
N70 GO X300 Y100 M30 ; Bortkdrning, programslut

Ytterligare informationer

Grunder

Rotation i det aktiva planet

Vid programmering med hjalp av RPL=... roteras WKS runt den till det aktiva planet vinkelrata
axeln.

Bild 13-1  Rotation runt Y-axeln resp. i G18-planet

/\ VARNING

Planvaxling

Programmeras efter en rotation en planvaxling (17, G18, G19) bibehalls de aktuella
rotationsvinklarna for respektive axlar och verkar ocksa i det nya planet. Det rekommenderas
darfor eftertryckligen att stélla de aktuella rotationsvinklarna pa 0 fére en planvaxling:

® N100 ROT X0 YO Z0 ; explicit wvinkelprogrammering
® N100 ROT ; implicit vinkelprogrammering

Absolut rotation med ROT X...Y... Z...

WKS roteras runt de angivna axlarna med de programmerade rotationsvinklarna.
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N
n

N
-

/

/

/

| -

 J

(@M  Rotationsvinkel
Bild 13-2  Absolut rotation runt Z-axeln

Additiv rotation med AROT X... Y... Z...
WKS roteras vidare runt de angivna axlarna med de programmerade rotationsvinklarna.

&// X
G- >
SIANANE €
AN e
\/ TN X

AN
Ny

@ Rotationsvinkel
Bild 13-3  Absolut och additiv rotation runt Z-axeln

Rotation av arbetsplanet
Vid en rotation med hjalp av ROT / AROT roterar arbetsplanet (617, G18, G19) med.

Exempel: Arbetsplan G17

WKS ligger pa arbetsstyckets tackyta. Genom forflyttning och rotation flyttas
koordinatsystemet till en av sidoytorna. Arbetsplanet G17 roterar med. Harigenom kan
forflyttningsrérelserna i G17-planet fortfarande programmeras via X och Y och anséattningarna
via Z.

Grunder
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Forutsattning:

Verktyget maste sta vinkelratt mot arbetsplanet och den positiva riktningen for
ansattningsaxeln pekar i riktning mot verktygsinfastningen.

Genom angivande av CUT2DF verkar verktygsradiekompenseringen i det roterade planet.

Grunder
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13.6

336

Programmerbara framerotationer med rymdvinklar (ROTS, AROTS,
CROTS)

Med kommandona ROTS, AROTS och CROTS kan rotationerna av
arbetsstyckskoordinatsystemet anges i rymdvinklar. Rymdvinklar &r de vinklar som
skarningslinjerna for det dnskade i rymden roterade planet bildar med huvuplanen fér det &nnu
inte roterade WKS.

Mark
Geometriaxelbeteckning

Som exempel gors for den fortsatta beskrivningen féljande fastlaggande:
® 1a geometriaxeln: X
® 2:a geometriaxeln Y
® 3:e geometriaxeln Z

Till exempel har, vilket féljande bild visar, programmeringen ROTS Xa Y[R en uppriktning av
G17-planet i WKS parallellt till det visade lutande planet till féljd. Laget for nollpunkten i WKS
forblir darvid oférandrad.

Orienteringen for det roterade WKS fastlaggs sa att den forsta roterade axeln ligger i det plan
som spanns upp genom denna och den 3:e axeln i det ursprungliga koordinatsystemet. |
exemplet: X' ligger i det ursprungliga X/Z-planet.

Grunder
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Grunder

13.6 Programmerbara framerotationer med rymavinklar (ROTS, AROTS, CROTS)

<Y

><V

Lutande plan

Rymdvinkel

Uppriktning av G17-planet parallellt till det lutande planet:

1:a vridningen

Vridning av x runt y med vinkeln a =
x'-axel parallell till det lutande planet
2:a vridningen

Vridning av y' runt x' med 8 =

y’-axel parallell till det lutande planet
=> Z’-axel lodrat mot det lutande planet
= G17 parallell till det lutande planet

Uppriktning av G18-planet parallellt till det lutande planet:

1:a vridningen

Vridning av z runt x med vinkeln y =
Z'-axeln parallell till det lutande planet
2:a vridningen

Vridning av x' runt z' med vinkeln a =
x’-axel parallell till det lutande planet
= y’-axel lodrat mot det lutande planet
= G18 parallell till det lutande planet

Uppriktning av G19-planet parallellt till det lutande planet:

1:a vridningen

Vridning av y runt z med vinkeln 8 =>
y’-axel parallell till det lutande planet
2:a vridningen

Vridning av z' runt y' med vinkeln y =
z’-axeln parallell till det lutande planet
= x’-axel lodrat mot det lutande planet
= G19 parallell till det lutande planet
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Syntax

338

Fastlagganden

Laget av ett plan i rymden ar entydigt bestamt av tva rymdvinklar. Genom angivande av en
tredje rymdvinkel skulle planet vara éverbestamt. Det ar darfor inte tillatet.

Vid programmering av endast en rymdvinkel sker rotationen av WKS identiskt med ROT,
AROT (se Kapitel "Programmerbar rotation (ROT, AROT, RPL) (Sida 329)").

Genom de bada programmerade axlarna fastlaggs ett plan enligt plandefinitionerna fér G17,
G18, G19. Darigenom ar ordningsféljden av koordinataxlarna (1:a axeln / 2:a axeln i planet)
resp. ordningsfdljden av rotationerna runt rymdvinklarna fastlagd:

Plan 1:a axeln 2:a axeln
G17 X Y
G18 z X
G19 Y Y4

Uppriktning av G17-planet = rymdvinkel fér X och Y
e 1:avridningen: X runt Y med vinkel a

e 2:avridningen: Y runt X' med vinkeln 3

® Orientering: X' ligger i det ursprungliga Z/X-planet.

ROTS X<a> Y<B>
AROTS X<a> Y<f>
CROTS X<o> Y<p>

Uppriktning av G18-planet = rymdvinkel for Z och X
e 1:avridningen: Z runt X med vinkeln y

e 2:avridningen: X runt Z' med vinkeln a

e Orientering: Z' ligger i det ursprungliga Y/Z-planet

ROTS Z<y> X<a>
AROTS Z<y> X<0>
CROTS Z<y> X<0>

Uppriktning av G19-planet = rymdvinkel for Y och Z
® 1:avridningen: Y runt Z med vinkeln 3
e 2:avridningen: Z runt Y' med vinkeln y

® Orientering: Y' ligger i det ursprungliga X/Y-planet.

ROTS Y<B> z<y>
AROTS Y<B> z<y>
CROTS Y<B> z<y>

Grunder
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Betydelse
ROTS: Frame-rotationer med absoluta rymdvinklar,
referensframe: programmerbar frame $P_PFRAME
AROTS: Frame-rotationer med additiva rymdvinklar,
referensframe: programmerbar frame $P_PFRAME
CROTS: Frame-rotationer med absoluta rymdvinklar,
referensframe: programmerad Frame $P_...
X, Y, Z: Geometriaxelbeteckning (se anvisning ovan: Geometriaxelbeteckning)
a, B, v: Rymdvinkel relaterad till den motsvarande geometriaxeln:
® a-X
e B-Y
o y->Z
Grunder
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13.7 Programmerbar skalfaktor (SCALE, ASCALE)

Med SCALE/ASCALE kan for alla ban-, synkron- och positioneringsaxlar skalfaktorerna till
forstorning eller férminskning programmeras i de respektive angivna axlarnas riktning.
Darigenom ar det mgjligt att ta hansyn till geometriskt liknande former eller olika

krympningsmatt vid programmeringen.

Syntax
SCALE X.. Y.. Z..
ASCALE X.. Y.. Z..
Mark
Frame-anvisningar programmeras alltid i ett eget NC-block.
Betydelse
SCALE: Forstoring / férminskning absolut, relaterad till det aktuellt giltiga med G54 ... G57,
G505 ... G599 installda koordinatsystemet
ASCALE: Forstorning/férminskning additiv, relaterad till det aktuellt giltiga instéllda eller pro-
grammerade koordinatsystemet
Xew Yoo 2.0 Skalfaktorer i de angivha geometriaxlarnas riktning
Exempel
Vid detta arbetsstycke férekommer de bada
Y fickorna tva ganger, dock i olika storlekar och
vridna i forhallandet till varandra. Bearbetnings-
féljden ar lagrad i underprogrammet.

\ Genom nollpunktsférflyttning och rotation stélls
de var gang nédvandiga arbetsstycksnollpunk-
terna in, genom skalning férminskas konturen
och sedan anropas ater underprogrammet.

35°
J
Sl e
an)! -
N ) _—
T 15 X
40
|Programkod Kommentar
N10 G17 G54 ; Arbetsplan X/Y, arbetsstycksnollpunkt
N20 TRANS X15 Y15 ; Absolut forflyttning
Grunder
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Programkod Kommentar

N30 L10 ; Tillverka stor ficka

N40 TRANS X40 Y20 ; Absolut forflyttning

N50 AROT RPL=35 ; Rotation i planet med 35°

N60 ASCALE X0.7 Y0.7 ; Skalfaktor for den 1lilla fickan
N70 L10 ; Tillverka liten ficka

N80GO X300 Y100 M30 ; Bortkérning, programslut

Ytterligare informationer
SCALE X...Y...Z...

For varje axel kan en egen skalfaktor anges med vilken ska férstoras eller férminskas.
Skalningen hanfoér sig till det med G54 ... G57, G505 ... G599 installda
arbetsstyckskoordinatsystemet.

OBSERVERA

Ingen ursprungs-frame

Kommandot SCALE aterstaller alla frame-komponenter till den tidigare instéallda
programmerbara framen.

ASCALE X...Y... Z...

En skalférandring som ska byggas upp pa redan existerande frames, programmeras med
ASCALE. | detta fall multipliceras den sist giltiga med den nya skalfaktorn.

Som referens for skalédndringen galler det aktuellt instéllda eller sist programmerade
koordinatsystemet.

Grunder
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A — \
— &
/ ~
g\
‘ AROT
@*
@ >
Skalning och forflyttning

Mark

Nar efter SCALE en forflyttning med ATRANS programmeras, da andras skalan aven for
forflyttningsvardena.

Olika skalfaktorer

OBSERVERA

Kollisionsfara

Var forsiktig med olika skalfaktorer! Cirkelinterpoleringar kan t.ex. endast skalas med samma
faktorer.

@
W

Grunder
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Mark

For programmeringen av deformerade cirklar kan olika skalfaktorer dock anvandas malinriktat.

Grunder
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13.8 Programmerbar spegling (MIRROR, AMIRROR)

Med MIRROR/AMIRROR kan arbetsstycksformer speglas i koordinataxlarna. Alla
forflyttningsrérelser som darefter har programmerats t.ex. i underprogrammet utfors speglade.

Syntax
MIRROR X... Y... Z...
AMIRROR X... Y... Z...
Mark
Frame-anvisningar programmeras alltid i ett eget NC-block.
Betydelse
MIRROR: Spegling absolut, relaterad till det aktuellt giltiga med G54 ... G57,
G505 ... G599 installda koordinatsystemet
AMIRROR: Spegling additiv, relaterad till det aktuellt giltiga installda eller programme-
rade koordinatsystemet
Xewo You. Z...0 Geometriaxel vars riktning ska bytas. Det har angivna vardet kan véljas
fritt, t.ex. X0 YO0 Z0.
Exempel

Exempel 1: Frasa

Den héar visade konturen programmeras en

Y\ Y gang som underprogram. De tre ytterligare
~ — konturerna bildas genom spegling. Arbets-
_ stycksnollpunkten placeras centralt till kontu-
rerna.
2 1
X X
- Y, N dr g
BN 3 7 N
X X
3 4
v Y Yv
|Programkod Kommentar
N10 G17 G54 ; Arbetsplan X/Y, arbetsstycksnollpunkt
N20 L10 ; Tillverka forsta kontur hoger uppe
Grunder
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Programkod Kommentar

N30 MIRROR X0 ; Spegling av X-axeln (i X byts riktningen)

N40 L10 ; Tillverka andra kontur vanster uppe

N50 AMIRROR YO ; Spegling av Y-axeln (i Y byts riktningen)

N60 L10 ; Tillverka tredje kontur vadnster nere

N70 MIRROR YO ; MIRROR aterstdller den tidigare framen. Spegling av Y-
axeln (i Y byts riktningen)

N80 L10 ; Tillvera fjarde kontur hoger nere

N90 MIRROR ; Koppla fran spegling

N100 GO X300 Y100 M30 ; Bortkdérning, programslut

Exempel 2: Svarva

Den egentliga bearbetningen lagras som un-
Spindel 1 Spindel 2 derprogram, som realiserar genomarbetning-
X X envid respektive spindel genom speglingar
och forflyttningar.

— —
| z |
I e e B
M W W, M;
| L
140 120
600
Programkod Kommentar
N10 TRANS X0 7140 ; Nollpunktsfoérflyttning till W

; Bearbetning av den l:a sidan med spindel 1

N30 TRANS X0 7600 ; Nollpunktsforflyttning till spindel 2
N40 AMIRROR Z0 ; Spegling av Z-axeln
N50 ATRANS 7120 ; Nollpunktsforflyttning till Wl

; Bearbetning av den 2:a sidan med spindel 2

Ytterligare informationer
MIRROR X... Y... Z...
Speglingen programmeras med axialt riktningsbyte i det valda arbetsplanet.
Exempel: Arbetsplan G17 X/Y

Speglingen (i Y-axeln) kraver ett riktningsbyte i X och programmeras alltsd med MIRROR XO0.
Konturen bearbetas da spegelvant pa sidan som ligger pa andra sidan om speglingsaxeln Y.

Grunder
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Speglingen ar relaterad till det aktuellt giltiga med G54 ... G57, G505 ... G599 installda
koordinatsystemet.

OBSERVERA

Ingen ursprungs-frame

Kommandot MIRROR aterstaller alla frame-komponenter till den tidigare installda
programmerbara framen.

AMIRROR X... Y... Z...

En spegling som ska byggas upp pa redan existerande transformationer, programmeras med
AMIRROR. Som referens galler det aktuellt installda eller sist programmerade
koordinatsystemet.

~
-

~
-
-
-~
~ ~
// TRANS //
~ ~
~
~

~

L
\ \
| |
\ \
\

\ \
\ \
\ \

~
~

AMIRROR ~

Koppla fran spegling
For alla axlar: MIRROR (utan axeluppgift)

Harvid aterstalls alla frame-komponenter i den tidigare programmerade framen.

Grunder
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Verktygsradiekompensering

Mark

Styrningen staller med spegelkommandot automatiskt om bankorrigeringskommandona (G41/
G42 resp. G42/G41) i enlighet med den férandrade bearbetningsriktningen.

| L |
| |
—_ e — - - ———
G41 G42
- @) >
o~ X
MIRROR X

Samma galler for cirkelrotationsriktningen (G2/G3 resp. G3/G2).

Mark

Nar efter MIRROR en additiv rotation med AROT programmeras maste for olika fall arbetas med
omvanda rotationsriktningar (positiv/negativ resp. negativ/positiv). Speglingar i
geometriaxlarna réaknas av styrningen sjalvstandigt om till rotationer och ev. speglingar av den
med maskindatum instéllbara spegelaxeln. Detta galler aven for installbara
nollpunktsforflyttningar.

Spegelaxel
Via maskindatum kan stéllas in runt vilken axel som det speglas:
MD10610 $MN_MIRROR_REF_AX = <Wert>

Vérde Betydelse

0 Det speglas runt den programmerade axeln (negering av vardena).
1 X-axel ar referensaxel.

2 Y-axel ar referensaxel.

3 Z-axel ar referensaxel.

Interpretation av de programmerade vdrdena

Via maskindatum kan stéllas in hur de programmerade vardena ska interpreteras:

Grunder
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13.8 Programmerbar spegling (MIRROR, AMIRROR)

MD10612 $MN_MIRROR_TOGGLE = <Wert>

Vérde Betydelse

0 Programmerade axelvarden utvarderas inte.

1 Programmerade axelvarden utvarderas:
e Vid programmerade axelvarden * 0 speglas axeln nar den annu inte ar speglad.
® Vid ett programmerat axelvarde = 0 kopplas en spegling fran.

Grunder
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13.9

Syntax

Grunder

13.9 Frame-skapande efter verktygsuppriktning (TOFRAME, TOROT, PAROT)

Frame-skapande efter verktygsuppriktning (TOFRAME, TOROT,
PAROT)

TOFRAME skapar ett ratvinkligt koordinatsystem vars Z-axel dverensstdmmer med den aktuella
verktygsuppriktningen. Darigenom har anvandaren mdjligheten att frikbra verktyget
kollsionsfritt i Z-riktningen (t.ex. efter ett verktygsbrott vid ett 5-axels program).

Laget for de bada axlarna X och Y &r darvid beroende av instéllningen i maskindatum MD21110
$MC_X_AXES_IN_OLD_X_Z_PLANE (koordinatsytem vid automatisk Frame-definition). Det
nya koordinatsystemet ldmnas antingen so som det resulterar ur maskinens kinematik eller
det roteras extra sa runt den nya Z-axeln att den nya X-axeln ligger i det gamla Z-X-planet (se
uppgifter fran maskintillverkaren).

Den resulterande framen som beskriver orienteringen star i systemvariablerna for den
programmerbara framen ($P_PFRAME).

Med TOROT skrivs i den programmerade framen endast rotationsandelen éver. Alla évriga
komponenter forblir oférandrade.

TOFRAME och TOROT é&r gjorda for frasbearbetningar vid vilka vanligen G17 (arbetsplan X/Y)
ar aktivt. Vid rotationsbearbetningar eller allméant vid aktivt G18 eller G19 behévs daremot
frames vid vilka X- eller Y-axeln dverensstdmmer med uppriktningen av verktyget. Dessa
frames programmeras med kommandona TOFRAMEX/TOROTX eller TOFRAMEY/TOROTY.

Med PAROT uppriktas arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS) mot arbetsstycket.

z' Y Z'

TOFRAME /TOFRAMEZ /TOFRAMEY / TOFRAMEX
TOROTOF

TOROT/TOROTZ/TOROTY/TOROTX
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13.9 Frame-skapande efter verktygsupprikining (TOFRAME, TOROT, PAROT)

TOROTOF
PAROT
PAROTOF
Betydelse
TOFRAME: Rikta upp Z-axeln i WKS med frame-rotation parallellt till verktygsorienteringen
TOFRAMEZ: som TOFRAME
TOFRAMEY: Rikta upp Y-axeln i WKS med frame-rotation parallellt till verktygsorienteringen
TOFRAMEX: Rikta upp X-axeln i WKS med frame-rotation parallellt till verktygsorienteringen
TOROT: Rikta upp Z-axeln i WKS med frame-rotation parallellt till verktygsorienteringen
Den genom TOROT definierade rotationen &r den samma som vid TOFRAME.
TOROTZ: som TOROT
TOROTY: Rikta upp Y-axeln i WKS med frame-rotation parallellt till verktygsorienteringen
TOROTX: Rikta upp X-axeln i WKS med frame-rotation parallellt till verktygsorienteringen
TOROTOF: Koppla fran uppriktning parallell till verktygsorienteringen
PAROT: Rikta upp WKS med frame-rotation mot arbetsstycket
Translationer, skalningar och speglingar bibehalls i den aktiva framen.
PAROTOF: Den med PAROT aktiverade arbetsstycksrelaterade frame-rotationen kopplas fran
med PAROTOF.
Mérk
Med kommandot TOROT uppnas en konsistent programmering vid aktiva orienterbara
verktygsbarare for varje kinematiktyp.
Analogt till situationen vid vridbara verktygsbarare kan med PAROT en vridning av
verktygsbordet aktiveras. Darmed definieras en frame som férandrar Iaget for
arbetsstyckskoordinatsystemet sa att det inte uppkommer nagon utjdmningsrorelse i
maskinen. Sprakkommandot PAROT avvisas inte, ndr ingen orienterbar verktygsbarare &r aktiv.
Exempel

Programkod Kommentar

N100 GO G53 X100 z100 DO
N120 TOFRAME
N140 G91 Z20 ; TOFRAME tas med i beridkningarna, alla programmerade

geometriaxelrdrelser

hanfor sig till det nya koordinatsystemet.

N160 X50

Grunder
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13.9 Frame-skapande efter verktygsuppriktning (TOFRAME, TOROT, PAROT)

Ytterligare informationer

Grunder

Tillordning axelriktning

Programmeras i stallet for TOFRAME / TOFRAMEZ eller TOROT / TOROTZ ett av kommandona
TOFRAMEX, TOFRAMEY, TOROTX, TOROTY da galler tillordningarna av axelriktningarna enligt
denna tabell:

Kommando Verktygsriktning (ap- | Kortaxel (abskissa) | Kortaxel (ordina-
plikata) ta)

TOFRAME / TOFRAMEZ / 4 X Y

TOROT / TOROTZ

TOFRAMEY / TOROTY Y z X

TOFRAMEX / TOROTX X Y Z

Egen systemframe fér TOFRAME eller TOROT

De med TOFRAME eller TOROT bildade frames kan skrivas i en egen systemframe
$P_TOOLFRAME. Dartill maste bit 3 i maskindatum

MD28082 $MC_MM_SYSTEM_FRAME_MASK stallas in. Den programmerbara framen
bibehalls harvid oférandrad. Skillnader uppstar nér den programmerbara framen bearbetas
vidare.

Litteratur
Ytterligare forklaringar till maskiner med orienterbara verktygsbarare se:
® Programmeringshandbok Arbetsforberedelse; Kapitel: "Verktygsorientering”

® Funktionshandbok Grundfunktioner; Verktygskompensering (W1),
Kapitel: "Orienterbara verktygsbarare"
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13.10 Viélja bort frame (G53, G153, SUPA, G500)

13.10

Syntax

Betydelse

352

Vilja bort frame (G53, G153, SUPA, G500)

Vid genomarbetning av vissa forlopp, som t.ex. uppsokning av verktygsvaxlingspunkten maste
olika frame-komponenter definieras och undertryckas med tidsbestamning.

Instéllbara frames kan antingen kopplas fran modalt eller undertryckas blockvis.

Programmerbara frames kan undertryckas blockvis eller raderas.

G53
G153
SUPA
G500
TRANS
ROT
SCALE
MIRROR
G53: Blockvis verksam undertryckning av alla programmerbara
och installbara frames
G153: G153 verkar som G53 och undertrycker dessutom hela bas-
framen ($P_ACTBFRAME)
SUPA: SUPA verkar som G153 och undertrycker dessutom:
® handrattsforflyttningar (DRF)
e Qverlagrade rérelser
e externa nollpunktsforflyttning
o PRESET-forflyttning
G500: Modalt verksam frankoppling av alla instéllbara frames

(G54 ... G57, G505 ... G599) nar inget varde star i G500.

TRANS ROT SCALE MIRROR:

utan axeluppgift férorsakar radering av de programmerbara
frames.

Grunder
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13.11

Syntax

Betydelse

Grunder

13.11 Programmering: Vélja bort dverlagringar axelspecifikt (CORROF)

Programmering: Valja bort dverlagringar axelspecifikt (CORROF)

Med proceduren CORROF raderas foljande axelspecifike éverlagringar:
® Med handrattsforflyttning instéllda additiva nollpunktsforflyttningar (DRF-forflyttningar)
e Med systemvariabeln $AA_OFF programmerade positionsoffsets

e Med systemvariablerna $AC_OFF_... programmerade 6verlagringar i
verktygsorienteringen

Genom raderingen av ett éverlagringsvarde utléses ett férdekoderingsstopp och
positionsandelen fér den bortvalda éverlagrade rorelsen dvertas i positionen i
baskoordinatsystemet. Darvid flyttas ingen axel.

Det via systemvariabeln $AA_IM (aktuellt MKS-borvarde for axeln) lasbara positionsvardet i
maskinkoordinatsystemet andrar sig inte.

Det via systemvariabeln $AA_IW (aktuellt WKS-bérvarde for axeln) lasbara positionsvardet i
arbetsstyckskoordinatsystemet &ndrar sig, eftersom det endast innehaller den bortvalda
andelen av den 6éverlagrade rérelsen.

Mark
| ett NC-program far CORROF programmeras.

| en synkronaktion far CORROF inte programmeras.

CORROF (<Axis>,"<String>"[,<Axis>,"<String>"1])

CORROF": Procedur for bortval av foljande forflyttningar resp. éverlagringar i en axel:
e DRF-forflyttning

® Positionsoffsets (JAA_OFF)

e Overlagring i verktygsorienteringen ($AC_OFF_...)

Verkan: | modal
<Axis>: Axelbeteckning (kanal-, geometri- eller maskinaxelbeteckning)
Datatyp: | AXIS
<String>: | Teckenfdljd for definition av dverlagringstyp
Datatyp: BOOL
Varde Betydelse
DRF DRF-forflyttning
AA_OFF Positionsoffset (SAA_OFF)
OFF ORI Overlagring i verktygsorienteringen ($AC_OFF_...)
Observera
Bortval av 6verlagringen i verktygsorienteringen sker genom radering
av den axelspecifika offseten for orienteringsaxlarna. Som parameter
<Axis> kan darvid en valfri kanalaxel 6verlamnas.
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13.11 Programmering: Valja bort éverlagringar axelspecifikt (CORROF)

Exempel

Exempel 1: Axelspecifikt bortval av en DRF-forflyttning (1)

Vid DRF-handrattsforflyttning skapas en DRF-forflyttning i X-axeln. For alla andra axlar i
kanalen &r inga DRF-forflyttningar verksamma.

|Programkod Kommentar

N10 CORROF (X, "DRE") ; CORROF verkar har som DRFOF.

Exempel 2: Axelspecifikt bortval av en DRF-forflyttning (2)

Vid DRF-handrattsforflyttning skapas en DRF-forflyttning i X- och i Y-axeln. For alla andra axlar
i kanalen ar inga DRF-forflyttningar verksamma.

Programkod Kommentar

; Endast DRF-forflyttningen i X-axeln valjs bort, DRF-forflyttningen i Y-axeln bibe-
halls.

; Vid DRFOF skulle bada férflyttningarna vara bortvalda.
N10 CORROF (X, "DRF")

Exempel 3: Axelspecifikt bortval av en $AA_OFF-positionsoffset

Programkod Kommentar

; For X-axeln interpoleras en positionsoffset == 10.

N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X]=10 G4 F5

Positionsoffseten for X-axeln v&dljs bort: $AA OFF[X]=0
; X-axeln forflyttas inte.
; Positionsoffseten ldggs till den aktuella positionen fér X-axeln.

N80 CORROF (X,"AA OFF")

Exempel 4: Axelspecifikt bortval av en DRF-forflyttning och en $AA_OFF-positionsoffset (1)

Vid DRF-handrattsforflyttning skapas en DRF-forflyttning i X-axeln. Foér alla andra axlar i
kanalen ar inga DRF-forflyttningar verksamma.

Programkod Kommentar

; For X-axeln interpoleras en positionsoffset pa 10.

N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X]=10 G4 F5

; Endast DRF-forflyttningen och positionsoffseten foér X-axeln valjs bort.
; DRF-forflyttningen i Y-axeln bibehalls.
N70 CORROF (X, "DRE",X,"AA OFF")

Grunder
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13.11 Programmering: Vélja bort dverlagringar axelspecifikt (CORROF)

Exempel 5: Axelspecifikt bortval av en DRF-forflyttning och en $AA_OFF-positionsoffset (2)

Vid DRF-handrattsforflyttning skapas en DRF-forflyttning i X-axeln och i Y-axeln. For alla andra
axlar i kanalen ar inga DRF-forflyttningar verksamma.

Programkod Kommentar

; For X-axeln interpoleras en positionsoffset == 10.

N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X]=10 G4 F5

; DRF-forflyttningen i Y-axeln och positionsoffseten fér X-axeln valjs bort.
; DRF-forflyttningen i X-axeln bibehalls.
N70 CORROF (X, "DREF",X,"AA OFF")

Ytterligare informationer

$AA_OFF_VAL

Efter bortvalet av positionsoffsets pa grund av $AA_OFF ar systemvariabeln $AA_OFF_VAL
(integrerad vag for axeléverlagringen) fér den motsvarande axeln lika med noll.

$AA_OFF i driftslaget JOG

Aven i driftslaget JOG &ger vid en @ndring av $AA_OFF en interpolering av positionsoffsets
som &verlagrad rérelse rum, om frikopplingen av denna funktion har gjorts via maskindatum
MD36750 $MA_AA_OFF_MODE.

$AA_OFF i synkronaktion

Ar vid bortvalet av positionsoffseten via CORROF (<Achse>, "AA OFF") en synkronaktion
aktiv, som genast ater staller in $AA_OFF (DO $AA OFF [<Achse>]=<Wert>), da véljs
$AA_OFF bort och stalls inte ater in och larmet 21660 visas. Blir synkronaktionen senare dock
aktiv t.tex. i blocket efter CORROF, da stalls $AA_OFF in och ett positionsoffset interpolerat.

Automatiskt kanalaxelbyte

Om en axel for vilken en CORROF programmerades, ar aktiv i en annan kanal, da hamtas den
med axelbyte till kanalen (forutsattning: MD30552 $SMA_AUTO_GET_TYPE > 0) och sedan
positionsoffset och/eller DRF-forflyttning bortvalda.

Grunder
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13. 12 Vilja bort nollpunktsforflyttningar (DRFROF)

13.12

Syntax

Betydelse

Exempel

356

Vilja bort nollpunktsférflyttningar (DRFROF)

De via handrattsforflyttning installda additiva nollpunktsforflyttningarna (DRF-férflyttningar)
valjs bort via proceduren DRFOF.

Genom bortvalet utldses ett férdekoderingsstopp och positionsandelen fér den bortvalda DRF-
forflyttningen Gvertas i positionen i baskoordinatsystemet, darvid forflyttas ingen axel. Vardet
for systemvariablerna $AA_IM (aktuellt MKS-borvarde for en axel) andrar sig inte, vardet for
systemvariablerna $AA_IW (aktuellt WKS-bdrvarde for en axel) forandrar sig eftersom det nu
innehaller den bortvalda andelen fran den 6verlagrade rérelsen.

DRFOF

DRFOF: Procedur for bortval av DRF-forflyttningarna for alla aktiva axlar i kanalen

Verkan: modal

Exempel 1: Axelspecifikt bortval av en DRF-forflyttning (1)

Vid DRF-handrattsforflyttning skapas en DRF-forflyttning i X-axeln. For alla andra axlar i
kanalen ar inga DRF-forflyttningar verksamma.

|Programkod Kommentar

N10 CORROF (X, "DRFE") ; CORROF verkar har som DRFOF.

Exempel 2: Axelspecifikt bortval av en DRF-forflyttning (2)

Vid DRF-handrattsforflyttning skapas en DRF-forflyttning i X- och i Y-axeln. For alla andra axlar
i kanalen &r inga DRF-forflyttningar verksamma.

Programkod Kommentar

N10 CORROF (X, "DRFE") ; Endast DRF-forflyttningen i X-axeln valjs bort, DRF-for-
flyttningen i Y-axeln bibehdlls (vid DRFOF skulle bada for-
flyttningarna vara bortvalda).

Exempel 3: Axelspecifikt bortval av en DRF-forflyttning och en $AA_OFF-positionsoffset (1)

Vid DRF-handrattsforflyttning skapas en DRF-forflyttning i X-axeln. Foér alla andra axlar i
kanalen ar inga DRF-forflyttningar verksamma.

Programkod Kommentar
N10 WHEN TRUE DO $AA OFF[X]=10 G4 F5 ; For X-axeln interpoleras ett posi-
tionsoffset == 10.

Grunder
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Programkod

13.12 Valja bort nollpunktsforflyttningar (DRFROF)

Kommentar

N70 CORROF (X, "DREF",X,"AA OFF")

; Endast DRF-forflyttningen och posi-
tionsoffset fdr X-axeln valjs bort,
DRF-forflyttningen for Y-axeln bibe-
halls.

Exempel 4: Axelspecifikt bortval av en DRF-forflyttning och en $AA_OFF-positionsoffset (2)

Vid DRF-handrattsforflyttning skapas en DRF-forflyttning i X-axeln ochi Y-axeln. Fér alla andra
axlar i kanalen ar inga DRF-forflyttningar verksamma.

Programkod

Kommentar

N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X]=10 G4 F5

N70 CORROF (X, "DRF",X,"AA OFF")

Grunder
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13. 13 Sljpspecifika nollpunktsforflyttningar (GFRAMEO, GFRAMET ... GFRAME100)

13.13 Slipspecifika nollpunktsforflyttningar (GFRAMEO, GFRAME1 ...
GFRAME100)

Kommando for aktivering av en slipframe i kanalen

Genom programmering av kommandot GFRAME<n> blir motsvarande slipframe i
datahallningen $P_GFR[<n>] aktiv i kanalen. For detta séatts den aktiva slipframen
$P_GFRAME lika med slipframen i datahallningen $P_GFR[<n>]:

GFRAME<n> = $P_GFRAME = $P_GFR[<n>]

Kommando || kanalen aktiverad slipframe

GFRAMEO $P_GFR[ 0] (nollframe)
GFRAME1 $P_GFR[ 1]

GFRAME100 |$P_GFR[100]

Syntax
GFRAME<n>
Betydelse
GFRAME<n>: Aktivering av slipframe <n> i datahallningen
G-grupp: 64
Grundlage: MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES[ 63 ]
Verkan: Modal
<n>: Nummer for slipframen
Vardeomrade: 0,1,2,..100

Grunder
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Funktion

Med hjalpfunktionsutmatningen meddelas PLC i ratt tid nar detaljprogrammet vill lata foreta
viss kopplingshandlingar i verktygsmaskinen av PLC. Detta sker genom éverlamnande av de
motsvarande hjalpfunktionerna med deras parametrar till PLC-granssnittet. Bearbetningen av
de dverlamnade vardena och signalerna maste goras av PLC-anvandarprogrammet.

Hjalpfunktioner

Foljande hjalpfunktioner kan éverféras till PLC:

Hjalpfunktion Adress
Verktygsval T
Verktygskompensering D, DL
Matning F/FA
Spindelvarvtal S
M-funktioner M
H-funktioner H

For varje funktionsgrupp eller enskild funktion fastlaggs med maskindata om utmatningen
utléses fore, med eller efter forflyttningsrorelsen.

PLC kan formas till olika kvitteringsbeteenden for hjalpfunktionsutmatningar.

Egenskaper
Viktiga egenskaper hos hjalpfunktionerna ar sammanfattade i féljande dversiktstabell:
Funktion Adresstillagg Vérde Forklaringar Maximalt
Betydelse | Omrade |Omrade Typ Betydelse antal per
block
M - 0 0..99 INT Funktion For vardeomradet mellan 0 |5
(implicit) och 99 &r adresstillagget 0.
Ovillkorligen utan adresstil-
lagg:
MO, M1, M2, M17, M30
Spindel-nr 1-12 1...99 INT Funktion M3, M4, M5, M19, M70 med
adresstillagg spindel-nr
(t. ex. M2=5 ; spindelstopp
for spindel 2) .
Utan spindel-nr galler funk-
tionen for masterspindeln.
Valfritt 0-99 100 ... INT Funktion Anvandar-M-funktion*
2147483647
Grunder
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Funktion Adresstillagg Vérde Forklaringar Maximalt
Betydelse |Omrade |Omrade Typ Betydelse antal per
block
S Spindel-nr | 1-12 0..%+1,8%10%8 | REAL |Varvtal Utan spindel-nr galler funk- |3
tionen foér masterspindeln.
H Valfritt 0-99 0.. Valfritt Funktionerna har ingen ver- | 3
+ 2147483647 INT kan i NC, ska realiseras ute-
£ 1,8410%¢ REAL slutande av PLC.
T Spindel-nr | 1-12 0-32000 (dven |INT Verktygsval | Verktygsnamnen gar inte 1
(vid aktiv verktygsnamn vid PLC-granssnittet.
wzv) vid aktiv WZV)
D - - 0-12 INT Verktyg- DO: Bortval 1
skompen- | Fsrberedelse: D1
seringsval
DL Ortsberoen- | 1-6 0..%£1,8%10%8 | REAL | Verktyg fin- | Hanfor sig till det tidigare val- | 1
de korriger- kompenser- | da D-numret.
ing ingsval
F - - 0.001 - REAL | Banmat- 6
999 999,999 ning
FA Axel-nr 1-31 0.001 - REAL | Axelmat-
999 999,999 ning

* Betydelsen hos funktionerna fastlaggs av maskintillverkaren (se uppgifter fran maskintillverkaren!).

Ytterligare informationer

360

Antal funktionsuppgifter per NC-block

| ett NC-block kan maximalt 10 funktionsuppgifter programmeras. Hjalpfunktioner kan ocksa
matas ut som aktionsdel av synktonaktioner.

Litteratur:
Funktionshandbok Synkronaktioner

Gruppering

De namnda funktionerna kan sammasfattas till grupper. Fér nagra M-kommandon ar
gruppindelningen redan féreskriven. Med grupperingen kan kvitteringsbeteendet fastldggas.

Snabba funktionsutmatningar (QU)

Funktioner som inte projekterades som snabba utmatningar kan fér enskilda uppgifter

definieras med nyckelordet QU som snabb utmatning. Programférloppet fortsatts utan att vanta
pa kvitteringen for utférandet av extrafunktionen (transportkvittering invantas). Harigenom later

sig onddiga stoppunkter och avbrott i forflyttningsrérelserna undvikas.

Mark

For funktionen "Snabba funktionsutmatningar" maste motsvarande maskindata stéllas in
(- maskintillverkaren!).

Grunder
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Funktionsutmatningar vid forflyttningsrérelser

Overféringen av informationer samt vantan pa tillhérande reaktioner kostar tid och paverkar
darfér ocksa forflyttningsrorelserna.

Snabb kvittering utan blockbytesférdrdjning

Blockbytesbeteendet kan paverkas av maskindatum. Med installningen "utan
blockbytesfordrojning” fororsakas for snabba hjalpfuntioner foljande beteende:

Hjélpfunktionsutmatning | Beteende

fore rorelse Blockdvergangen mellan block med snabba hjalpfunktioner sker utan
stopp och utan hastighetsreducering. Utmatningen av hjalpfunktionerna
sker i blockets forsta interpolatortakt. Foljdblocket kors utan kvitterings-
fordrojning.

under rorelse Blockdvergangen mellan block med snabba hjalpfunktioner sker utan
stopp och utan hastighetsreducering. Utmatningen av hjalpfunktionerna
sker under blocket. Foljdblocket kérs utan kvitteringsfordréjning.

efter rorelse Rorelsen stoppar i slutet av blocket. Utmatningen av hjalpfunktionerna sker
vid blockslut. Foljdblocket kérs utan kvitteringsférdrojning.

/\ SE UPP

Funktionsutmatningar i banstyrningsdrift

Funktionsutmatningar fére forflyttningsrorelserna stoppar banstyrningsdriften (G64 / G641)
och skapar for det féregaende blocket ett precisionsstopp.

Funktionsutmatningar efter forflyttningsrorelserna stoppar banstyrningsdriften (G64 / G641)
och skapar for det aktuella blocket ett precisionsstopp.

Viktigt: Véantan pa en utestaende kvitteringssignal fran PLC kan likasa leda till stopp av
banstyrningsdriften t.ex. vid M-kommandofdljder i block med extremt korta banstrackor.

Grunder
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14. 1 M-funktioner

14.1 M-funktioner

Med M-funktionerna kan t.ex. kopplingshandlingar, som "Kylmedel TILL /FRAN" och andra
funktioner i maskinen utlésas.

Syntax
M<Wert>
M[<Adresserweiterung>]=<Wert>
Betydelse
M: Adress for programmeringen av M-funktioner
<Adresserweiterung>: For nagra M-funktioner galler det utvidgade skrivsattet for adresser
(t.ex. uppgift av spindelnummer vid spindelfunktioner).
<Wert>: Genom vardetillordningen (M-funktionsnummer) sker tillordningen

till en bestamd maskinfunktion.
Typ: INT
Vardeomrade: 0 ... 2147483647 (max. INT-varde)

Fordefinierade M-funktioner

Nagra for programforloppet viktiga M-funktioner ar redan férbelagda i styrningens

standardomfattning:

M-Funktion Betydelse

MO* Programmerat stopp

M1* Valfritt stopp

M2* Programslut huvudprogram (som M30)
M3 Spindel hdgergang

M4 Spindel vanstergang

M5 Spindel stopp

M6 Verktygsvaxling (standardinstalining)
M17* Programslut underprogram

M19 Positionering av spindeln

M30* Programslut huvudprogram (som M2)
M40 Automatisk vaxelkoppling

M41 Véxelsteg 1

M42 Véxelsteg 2

M43 Vaxelsteg 3

M44 Véxelsteg 4

M45 Véxelsteg 5

M70 Spindeln kopplas till axeldrift

362

Grunder
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14. 1 M-funktioner

Mérk
For de med * markta funktionerna &r det utvidgade skrivsattet for adressen inte tillatet.
Funktionerna MO, M1, M2, M17 och M30 utl6ses alltid efter forflyttningsrorelsen.

Av maskintillverkaren definierade M-funktioner

Exempel

Grunder

Alla fria M-funktionsnummer kan beldggas av maskintillverkaren t.ex. med kopplingsfunktioner
for styrnings av spannanordningar eller for till- / frankoppling av ytterligare maskinfunktioner.

Mark

Funktionerna som tillordnast de fri M-funktionsnumren ar maskinspecifika. En bestamd M-
funktion kan darfor ha olika funktion pa olika maskiner.

De M-funktioner som star till forfogande fér en maskin och deras funktionalitet framgar av
maskintillverkarens uppgifter.

Exempel 1: Maximalt antal M-funktioner i blocket

Programkod Kommentar
N10 S...
N20 X... M3 ; M-funktion i blocket med axelrodrelse,

; spindeln startar fore X-axelrodrelsen.

N180 M789 M1767 M100 M102 ; Maximalt 5 M-funktioner i blocket.
M376

Exempel 2: M-funktion som snabb utmatning

Programkod Kommentar

N10 H=QU (735) ; Snabb utmatning for H735.
N10 Gl F300 X10 Y20 G64
N20 X8 Y90 M=QU (7) ; Snabb utmatning for M7.

M7 programmerades som snabb utmatning sa att banstyrningsdriften (G64) inte stoppas.

Mark

Anvand denna funktion endast i enskilda fall eftersom t.ex. tidsanpassningen i samverkan med
andra funktionsutmatningar férandras.
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Ytterligare informationer 6éver de férdefinierade M-kommandona

364

Programmerat stopp: MO
I NC-block med M0 stoppas bearbetningen. Nu kan du t.ex. avlagsna span, mata osv.

Programmerat stopp 1 - valfritt stopp: M1

M1 kan stallas in via:

¢ HMlI/dialog "Programstyrning"
eller

® NC/PLC-granssnitt

Programbearbetningen av NC stoppas var gang vid de programmerade blocken.

Programmerat stopp 2 - En till M1 associerad hjalpfunktion med stopp i programférioppet

Det programmerade stoppet 2 kan stéllas in via HMI/dialog "Programstyrning” och tillater alltid
ett stopp av teknologiska foérlopp vid slutet av den detalj som ska bearbetas. Darmed kan
operatdren ingripa i den pagaende produktionen for att t.ex. avlagsna flytspan.

Programslut: M2, M17, M30

Ett program avslutas med M2, M17 eller M30. Anropas huvudprogrammet fran ett annat
program (som underprogram) verkar M2 / M30 som M17 och omvant dvs. M17 verkar i
huvudprogrammet som M2 / M30.

Spindelfunktioner: M3, M4, M5, M19, M70

For alla spindelfunktioner galler det utvidgade skrivsattet for adresser med uppgift av
spindelnummer.

Exempel:
| Programkod Kommentar
|M2=3 ; Spindelrotation héger for den andra spindeln

Ar inget adresstillagg programmerat géller funktionen fér masterspindeln.

Grunder
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15.1 Utmatning meddelande (MSG)

Med anvisningen MSG () kan en valfri teckenfoljd matas ut fran detaljprogrammet som
meddelande till operatdren.

Syntax
MSG ("<Meldungstext>"[,<Ausfiihrung>])
MSG( )

Betydelse

MSG: Fordefinierat underprogramanrop for utgivande av ett meddelande

<Meldungstext>: Valfri teckenfdljd fér visning som meddelande
Typ: STRING
Maximal langd: 124 tecken,; visningen gors pa tva rader (2*62 tecken)
I meddelandetexten kan ocksa variabler matas ut genom anvandning av lan-
koperanden "<<".

<Ausfihrung>: Parameter for att fastldgga den tidpunkt, vid vilkken meddelandet skrevs (op-
tion)

Typ: INT
Varde: 0 (grundin- For skrivandet av meddelandet skapas inget
stéllning) eget huvudkérningsblock. Det gors i nasta utfor-
bara NC-block. Inget stopp av en aktiv banstyr-
ningsdrift.

1 For skrivandet av meddelandet skapas ett eget
huvudkdérningsblock. En aktiv banstyrningsdrift
stoppas.

MSG(): Genom programmering av MSG () utan meddelandetext raderas det aktuella
meddelandet ater. Utan radering forblir indikeringen staende tills nasta med-
delande kommer.

Mérk
Ska ett meddelande goras i det pa anvandargranssnittet aktiva spraket, behéver anvandaren
informationer 6ver det aktuellt pa HMI installda spraket. Denna information kan avfragas i
detaljprogrammet och i synkronaktionerna via systemvariabeln $AN_LANGUAGE_ON_HMI
(se "Aktuellt sprak i HMI (Sida 565)").

Grunder
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15. 1 Utmatning meddelande (MSG)

Exempel

Exempel 1: Mata ut / radera meddelande
Programkod Kommentar
N10 G91 Ge64 F100 ; Banstyrningsdrift
N20 X1 Y1
N... X... Y...
N20 MSG ("Bearbeitung Teil 1") ; Meddelandet matas ut forst med N30.

; Banstyrningsdriften bibehdlls.
N30 X... Y...
N... X... Y...
N400 X1 Y1
N410 MSG ("Bearbeitung Teil 2",1) ; Meddelandet matas ut med N410.
; Banstyrningsdriften stoppas.

N420 X1 Y1
N X. Y
N900 MSG () ; Radera meddelande.

Exempel 2: Meddelandetext med variabel
Programkod Kommentar
N10 R12=$AA IW[X] ; Aktuell position for X-axeln i R12.
N20 MSG("Position der X-Achse"<<R1l2<<"priifen") ; Mata ut meddelande med variabel R12.
N90 MSG () ; Radera meddelande fran N20.

Grunder
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15.2 Skriva teckenfdljd i BTSS-variabel (WRTPR)

15.2 Skriva teckenféljd i BTSS-variabel (WRTPR)

Med funktionen WRTPR () ar det mojligt att skriva en valfri teckenféljd utifran detaljprogrammet
i BTSS-variabeln progProtText.

Syntax
WRTPR (<String>[,<ExecTime>])
Betydelse
WRTPR: Funktionsanrop for utmatning av en teckenféljd.
<String>: Valfri teckenfdljd som skrivs i BTSS-variabeln progProtText.
Typ: STRING
Maximal langd: 128 tecken
<ExecTime>: Optional parameter for att fastldgga den tidpunkt, vid vilken teckenféljden
skrevs.
Typ: INT
Vardeomrade: 0,1

0 (default) For skrivandet av teckenfdljden skapas
inget eget huvudkérningsblock. Det gors
i nasta utférbara NC-block. Inget stopp
av en aktiv banstyrningsdrift.

1 For skrivandet av teckenfdljden skapas
ett eget huvudkdrningsblock. En aktiv
banstyrningsdrift stoppas.

Exempel
Programkod Kommentar
N10 G91 G64 F100 ; Banstyrningsdrift
N20 X1 Y1
N30 WRTPR("N30") ; Teckenfoljden "N30" skrivs forst i N40.
; Banstyrningsdriften bibehalls.
N40 X1 Y1
N50 WRTPR ("N50", 1) ; Teckenfdljden "N50" skrivs i N50.
; Banstyrningsdriften stoppas.
N60 X1 Y1
Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 367



Kompletterande kommandon

15.3 Arbetsféltsbegrédnsning

15.3 Arbetsfaltsbegransning

15.3.1 Arbetsfaltsbegransning i BKS (G25/G26, WALIMON, WALIMOF)

Med G25/G2¢6 later sig det arbetsomrade (arbetsfalt, arbetsrum), i vilket verktyget ska forflyttas,
begransas i alla kanalaxlar. Omradena utanfér de med G25/G26 definierade
arbetsfaltsgranserna ar sparrade for verktygsrorelser.

X4 Skyddszon
Arbetsutrymme

)t ——— —+— — >

o S

Koordinatuppgifterna fér de enskilda axlarna géaller i baskoordinatsystemet:

Bas-
koordinat-
system

Arbetsfaltsbegransningen for alla giltigt installda axlar maste vara programmerade med
kommandot WATL.TMON. Med WAL IMOF &ar arbetsfaltsbegransningen overksam. WAL TMON &r
standardinstéllning och maste endast programmeras nar dessfoérinnan
arbetsfaltsbegréansningen kopplades fran.

Grunder
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Syntax

Betydelse

Grunder

15.3 Arbetsféltsbegrédnsning

G25 X.Y..Z..
G26 X.Y..Z..
WALIMON
WALIMOF
G25: Undre arbetsféaltsbegransning
Vérdetilldelning i kanalaxlar i baskoordinatsystemet
G26: Ovre arbetsfaltsbegransning
Vérdetilldelning i kanalaxlar i baskoordinatsystemet
XY 2. Undre resp. 6vre arbetsfaltsgranser for de enskilda kanalaxlarna
Uppgifterna hanfor sig till baskoordinatsystemet.
WALIMON: Koppla till arbetsfaltsbegransning for alla axlar
WALIMOF: Koppla fran arbetsfaltsbegransning for alla axlar

Forutom den programmerbara inmatningen av vardena via G25/G26 ar ocksa en inmatning
via axelspecifika settingdata mojlig:

SD43420 $SA_WORKAREA_LIMIT_PLUS (arbetsfaltsbegransning plus)
SD43430 $SA_WORKAREA_LIMIT_PLUS (arbetsfaltsbegransning minus)

Aktivering och inaktivering av den via SD43420 och SD43430 parametrerade
arbetsfaltsbegransningen gors riktningspecifikt via de genast verksamma settingdata:

SD43400 $SA_WORKAREA_PLUS_ENABLE (arbetsfaltsbegransning i positiv riktning aktiv)

SD43410 $SA_WORKAREA_MINUS_ENABLE (arbetsfaltsbegransning i negativ riktning
aktiv)

Genom den riktningsspecifika aktiveringen/inaktiveringen ar det mgjligt att begrana
arbetsomradet for en axel endast i en riktning.

Mark

Den med G25/G26 programmerade arbetsfaltsbegransningen har foretrade och skriver éver
de i SD43420 och SD43430 inférda vardena.

Mark

Med G25/G26 kan under adressen S ocksa gransvardena for spindelvarvtalen programmeras.
Mer informationer hartill se "Programmerbar spindelvarvtalsbegransning (G25, G26)
(Sida 108)".
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15.3 Arbetsféltsbegrédnsning

Exempel

XB

Skyddszon

Genom arbetsfaltsbegransningen med
G25/26 begransas arbetsrummet i en

80

80

&} ,,,,,

N

Arbetsutrymme

)
eeeee .

svarvmaskin sa att de narliggande anord-
ningarna som revolver, matstation osv.
skyddas fran skador.

Grundinstallning: WALIMON

ZB

30

300

Programkod

Kommentar

N10
N20

N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

GO GS90 FO

.5 T1

G25 X-80 z30

G26 X80 Z330

L22

GO G90 z102 T2

X0
WALIMOF
Gl Z-2 FO
GO Z200

N100 WALIMON
N110 X70 M30

Ytterligare informationer

.5

Referenspunkt pa verktyget

’

Fastldggande av den undre begransningen for de enskil-

da koordinataxlarna

’

’

’

Fastldggande av den Ovre begrdnsningen
Avspaningsprogram

till verktygsvaxlingspunkt

Koppla fran arbetsfdltsbegransning
Borra

tillbaka

Koppla till arbetsfaltsbegrédnsning

Programslut

Vid aktiv verktygslangdskompensering évervakas verktygsspetsen som referenspunkt, annars

verktygsbararens referenspunkt.

Hansynstagande till verktygsradien maste aktiveras separat. Detta sker via det kanalspecifika
maskindatumet:

MD21020 $MC_WORKAREA_WITH_TOOL_RADIUS

370

Grunder
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15.3.2

Forutsattning

15.3 Arbetsféltsbegrédnsning

Om verktygets referenspunkt star utanfor det av arbetsfaltsbegréansningen definierade
arbetsrummet eller lamnar detta omrade stoppas programférloppet.

Mark

Nar transformationer ar aktiva kan hansynstagandet till verktygsdata (verktygslangd och
verktygsradie) avvika fran det beskrivna beteendet.

Litteratur:
Funktionshandbok Grundfunktioner; Axelévervakningar, skyddsomraden (A3),
Kapitel: "Overvakning av arbetsféltsbegransningen"

Programmerbar arbetsféltsbegréansning, G25/G26

For varje axel later sig en 6vre (G26) och en undre (G25) arbetsféltsbegransning fastlaggas.
Dessa varden galler genast och bibehalls vid motsvarande MD-installning (-~ MD10710
$MN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB) efter RESET och atertillkoppling.

Mark

| programmeringshandboken Arbetsférberedelse ar underprogrammet CALCPOSI beskrivet.
Med detta underprogram later sig kontrolleras fore forflyttningsrorelser om den planerade
vagen under hansynstagande till arbetsfaltsbegransningar och/eller skyddszoner kors.

Arbetsfaltsbegransning i WKS/ENS (WALCSO ... WALCS10)

"Arbetsfaltbegransningen i WKS/ENS" mgjliggor en flexibel arbetsstycksspecifik begransning
av forflyttningsomradet for kanalaxlarna i arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS) eller
installbart nollpunktssystem (ENS). Den ar huvudskaligen tankt fér anvandning inom omradet
konventionella svarvar.

Kanalaxlarna maste vara referenskorda.

Arbetsfaltsbegransningsgrupp

Syntax

Grunder

For att vid omkoppling av axeltillordningar, t. ex. vid till/frankoppling av transformationer eller
den aktiva framen de axelspecifika arbetsfaltsgranserna inte ska behévas skrivas pa nytt for
alla kanalaxlarna, star arbetsfaltsbegransningsgrupper till férfogande.

En arbetsfaltsbegransningsgrupp omfattar féljande data:
® Arbetsfaltsgranser for alla kanalaxlar

e Referenssystem for arbetsfaltsbegransningen
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15.3 Arbetsféltsbegrédnsning

Betydelse

372

$P _WORKAREA CS COORD SYSTEM[<WALimNo>]=<Value>
$P_WORKAREA CS PLUS ENABLE [<WALimNo>, <Ax>]=<Value>
$P WORKAREA CS LIMIT PLUS[<WALimNo>,<Ax>]=<Value>
$P_WORKAREA CS MINUS_ENABLE [<WALimNo>, <Ax>]=<Value>

$P _WORKAREA CS LIMIT MINUS[<WALimNo>,<Ax>]=<Value>

WALCS<n>

WALCSO

$P_WORKAREA CS_COORD_SYSTEM[<WALimNo>]=<Value>

Koordinatsystem till vilket arbetsfaltsbegransningen fér en grupp hanfér sig

<WALimNo>: | Arbetsfaltsbegrédnsningsgrupp

Typ: INT
Vardeomrade: 0 (grupp 1) ... 9 (grupp 10)
<Value>: ; Varde for typ INT

1 Arbetsstyckskoordinatsystem (WKS)
3 Installbart nollpunktsystem (ENS)

$SP_WORKAREA CS PLUS ENABLE [<WALimNo>, <Ax>]=<Value>

Frige arbetsfaltsbegrénsning i positiv axelriktning fér den angivna kanalaxeln

<WALimNo>: | Arbetsfaltsbegransningsgrupp
Typ: INT
Vardeomrade: 0 (grupp 1) ... 9 (grupp 10)

<Ax>: Kanalaxelnamn

<Value>: Véarde for typ BOOL
0 (FALSE) Ingen frigivning
1 (TRUE) Frigivning

$P _WORKAREA CS MINUS ENABLE [<WALimNo>,<Ax>]=<Value>

Frige arbetsfaltsbegrénsning i negativ axelriktning for den angivna kanalaxeln

<WALimNo>: | Arbetsfaltsbegrédnsningsgrupp

Typ: INT

Vardeomrade: 0 (grupp 1) ... 9 (grupp 10)
<AX>: Kanalaxelnamn
<Value>: Varde for typ BOOL

0 (FALSE) Ingen frigivning

1 (TRUE) Frigivning

Grunder
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15.3 Arbetsféltsbegrénsning

$P _WORKAREA CS LIMIT PLUS[<WALimNo>, <Ax>]=<Value>

Arbetsfaltsbegransning i positiv riktning for den angivna kanalaxeln

<WALimNo>: | Arbetsfaltsbegréansningsgrupp

Typ: INT

Vardeomrade: 0 (grupp 1) ... 9 (grupp 10)
<AX>: Kanalaxelnamn
<Value>: Varde for typ REAL

$P_WORKAREA CS LIMIT MINUS[<WALimNo>,<Ax>]=<Value>

Arbetsfaltsbegransning i negativv riktning for den angivna kanalaxeln

<WALimNo>: | Arbetsfaltsbegrédnsningsgrupp
Typ: INT
Vardeomrade: | 0 (grupp 1) ... 9 (grupp 10)
<AX>: Kanalaxelnamn
<Value>: Varde for typ REAL
WALCS<n>: Tillkoppling av arbetsfaltsbegransningen for en arbetsfaltsbegransningsgrupp
<n>: Nummer pa gruppen for arbetsfaltsbegransning
Vardeomrade: | 1... 10

WALCSO: Frankoppling av en i kanalen aktiva arbetsfaltsbegréansningarna

Mark

Det verkligen tillgangliga antalet arbetsfaltsbegransningsgrupper ar beroende av
projekteringen (- se uppgifter fran maskintillverkaren).

Exempel
| kanalen ar 3 axlar definierade: X, Y och Z
En grupp fér arbetsfaltsbegransning nr 2 ska definieras och sedan aktiveras, i vilken axlarna
i WKS begransas enligt féljande féreskrifter:
e X-axel i plusriktning: 10 mm
e X-axel i minusriktning: ingen begransning
® Y-axel i plusriktning: 34 mm
e Y-axel i minusriktning: -25 mm
e Z-axel i plusriktning: ingen begrénsning
e Z-axel i minusriktning: -600 mm

Grunder
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15.3 Arbetsféltsbegrédnsning

Programkod

Kommentar

N51

N60
N6l
N62
N70
N73
N72
N73
N80
N82
N83

N90

$P WORKAREA CS COORD SYSTEM[1]=1

$P WORKAREA CS PLUS ENABLE[1,X]=TRUE
$P _WORKAREA CS_LIMIT PLUS([1,X]=10
$P_WORKAREA CS MINUS ENABLE[1,X]=FALSE
$P WORKAREA CS PLUS ENABLE[1,Y]=TRUE
$P WORKAREA CS_LIMIT PLUS([1,Y]=34
$P_WORKAREA CS MINUS ENABLE[1,Y]=TRUE
$P WORKAREA CS LIMIT MINUS[1,Y]=-25
$P_WORKAREA CS PLUS ENABLE[1,Z]=FALSE
$P_WORKAREA CS MINUS ENABLE[1,Z]=TRUE
$P WORKAREA CS LIMIT PLUS[1,2]=-600
WALCS2

Ytterligare informationer

374

Verkan

; Arbetsfdltsbegransningen for
arbetsfdltsbegrénsningsgrupp 2
galler i WKS.

; Koppla till arbetsfédltsbegrans-
ningsgrupp 2.

Arbetsféltsbegrédnsningen med WALCS1 - WALCS10 verkar oberoende av
arbetsfaltsbegransningen med WAL IMON. Nar bada funktionerna ar aktiva verkar den
begransning som axelrérelsen forst traffar pa.

Referenspunkt pa verktyget

Héansynstagandet till verktygsdata (verktygslédngd och verktygsradie) och darmed
referenspunkten pa verktyget vid dvervakningen av arbetsfaltsbegréansningen motsvarar

beteendet vid arbetsféltsbegréansningen med WAL IMON.

Grunder
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15.4

Syntax

Betydelse

Exempel

Grunder

15.4 Referenspunktkdérning (G74)

Referenspunktkorning (G74)

Efter tillkopplingen av maskinen maste (vid anvandning av inkrementellt vagmatningssystem)
alla axelslider koras till sina referensmarken. Forst da kan forflyttningsrorelser programmeras.

Med G74 kan referenspunktkorningen i NC-programmet genomféras.

G74 X1=0 Y1=0 z1=0 Al1=0 ..;Programmering i det egna NC-blocket

G74: G-kommandoanrop referenspunktkérning

X1=0 Y1=0 Z1=0 ..: Den angivna maskinaxeladressen x1, Y1, 71 ... for linjara axlar kors till
referenspunkten

Al=0 B1=0 C1=0 ..: Den angivha maskinaxeladressen A1, B1, C1 ... fér roterande axlar kors
till referenspunkten

Mark

Fore referenspunktkdrningen far ingen transformation vara programmerad fér en axel som ska
kéras med G74 till referensmarket.

Transformationen kopplas fran med kommandot TRAFOOF.

Vid byte av matsystemet uppsotks referenspunkten och arbetsstycksnollpunkten inrattas.

Programkod Kommentar
N10 SPOS=0 ; Spindel i l&agesreglering
N20 G74 X1=0 Y1=0 z1=0 C1=0 ; Referenspunktkérning for linjdra och rote-

rande axlar

N30 G54 ; Nollpunktsforflyttning
N40 L47 ; Avspaningsprogram
N50 M30 ; Programslut
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156.5 Uppsoka fast punkt (G75)

Med det blockvis verksamma kommandot G75 kan axlarna separat och oberoende av varandra
koras till fasta punkter i maskinutrymmet, t.ex. till verktygsvaxlingspunkter, inladdningspunkter,
palettvaxlingspunkter etc.

Foérutsattningar

Syntax

376

De fasta punkterna ar positioner i maskinkoordinatsystemet som finns lagrade i maskindata
(MD30600 $MA_FIX_POINT_POS[n]). Per axel kan maximalt 4 fasta punkter vara definierade.

De fasta punkterna kan oberoende av aktuella verktygs- eller arbetsstyckspositioner uppsokas
fran varje NC-program. Fore rorelsen av axlarna genomfors ett internt fordekoderingsstopp.

X
u ?
F

ast punkt

Y

For uppsokningen av fasta punkter med G75 maste foljande forutsattningar vara uppfylida:

Koordinaterna for de fasta punkterna maste faststéllas exakt och vara lagrade i maskindata.

De fasta punkterna maste ligga inom det giltiga forflyttningsomradet (- iakttag granser for
programvarugransstallare!)

Axlarna som ska forflyttas maste vara referenskérda.

Ingen verktygsradiekompensering far vara aktiv.

Ingen kinematisk transformation far vara aktiv.

Axlarna som ska forlyttas far inte vara delaktiga i nagon transformation.
Ingen av axlarna som ska forflyttas far vara foljdaxel i en aktiv koppling.
Ingen av axlarna som ska forflyttas far vara axel i ett Gantry-férband.

Compile—cykler far inte koppla till nagon rérelseandel.

G75 <Achsname><Achsposition> ... FP=<n>

Grunder
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15.5 Uppsdka fast punkt (G75)

Betydelse
G75: Kora till fast punkt
<Achsname>: Namn pa den maskinaxel som ska koras till den fasta punkten
Alla axelbeteckningar ar tillatna.
<Achsposition>: Positionsvardet ar utan betydelse. Som regel anges darfér vardet "0".
FP=: Fast punkt som ska uppsokas
<n>: Nummer for fast punkt
Vardeomrade: 1,2,3,4
Observera:
Nér ingen FP=<n> eller inget nummer fér fast punkt eller nér Fp=0 har
programmerats, interpreteras detta som FpP=1 och den fasta punkten 1
uppsoks.
Mark
| ett G75-block kan ocksa flera axlar programmeras. Axlarna forflyttas da samtidigt till den
angivna fasta punkten.
Mark
Vardet for adressen Fp far inte vara storre an antalet fastlagda fasta punkter for varje
programmerad axel (MD30610 $MA_NUM_FIX_POINT_POS).
Exempel
For en verktygsvaxling ska axlarna X (= AX1) och Z (= AX3) kdra til den fast
maskinaxelpositionen 1 med X = 151,6 och Z = -17,3.
Maskindata:
e MD30600 SMA_FIX_POINT_POS[AX1,0] = 151.6
e MD30600 $SMA_FIX_POINT[AX3,0] = 17.3
NC-program:
Programkod Kommentar
N100 G55 ; Aktivera instédllbar nollpunktsforflyttning.
N110 X10 Y30 z40 ; Uppsdka positioner i WKS.
N120 G75 X0 20 FP=1 MO ; X-axeln kér till 151,6
; och Z-axeln kor till 17,3 (i MKS).
; Varje axel kor for sig med maximal hastighet.
; I detta block far inga ytterligare rorelser vara akti-
va.
; For att det efter dndpositionerna uppnatts
; 1 fortsadttningen inga extra roérelser genomfors,
; ar ett stopp infogat har.
Grunder
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15.5 Uppsdka fast punkt (G75)

|Programkod Kommentar

N130 X10 Y30 z40 ; Positionen till N110 uppsoks ater.

; Nollpunktsfdrflyttningen &r ater aktiv.

Mark

Ar funktionen "Verktygsforvaltning med magasin” aktiv, racker hjélpfunktionen T... resp. M. . .
(vanligtvis M6) for utldsning av blockbytessparren i slutet av G75-rérelsen inte till.

Orsak: Vid installningen "Verktygsforfaltning med magasin ar aktiv" matas hjalpfunktionerna
for verktygsvaxlingen inte ut till PLC.

Ytterligare informationer
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G75

Axlarna forflyttas i snabbtransport som maskinaxlar. Rérelsen avbildas internt genom
funktionen "SUPA" (undertryckning av alla frames) och "GO RTLIOF" (snabbtransportrérelse
med enkelaxelinterpolering).

Nar villkoren fér "RTLIOF" (enkelaxelinterpolering) inte ar uppfylld uppstks den fasta punkten
som bana.

Nar den fasta punkten uppnas kommer axlarna att bli stdende inom toleransfonstret "Fint
precisionsstopp".
Parametrerbar dynamik for G75

For positioneringsrorelser till fasta punktpositioner (G75) kan dnskat dynamikmodus stéllas in
med féljande maskindatum:

MD18960 $MN_POS_DYN_MODE (typ av positioneraxeldynamik)

Litteratur

Funktionshandbok Grundfunktioner, Kapitel "Acceleration (B2)" > "Funktioner" >
"Jerkbegransning vid enkelaxelinterpolering (SOFTA) (axelspecifik)"

Axiala extrarérelser

Det tas hansyn till de foljande axiala extrartrelserna vid tidpunkten for interpreteringen av
G75-blocket:

e externa nollpunktsfoérflyttning
e DRF
e Synkroniseringsoffset ($AA_OFF)

Darefter far axlarnas extrarérelser inte &ndra sig tills slutet pa forflyttningsrérelsen har uppnatts
med G75-blocket.

Extrarorelserna enligt interpreteringen av G75-blocket leder till en motsvarande férskjutning
av den uppsokta fasta punkten.

Grunder
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Grunder

15.5 Uppsdka fast punkt (G75)

Det tas inte hansyn till féljande extrardrelser oberoende av interpreteringstidpunkten vilket
leder till en motsvarande forskjutning av malpositionen:

® Online-verktygskompensering

® Extrardrelser fran Compile—cykler i BKS liksom i MKS

Aktiva frames
Alla aktiva frames ignoreras. Forflyttningarna gérs i maskinkoordinatsystemet.

Arbetsféltsbegransning i WKS/ENS

Den koordinatsystem-specifika arbetsfaltsbegransningen (WALCSO ... WALCS10) verkar inte i
blocket med G75. Malpunkten 6vervakas som startpunkt for det efterfoljande blocket.
Axel-/spindelrérelser med POSA/SPOSA

Nar programmerade axlar/spindlar tidigare forflyttades med POSA resp. SPOSA kors dessa
rorelser forst till slut fore uppsodkningen av den fasta punkten.

Spindelfunktioner i G75-blocket

Nar spindeln ar undantagen fran "Uppsoka fast punkt" da kan ytterligare spindelfunktioner
programmeras i G75-blocket (t.ex. positionering med SPOS/SPOSA).

Modulo-axlar

Vid modulo-axlar uppstks den fasta punkten enligt den kortaste vagen.

Litteratur
Ytterligare informationer dver "Uppsdkning av fasta punkter” se:

Funktionshandbok Tillaggsfunktioner, manuell forflyttning och manuell férflyttning med
handratt (H1), kapitel: "Uppsdka fast punkt i JOG"

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 379



Kompletterande kommandon
15.6 Kora till fast anslag (FXS, FXST, FXSW)

15.6 Kora till fast anslag (FXS, FXST, FXSW)

Funktion

Med hjalp av funktionen "Kora till fast anslag" ar det mgjligt, att bygga upp definierade krafter
for lasning av arbetsstycken, som det ar nédvandigt t.ex. for dubbdockor, pinoler och gripare.
Dessutom kan det koras till mekaniska referenspunkter med funktionen.

Arposition enligt
"Kora till fast anslag"

N

| N

|| Fast anslag
[ Overvakningsfonster

Programmerad
slutposition Startposition

Vid tillrackligt reducerat moment &r ocksa enkla matférlopp méjliga, utan att ett matfinger maste
anslutas. Funktionen "Kéra till fast anslag" kan anvandas for axlar och som axlar kérbara
spindlar.

Syntax
FXS [<Achse>]=..
FXST [<Achse>]=.
FXSW[<Achse>]=.
FXS[<Achse>]=.. FXST[<Achse>]=..
FXS[<Achse>]=.. FXST[<Achse>]=.. FXSW[<Achse>]=..
Betydelse
FXS: Kommando for till- och frankoppling av funktionen "Kéra till fast anslag”
FXS[<Achse>]=1: Koppla till funktion
FXS=[<Achse>]=0: Koppla fran funktion
FXST: Optionalt kommando for installning av lasningsmomentet

Uppgift i % av servons maximala moment.

Grunder
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FXSW: Optionalt kommando for instéllning av fonsterbredden for dvervakningen av
det fasta anslaget

Uppgift i mm, inch eller grader.
<Achse>: Maskinaxelnamn
Programmerade blir maskinaxlar (X1, Y1, Z1 osv.)

Mark
Kommandona FXS, FXST och FXSW ar modalt verksamma.

Programmeringen av FXST och FxXSW ar option: Kommer ingen uppgift galler alltid det sist
programmerade vardet resp. det i motsvarande maskindatum installda vardet.

Aktivera kora till fast anslag: FXS[<Achse>] = 1

Rérelsen till malpunkten kan beskrivas som ban- eller positioneringsaxelrérelse. Vid
positioneringsaxlar ar funktionen méjlig ocksa utéver blockgrénser.

Kora till fast anslag kan aga rum ocksa for flera axlar samtidigt och parallellt till rérelsen for
andra axlar. Det fasta anslaget maste ligga mellan start- och malposition.

OBSERVERA
Kollisionsfara

Sa snart som funktionen "Kora till fast anslag" aktiverades for en axel / spindel, far for denna
axel ingen ny position programmeras.

Spindlar maste kopplas till den lagesreglerade driften fore val av funktionen.

Exempel:
Programkod Kommentar
X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2 ; Axel X1 kOrs med matning F100

(uppgift option) till malposi-
tion X=250 mm.

Lasmomentet uppgdr till 12.3%
av det maximala servomomentet,
dvervakningen gdrs 1 ett fons-
ter med bredden 2 mm.

Inaktivera kora till fast anslag: FXS[<Achse>] =0

Bortvalet av funktionen utldser ett fordekoderingsstopp.

Grunder
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15.6 Kora till fast anslag (FXS, FXST, FXSW)

| blocket med FxS [<Achse>]=0 far och bor forflyttningsrérelser sta.

OBSERVERA

Kollisionsfara

Forflyttningsrorelsen till atergangsposition maste fora bort fran det fasta anslaget, annars ar
skador pa anslag eller maskin mojliga.

Blockbyte sker efter det atergangspositionen uppnatts. Anges ingen atergangsposition, ager
blockbytet rum genast efter frankopplingen av momentbegransningen.

Exempel:

Programkod Kommentar
X200 Y400 GOl G94 F2000 FXS[X1]=0

; Axel X1 dras tillbaka fran det fasta
anslaget till position X=200 mm. Alla yt-
terligare uppgifter &r optionala.

Lasmoment (FXST) och dvervakningsfonster (FXSW)

En programmerad momentbegransning FxST verkar fran och med blockbérjan dvs. dven
uppsokningen av anslaget gérs med reducerat moment. FXST och FXSW kan programmeras
resp. andras vid en valfri tidpunkt i detaljprogrammet. Andringarna blir verksamma fére
forflyttningsrorelser som star i samma block.

OBSERVERA

Kollisionsfara

Nar ett nytt dvervakningsfonster for fast anslag programmeras andrar sig inte endast
fonsterbredden utan ocksa referenspunkten for fonstrets mitt nar axeln har flyttat pa sig

dessférinnan. Arpositionen fér maskinaxeln vid &ndring av fonstret ar den nya mitten pa
fonstret.

Fonstret maste valjas sa att endast nar anslaget bryts bort utiéses 6vervakningen av det fasta
anslaget.

Ytterligare informationer

382

Stigningsramp

Via maskindatum kan en stigningsramp for den nya momentgransen definieras, for att
forhindra en sprangartad instéllning av momentgrénsen (t.ex. vid intryckning av en pinol).

Larmundertryckning

Vid anvandningar kan anslagslarmet undertryckas utifran detaljprogrammet genom att larmet
maskeras i ett maskindatum och den nya MD-installningen gors verksam med NEW_CONF.

Grunder
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Aktivering

Kommandona fér kérning till fast anslag kan anropas utifran synkronaktioner / teknologicykler.
Aktivering kan goras ocksa utan rorelse, momentet blir genast begrénsat. Sa snart som axeln
flyttas pa borvardessidan Overvakas anslaget.

Aktivering fran synkronaktioner
Exempel:
Nar den vantade handelsen ($R1) intraffar och kdérning till fast anslag inte redan gar, ska

Fxs aktiveras for axeln Y. Momentet ska uppga till 10% av markmomentet. Fér bredden pa
Overvakningsfonstret galler férbesattnigsvardet.

| Programkod
N10 IDS=1 WHENEVER (($R1=1) AND (SAA FXS[Y]==0)) DO $R1=0 FXS[Y]=1
FXST[Y]=10
Det normala detaljprogrammet maste sérja far att $R1 stalls in vid den 6nskade tidpunkten.
Inaktivering fran synkronaktioner
Exempel:
Nar en vantad handelse foreligger($R3) och tillstandet "Anslag uppsokt" (systemvariabel
$AA_FXS) bestar ska FXS valjas bort.
| Programkod

IDS=4 WHENEVER (($R3==1) AND ($SAA FXS[Y]==1)) DO FXS[Y]=0
FA[Y]=1000 POS[Y]=0

Fast anslag uppnaddes
Efter det att det fasta anslaget har uppnatts:
® Raderas restvagen och lagesbdrvardet foljdstyrs.

e Stiger servomomentet till det programmerade gransvardet Fxsw och férblir sedan konstant.

e Blir évervakningen av det fasta anslaget aktiv inom den foreskrivna fonsterbredden.

Randvillkor

® Mata med restvagsradering
"Matning med restvagsradering” (kommando MEAS) och "Kora till fast anslag" kan inte
programmeras samtidigt i ett block.
Undantag: En funktion verkar pa en banaxel och den andra pa en positioneringsaxel eller
bada verkar pa positioneringsaxlar.

e Konturdévervakning
Under det "Kora till fast anslag" ar aktiv, sker ingen konturévervakning.

® Positioneringsaxlar

Vid "Kora till fast anslag" med positioneringsaxlar genomférs blockbytet oberoende av
rérelsen mot fast anslag.

Grunder
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384

® \/anster- och containeraxlar

Kora till fast anslag ar ocksa tillatet for vanster- och containeraxlar.

Tillstandet for den tillordnade maskinaxeln bibehalls utéver container-vridningarna. Detta
galler ocksa for modal momentbegréansning med FOCON.

Litteratur:

— Funktionshandbok Tillaggsfunktioner; Flera mandverpaneler pa flera NCUs, decentrala
system (B3)

— Programmeringshandbok Arbetsférberedelse; Tema: "Kora till fast anslag (FXS och
FOCON/FOCOF)"

Kora till fast anslag ar inte mojligt:
— For Gantry-axlar

— For konkurrerande positioneringsaxlar, som styrs uteslutande av PLC (valet av Fxs
maste goras fran NC-programmet).

Sanks momentgransen for mycket, kan axeln inte langre folja borvardesuppgiften,
lagesregleringen gar in i begransningen och konturavvikelsen stiger. | detta driftslage kan
det vid en forhdjning av momentgransen leda till ryckiga rorelser. For att sékerstalla att
axeln fortfarande kan félja ska kontrolleras att konturavvikelsen inte ar stérre &n vid
obegransat moment.

Grunder
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16.7 Fordrojningstid (G4)

Med kommandot G4 programmeras i ett block en tid (férdréjningstid), som startar sa snart som
blocket ar under bearbetning i huvudkdérningen. Blockbytet till det efterkommande blocket sker
sa snart som tiden har gatt ut helt.

Mark

G4 stoppar banstyrningsdriften.

Syntax
G4 F<Time>
G4 S<NumSpi>
G4 S<n> = <NumSpi>
Betydelse
G4: Aktivera fordrojningstid
ensam i blocket: | ja
F<Time>: Under adressen F anges fordrojningstiden <Time> i sekunder.
S<NumSpi>: Under adressen S anges fordrojningstiden i spindelvarv <NumsSpi > relaterade till
den aktuella huvudspindeln.
S<n>=NumSpi>: |Under adressen S anges férdrdjningstiden i spindelvarv <NumSpi> relaterade till
den med adresstilldgget <n> adresserade spindeln.
Mark
De i fordrojningstidsblocket G4 for tidsuppgiften anvanda adresserna F och S paverkar inte
matningarna F. .. och spindelvarvtalen s. .. i programmet.
Randvillkor
Synkronaktioner
| ett program ar tva synkronaktioner s programmerade att det efterféljande blocket med
fordréjningstid blir till aktionsblock, i vilket synkronaktionerna utférs. Den ena synkronaktionen
ar en modal synkronaktion. Den andra synkronaktionen ar en blockvis synkronaktion. Ska den
blockvisa synkronaktionen paverka den modala synkronaktionen t.ex. genom UNLOCK frige
for bearbetning, maste som verksam férdréjningstid minst tva interpolatortakter t.ex. G4
F<Interpolatortakt * 2> sta till férfogande.
Grunder
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Exempel

386

Den verksamma férdrdjningstiden ar beroende av instéllningen i maskindatum MD10280
SMN_PROG_FUNCTION_MASK, Bit 4 = <Wert>

Vérde |Betydelse
0 Den verksamma férdrojningstiden &r samma som den programmerade férdréjningstiden
1 Den verksamma férdréjningstiden ar samma som den programmerade férdréjningstiden
avrundad till narmast stérre mangfald av interpolatortakten (MD10071 $MN_IPO_CYC-
LE_TIME)
Programexempel:

e MD10071 $MN_IPO_CYCLE_TIME == 8 ms
e MD10280 $MN_PROG_FUNCTION_MASK, Bit 4 = 1

Programkod Kommentar

N10 WHEN TRUE DO LOCK (1) ; Blockvis SynAct: LOCK for
; modal SynAct. ID=1
N20 G4 F2 ; Aktionsblock fér SynAct fran N10
N30 WHEN TRUE DO UNLOCK (1) ; Blockvis SynAct: UNLOCK
; f6r modal SynAct. ID=1
N40 ID=1 WHENEVER TRUE DO S$RO=1 RDISABLE ; Modal SynAct ID=1
; R-parameter RO=1
; Satta inlasningsspéarr
N50 G4 F0.012 ; Aktionsblock for SynAct fran N40 och N50
se under avsnitt "Beskrivning"

N60 G4 F10

Beskrivning

Det 6nskade beteendet ar att den blockvisa synkronaktionen fran N30 upphéaver den aktiva
sparren (LOCK) fér den modala synkronaktionen med ID=1 fran N40 och darigenom R-
parametern skrivs i N50 och inlasningssparren blir verksam. Men detta beteende uppnas
endast ndr den verksamma fordrdjningstiden ar minst tva interpolatortakter lang.

Den verksamma fordrdjningstiden resulterar ur den programmerade férdrdjningstiden,
interpolatortakten och installningen i MD10280 $MN_PROG_FUNCTION_MASK, bit 4. For att
den verksamma fordrojningstiden ar minst tva interpolatortakter lang, maste féljande
fordréjningstid programmeras:

® Bit 4 == 0: Programmerad fordrdjningstid = 2 * Interpolatortakt
® Bit4 == 1: Programmerad fordrdjningstid = 1,5 * Interpolatortakt

Ar den verksamma férdréjningstiden mindre an tva interpolatortakter, utférs skrivandet av R-
parametern och inldsningssparren forst i block N60.

|Programkod Kommentar
N10 G1 F200 z-5 S300 M3 ; Matning F, spindelvarvtal S
N20 G4 F3 ; Fordrojningstid: 3s

Grunder
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Programkod Kommentar

N30 X40 Y10

N40 G4 S30 ; Fordrdja 30 varv for spindeln, (motsvarar vid
S = 300 varv/min och 100%, varvtalsoverride:
t =0,1 min).
N50 X... ; I N10 programmerad matning och spindelvarvtal ver-

kar fortfarande.

Grunder
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15.8 Internt fordekoderingsstopp
15.8 Internt férdekoderingsstopp

Funktion

Vid atkomst till maskinens tillstandsdata ($A...) skapar styrningen internt férdekoderingsstopp.
Det efterféljande blocket utfors forst nar alla tidigare forberedda och sparade block har
genomarbetats fullstandigt. Det foregaende blocket stoppas i precisionsstopp (som G9).

Exempel

Programkod Kommentar

N40 POSA[X]=100

N50 IF $AA IM[X]==R100 GOTOF MARKEL ; Atkomst till maskinens tillstandsdata
($A..), styrningen skapar internt for-
dekoderingsstopp.

N60 GO Y100
N70 WAITP (X)
N80 MARKEL:

Grunder
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16.1 Axlar

Axeltyper
Inom ramen fér programmeringen skiljer man mellan féljande axleltyper:
® Maskinaxlar
e Geometriaxlar
e Extraaxlar
® Banaxlar
® Synkronaxlar
® Positioneringsaxlar
o Kommandoaxlar
® PLC-axlar / konkurrerande positioneringsaxlar
® Link-axlar (funktion NCU-link)
® | ead-linkaxlar (funktion NCU-link)

Kanalaxlar

| Geometriaxlar | | Extraaxlar |

i ; ;

Banaxlar | | Kommandoaxlar | | Synkronaxlar |

| Positioneringsaxlar | | PLC-axlar |

| Kinematisk transformation |

| Maskinaxlar |

16.1.1 Huvudaxlar/geometriaxiar

Huvudaxlarna bestdammer ett ratvinkligt, hdgervridande koordinatsystem. | detta
koordinatsystem programmeras verktygsrorelser.

I NC-tekniken betecknas huvudaxlarna som geometriaxlarna. Detta begrepp anvands ocksa
i denna programmeringshandledning.

Grunder
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Omkopplingsbara geometriaxlar

Med funktionen "Omkopplingsbara geometriaxlar" (se Funktionshandbok Arbetsférberedelse)
later sig det via maskindatum konfigurerade geometriaxelférbandet férandras utifrén
detaljprogrammet. Darvid kan en som synkron extraaxel definierad kanalaxel ersatta en valfri
geometriaxel.

Axelbeteckning

Namn/beteckning for en geometriaxel kan fastlaggas via féljande maskindatum:
MD20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB (geometriaxelnamn i kanalen)
Standardbeteckning fér svarvar:

1. Geometriaxel: X

2. Geometriaxel: Z

Revolversvangningsaxel

Extraspindel

Extraaxel
Dubbdocka
Geometriaxlar

Huvudspindel
(masterspindel)
C-axel

Standardbeteckning for frasar:
1. Geometriaxel: X

2. Geometriaxel: Y

3. Geometriaxel: Z
Ytterligare informationer

Maximalt tre geometriaxlar anvands for programmeringen av frames och
arbetsstycksgeometrin (kontur).

Beteckningarna for geometri- och kanalaxlar far vara lika savida en avbildning ar méjlig.

Geometri- och kanalaxelnamn kan vara lika i alla kanaler. Sa kan ett program genomarbetas
i varje godtycklig kanal.

Grunder
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16.1 Axlar

16.1.2 Extraaxlar

| motsats till geometriaxlarna ar for extraaxlarna inget geometriskt sammanhang definierat
mellan axlarna.

Typiska extraaxlar ar:

e Verktygsrevolveraxlar
e Vridborsaxlar

e Vridhuvudaxlar

® | addaraxlar

Axelbeteckning

Vid en svarvmaskin med revolvermagasin t.ex.:
® Revolverposition U

® Dubbdocka V

Programmeringsexempel

Programkod Kommentar

N10 Gl X100 Y20 z30 A40 F300 ; Banaxelrodrelser.

N20 POS[U]=10POS[X]=20 FA[U]=200 FA[X]=350 ; Positioneraxelrdrelser.

N30 G1 X500 Y80 POS[U]=150FA[U]=300 F550 ; Ban- och positioneringsaxel.

N40 G74 X1=0 Z1=0 ; Uppsodka referenspunkt.
16.1.3 Huvudspindel, masterspindel

Vilken spindel som ar huvudspindel bestams av maskinkinematiken. Denna spindel deklareras
som regel per maskindatum som masterspindel.

Denna tillodning kan dndras genom programkommandot SETMS (<Spindelnummer>). Med
SETMS utan angivande av spinelnumret kan kopplas tillbaka pa den i maskindatum fastlagda
masterspindeln.

For masterspindeln géller speciella funktioner som t.ex. gadngskarning.
Spindelbeteckning
S eller SO

16.1.4 Maskinaxlar

Maskinaxlar ar de axlar som befinner sig fysiskt pa maskinen.

Den programmerade rérelsen for en ban- eller extraaxel kan genom en i kanalen aktiv
transformation (TRANSMIT, TRACYL eller TRAORI) verka péa flera maskinaxlaar.

Maskinaxlar anropas endast i speciella fall direkt i programmet (t. ex. vid referenspunkt- eller
fastpunktkdrning).

Grunder
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16.1 Axlar
Axelbeteckning
Namn/beteckning for en maskinaxel kan fastlaggas via féljande NC-spec. maskindatum:
MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB (Maskinaxelnamn)
Standardinstallning: X1, Y1, Z1, A1, B1, C1, U1, V1
Maskinaxlarna har dessutom fasta axelbeteckningar, som alltid kan anvdndas oberoende av
i maskindatum installda namn:
AX1, AX2, ..., AX<n>
16.1.5 Kanalaxlar
Som kanalaxlar betecknas alla geometri-, extra- och maskinaxlar, som ar tillordnade en kanal.
Axelbeteckning
Det kanalspecifika namnet/beteckningen fér en geometriaxel- och extraaxel kan fastlaggas
via féljande maskindatum:
MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB (kanalaxelnamn)
Standardinstallining: X, Y, Z, A, B, C, U,V
Tillordningen, pa vilken maskinaxel en geometri- eller extraaxel i kanalen avbildas, fastlaggs
i féljande maskindatum:
MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED (anvanda maskinaxlar)
16.1.6 Banaxlar
Banaxlar beskriver banstrackan och darmed verktygsrérelsen i rymden.
Den programmerade matningen verkar langs denna bana. De axlar som deltar i denna bana
nar sin position samtidigt. Som regel ar det geometriaxlarna.
Vilka axlar som ar banaxlar och darmed hastighetsbestdmmande fastldggs dock med
forinstéllningar.
| NC-programmet kan banaxlar angivas med FGROUP.
Mer informationer till FGROUP se "Matning (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)
(Sida 109)".
16.1.7 Positioneringsaxlar

Positioneringsaxlar interpoleras separat dvs. varje positioneringsaxel har en egen
axelinterpolator och en egen matning. Positioneringsaxlar interpolerar inte med banaxlar.

Positioneringsaxlar forflyttas fran NC-programmet eller av PLC. Om en axel ska forflyttas
samtidigt av NC-programmet och PLC visas ett felmeddelande.

Grunder
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Typer

16.1.8

Grunder

16.1 Axlar

Typiska positioneringsaxlar ar:
® [ addare for tilltransport av arbetsstycken
® |addare for frantransport av arbetsstycken

e Verktygsmagasin/revolver

Det ska skiljas mellan positioneringsaxlar med synkronisering till blockslut eller éver flera block.

POS-axlar

Blockbytet gors vid blockslut nér alla i detta block programmerade ban- och positioneringsaxlar
har uppnatt sin programmerade andpunkt.

POSA-axlar

Rorelserna fér dessa positioneringsaxlar kan forlépa éver flera block.

POSP-axlar
Rorelsen for dessa positioneringsaxlar for uppsokning av andpositionen sker i delstycken.

Mark

Positioneringsaxlar blir till synkronaxlar nar de forflyttas utan den speciella identifikationen
POS/POSA.

En banstyrningsdrift (G64) fér banaxlar ar méjlig endast nar positioneringsaxlarna (POS) har
uppnatt sin andposition fére banaxlarna.

Banaxlar som programmeras med POS/POSA tas for detta block ur banaxelférbandet.

Mer informationer till POS, POSA och POSP se "Forflytta positioneringsaxlar (POS, POSA,
POSP, FA, WAITP, WAITMC) (Sida 117)".

Synkronaxlar

Synkronaxlar gar synkront till banstrackan fran startpositionen till den programmerade
andpositionen.

Den under F programmerade matningen galler for alla i blocket programmerade banaxlar, dock
inte for synkronaxlar. Synkronaxlar behéver fér sin vdg samma tid som banaxlarna.

En synkronaxel kan till exempel vara en roterande axel som forflyttas synkront till
baniterpoleringen.
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16.1 Axlar

16.1.9 Kommandoaxlar

Kommandoaxlar startas fran synkronaktioner pa grund av en handelse (kommandon). De kan
positioneras, startas och stoppas fullstandigt asynkront till detaljprogrammet. En axel kan inte
flyttas samtidigt fran detaljprogrammet och fran synkronaktioner.

Kommandoaxlar interpoleras separat dvs. varje kommandoaxel har en egen axelinterpolator
och en egen matning.

Litteratur:
Funktionshandbok Synkronaktioner

16.1.10 PLC-axlar

PLC-axlar forflyttas av PLC via speciella funktionskomponenter i grundprogrammet och kan
forflytta sig asynkront till alla évreiga axlar. Forflyttningsrorelserna gar I6sta fran ban- och
synkronrorelser.

16.1.11 Linkaxlar

Link-axlar ar axlar som ar fysiskt anslutna till en annan NCU och &r underkastade dennas
lagesreglering. Link-axlar kan dynamiskt tillordnas kanaler fran en annan NCU. Link-axlar ar
som betraktelsesatt for en bestamd NCU ej lokala axlar.

Servo- Servo-
NCU 1 system 1 NCU 2 system 2

Kanal 1 Kanal 1
A1 B1

Kanal 2
A2 B2
A3

I I
Link-modul (HW) | [ Link-modul (HW) |

Link-kommunikation |

Den dynamiska &ndringen av tillordningen till en NCU tjénar konceptet fér axelcontainern.
Axelbyte med GET och RELEASE fran detaljprogrammet ar inte tillgangligt for link-axlar.

Grunder
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16.1 Axlar

Ytterligare informationer

Foérutsattningar

® De deltagande NCUs NCU1 och NCU2 maste vara forbundna via link-modulen med snabb
link-kommunikation.
Litteratur:
Apparathandbok Projektering NCU

® Axeln maste vara motsvarande konfigurerad av maskindata.

e Optionen "Link-axel" maste finnas.

Beskrivning

Lagesregleringen sker pa den NCU pa vilken axeln ar fysiskt férbunden med servon. Dar
befinner sig ocksa det tillhérande axel-VDI-granssnittet. LAgesborvardena skapas for link-axlar
pa en annan NCU och kommuniceras via NCU-link.

Link-kommunikationen maste sorja for samspelet mellan interpolatorerna med lagesregleraren
resp. PLC-interface. De av interpolatorerna berédknade bérvardena maste transporteras till
lagesregleringskretsen pa hemorts-NCU resp. arvardena maste ater transporteras tillbaka.

Litteratur:
Ytterligare detaljer dver link-axlar se:
Funktionshandbok Tillaggsfunktioner; Flera mandverpaneler och NCUs (B3)

Axelcontainer

En axelcontainer ar en ringminnes-datastruktur i vilken tillordningen av lokala axlar och/eller
link-axlar till kanaler gors. Posterna i ringminnet ar cykliskt férskjutningsbara.

Link-axelkonfigurationen tilllater i den logiska maskinaxelbilden férutom den direkta
hanvisningen till lokala axlar eller link-axlar hanvisningen till axelcontainer. En sadan
hanvisning bestar av:

e Container-nummer och

® slot (ringminnesplats inom den motsvarande containern)
Som post i en ringminnesplats star:

® en lokal axel eller

® en link-axel

Axelcontainerposter innehaller lokala maskinaxlar eller link-axlar ur betraktelsesatt for en
enskild NCU. Posterna i den logiska maskinaxelbilden
(MD10002 $MN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB) till en enskild NCU &r fasta.

Litteratur:
Funktionen Axelcontainer finns beskriven i:
Funktionshandbok Tillaggsfunktioner; Flera mandverpaneler och NCUs (B3)

Grunder
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16.1.12 Lead-linkaxlar

En lead-linkaxel ar en axel som interpoleras av en NCU och som anvands av en eller flera
andra NCUs som masteraxel for styrningen av féjdaxlar.

NCU-linkmoduler

e N

NCU 1 NCU 2 NCU n
Borvarden fran
A1 _
Inverkan genom
Int lat - Int lat
nterpolator Toidaxel nterpolator
foljdaxlar

oy

Arvarden fran A1

Servo Servo
[ i 1 [
Servo- Servo-
system 1 system 2

i= Di=
s

Ett axialt lagesreglerar-larm férdelas vidare till alla ytterligare NCUs som via en lead-linkaxel
har en relation till den ifrdgavarande axlen.

De av lead-linkaxeln beroende NCUs kan anvéanda féljande kopplingar till lead-linkaxeln:
® | edvarde (bor-, ar-ledvarde, simulerat ledvarde)

® Medslapning

e Tangentiell medféljning

® Elektronisk vaxel (ELG)

® Synkronspindel

Programmering
Led-NCU:

Endast den NCU som é&r fysikaliskt tillordnad till ledvardesaxeln kan programmera
forflyttningsrorelser for denna axel. Programmeringen maste darutdver inte ta hansyn till nagra
speciella egenheter.

NCUs till féljdaxlarna:

Programmeringen pa foljdaxlarnas NCU far inte innehalla nagra forflyttningskommandos for
lead-linkaxlen (ledvardesaxel). Brott mot denna regel utléser ett larm.

Lead-linkaxeln aktiveras via kanalaxelbeteckningen pa vanligt satt. Lead-linkaxelns tillstand
blir tillgangliga genom utvalda systemvariabler.

Grunder
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16.1 Axlar

Ytterligare informationer

Grunder

Foérutsattningar

® De deltagande NCUs NCU1 till NCU<n> (<n> max. 8) maste vara férbundna via
linkmodulen med snabb link-kommunikation.
Litteratur:
Apparathandbok Projektering NCU

® Axeln maste vara motsvarande konfigurerad av maskindata.
e Optionen "Link-axel" maste finnas.

e For alla deltagande NCUs maste samma interpolatortakt vara konfigurerad.

Inskréankningar

® En masteraxel som lead-linkaxel kan inte vara linkaxel dvs. forflyttas av andra NCUs an
sin hemorts-NCU.

® Enmasteraxel som lead-linkaxel kan inte vara containeraxel dvs. vaxelvis aktiveras av olika
NCUs.

® En lead-linkaxel kan inte vara programmerad styraxel i ett Gantry-férband.
e Kopplingar med lead-linkaxlar kan inte kopplas med flera steg efter varandra (kaskadering).

® Axelbyte ar mojligt endast inom hemorts-NCU till lead-linkaxeln.

Systemvariabler
Foljande systemvariabler kan anvdndas med kanalbeteckningen fér lead-linkaxeln:

Systemvariabel Betydelse
$SAA_LEAD_SP Simulerad ledvarde - position
$SAA_LEAD_SV Simulerad ledvarde - hastighet

Aktualiseras dessa systemvariabler genom NCU till masteraxeln sa overfors de nya vardena
ocksa till de NCUs som vill forflytta foljdaxlarna beroende av denna masteraxel.

Litteratur:
Funktionshandbok Tillaggsfunktioner; Flera mandverpaneler och NCUs (B3)
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16.2 Fran kérkommando till maskinrérelse

16.2

398

Fran kérkommando till maskinrorelse

Den foljande bilden ska fortydliga sammanhanget mellan de programmerade axelrérelserna
(kérkommandona) och de darur resulterande maskinrorelserna:

Axelrérelse programmerad i arbetsstyckskoordinatsystemet

Beskrivning av
arbetsstycksgeometri via
geometriaxlar (t.ex. X, Y, Z)

Framerakning:

- Forflyttning (TRANS)

- Vridning (ROT)

- Skalning (SCALE)
Kontur i kartesiskt

koordinatsystem
for kanalen (BCS)

erktygsradiekompenserind
Rérelse hos
verktygsnollpunkten
i BCS

Beskrivning av verktygs-
orientering via orien-
teringsvektor/Eulervinkel

Resterande forflyttningsanvis-
ningar over sa kallade
Extraaxlar (t. ex. C, U, V)

Framerakning:
- Forflyttning
- Skalning

=S Roterande axlar vid
r )

erktygslangdkompensering

Kinematisk transformation (om aktiv)

1 _____

- 5-axels Trafo

|_ Rorelse hos maskinaxlarna i kanalen abc

Grunder
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16.3 Vdgberdkning

16.3 Vagberakning

Vagberakningen faststaller den vagstracka som ska koéras i ett block under hansynstagande
till alla forflyttningar och korrigeringar.

Allmant galler:

Vag = borvarde - arvarde + nollpunktsforflyttning (NV) + verktygskompensering (WK)

AX
1T
Ql
N
=S
:%'
1 0] [e]
'E o
®—+f1+—— @ g L 51
M W 5 2 z
- m a
®
L]
Bor-
NV varde WK
absolut position

Programmeras i ett nytt programblock en ny nollpunktsférflyttning och en ny
verktygskompensering sa galler:

® vid inmatning av referensmatt:

V&g = (referensmatt P2 - referensmatt P1) + (NV P2 - NV P1) + (WK P2 - WK P1).
® vid inmatning av kedjematt:

Vag = kedjematt + (NV P2 - NV P1) + (WK P2 - WK P1).

_ NVP2 | Referensmatt (bérvarde) for P2 | wkp2
NVP1T Referensmat | WKP1 vagen _
“ | (borvarde) | o >
for P1
) ra _
L -
_@M @W P1 Rorelse >.P2
A Arvarde 1 _
p Arvérde 2 _

Grunder
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16.4 Adresser

16.4

Fasta adresser

Adresser

Dessa adresser ar fast inrattade dvs. adresstecknen kan inte andras.

En lista finns i tabellen "Fasta adresser (Sida 501)".

Installbara addresser

Dessa adresser kan via maskindatum tillordnas ett annat namn av maskintillverkaren.

Mark

Instéllbara adresser maste vara entydiga inom styrningen dvs. samma adressnamn far inte
anvandas for olika adresstyper (axelvarden och slutpunkter, verktygsorientering,
interpoleringsparametrar, ...).

En lista finns i tabellen "Instéllbara addresser (Sida 505)".

Modala / blockvis verksamma adresser

Modalt verksamma adresser behaller med det programmerade véardet sa lange sin giltighet (i
alla foljdblock) tills ett nytt varde programmeras under samma adress.

Blockvis verksamma adresser géller endast i det block i vilket de programmerades.

Exempel:

|Programkod Kommentar

N10 GOl F500 X10
N20 X10 ; Matning F fran N10 verkar s& lange tills en ny matas in.

Adresser med axialt tillagg

Vid adresser med axialt tillagg star ett axelnamn inom hakparenteser efter adressen som
fastlagger tillordningen till axlar.

Exempel:
|Programkod Kommentar
|FA[U]:4OO ; Axelspecifik matning for axel U.

Se aven tabellen "Fasta adresser (Sida 501)".

Utvidgat skrivsétt fér adresser

400

Det utvidgade skrivsattet for adresser erbjuder méjligheten att inordna ett stérre antal axlar
och spindlar i en systematik.

En utvidgad adress bestar av ett numeriskt tilldgg och ett med "="-tecken tillordnat aritmetiskt
utryck. Det numeriska tillagget ar ett- eller tvasiffrigt och alltid positivt.

Grunder
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16.4 Adresser

Det utvidgade skrivsattet for adresser ar tillatet endast for féljande enkla adresser:

Adress Betydelse

X, Y, Z, ... Axeladresser

I, J, K Interpoleringsparameter
S Spindelvarvtal

SPOS, SPOSA Spindelposition

M Extrafunktioner

H Hjalpfunktioner

T Verktygsnummer

F Matning
Exempel:

Programkod Kommentar

X7 ; inget "=" erforderligt; 7 ar vardet; men tecknet "=" ar ocksa

har moéjligt

X4=20 ; Axel X4; "=" &r erforderligt

CR=7.3 ; 2 bokstédver ; "=" 4r erforderligt
S1=470 ; Varvtal for 1. Spindel: 470 varv/min
M3=5 ; Spindelstopp fOr 3. Spindel

Vid adresserna M, H, S samt vid SPOS och SPOSA kan det numeriska tillagget ersattas av
en variabel. Variabelbeteckningen star darvid inom hakparenteser.

Exempel:

Programkod Kommentar

S[SPINU]=470 ; Varvtal for den spindel vars nummer finns lagrat i variablen
SPINU.

M[SPINU]=3 ; Hogergang for den spindel vars nummer finns lagrat i variablen
SPINU.

T[SPINU]=7 ; Forval av verktyget fOr den spindel vars nummer finns lagrat i
variablen SPINU.

Grunder
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16.5 Namn

Kommandona enligt DIN 66025 kompletteras av NC-hdgnivaspraket bland annat med
namngivna objekt.

Benamnda objekt kan t.ex. vara:
e Systemvariabler

e Anvandardefinierade variabler
® Axlar/ spindlar

e Underprogram

e Nyckelord

® Hoppmarken

e Makros

Mark

Beteckningar maste vara entydiga. Samma beteckning far inte anvandas for olika objekt.

Namnregler
Ett namn kan véljas fritt under respekterande av féljande regler:
e Tilldtna tecken:
— Bokstaver:A..Z,a...z
— Siffror: 0 ... 9
— Nedséankta streck: _
e De forsta bada tecknen bor vara bokstaver eller nedsankta streck.
e Maximal langd:
— Programnamn (Sida 38): 24 tecken
— Axelnamn: 8 tecken

— Variabelnamn: 31 tecken

Mérk

Reserverade nyckelord far inte anvandas som beteckning.

Grunder
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16.5 Namn
Cykler
For att undvika namnskonflikter rekommenderas att beakta féljande bestammelser vid
tilldelning av namn fér anvandar-cykler:
Teckenfdljd reserverat fér namn pa:
e CYCLE SIEMENS-cykler
e CUST_
e GROUP_
L4 [—
) S_
e E
o [
e CCS_ SIEMENS-compile-cykler
e CC_ Anvandar-compile-cykler
Anvandar-cykler
For namn pa anvandar-cykler rekommenderas att bérja dessa med "U_".
Variabler
En utforlig beskrivning for tilldelning av namn pa variabler finns i:
Programmeringshandbok Arbetsférberedelse
e Systemvariabler
Kapitel "Flexibel NC-programmering" > "Variabler" > "Systemvariabel"
e Anvandarvariabler
Kapitel "Flexibel NC-programmering" > "Variabler" > "Definition av anvandarvariabler
(DEF)"
Grunder
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16.6 Konstanter

Konstant (alim.)

En konstant ar ett dataelement vars varde inte andrar sig vid utférandet av ett program, t. ex.
en vardetilldelning till en adress.

Decimal-konstant

Siffervardet for en decimalkonstant framstalls med decimalsystemet.

INTEGER-konstant

En INTEGER-konstant ar ett heltaligt varde, dvs. en sifferf6ljd utan decimalkomma med eller
utan fortecken.

Exempel:
X10 Tillordning av vardet +10 till adressen X
X-35 Tillordning av vardet -35 till adressen X
X0 Tillordning av vardet 0 till adressen X
Observera:
X0 kan inte ersattas av X.

REAL-konstant

En REAL-konstant ar en sifferféljd med decimalkomma med eller utan fértecken samt med
eller utan exponent.

Exempel:

X10.25 Tillordning av vardet +10,25 till adressen X

X-10.25 Tillordning av vardet -10,25 till adressen X

X0.25 Tillordning av vardet +0,25 till adressen X

X.25 Tillordning av vardet +0,25 till adressen X, utan inledande "0"
X=-.1EX-3 Tillordning av véardet -0.1*107 till adressen X

Mark

Skrivs for en adress med tilldten inmatning av decimalpunkt fler positioner efter
decimalpunkten an som ar forutsett fér denna adress sa avrundas till det férutsedda antal
positioner.

Hexadecimal-konstant

Mojliga ar ocksa konstanter, som interpreteras hexadecimalt, dvs. med basen 16. Darvid galler
bokstaverna A till F som hexadecimala siffror med de decimala vardena fran 10 till 15.

Grunder
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Binar-konstant

Grunder

16.6 Konstanter

Hexadecimala konstanter placeras mellan apostroftecken och bérjar med bokstaven "H", foljt
av det hexadecimalt skrivna vardet. Skiljetecken mellan bokstaverna och siffrorna ar tillatet.

Exempel:

|Programkod Kommentar

SMC_TOOL_MANAGEMENT MASK='H7F' ; Genom tillordning av hexadecimalkonstan-
ten satts i1 maskindatum bit 0-7.

Mark

Det maximala antalet tecken ar begransat av vardeomradet fér den heltaliga datatypen.

Konstanter som interpreteras bindra ar ocksa méjliga. Darvid anvands endast siffrorna "0" och
|l1 H.

Binara konstanter placeras mellan apostroftecken och bérjar med bokstaven "B", foljt av det
binart skrivna vardet. Skiljetecken mellan siffrorna ar tillatet.

Exempel:

|Programkod Kommentar

SMN_AUXFU GROUP_SPEC='B10000001"' ; Genom tillordning av bindrkonstanten
satts i maskindatum bit 0 och bit 7.

Mark

Det maximala antalet tecken ar begransat av vardeomradet for den heltaliga datatypen.
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16.7 Operator och raknefunktioner
Operatorer
Ré&kneoperatorer
Systemvariabel av typ REAL eller INT kan genom féljande operatorer férbindas med varandra:
Operator Betydelse
+ Addition
- Subtraktion
* Multiplikation
/ ® Division i synkronaktioner: INT / INT = INT
e Division i synkronaktioner med REAL-resultat genom anvandning av funktionen
ITOR():
ITOR(INT ) /ITOR(INT ) = REAL
® Division in NC-program: INT / INT = REAL
DIV Integer-division: INT / INT = INT
MOD Modulo-division (endast for typ INT) levererar rest fran en INT-division
Exempel: 3 MOD 4 =3
Mark
Endast variabler av samma typ kan férbindas.
Jamférelseoperatorer
Operator Betydelse
== lika med
> skilt fran
< mindre an
> storre an
<= mindre an eller lika med
>= stérre an eller lika med
Booles operatorer
Operator Betydelse
NOT INTE
AND OCH
OR ELLER
XOR Exklusivt-ELLER
Grunder
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Ovriga informationer

Bitvis logiska operatorer

16.7 Operator och réknefunktioner

Operator Betydelse

B_OR bitvis ELLER

B_AND bitvis OCH

B_XOR bitvis exklusivt ELLER
B_NOT bitvis negering

Prioritet for operatorerna

Operatorerna har vid genomarbetning i synkronaktion foljande prioriteter (hégsta prioritet: 1):

Prio. | Operatorer Betydelse
1 NOT, B_NOT Negation, bitvis negation
2 * 1, DIV, MOD Multiplikation, division
3 +, - Addition, subtraktion
4 B_AND bitvis OCH
5 B_XOR bitvis exklusivt ELLER
6 B_OR bitvis ELLER
7 AND OCH
8 XOR exklusivt ELLER
9 OR ELLER
10 |<< Lankning av strings, resultattyp STRING
1 ==, <> <, > >= <= Jamforelseoperatorer
Mark

Rekommenderas eftertryckligt, att vid anvéndning av flera operatorer i ett uttryck, entydigt

prioritera de enskilda operatorerna genom att satta parenteser "( ... )

Exempel pa ett villkor med ett uttryck med flera operatorer:

| Programkod

| WHEN ($AA IM[X] > WERT) AND ($AA IM[Y] > WERT1) DO ...

Raknefunktioner
Operator Betydelse
SIN() Sinus
COS() Cosinus
TAN() Tangens
ASIN() Arcussinus
ACOS() Arcuscosinus
ATAN2(,) Arcustangens?2
SQRT() Kvadratrot
ABS() Belopp
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Ovriga informationer

16.7 Operator och réknefunktioner

Indicering

408

Operator Betydelse

POT() 2:a potens (kvadrat)

TRUNC() Heltalig del

Noggrannhet vid jamférelsekommando installbar med TRUNC
ROUND() Avrunda till ett helt tal

LN() Naturlig logaritm

EXP() Exponentialfunktion

En utférlig beskrivning av funktionerna finns i:

Litteratur

Programmeringshandbok Arbetsférberedelse, Kapitel "Flexibel NC-programmering" och
féljande sidor.

Index for en systemvariabel av typ "Falt fran ..." kan & andra sidan vara en systemvariabel.
Indexet utvarderas darvid ocksa i huvudkoérningen i interpolatortakt.

Exempel

| Programkod

| ... WHEN ... DO SAC PARAM[ $SAC MARKER[1] ] = 3

Inskrankningar
e FEtt kapslingsdjup for indiceringen med ytterligare systemvariabler ar inte tillatet.

® |ndexet far inte bildas via férkdrningsvariabler. Det foljande exemplet ar darmed inte tillatet,
eftersom $P_EP ar en férkoérningsvariabel:
$AC_PARAM[ 1]=$P_EP[ $AC_MARKER[0]]

Grunder
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Tabeller

171

Anvisningar

Mark
Cykler

Listan 6ver anvandningar innehaller alla cykler, som kan férekomma i NC-programmet (G-
kod), dvs. kan programmeras i programeditorn via masker resp. maste programmeras vid
slipning utan programstod. Ingen hansyn togs till cykler, som av kompatibilitetsskal fortfarande
finns i styrningen, men inte lagre kan redigeras via programeditorn av SINUMERIK Operate
("kompatibilitetscykler").

Anvisningar A ... C

Anvisning

| Typ" | Betydelse

| w2 | TP® | SA% | Beskrivning se 9

123495 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

O | NC-huvudblocknummer, hoppmarkes-siut, + PGAsI
l&ankningsoperator
* O | Operator for multiplikation + PGAsI
+ O | Operator for addition + PGAsI
- O | Operator for subtraktion + PGAsI
< (@] Jamforelseoperator, mindre an + PGAsI
<< O | Lankningsoperator for strings + PGAsI
<= O | Jamférelseoperator, mindre an lika med + PGAsI
= O | Tilldelningsoperator + PGAsI
>= (@] Jamférelseoperator, storre an lika med + PGAsI
/ O | Operator for division + PGAsI
/0 Block annulleras (1:a annulleringsnivan)® + PGsl
/7 Block annulleras (8:e annulleringsnivan)
A A | Axelnamn m/s + PGAsI
A2 A | Verktygsorientering: RPY- eller Eulervinkel s + PGAsI
A3 A | Verktygsorientering: 1:a komponent till rikt- s + PGAsI
ningsvektorn
A4 A | Verktygsorientering: 1:a komponent till ytnor- s + PGAsI
malvektorn i blockboérjan
A5 A | Verktygsorientering: 1:a komponent till ytnor- s + PGAsI
malvektorn i blockslutet
A6 A | Verktygsorientering: 1:a komponent till rikt- s + PGAsI
ningsvektorn fér konens vridaxel
Grunder
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Tabeller

17.1 Anvisningar

Anvisning

| Typ" | Betydelse

| w2 | TP | sA* | Beskrivning se 9

12349 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

A7 A | Verktygsorientering: 1:a vektorkomponent for s + PGAsI
mellanorienteringen pa konens mantelyta

ABS F | Absolutvarde (belopp) + PGAsI

AC K | Absolut mattuppgift for koordinater/positioner s + PGsl

ACC K | Paverkan av den aktuella axiala acceleratio- m + PGsl
nen

ACCLIMA K | Paverkan av den aktuella maximala axialaac-| m + PGAsI
celerationen

ACN K | Absolut mattuppgift for roterande axlar, upp- s + PGsl
sOka position i negativ riktning

ACOS F | Arcus-cosinus + PGAsI
(trigon. funktion)

ACP K | Absolut mattuppgift for roterande axlar, upp- s + PGsl
sOka position i positiv riktning

ACTBLOCNO P | Utmatning av det aktuella blocknumret fér ett + PGAsI
larmblock, &ven nar "Aktuell blockindikering
undertryckt" (DISPLOF) ar aktiv!

ADDFRAME F Inrékning och ev. aktivering av en uppmatt + PGAsI, FB1sl (K2)
frame

ADIS A | Overslapningsavstand for banfunktionerna m + PGsl
G1,G2,G3, ...

ADISPOS A | Overslapningsavstand fér snabbgang GO m + PGsl

ADISPOSA P | Storlek pa toleransfonstret for IPOBRKA m + PGAsI

ALF A | Snabblyftningsvinkel m + PGAsI

AMIRROR G | Programmerbar spegling s + PGsl

AND K | Logiskt OCH + PGAsI

ANG A | Konturtags-vinkel s + PGsl

AP A | Polarvinkel m/s + PGsl

APR K | Lasa/ visa atkomstskydd + PGAsI

APRB K | Lasa atkomstskydd, BTSS + PGAsI

APRP K | Lasa atkomstskydd, detaljprogram + PGAsI

APW K | Skriva atkomstskydd + PGAsI

APWB K Skriva atkomstskydd, BTSS + PGAsI

APWP K | Skriva atkomstskydd, detaljprogram + PGAsI

APX K | Definition av atkomstskyddet for utférandet av + PGAsI
det angivna sprakelementet

AR A | Oppningsvinkel m/s + PGsl

AROT G | Programmerbar vridning s PGsl

AROTS G | Programmerbara framevridningar med rymd- S + PGsl
vinklar

AS K | Makro-definition + PGAsI

ASCALE G | Programmerbar skalning s + PGsl

ASIN F Réaknefunktion, arcussinus + PGAsI

ASPLINE G | Akima-spline m + PGAsI

Grunder
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Tabeller

17.1 Anvisningar

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2

Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se
12345 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).
ATAN2 F | Arcus-tangens2 + PGAsI
ATOL A | Axelspecifik tolerans for kompressor-funktio- m + PGAsI
ner, orienteringsjdmning och éverslapningsty-
per
ATRANS G | Additiv programmerbar nollpunktsférskjutning s + PGsl
AUXFUDEL P | Radera hjalpfunktion kanalspecifikt fran den + FB1sl (H2)
globala listan
AUXFUDELG P Radera alla hjalpfunktioner i en hjalpfunktions- + FB1sl (H2)
grupp kanalspecifikt fran den globala listan
AUXFUMSEQ P | Faststalla ordningsféljden fér utmatning av M- + FB1sl (H2)
hjalpfunktioner
AUXFUSYNC P | Fran den globala listan éver hjélpfunktioner + FB1sl (H2)
generera ett fullstdndigt detaljprogramblock
for den kanalspecifika SERUPRO-Ende-
ASUP som string
AX K | Variabel axelbeteckning m/s + PGAsI
AXCTSWE P | Vrida axelcontainer + PGAsI
AXCTSWEC P | Aterkalla frigivning av axelcontainer-vridning + PGAsI
AXCTSWED P | Vrida axelcontainer (kommandovariant for + PGAsI
idrifttagningen!)
AXIS K | Axelbeteckning, axeladress + PGAsI
AXNAME F | Konverterar ingangsstring till axelbeteckning + PGAsI
AXSTRING F | Konverterar stringen spindelnummer + PGAsI
AXTOCHAN P | Begéra axel for en bestamd kanal. Ar méjligt + PGAsI
fran NC-program och synkronaktion.
AXTOSPI F Konverterar axelbeteckning till ett spindelin- + PGAsI
dex
B A | Axelnamn m/s + PGAsI
B2 A | Verktygsorientering: RPY- eller Eulervinkel s + PGAsI
B3 A | Verktygsorientering: komponent till riktnings- s + PGAsI
vektorn
B4 A | Verktygsorientering: 2:a komponent till ytnor- s + PGAsI
malvektorn i blockboérjan
B5 A | Verktygsorientering: 2:a komponent till ytnor- s + PGAsI
malvektorn i blockslutet
B6 A | Verktygsorientering: 2:a komponent till rikt- s + PGAsI
ningsvektorn for konens vridaxel
B7 A | Verktygsorientering: 2:a vektorkomponent for s + PGAsI
mellanorienteringen pa konens mantelyta
B_AND O | Bitvis OCH + PGAsI
B_OR O |Bitvis ELLER + PGAsI
B_NOT O | Bitvis negering + PGAsI
B_XOR O | Bitvis exklusivt-ELLER + PGAsI
BAUTO G | Definiering av det forsta spline-avsnittet ge- m + PGAsI
nom de efterféljande 3 punkterna
Grunder
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17.1 Anvisningar

Anvisning

| Typ" | Betydelse

| w2 | TP | sA* | Beskrivning se 9

12349 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

BLOCK K | Definierar tillsammans med nyckelordet TO + PGAsI
den programdel som ska genomarbetas i en
indirekt underprogramkdérning

BLSYNC K | Bearbetningen av interruptrutinen ska bérja + PGAsI
forst med nasta blockbyte

BNAT 9 G | Naturlig 6vergang till forsta spline-blocket m + PGAsI

BOOL K | Datatyp: Sanningsvarden TRUE/FALSE resp. + PGAsI
1/0

BOUND F | Kontrollerar om varde ligger inom det defini- + PGAsI
erade vardeomradet. Likhet returnerar kon-
trollvarde.

BRISK © G | Hoppformig banacceleration m PGAsI

BRISKA P | Koppla till sprangartad banacceleration for de + PGAsI
programmerade axlarna

BSPLINE G | B-spline m + PGAsI

BTAN G | Tangentiell dvergang till férsta spline-blocket m + PGAsI

C A | Axelnamn m/s + PGAsI

C2 A | Verktygsorientering: RPY- eller Eulervinkel s + PGAsI

C3 A | Verktygsorientering: 3:e komponent till rikt- S + PGAsI
ningsvektorn

C4 A | Verktygsorientering: 3:e komponent till ytnor- s + PGAsI
malvektorn i blockbdérjan

C5 A | Verktygsorientering: 3:e komponent till ytnor- s + PGAsI
malvektorn i blockslutet

C6 A | Verktygsorientering: 3:e komponent till rikt- S + PGAsI
ningsvektorn for konens vridaxel

C7 A | Verktygsorientering: 3:e vektorkomponent fér S + PGAsI
mellanorienteringen pa konens mantelyta

CAC K | Absolut uppsdkning av en position + PGAsI

CACN K || tabell lagrat varde uppsoks absolut i negativ + PGAsI
riktning

CACP K || tabell lagrat varde uppsoks absolut i positiv + PGAsI
riktning

CALCDAT F | Beraknar radie och medelpunkt fér en cirkel + PGAsI
ur 3 eller 4 punkter

CALCPOSI F | Kontroll av krédnkning av skyddsomraden, ar- + PGAsI
betsfaltsbegrénsning och softwarelimits

CALL K | Indirekt underprogramanrop PGAsI

CALLPATH P Programmerbar sékvag vid underprograman- + PGAsI
rop

CANCEL P | Avbryta modal synkronaktion + FBSYsl

CASE K | Villkorlig programférgrening + PGAsI

CDC K | Direkt uppsokning av en position + PGAsI

CDOF 9 G | Koppla fran kollisions6vervakning m + PGsl

CDOF2 G | Koppla fran kollisionsévervakning, vid 3D-pe- m + PGsl
riferifrdsning

Grunder
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Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se

12345 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

CDON G | Koppla till kollisionsévervakning m + PGsl

CFC?® G | Konstant matning vid konturen m + PGsl

CFIN G | Konstant matning endast vid innerbdjning, m + PGsl
inte vid ytterbdjning

CFINE F | Tilldelning av fin-férflyttningen till en FRAME- + - PGAsI
variabel

CFTCP G | Konstant matning i verktygsskar-referens- m + PGsl
punkten, medelpunktsbanan

CHAN K | Specificering av giltighetsomradet for data + PGAsI

CHANDATA P | Stalla in kanalnummer for atkomst av kanal- + - PGAsI
data

CHAR K | Datatyp: ASCII-tecken + PGAsI

CHF A | Fas; s + PGsl
varde = langd pa fasen

CHKDM F | Kontroll av entydigheten inom ett magasin + - FBWsI

CHKDNO F | Entydighetskontroll av D-numren + - PGAsI

CHR A | Fas; + PGsl
varde = langd pa fasen i rérelseriktningen

CIC K Inkrementell uppsdkning av en position + PGAsI

CIP G | Cirkelinterpolering via mellanpunkt m + PGsl

CLEARM P | Aterstalla en/flera méarken for kanalkoordiner- + + PGAsI
ing

CLRINT P | Valja Interrupt + - PGAsI

CMIRROR F | Spegling i en koordinataxel - PGAsI

COARSEA K | Rorelseslut nar "Grovt precisionsstopp" upp- m + PGAsI
nas

COLLPAIR F | Kontroll av tillhérighet till ett kollisionspar + PGAsI

COMPCAD G | Koppl till kompressor-funktion COMPCAD m + PGAsI

COMPCURV G | Koppla till kompressor-funktion COMPCURYV m + PGAsI

COMPLETE Styranvisning for ut- och inldsning av data + PGAsI

COMPOF ® G | Koppla fran NC-block-kompression m + PGAsI

COMPON G | Koppla till kompressor-funktion COMPON m + PGAsI

COMPSURF G | Koppla till kompressor-funktion COMSURF m + PGAsI

CONTDCON P | Koppla till konturavkodning i tabellform + - PGAsI

CONTPRON P | Koppla till referensforberedelse + - PGAsI

CORROF P | Alla aktiva 6verlagrade rorelser valjs bort. + - PGsl

CORRTRAFO F | Modifiera offsetvektorer eller riktningsvektorer + - PGAsI
till orienteringsaxlarna i den kinematiska mo-
dellen for maskinen

COS F | Cosinus + + | PGAsI
(trigon. funktion)

COUPDEF P | Definition ELG-férband / synkronspindel-for- + - PGAsI
band

COUPDEL P | Radera ELG-férband + - PGAsI

Grunder
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17.1 Anvisningar

Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP? | SA4 | Beskrivning se ?

12349 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

COUPOF P | Koppla fran ELG-férband / synkronspindelpar + PGAsI

COUPOFS P Koppla fran ELG-férband / synkronspindelpar + PGAsI
med stopp for foljdspindel

COUPON P | Koppla till ELG-férband / synkronspindelpar PGAsI

COUPONC P | Koppla till ELG-férband / synkronspindelpar + PGAsI
Overta med féregdende programmering

COUPRES P | Aterstalla ELG-férband + PGAsI

CP?9 G | Banrorelse m + PGAsI

CPBC K | Generisk koppling: Blockbyteskriterium + FB3sl (M3)

CPDEF K | Generisk koppling: Lagga till en kopplingsmo- + FB3sl (M3)
dul

CPDEL K | Generisk koppling: Radering av en kopplings- + FB3sl (M3)
modul

CPFMOF K | Generisk koppling: Beteende hos féljdaxeln + FB3sl (M3)
vid fullstandig frankoppling

CPFMON K | Generisk koppling: Beteende hos foljdaxeln + FB3sl (M3)
vid tillkoppling

CPFMSON K | Generisk koppling: Synkroniseringsmodus FB3sl (M3)

CPFPOS K | Generisk koppling: Synkronposition for foljda- + FB3sl (M3)
xeln

CPFRS K | Generisk koppling: Koordinatreferenssystem + FB3sl (M3)

CPLA K | Generisk koppling: Definition av en styraxel + FB3sl (M3)

CPLCTID K | Generisk koppling: Nummer fér kurvtabellen + FB3sl (M3)

CPLDEF K | Generisk koppling: Definition av en styraxel + FB3sl (M3)
och tillagg av en kopplingsmodul

CPLDEL K | Generisk koppling: Radering av en styraxel till + FB3sl (M3)
en kopplingsmodul

CPLDEN K | Generisk koppling: Namnare for kopplingsfak- + FB3sl (M3)
torn

CPLINSC K | Generisk koppling: Skalfaktor for en styraxels + FB3sl (M3)
ingangsvarde

CPLINTR K | Generisk koppling: Forflyttningsvarde fér en + FB3sl (M3)
styraxels ingangsvarde

CPLNUM K | Generisk koppling: Taljare for kopplingsfak- + FB3sl (M3)
torn

CPLOF K | Generisk koppling: Frankoppling av en styr- + FB3sl (M3)
axel till en kopplingsmodul

CPLON K | Generisk koppling: Tillkoppling av en styraxel + FB3sl (M3)
till en kopplingsmodul

CPLOUTSC K | Generisk koppling: Skalfaktor fér en kopplings + FB3sl (M3)
utgangsvarde

CPLOUTTR K | Generisk koppling: Forflyttningsvarde for en + FB3sl (M3)
kopplings utgangsvarde

CPLPOS K | Generisk koppling: Synkronposition for styr- + FB3sl (M3)
axeln

CPLSETVAL K | Generisk koppling: Kopplingsreferens + FB3sl (M3)

Grunder
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17.1 Anvisningar

Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se

12345 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

CPMALARM K | Generisk koppling: Undertryckning av speciel- + FB3sl (M3)
la kopplingsrelaterade larmmeddelanden

CPMBRAKE K | Generisk koppling: Beteende hos foljdaxeln + FB3sl (M3)
vid vissa stoppsignaler och -kommandon

CPMPRT K | Generisk koppling: Kopplingsbeteende vid de- + FB3sl (M3)
taljprogramstart under blockstkning via pro-
gramtest

CPMRESET K | Generisk koppling: Kopplingsbeteende vid + FB3sl (M3)
RESET

CPMSTART K | Generisk koppling: Kopplingsbeteende vid de- + FB3sl (M3)
taljprogramstart

CPMVDI K | Generisk koppling: Beteende hos féljdaxeln + FB3sl (M3)
vid vissa NC/PLC-grénssnittssignaler

CPOF K | Generisk koppling: Frankoppling av en kopp- + FB3sl (M3)
lingsmodul

CPON K | Generisk koppling: Tillkoppling av en kopp- + FB3sl (M3)
lingsmodul

CPRECOF ® G | Koppla fran programmerbar konturprecision m + PGAsI

CPRECON G | Koppla till programmerbar konturprecision m PGAsI

CPRES K | Generisk koppling: Aktiverar de projekterade + FB3sl (M3)
data fér synkron-spindelkopplingen

CPROT P | Koppla till/fran kanalspecifikt skyddsomrade + PGAsI

CPROTDEF P | Definition av ett kanalspecifikt skyddsomrade + PGAsI

CPSETTYPE K | Generisk koppling: Kopplingstyp + FB3sl (M3)

CPSYNCOP K | Generisk koppling: Tréskelvarde for positions- + FB3sl (M3)
synkrongang "Grov"

CPSYNCOP2 K | Generisk koppling: Tréskelvarde for positions- + FB3sl (M3)
synkrongang "Grov" 2

CPSYNCOV K | Generisk koppling: Tréskelvarde for hastig- + FB3sl (M3)
hets-synkrongang "Grov"

CPSYNFIP K | Generisk koppling: Troskelvarde for positions- + FB3sl (M3)
synkrongang "Fin"

CPSYNFIP2 K | Generisk koppling: Troskelvarde for positions- + FB3sl (M3)
synkrongang "Fin" 2

CPSYNFIV K | Generisk koppling: Tréskelvarde for hastig- + FB3sl (M3)
hets-synkrongang "Fin"

CR A | Cirkelradie s + PGsl

CROT F | Vridning av det aktuella koordinatsystemet PGAsI

CROTS F | Programmerbara framevridningar med rymd- s + PGsl
vinklar (vridning i de angivna axlarna)

CRPL F | Frame-vridning i ett valfritt plan + FB1sl (K2)

CSCALE F | Skalfaktor for flera axlar + PGAsI

CSPLINE F | Kubisk spline m + PGAsI

CT G | Cirkel med tangential 6vergang m + PGsl

CTAB F | Faststall félidaxelposition med hjalp av styr- + PGAsI
axelpositionen ur kurvtabellen

Grunder
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Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP? | SA4 | Beskrivning se ?

12349 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

CTABDEF P | Koppla till tabelldefinition + - PGAsI

CTABDEL P | Radera kurvtabell + - PGAsI

CTABEND P | Koppla fran tabelldefinition + - PGAsI

CTABEXISTS F Kontrollerar kurvtabellen med nummer n + + PGAsI

CTABFNO F | Antal annu mdjliga kurvtabeller i minnet + + PGAsI

CTABFPOL F | Antal annu mdjliga polynom i minnet + + | PGAsI

CTABFSEG F | Antal &nnu mdjliga kurvsegment i minnet + + PGAsI

CTABID F | Levererar tabellnummer fér den n:e kurvtabel- + + | PGAsI
len

CTABINV F | Faststall styraxelposition med hjalp av foljda- + + | PGAsI
xelpositionen ur kurvtabellen

CTABISLOCK F | Ger tillbaka sparrtillstandet for kurvtabellen + + PGAsI
med nummer n

CTABLOCK P Radera och skriva 6ver, sparra + + PGAsI

CTABMEMTYP F | Ger tillbaka minnet i vilket kurvtabellen med + + | PGAsl
nummer n ligger.

CTABMPOL F | Antal maximalt mdjliga polynom i minnet + + PGAsI

CTABMSEG F | Antal maximalt méjliga kurvsegment i minnet + + PGAsI

CTABNO F | Antal definierade kurvtabeller i SRAM eller + + | FB3sl (M3)
DRAM

CTABNOMEM F | Antal definierade kurvtabeller i SRAM eller + + | PGAsI
DRAM

CTABPERIOD F | Ger tillbaka tabellperiodiciteten fér kurvtabel- + + PGAsI
len med nummer n

CTABPOL F | Antal redan anvanda polynom i minnet + + PGAsI

CTABPOLID F | Antal anvanda kurvpolynom fran kurvtabellen + + PGAsI
med nummer n

CTABSEG F | Antal redan anvénda kurvsegment i minnet + + | PGAsI

CTABSEGID F | Antal anvanda kurvsegment fran kurvtabellen + + | PGAsI
med nummer n

CTABSEV F | Levererar slutvardet for féljdaxeln till ett seg- + + PGAsI
ment i kurvtabellen

CTABSSV F | Levererar startvardet for féljdaxeln till ett seg- + + PGAsI
ment i kurvtabellen

CTABTEP F | Levererar vardet for styraxeln vid kurvtabe- + + | PGAsI
llens slut

CTABTEV F | Levererar vardet for foljdaxeln vid kurvtabe- + + PGAsI
llens slut

CTABTMAX F | Levererar maximalvardet for folidaxeln i kurv- + + PGAsI
tabellen

CTABTMIN F | Levererar minimalvardet for féljdaxeln i kurv- + + | PGAsI
tabellen

CTABTSP F | Levererar vardet for styraxeln vid kurvtabe- + + PGAsI
llens bdrjan

CTABTSV F | Levererar vardet for félidaxeln vid kurvtabe- + + | PGAsI
llens bdrjan

Grunder
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Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se
12345 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).
CTABUNLOCK P | Upphéava rader- och dverskrivningssparren PGAsI
CTOL A Konturtolerans fér kompressor-funktioner, ori- m + PGAsI
enteringsjamning och éverslapningstyper
CTRANS F | Nollpunktsforflyttning for flera axlar + PGAsI
CUT2D ® G |2D-WRK m + PGsl
CuUT2DD G | Till ett differensverktyg relaterad 2%%-D-WRK m + PGsl
CUT2DF G | 2D-WRK, relativt till den aktuella framen (lu- m + PGsl
tande plan)
CUT2DFD G | Till ett differensverktyg relaterad 22 D-WRK, m + PGsl
relativt till den aktuella framen (lutande plan)
CUT3DC G | 3D-WRK for periferifrasningen m + PGAsI
CUT3DCC G | 3D-WRK for periferifrasningen under hansyn- | m + PGAsI
stagande till en begransningsyta med 3D-ra-
diekompensering: Kontur pa bearbetningsy-
tan
CUT3DCCD G | 3D-WRK for periferifrdsningen under hdnsyn- | m + PGAsI
stagande till en begransningsyta med differen-
sverktyg pa verktygets medelpunktsbana: An-
sattning mot begransningsyta
CUT3DCD G | Tillett differendsverktyg relaterad 3D-WRKfo6r | m + PGAsI
periferifrdsningen
CUT3DF G | 3D-WRK for planfrasning med orienterings- m + PGAsI
andring
CUT3DFD G | Till ett differensverktyg relaterad 3D-WRK for m + PGAsI
planfrdsning med orienteringsandring
CUT3DFF G | 3D-WRK for planfrdsning med konstant orien-| m + PGAsI
tering. Verktygsorienteringen ar fastlagd ge-
nom G17 - G19 och eventuellt av en frame-
vriden riktning.
CUT3DFS G | 3D-WRK for planfrasning med konstant orien-| m + PGAsI
tering. Verktygsorienteringen ar fastlagd ge-
nom G17 - G19 och paverkas inte av frames.
CUTCONOF ® G | Koppla fran konstant radiekompensering m + PGsl
CUTCONON G | Koppla till konstant radiekompensering m PGsl
CUTMOD A | Koppla till modifikation av kompenseringsdata m PGAsI
for vridbara verktyg (i forbindelse med orien-
terbar verktygsbarare)
CUTMODK A | Koppla till modifikation av kompenseringsdata m + PGAsI
for vridbara verktyg (i férbindelse med orien-
teringstransformationer, som definierades
med kinematiska foljder)
CYCLEGO C (T) | Gravyrcykel + PGAsI
CYCLE®61 C (T) | Planfrasning + PGAsI
CYCLE®62 C (T) | Konturanrop + PGAsI
CYCLEG63 C (T) | Frasa konturficka + PGAsI
CYCLEG4 C (T) | Forborra konturficka + PGAsI
CYCLE70 C (T) | Gangfrasning + PGAsI
Grunder
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Anvisning

| Typ" | Betydelse

| w2 | TP | sA* | Beskrivning se 9

12349 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

CYCLE72 C (T) | Banfrasning + PGAsI
CYCLE76 C (T) | Frasa fyrkanttapp + PGAsI
CYCLE77 C (T) | Frasa cirkeltapp + PGAsI
CYCLE78 C (T) | Frasa halganga + PGAsI
CYCLE79 C (T) | Flerkant + PGAsI
CYCLES81 C (T) | Borra, centrera + PGAsI
CYCLES82 C (T) | Borra, plansanka + PGAsI
CYCLES83 C (T) | Djuphélsborra + PGAsI
CYCLES84 C (T) | Gangtappning utan flytande ganghallare + PGAsI
CYCLES85 C (T) | Brotschning + PGAsI
CYCLES86 C (T) | Ursvarvning + PGAsI
CYCLE92 C (T) | Avstickning + PGAsI
CYCLE95 C (T) | Konturavspaning + PGAsI
CYCLE98 C (T) | Kopplade géngor + PGAsI
CYCLE99 C (T) | Gangsvarvning + PGAsI
CYCLE150 C (M) | Visa / protokollera méatresultat + BNMsl
CYCLE435 C (T) | Berakna skarpverktygsposition + PGAsI
CYCLE495 C (T) | Profilera + PGAsI
CYCLE750 C (A) | Intern arvetscykel for CYCLE751 ... CYC- - FB3sl (T4)
LE759 (innehaller MMC-kommandot den det
egentliga funktionsanropet)
CYCLE751 C (A) | Oppna / utféra / stanga optimeringssession M FB3sl (T4)
CYCLE752 C (A) | Lagga till axel till en optimeringssession M FB3sl(T4)
CYCLE753 C (A) | Vélja optimeringsmode M FB3sl (T4)
CYCLE754 C (A) | Lagga till / ta bort datablock M FB3sl (T4)
CYCLE755 C (A) | Spara / aterskapa datablock M FB3sl (T4)
CYCLE756 C (A) | Aktivera optimeringsresultat M FB3sl (T4)
CYCLE757 C (A) | Spara optimeringsdata M FB3sl (T4)
CYCLE758 C (A) | Andra parametervarde M FB3sl (T4)
CYCLE759 C (A) | Lasa parametervarde M FB3sl (T4)
CYCLEB800 C (T) | Vridning + PGAsI
CYCLES801 C (T) | Gitter eller ram + PGAsI
CYCLES802 C (T) | Valfria positioner + PGAsI
CYCLES830 C (T) | Djuphalsborra 2 + PGAsI
CYCLES832 C (T) | High Speed Settings + PGAsI
CYCLES840 C (T) | Gangtappning med flytande ganghallare + PGAsI
CYCLES899 C (T) | Frasa 6ppet spar + PGAsI
CYCLE930 C (T) | Instick + PGAsI
CYCLE940 C (T) | Fristick former + PGAsI
CYCLE951 C (T) | Avspaning + PGAsI
CYCLE952 C (T) | Kontursticka + PGAsI
Grunder
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Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se
12345 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).
CYCLE961 C (M) | Bestamma laget for ett arbetsstyckshérn (inre + BNMsl
eller yttre) och anvanda som nollpunktsfoérflytt-
ning
CYCLE971 C (M) | Kalibrera verktygsmatprobe, mata verktygs- + BNMsl

langd och/eller verktygsradie (endast for tek-
nologin frasa)

CYCLE973 C (M) | Kalibrera arbetstycksmatprobe kalibreras vid + BNMsl
en yta pa arbetsstycket eller i ett spar (endast
for teknologin svarva).

CYCLE974 C (M) | Bestdmma arbetsstycksnollpunkt i den valda + BNMsl|
mataxeln, bestdmma verktygskompensering
med 1-punkts méatning (endast for teknologin
svarva).

CYCLE976 C (M) | Kalibrera arbetsstycksméatprobe i en kalibrer- + BNMsl
ing resp. vid en kalibreringskula fullstandigt i
arbetsplanet eller vid en kant foér en bestamd
axel och riktning.

CYCLE977 C (M) | Bestdmma medelpunkt i planet samt bredden + BNMsl|
resp. diametern

CYCLE978 C (M) | Mata position for en kant i arbetsstyckskoordi- + BNMsl
natsystemet

CYCLE979 C (M) | Bestdmma medelpunkt i planet, méata radie foér + BNMsl
cirkelsegmenten

CYCLE982 C (M) | Kalibrera verktygsmatprobe, mata svarv-, + BNMsl
borr- och frasverktyg (endast fér teknologin
svarva)

CYCLE994 C (M) | Bestdmma arbetsstycksnollpunkt i den valda + BNMsl|

mataxeln med 2-punkts matning (endast for
teknologin svarva)

CYCLE995 C (M) | Mata vinklingen for spindeln pa en verktygs- + BNMsl|
maskin
CYCLE996 C (M) | Bestdmma transformationsrelevanta data for + BNMsl|
kinematiska transformationer med roterande
axlar

CYCLE997 C (M) | Bestamma medelpunkt och diameter for en + BNMsl
kula, mata medelpunkter fér tre férdelade ku-
lor

CYCLE998 C (M) | Bestdmma vinkellaget for en yta (plan) relate- + BNMsl|
rat till arbetsplanet, bestdmma vinkeln fran
kanter i arbetsstyckskoordinatsystemet

CYCLE4071 C (T) | Langsslipning med anséttning i vandpunkten + PGAsI

CYCLE4072 C (T) | Langsslipning med anséttning i vndpunkten + PGAsI
och avbrottssignal

CYCLE4073 C (T) | Langsslipning med kontinuerlig ansattning + PGAsI

CYCLE4074 C (T) | Langsslipning med kontinuerlig anséattning + PGAsI
och avbrottssignal

CYCLE4075 C (T) | Planslipning med ansattning i vandpunkten + PGAsI

Grunder
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17.1 Anvisningar

Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP? | SA4 | Beskrivning se ?
12349 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).
CYCLE4077 C (T) | Planslipning med anséattning i vandpunkten + PGAsI

och avbrottssignal
CYCLE4078 C (T) | Planslipning med kontinuerlig ansattning + PGAsI
CYCLE4079 C (T) | Planslipning med intermittent ansattning + PGAsI

Anvisningar D ... F

Anvisning |Typ1) | Betydelse | w2 | TP | SA4Y | Beskrivning se
12345 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).
D A | Verktygskompenserings-nummer + PGsl
DO A | Vid DO ar kompenseringarna for verktyget ej + PGsl
verksamma
DAC K | Absolut blockvis axelspecifik diemeter-pro- s + PGsl
grammering
DC K | Absolut mattuppgift for roterande axlar, upp- s + PGsl
stka position direkt
DCI K | Tillordna dataklass | (= individuell) (endast SI- + PGAsI
NUMERIK 828D!)
DCM K | Tillordna dataklass M (= tillverkare) (endast + PGAsI
SINUMERIK 828D!)
DCU K | Tillordna dataklass U (= anvandare) (endast + PGAsI
SINUMERIK 828D!)
DEF K | Variabeldefinition + PGAsI
DEFAULT K | Gren i CASE-férgreningen + PGAsI
DEFINE K | Nyckelord fér makrodefinitioner + PGAsI
DELAYFSTOF P | Definiera slutet pa ett Stopp-Delay-omrade m + PGAsI
DELAYFSTON P | Definiera borjan pa ett Stopp-Delay-omrade m + PGAsI
DELDL F | Radera additiva kompenseringar + PGAsI
DELDTG P | Restvagsradering - FBSYsl
DELETE P | Radera den angivna filen. Filnamnet kan ang- + PGAsI
es med sokvag och fil-identifikation.
DELMLOWNER F | Radera verktygets &garmagasinplats + FBWslI
DELMLRES F | Radera magasinplats-reservering + FBWslI
DELMT P | Radera Multitool + FBWsI
DELOBJ F | Radering av element till kinematiska foljder, + PGAsI
skyddsomraden, skyddsomradeselement,
kollisionspar och transformationsdata
DELT P | Radera verktyg + FBWsI
DELTC P | Radera datablock for verktygsbarare FBWslI
DELTOOLENV F Radera datablock for beskrivning av verktyg- + PGAsI
somgivningar
DIACYCOFA K | Axelspecifik modal diameter-programmering: m + FB1sl (P1)
FRAN i cykler
Grunder
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17.1 Anvisningar

Anvisning | Typ? | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se

123149 Forklaringar se teckenférklaring (Sida 444).

DIAM90 G | Diameterprogrammering for G90, radiepro- m + PGAsI
grammering fér G91

DIAM90A K | Axelspecifik modal diameterprogrammering m + PGsl
for G90 och AC, radieprogrammering for G91
och IC

DIAMCHAN K | Overtagande av alla axlar fran MD axelfunk- + PGsl
tionerna i kanaltillstandet for diameter-pro-
grammeringen

DIAMCHANA K | Overtaganade kanal-tillstand fér diameter- + PGsl
programmering

DIAMCYCOF G | Kanalspecifik diameter-programmering: m + FB1sl (P1)
FRAN i cykler

DIAMOF © G | Diameter-programmering FRAN m + PGsl
Grundlage se maskintillverkare

DIAMOFA K | Axelspecifik modal diameter-programmering: m + PGsl
FRAN
Grundlage se maskintillverkare

DIAMON G | Diameter-programmering TILL m + PGsl

DIAMONA K | Axelspecifik modal diameter-programmering: m + PGsl
TILL
Frikoppling se maskintillverkare

DIC K | Relativ blockvis axelspecifik diemeter-pro- s + PGsl
grammering

DILF A | Atergangsvag (langd) m + PGsl

DISABLE P | Interrupt FRAN + PGAsI

DISC A | Overhsjning 6vergangscirkel verktygsradie- m + PGsl
kompenseringen

DISCL A | Avstandet for den snabba ansattningsrorel- + PGsl
sens slutpunkt fran bearbetningsplanet

DISPLOF PA | Undertrycka aktuell blockindikering + PGAsI

DISPLON PA | Upphava undertryckning av den aktuella + PGAsI
blockindikeringen

DISPR A | Repos-bandifferens s + PGAsI

DISR A | Repos-avstand s PGAsI

DISRP A | Avstand for atergangsplanet fran bearbe- + PGsl
tningsplanet vid mjuk fram- och bortkérning

DITE A | Gangutgangsvég m + PGsl

DITS A | Gangingangsvag m + PGsl

DIV K | Integer-division + PGAsI

DL A | Vélja ortsberoende additiv verktygskompen- m + PGAsI
sering (DL, summa-riggningskompensering)

DO A | Nyckelord for synkronaktion, utléser aktion vid - FBSYsl
uppfyllt villkor

DRFOF P | Frankoppling av handrattsforflyttningar (DRF) | m + PGsl

DRIVE G | Hastighetsberoende banacceleration m + PGAsI

Grunder
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Anvisning |Typ1) |Betydelse | w2 | TP? | SA4 |Beskrivning se?d

12349%) Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

DRIVEA P | Koppla till bruten accelerationskurva for de + PGAsI
programmerade axlarna

DYNFINISH G | Dynamik fér mycket fin bearbetning m + PGAsI

DYNNORM © G | Normal dynamik m + PGAsI

DYNPOS G | Dynamik for positioneringsdrift, gangtappning | m + PGAsI

DYNROUGH G | Dynamik fér grovbearbetning m + PGAsI

DYNSEMIFIN G | Dynamik for finbearbetning m + PGAsI

DZERO P | Kannetecknar alla D-nummer i TO-enheten + PGAsI
som ogiltiga

EAUTO G | Fastlaggande av det sista spline-avsnittet ge- | m + PGAsI
nom de sista 3 punkterna

EGDEF P | Definition av en elektronisk vaxel + PGAsI

EGDEL P | Radera kopplings-definition for féljd-axeln + PGAsI

EGOFC P Koppla fran elektronisk vaxel kontinuerligt + PGAsI

EGOFS P | Koppla fran elektronisk vaxel selektivt + PGAsI

EGON P Koppla till elektronisk vaxel + PGAsI

EGONSYN P | Koppla till elektronisk vaxel + PGAsI

EGONSYNE P | Koppla till elektroniska vaxel, med foreskrift + PGAsI
om uppsékningsmode

ELSE K | Programférgrening, om IF-villkor inte uppfylit + PGAsI

ENABLE P | Interrupt TILL PGAsI

ENAT © G | Naturlig kurvévergang till nasta forflyttnings- m + PGAsI
block

ENDFOR K | Slutrad fér FOR-rakneslinga + PGAsI

ENDIF K | Slutrad for IF-férgrening + PGAsI

ENDLABEL K | Slutmarke for upprepning av detaljprogram + PGAsI, FB1sl (K1)
via REPEAT

ENDLOOP K | Slutrad fér den andlésa programslingan LOOP + PGAsI

ENDPROC K | Slutrad i ett program med begynnelserad +
PROC

ENDWHILE K | Slutrad i WHILE-slingan + PGAsI

ESRR P | Parametrera drivningsautarkt ESR-aterdra- + PGAsI
gande i drivningen

ESRS P | Parametrera drivningsautarkt ESR-stoppan- + PGAsI
de i drivningen

ETAN G | Tangentiell kurvévergang till nasta forflytt- m + PGAsI
ningsblock vid spline-bdrjan

EVERY K | Utféra synkronaktion vid 6vergang av villkoret - FBSYsl
fran FALSE till TRUE

EX K | Nyckelvarde for vardetilldelning i exponentiellt + PGAsI
skrivsatt

EXECSTRING P | Overforing av en string-variabel med den de- + PGAsI
taljprogramrad som ska utféras

EXECTAB P | Genomarbeta ett element fran en rorelsetabell + PGAsI

EXECUTE P | Programutférande TILL + PGAsI

Grunder
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Anvisning |Typ1) | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se

123149 Forklaringar se teckenférklaring (Sida 444).

EXP F | Exponentialfunktion ex + PGAsI

EXTCALL A | Genomarbeta externt underprogram + PGAsI

EXTCLOSE P | Stang 6ppnad extern apparat/fil for att skriva + PGAsI

EXTERN K | Tillkdnnagivande av ett underprogram med + PGAsI
parameteréverforing

EXTOPEN P | Oppna extern apparat/fil for kananlen for att + PGAsI
skriva

F A | Matningsvarde + PGsl
(i forbindelse med G4 programmeras med F
ocksa fordrojningstiden)

FA K | Axial matning m PGsl

FAD A | Anséttnings-matning for mjuk fram- och bort- + PGsl
koérning

FALSE K | Logisk konstant: felaktig + PGAsI

FB A | Blockvis matning + PGsl

FCTDEF P | Definiera polynomfunktion + PGAsI

FCUB G | Matning enligt kubisk spline féranderlig m + PGAsI

FD A | Banmatning for handrattséverlagring s + PGsl

FDA K | Axial matning fér handrattsdverlagring s + PGsl

FENDNORM 9 G | Hornférdrojning FRAN m + PGAsI

FFWOF © G | Férstyrning FRAN m + PGAsI

FFWON G | Forstyrning Till m + PGAsI

FGREF K | Referensradie vid roterande axlar eller banre-| m + PGsl
ferensfaktorer vid orienteringsaxlar (vektorin-
terpolering)

FGROUP P | Fastlaggande av ax(el)(lar) med banmatning + PGsl

Fl K | Parameter for atkomst till framedata: Finfor- + PGAsI
flyttning

FIFOCTRL G | Styrning av férkérningsbuffert m + PGAs|

FILEDATE P | Levererar datum for den sista skrivande at- + PGAsI
komsten till filen

FILEINFO P | Levererar summan av FILEDATE, FILESIZE, + PGAsI
FILESTAT och FILETIME tillsammans

FILESIZE P | Levererar aktuell storlek pa filen + PGAsI

FILESTAT P Levererar filstatus for rattigheterna lasa, skri- + PGAsI
va, execute, visa, radera (rwxsd)

FILETIME P | Levererar tiden for den sista skrivande at- + PGAsI
komsten till filen

FINEA K | Rorelseslut nar "Fint precisionsstopp" uppnas| m + PGAsI

FL K | Granshastighet fér synkronaxlar m + PGsl

FLIN G | Matning linjart féranderlig m + PGAsI

FMA K | Flera matningar axiala m + PGsl

FNORM © G | Matning normal enligt DIN66025 m + PGAsI

FOC K | Blockvis verksam moment/kraft-begréansning s - FBSYsl

Grunder
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Anvisning | Typ? | Betydelse | w2 | TP? | SA4 | Beskrivning se ?

12349%) Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

FOCOF K | Koppla fran modal moment/kraft-begrénsning | m - FBSYsl

FOCON K | Koppla till modal moment/kraft-begransning m - FBSYsl

FOR K | Rakneslinga med fast antal kdrningar + PGAsI

FP A | Fast punkt: Nummer foér den fast punkten som s + PGsl
ska uppsokas

FPO K | Via ett polynom programmerat matningsfor- + PGAsI
lopp

FPR P Beteckning roterande axel + PGsl

FPRAOF P | Koppla fran varvmatning + PGsl

FPRAON P Koppla till varvmatning + PGsl

FRAME K | Datatyp for fastldaggande av koordinatsystem + PGAsI

FRC A | Matning for radie och fas s + PGsl

FRCM A | Matning for radie och fas modal m + PGsl

FROM K | Aktionen utférs nar villkoret har uppfyllts en - FBSYsl
gang och sa lange som synkronaktionen ar
aktiv

FTOC P | Andra verktygsfinkompensering - FBSYsl

FTOCOF 9 G Online verksam verktygsfinkompensering m + PGAsI
FRAN

FTOCON G | Online verksam verktygsfinkompensering m + PGAsI
TILL

FXS K | Kora till fast anslag till m + PGsl

FXST K | Momentgrans for kdrning till fast anslag m + PGsl

FXSW K | Overvakningsfénster fér kdrning till fast anslag + PGsl

FZ K | Tandmatning m + PGsl

Anvisningar G ... L

Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se 9
12349 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).
GO0 G | Linjar interpolering med snabbgang (snabb- m + PGsl
gangsrorelse)
G19 G | Linjarinterpolering med matning (rat linje inter- | m + PGsl
polering)
G2 G | Cirkelinterpolering medurs m + PGsl
G3 G | Cirkelinterpolering moturs m + PGsl
G4 G | Fordrojningstid, tiden férbestamd s + PGsl
G5 G | Slipning med sned instickning s + PGAsI
G7 G | Utjamningsrorelse vid slipning med sned in- s + PGAsI
stickning
G9 G | Precisionsstopp - hastighetsreducering s + PGsl
G179 G | Val av arbetsplan X/Y m PGsl
G18 G | Val av arbetsplan Z/X m + PGsl
Grunder
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Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se

12345 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

G19 G | Val av arbetsplan Y/Z m + PGsl

G25 G | Undre arbetsfaltsbegransning s + PGsl

G26 G | Ovre arbetsfaltsbegransning s + PGsl

G33 G | Gangskarning med konstant stigning m + PGsl

G34 G | Gangskarning med linjart tilltagande stigning m + PGsl

G35 G | Gangskarning med linjart avtagande stigning m + PGsl

G409 G | Verktygsradiekompensering FRAN m + PGsl

G41 G | Verktygsradiekompensering till vanster om m + PGsl
konturen

G42 G | Verktygsradiekompensering till hdger om kon-| m + PGsl
turen

G53 G | Undertryckning av den aktuella nollpunktsfor- s + PGsl
flyttningen (blockvis)

G54 G | 1:ainstéllbara nollpunktsforflyttning m + PGsl

G55 G | 2:ainstallbara nollpunktsforflyttning m + PGsl

G56 G | 3:einstallbara nollpunktsforflyttning m + PGsl

G57 G | 4:einstéllbara nollpunktsforflyttning m + PGsl

G58 (840D sl) G | Absolut programmerbar nollpunktsforflyttning s + PGsl
(grovforflyttning)

G58 (828D) G | 5:einstéllbara nollpunktsforflyttning m + PGsl

G59 (840D sl) G | Additiv programmerbar nollpunktsforflyttning s + PGsl
(finforflyttning)

G59 (828D) G | 6:e installbara nollpunktsforflyttning m + PGsl

G60 ® G | Precisionsstopp - hastighetsreducering m + PGsl

G62 G | Hornférdréjning vid innerhdrn vid aktiv verk- m + PGAsI
tygsradiekompensering (G41, G42)

G63 G | Gangtappning med flytande génghallare s + PGsl

G64 G | Banstyrningsdrift m + PGsl

G70 G | Inch-mattuppgift fér geometriska uppgifter m + + PGsl
(langder)

G719 G | Metrisk mattuppgift for geometriska uppgifter m + + | PGsl
(langder)

G74 G | Referenspunkiskérning s + PGsl

G75 G | Fastpunktskdérning S + PGsl

G909 G | Mattuppgift absolut m/s + PGsl

GI1 G | Kedjemattuppgift m/s + PGsl

G93 G | Tidsreciprok matning 1/min m + PGsl

G949 G | Linjar matning F i mm/min eller inch/min och m + PGsl
grader/min)

G95 G | Varvmatning F i mm/varv eller inch/varv m + PGsl

G96 G | Varvmatning (som vid G95) och konstant skar-| m + PGsl
hastighet

G97 G | Varvmatningoch konstant spindelvarvtal (kon-| m + PGsl
stant skarhastighet FRAN)
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G110 G | Polprogrammering, relativ till den sist pro- s + PGsl
grammerade bdrpositionen

G111 G | Polprogrammering relativ till nollpunkten i det s + PGsl
aktuella arbetsstyckskoordinatsystemet

G112 G | Polprogrammering relativ till sista giltiga pol s + PGsl

G1409 G | Uppsokningsriktning WAB fastlagd genom m + PGsl
G41/G42

G141 G | Uppsokningsriktning WAB till vinster om kon-| m + PGsl
turen

G142 G | Uppsodkningsriktning WAB till hdger om kontu- | m + PGsl
ren

G143 G | Uppsokningsriktning WAB tangentberoende m + PGsl

G147 G | Mjuk framkdrning med rat linje s + PGsl

G148 G | Mjuk bortkérning med rét linje S + PGsl

G153 G | Undertryckning av aktuella frames inklusive s + PGsl
basframe

G247 G | Mjuk framkdrning med fjardedels cirkel S + PGsl

G248 G | Mjuk bortkdrning med fjardedels cirkel s + PGsl

G290 9 G | Omkoppling till SINUMERIK-mode TILL m + FBWsI

G291 G | Omkoppling till ISO2/3-mode TILL m + FBWsI

G331 G | Gangtappning utan flytande ganghallare, po- m + PGsl
sitiv stigning, hdgergang

G332 G | Gangtappning utan flytande ganghallare, ne- m + PGsl
gativ stigning, vanstergang

G335 G | Svarva en kullrig ganga medurs m + PGsl

G336 G | Svarva en kullrig gadnga moturs m + PGsl

G3409 G | Rymduppsokningsblock (djup och i planet m + PGsl
samtidigt (helix))

G341 G | Forstansattning i den lodrata axeln (Z), sedan m + PGsl
uppsokning i planet

G347 G | Mjuk framkérning med halvcirkel s + PGsl

G348 G | Mjuk bortkérning med halvcirkel s + PGsl

G450 9 G | Overgangscirkel m + PGsl

G451 G | Skarningspunkt for ekvidistanterna m + PGsl

G460 © G | Tillkoppling av kollisionsévervakningen for m + PGsl
fram- och bortkdrningsblock

G461 G | Infoga en cirkel i WRK-block m + PGsl

G462 G | Infoga en rét linje i WRK-block m PGsl

G500 ® G | Kopplafran alla installbara frames, basframes m + PGsl
ar aktiva

G505 ... G599 G | 5:e ... 99:e Installbar nollpunktsforflyttning m + PGsl

G601 9 G | Blockbyte vid fint precisionsstopp m + PGsl

G602 G | Blockbyte vid grovt precisionsstopp m + PGsl

G603 G | Blockbyte vid IPO-blockslut m + PGsl
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G621 G | Hornférdrdjning vid alla hérn m + PGAsI

G641 G | Banstyrningsdrift med éverslapning enligt m + PGsl
vagkriterium (= programmerbart éverslap-
ningsavstand)

G642 G | Banstyrningsdrift med évergang under re- m + PGsl
spekterande av definierade toleranser

G643 G | Banstyrningsdrift med 6évergang under re- m + PGsl
spekterande av definierade toleranser (block-
internt)

G644 G | Banstyrningsdrift med évergang med maxi- m + PGsl
malt mojliga dynamik

G645 G | Banstyrningsdrift med 6vergang av hérn och m + PGsl
tangentiella blockdvergangar under respekte-
rande av definierade toleranser

G700 G | Inch-mattuppgift fér geometriska och teknolo- | m + + | PGsl
giska uppgifter (langder, matning)

G7109 G | Metrisk mattuppgift for geometriska och tek- m + + | PGsl
nologiska uppgifter (Iangder, matning)

G8109, ..., G819 G | For OEM-anvéandaren reserverad G-grupp + PGAsI

G820°9, ..., G829 G | Fér OEM-anvandaren reserverad G-grupp + PGAsI

G931 G | Koppla fran matningsuppgift genom forflytt- m +
ningstid, konstant banhastighet

G942 G | Linjarmatning och konstant skarhastigheteller | m +
frysning av spindelvarvtal

G952 G | Varvmatning och konstant skarhastighet eller m +
frysning av spindelvarvtal

G961 G | Linjarmatning (som vid G94) och konstant m + PGsl
skarhastighet

G962 G | Linjarmatning eller varvmatning och konstant m + PGsl
skarhastighet

G971 G | Linjarmatning och konstant spindelvarvtal m + PGsl
(konstant skarhastighet FRAN)

G972 G | Linjarmatning eller varvmatning och konstant m + PGsl
spindelvarvtal (konstant skarhastighet FRAN)

G973 G | Varvmatning eller spindelvarvtalsbegrans- m + PGsl
ning och konstant spindelvarvtal (G97 utan
LIMS for ISO-mode)

GEOAX P | Tillordna geometriaxlarna 1 - 3 nya kanalaxlar + - PGAsI

GET P | Byta frigivna axlar mellan kanalerna + + | PGAsI

GETACTT F | Bestammer det aktiva verktyget fran en grupp + - FBWsI
verktyg med samma namn

GETACTTD F | Bestdmmer till ett absolut D-nummer det till- + - PGAsI
hoérande T-numret

GETD P | Byta axel direkt mellan kanaler + - PGAsI

GETDNO F | Levererar D-nummer for ett skar (CE) ill ett + - PGAsI
verktyg (T)

GETEXET P | Lasa det invéxlade T-numret + - FBWsl|
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GETFREELOC P | For ett givet verktyg stka en tom plats i ma- + FBWslI
gasinen

GETSELT P | Leverera forvalt T-nummer + FBWslI

GETT F Bestdmma T-nummer till verktygsnamn + FBWsI

GETTCOR F Lasa ut verktygslangder resp. verktygslang- + PGAsI
dkomponenter

GETTENV F Lasa T-, D-, och DL-nummer + PGAsI

GETVARAP F | Lasa atkomstskydd pa en system-/anvandar- + PGAsI
variabel

GETVARDFT F | Lasa atkomstskydd fér en system-/anvandar- + PGAsI
variabel

GETVARLIM F | Lé&sa gransvarde for en system-/anvandarva- + PGAsI
riabel

GETVARPHU F | Lasa fysikalisk enhet for en system-/anvéan- + PGAsI
darvariabel

GETVARTYP F | Lasa datatyp foér en system-/anvandarvariabel + PGAsI

GFRAMEQO ... G | Aktivering av slipframen <n> for datahallning- | m + PGsl

GFRAME100 en i kanalen

GOTO K | Hoppanvisning forst framat sedan bakat (rikt- + PGAsI
ning férst mot programslut och sedan mot pro-
grambdrjan)

GOTOB K | Hoppanvisning bakat (riktning programbérjan) + PGAsI

GOTOC K | Som GOTO, men undertrycka larm 14080 + PGAsI
"Hoppmal inte hittat"

GOTOF K | Hoppanvisning framat (riktning programslut) + PGAsI

GOTOS K | Aterhopp till programbérjan + PGAsI

GP K | Nyckelord fér indirekt programmering av posi- + PGAsI
tionsattribut

GROUP_ C (T) | Slut inkérningstillagg + PGAsI

ADDEND

GROUP_BEGIN C (T) | Borjan programblock + PGAsI

GROUP_END C (T) | Slut programblock + PGAsI

GWPSOF P | Valja bort konstant skivperiferihastighet (SUG) | s + PGsl

GWPSON P | Valja konstant skivperiferihastighet (SUG) + PGsl

H... A | Hjalpfunktionsutmatning vid PLC + PGsl/FB1sl (H2)

HOLES1 C (T) | Halrad + PGAsI

HOLES2 C (T) | Halcirkel + PGAsI

I A | Interpoleringsparameter s + PGsl

11 A | Mellanpunkt-koordinat s + PGsl

IC K | Inmatning med kedjematt s + PGsl

ICYCOF P | Genomarbeta alla block i en teknologicykel + FBSYsl
enligt ICYCOF i en IPO-takt

ICYCON P | Genomarbeta varje block i en teknologicykel + FBSYsl
enligt ICYCON i en separat IPO-takt

ID K | Beteckning fér modala synkronaktioner m - FBSYsl

Grunder
428 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Tabeller

17.1 Anvisningar

Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP | SA4 | Beskrivning se
12345 Forklaringar se teckenforklaring (Sida 444).
IDS K | Beteckning fér modala statiska synkronaktio- - FBSYsl
ner
IF K | Inledning av ett villkorligt hopp i detaljprogram- + PGAsI
met / teknologicykeln
INDEX F | Bestamma index for ett tecken i ingangsstr- + PGAsI
ingen
INICF K | Initiering av variablerna vid NEWCONF + PGAsI
INIPO K | Initiering av variablerna vid PowerOn + PGAsI
INIRE K | Initiering av variablerna vid Reset + PGAsI
INIT P | Val av ett bestdmt NC-program fér genomar- + PGAsI
betning i en viss kanal
INITIAL Skapa en INI-fil 6ver alla omraden + PGAsI
INT K | Datatyp: Heltaligt varde med fortecken PGAsI
INTERSEC F | Berékna skérningspunkt mellan tvé konturele- + PGAsI
ment
INVCCW G | Kora evolvent moturs m + PGsl
INVCW G | Kodra evolvent medurs m + PGsl
INVFRAME F | Uren frame berdkna den inversa framen + FB1sl (K2)
IP K | Variabel interpoleringsparameter + PGAsI
IPOBRKA P | Rorelsekriterium fran insatspunkten i broms- m +
rampen
IPOENDA K | Rorelseslut nar "IPO-stopp" uppnas m + PGAsI
IPTRLOCK P | Infrysning av bdrjan till det s6kningsodugliga m PGAsI
programavsnittet till ndsta maskinfunktions-
block.
IPTRUNLOCK P | Satta slutet for det sdkningsodugliga program-| m + PGAsI
avsnittet pa det aktuella blocket vid tidpunkten
for stopp.
IR A | Cirkelmedelpunktskoordinat (X-riktning) vid + PGsl
svarvning av kullrig génga
ISAXIS F | Kontrollera om den som parameter angivna + PGAsI
geometriaxeln ar 1
ISD A | Nermatningsdjup m + PGAsI
ISFILE F Kontrollera om en fil finns i NC-anvandarmin- + PGAsI
net
ISNUMBER F | Kontrollera om ingangsstring kan omvandlas + PGAsI
till tal
ISOCALL K | Indirekt anrop av ett i ISO-sprak programme- + PGAsI
rat program
ISVAR F | Kontrollera om dverféringsparametern inne- + PGAsI
haller en i NC kand variabel
J A | Interpoleringsparameter s + PGsl
J1 A | Mellanpunkt-koordinat s + PGsl
JERKA P | Aktivera via MD instéllt accelerationsbeteen- +
de fér de programmerade axlarna
Grunder
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JERKLIM K | Reduktion eller férhdjning av den maximala m + PGAsI
axiala jerken
JERKLIMA K | Reduktion eller forhdjning av den maximala m + PGAsI
axiala jerken
JR A | Cirkelmedelpunktskoordinat (Y-riktning) vid + PGsl
svarvning av kullrig gédnga
K A | Interpoleringsparameter s + PGsl
K1 A | Mellanpunkt-koordinat s + PGsl
KONT G | Kora runt kontur vid verktygskompensering m + PGsl
KONTC G | Kéra fram/bort med béjningskontinuerligt po- m + PGsl
lynom
KONTT G | Kdra fram/bort med tangentkontinuerligt poly- | m + PGsl
nom
KR A | Cirkelmedelpunktskoordinat (Z-riktning) vid + PGsl
svarvning av kullrig ganga
L A | Underprogram-nummer s + PGAsI
LEAD A | Forsprangsvinkel m + PGAsI
1. Verktygsorientering
2. Orienteringspolynom
LEADOF P | Axial styrvardeskoppling FRAN + PGAsI
LEADON P | Axial styrvardeskoppling TILL + PGAsI
LENTOAX F Levererar informationer éver tillordningen av + PGAsI
verktygslangderna L1, L2 och L3 fér det aktiva
verktyget till abskissa, ordinata och applikata
LFOF ® G | Snabbatergang for gangskarning FRAN m + PGsl
LFON G | Snabbatergang for gangskarning TILL m + PGsl
LFPOS G |Atergang for den med POLFMASK eller m + PGsl
POLFMLIN bekantgjorda axeln till den med
POLF programmerade absoluta axelpositio-
nen
LFTXT® G | Plan fér atergangsrorelse vid snabblyftning m + PGsl
bestams ur bantangenten och den aktuella
verktygsriktningen
LFWP G | Plan for atergangsrorelse vid snabblyftning m + PGsl
bestams av det aktuella arbetsplanet (G17/
G18/G19)
LIFTFAST K | Snabblyftning + PGsl
LIMS K | Varvtalsbegransning m + PGsl
vid G96/G961 och G97
LLI K | Undre gransvarde for variabel + PGAsI
LN F | Naturlig logaritm + PGAsI
LOCK P | Spérra synkronaktion med ID - FBSYsl
(stoppa teknologicykel)
LONGHOLE C (T) | Langhal + PGAsI
LOOP K | Inledning av en &ndlds slinga + PGAsI
Grunder
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MO Programmerat stopp + + PGsl
M1 Valfritt stopp + + PGsl
M2 Programslut huvudprogram (som M30) + + PGsl
M3 Spindelrotation medurs + + | PGsl
M4 Spindelrotation moturs + + PGsl
M5 Spindel stopp + + PGsl
M6 Verktygsvaxling + + PGsl
M17 Programslut underprogram + + PGsl
M19 Spindelpositionering pa den i SD43240 infor- + + PGsl
da positionen
M30 Programslut huvudprogram (som M2) + + PGsl
M40 Automatisk vaxelkoppling + + PGsl
M41 ... M45 Véxelsteg1...5 + + PGsl
M70 Overgang i axeldrift + + |PGsl
MASLDEF P | Definiera master/slave-axelférband + + | PGAsI
MASLDEL P | Separera master/slave-axelférband och rade- + + PGAsI
ra definitionen av férbandet
MASLOF P | Koppla fran en temporar koppling + + PGAsI
MASLOFS P | Koppla fran en temporar koppling med auto- PGAsI
matiskt stopp av slave-axeln
MASLON P | Koppla till en temporér koppling + + PGAsI
MATCH F | Soka en string i stringen + - PGAsI
MAXVAL F Storsta vardet av tva variabler (aritm. funktion) + + PGAsI
MCALL K | Modalt underprogramanrop + PGAsI
MEAC K | Axial kontinuerlig méatning utan restvagsrader- s + + PGAsI
ing
MEAFRAME F | Frame-berékning ur matpunkter + - PGAsI
MEAS A | Mata med restvagsradering s + PGAsI
MEASA K | Axial matning med restvagsradering s + + | PGAsI
MEASURE F | Berakningsmetod foér arbetsstycks- och verk- + - FB1sl (M5)
tygsmatning
MEAW A | Méta utan restvagsradering s + PGAsI
MEAWA K | Axial matning utan restvagsradering s + + PGAsI
Mi K | Atkomst till frame-data: Spegling + PGAsI
MINDEX F | Bestamma index for ett tecken i ingangsstr- + - PGAsI
ingen
MINVAL F | Minsta vardet av tva variabler (aritm. funktion) + + | PGAsI
MIRROR G | Programmerbar spegling s PGAsI
MMC P | Fran detaljprogrammet interaktivt anropa dia- + - PGAsI
logfonster pa HMI
MOD K | Modulo-division + PGAsI
Grunder
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MODAXVAL F | Faststélla modulo-position fér en roterande + PGAsI
modulo-axel
MOV K | Starta positioneringsaxel - FBSYsl
MOVT A | Ange slutpunkt for en forflyttningsrorelse i FB1(K2)
verktygsriktningen
MSG P Programmerbara meddelanden m + PGsl
MVTOOL P | Sprakkommando for att flytta ett verktyg + FBWslI
N A | NC-sidoblocknummer + PGsl
NAMETOINT F | Faststélla systemvariabelindex + PGAsI
NC K | Specificering av giltighetsomradet for data + PGAsI
NEWCONF P | Overta &ndrade maskindata (motsvarar "Sat- + PGAsI
ta maskindatum verksamt")
NEWMT F | Lagga till nytt Multitool + FBWsI
NEWT F | Lagga till nytt verktyg FBWsI
NORM © G | Normalinstallning i begynnelse-, slutpunkten m + PGsl
vid verktygskompenseingen
NOT K | Logiskt INTE (negation) + PGAsI
NPROT P | Maskinspecifikt skyddsomrade TILL/FRAN PGAsI
NPROTDEF P | Definition av ett maskinspecifikt skyddsomra- + PGAsI
de
NUMBER F | Omvandla ingangsstring till tal + PGAsI
OEMIPO1 G | OEM-interpolering 1 + PGAsI
OEMIPO2 G | OEM-interpolering 2 m + PGAsI
OF K | Nyckelord i CASE-férgreningen + PGAsI
OFFN A | Avmétt till den programmerade konturen m + PGsl
OMA1 A | OEM-adress 1 m + PGAsI
OMA2 A | OEM-adress 2 m + PGAsI
OMA3 A | OEM-adress 3 m + PGAsI
OMA4 A | OEM-adress 4 m + PGAsI
OMAS5 A | OEM-adress 5 m + PGAsI
OR K | Logisk operator, ELLER-funktion + PGAsI
ORIAXES G | Linjar interpolering av maskinaxlar eller orien-| m + PGAsI
teringsaxlar
ORIAXPOS G | Orienteringsvinkel via virtuella orienteringsax- | m + PGAsI
lar med positioner for roterande axlar
ORIC ® G | Orienteringsandringar vid ytterhorn dverlagrar | m + PGAsI
det cirkelblock som ska infogas
ORICONCCW G | Interpolering pa en cirkuldr mantelyta moturs m + PGAsI/FB3sl (F3)
ORICONCW G | Interpolering pa en cirkuldr mantelyta medurs | m + PGAsI/FB3sl (F4)
ORICONIO G | Interpolering pa en cirkular mantelyta med m + PGAsI/FB3sl (F4)
uppgift av en mellanorientering
ORICONTO G | Interpolering pa en cirkular mantelyta i tan- m + PGAsI/FB3sl (F5)
gentiell 6vergang
(uppgift av slutorientering)
Grunder
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ORICURVE G | Interpolering av orienteringen med uppgift om m + PGAsI/FB3sl (F6)
rorelsen for tva kontaktpunkter till verktyget

ORID G | Orienteringsandringar utfors fore cirkelblocket | m + PGAsI

ORIEULER ® G | Orienteringsvinkel via Euler-vinkel m + PGAsI

ORIMKS G | Verktygsorientering i maskinkoordinatsyste- m + PGAsI
met

ORIPATH G | Verktygsorientering relaterad till banan m + PGAsI

ORIPATHS G | Verktygsorientering relaterad till banan, en m + PGAsI
brytning i orienteringsférloppet jAmnas ut

ORIPLANE G | Interpolering i ett plan m + PGAsI
(motsvarar ORIVECT)
storcirkelinterpolering

ORIRESET P | Grundlage for verktygsorienteringen med upp + - PGAsI
till 3 orienteringsaxlar

ORIROTA ® G | Vridvinkel for en absolut féreskriven vridrikt- m + PGAsI
ning

ORIROTC G | Tangentiell vridvektor till bantangenten m + PGAsI

ORIROTR G | Vridvinkel relativ till planet mellan start- och m + PGAsI
slutorientering

ORIROTT G | Vridvinkel relativ till &ndring av orienterings- m + PGAsI
vektorn

ORIRPY G | Orienteringsvinkel via RPY-vinkel (XYZ) m + PGAsI

ORIRPY2 G | Orienteringsvinkel via RPY-vinkel (ZYX) m + PGAsI

ORIS A | Orienteringsandring m + PGAsI

ORISOF ® G | Jamning av orienteringsforloppet FRAN m + PGAsI

ORISOLH F Berakna orienteringar + PGAsI

ORISON G | Jamning av orienteringsforloppet TILL m + PGAsI

ORIVECT 9 G | Storcirkelinterpolering (identisk med ORIPLA- + PGAsI
NE)

ORIVIRT1 G | Orienteringsvinkel via virtuella orienteringsax- | m + PGAsI
lar (definition 1)

ORIVIRT2 G | Orienteringsvinkel via virtuella orienteringsax- | m + PGAsI
lar (definition 1)

ORIWKS © G | Verktygsorientering i arbetsstyckskoordinat- m + PGAsI
systemet

oS K | Pendla till/fran + PGAsI

OSB K | Pendling: Startpunkt m + FB1sl (P5)

OosC G | Konstant jamning verktygsorientering m + PGAsI

OSCILL K | Axis: 1 - 3 anséttningsaxlar m + PGAsI

OSCTRL K | Optioner pendla m + PGAsI

OSD G | Overslapning av verktygsorienteringen ge- m + PGAsI
nom angivande av 6verslapningslangden
med SD

OSE K | Pendla slutpunkt m + PGAsI

OSNSC K | Pendling: Antal renbranningarl m + PGAsI

Grunder
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OSOF 9 G | Jamning av verktygsorientering FRAN m + PGAsI
OSP1 K | Pendling: vanster vandpunkt m + PGAsI
OSP2 K | Pendling hdger vandpunkt m + PGAsI
OSss G | Jamning av verktygsorientering vid blockslut m + PGAsI
OSSE G | Jamning av verktygsorientering vid blockbor- m + PGAsI
jan och blockslut
OST G | Overslapning av verktygsorienteringen ge- m + PGAsI
nom angivande av vinkeltoleransen i grader
med SD (maximal avvikelse fran det program-
merade orienteringsférloppet)
OST1 K | Pendling: Hallningspunkt i vanster vandpunkt | m + PGAsI
OST2 K | Pendling: Hallningspunkt i hger vandpunkt m + PGAsI
OTOL A | Orienteringstolerans fér kompressor-funktio- m + PGAsI
ner, orienteringsjamning och dverslapningsty-
per
OVR K | Varvtalskorrigering m + PGAsI
OVRA K | Axial varvtalskorrigering m + PGAsI
OVRRAP K | Snabbgéangs-korrigering m + PGAsI
P A | Antal underprogramkérningar + PGAsI
PAROT G | Upprikta arbetsstyckskoordinatsystemet mot m + PGsl
arbetsstycket
PAROTOF © G | Koppla fran arbetsstycksrelaterad frame-vrid- | m + PGsl
ning
PCALL K | Anropa underprogram med absolut s6kvag- + PGAsI
suppgift och parameteréverféring
PDELAYOF G | Férdrdjning vid stansning FRAN m + PGAsI
PDELAYON © G | Fordrgjning vid stansning TILL m + PGAsI
PHI K | Vridvinkel fér orienteringen runt riktningsaxeln + PGAsI
till konen
PHU K | Fysikalisk enhet fér en variabel + PGAsI
PL A | 1. B-spline: Nod-avstand s PGAsI
2. Polynom-interpolering: Langd pa parame-
terintervallet vid polynom-interpolering
PM K | per minut + PGsl
PO K | Polynomkoefficient vid polynom-interpolering s + PGAsI
POCKET3 C (T) | Frésning av fyrkantficka + PGAsI
POCKET4 C (T) | Frésning av cirkelficka + PGAsI
POLF K | Atergangsposition LIFTFAST m + PGsl/PGAsI
POLFA P | Starta atergangsposition fran singelaxlar med m + PGsl
$AA_ESR_TRIGGER
POLFMASK P | Frige axlar for atergadng utan samband mellan m + PGsl
axlarna
POLFMLIN P | Frige axlar for atergdng med linjart samband m + PGsl
mellan axlarna
POLY G | Polynom-interpolering m + PGAsI
Grunder
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POLYPATH P | Polynom-interpolering selekterbar for axel- + PGAsI
grupperna AXIS eller VECT

PON G | Stansning TILL + PGAsI

PONS G | Stansning TILL i IPO-takt + PGAsI

POS K | Positionera axel + PGsl

POSA K | Positionera axel 6ver blockgrans + PGsl

POSM P | Positionera magasin + FBWslI

POSMT P | Positionera Multitool pa WZ-hallare pa plat- + FBWslI
snummer

POSP K | Positionera i delstycken (pendla) + PGsl

POSRANGE F | Faststalla om den aktuellt interpolerade bor- FBSYsl
positionen for en axel befinner sig i ett fonster
runt en féreskriven referensposition

POT F | Kvadrat + PGAsI
(aritmetisk funktion)

PR K | Pervarv + PGsl

PREPRO PA | Kénneteckna underprogram med forberedel- + PGAsI
se

PRESETON P | Arvardesinstallning med forlust av referens- + PGAsI
status

PRESETONS P | Arvardesinstalining utan frlust av referens- + PGAsI
status

PRIO K | Nyckelord for séttning av prioriteten vid be- + PGAsI
handlingen av interrupts

PRLOC K | Initiering av variablerna vid Reset endast efter + PGAsI
lokal andring

PROC K | Forsta anvisningen i ett program + PGAsI

PROTA P | Krava nyberakning av kollisionsmodellen + PGAsI

PROTD F | Berakna avstand mellan tva skyddsomraden + PGAsI

PROTS P | Satta skyddsomradestillstandet + PGAsI

PSI K | Oppningsvinkel fér konen + PGAsI

PTP G | Punkt-till-punkt-rérelse (PTP-kdérning) + PGAsI

PTPGO G | Punkt-till-punkt-rérelse endast vid GO, annars + PGAsI
banrérelse CP

PTPWOC G | Punkt-till-punkt-rérelse utan utjgmningsrorel- + PGAsI
ser, som har férorsakats av orienteringsandr-
ingar

PUNCHACC P | Vagberoende acceleration vid nibbling + PGAsI

PUTFTOC P | Verktygsfinkompensering fér parallell slipning + PGAsI

PUTFTOCF P | Verktygsfinkompensering beroende av en + PGAsI
med FCTDEF fastlagd funktion for parallell
slipning

PW A | B-spline, punkt-vikt + PGAsI

QU K | Snabb extra- + PGsl
(hjalp-)funktionsutmatning

Grunder
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R... A | R&kneparameter ocksa som instéllbar axelbe- + PGAsI
teckning och med numeriskt tilldgg

RAC K | Absolut blockvis axelspecifik radieprogram- s + PGsl
mering

RDISABLE P | Inl&sningssparr - FBSYsl

READ P | Laseriden angivna filen in en eller flera rader + PGAsI
och lagger den lasta informationen i faltet

REAL K | Datatyp: Flyttalsvariabel med fértecken (reella + PGAsI
tal)

REDEF K | Redefinition av systemvariabler, anvandarva- + PGAsI
riabler och NC-sprakkommandon

RELEASE P | Frige maskindata for axelbyte PGAsI

REP K | Nyckelord for initiering av alla element i ett falt + PGAsI
med samma varde

REPEAT K | Upprepning av en programslinga + PGAsI

REPEATB K | Upprepning av en programrad + PGAsI

REPOSA G | Aterstart till konturen linjar med alla axlar S + PGAsI

REPOSH G | Aterstart pa konturen med halvcirkel + PGAsI

REPOSHA G Aterstart pa konturen med alla axlar; geomet- S + PGAsI
riaxlar i halvcirkel

REPOSL G | Aterstart till konturen linjar S + PGAsI

REPOSQ G | Aterstart till konturen i fiardedels cirkel PGAsI

REPOSQA G | Aterstart pa konturen linjar med alla axlar; S + PGAsI
geometriaxlar i fjardedels cirkel

RESETMON P | Sprakkommando for bérvardesaktivering + FBWsI

RET P | Underprogramslut + PGAsI

RETB P | Underprogramslut + PGAsI

RIC K | Relativ blockvis axelspecifik radieprogram- s + PGsl
mering

RINDEX F | Bestamma index for ett tecken i ingangsstr- + PGAsI
ingen

RMB G | Aterstart till blockbegynnelsepunkt m + PGAsI

RMBBL G | Aterstart till blockbegynnelsepunkt s + PGAsI

RME G | Aterstart till blockslutpunkt m + PGAsI

RMEBL G | Aterstart till blockslutpunkt s + PGAsI

RMI © G | Aterstart till stoppunkt m + PGAsI

RMIBL © G | Aterstart till stoppunkt s + PGAsI

RMN G | Aterstart till ndrmast liggande banpunkt m + PGAsI

RMNBL G | Aterstart till narmast liggande banpunkt s + PGAsI

RND A | Runda konturhérn s + PGsl

RNDM A | Modal avrundning m + PGsl

ROT G | Programmerbar vridning S + PGsl

ROTS G | Programmerbara frame-vridningar med rymd-| s + PGsl
vinklar

Grunder
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ROUND F | Avrundning av siffror efter komma + PGAsI
ROUNDUP F | Avrunda ett inmatningsvarde uppat + PGAsI
RP A | Polarradie m/s + PGsl
RPL A | Vridning i planet s + PGsl
RT K | Parameter for atkomst till framedata: Vridning + PGAsI
RTLIOF G | GO utan linjarinterpolering (singelaxelinterpo- m + PGsl
lering)
RTLION © G | GO med linjarinterpolering m + PGsl

Anvisningar S ... Z

Anvisning | Typ" | Betydelse | w2 | TP | SA4Y | Beskrivning se

12345 Férklaringar se teckenforklaring (Sida 444).

S A | Spindelvarvtal m/s + PGsl
(vid G4, G96/G961 annan betydelse)

SAVE PA | Attribut f6r rdddning av informationer vid un- + PGAsI
derprogramanrop

SBLOF P | Undertrycka blockvis + PGAsI

SBLON P Upphava undertryckning av blockvis + PGAsI

SC K | Parameter for atkomst till framedata: Skalning + PGAsI

SCALE G | Programmerbar skalning s + PGsl

SCC K | Selektiv tillordning av en planaxel till G96/ + PGsl
(G961/G962. Axelbeteckningar kan vara geo-,
kanal- eller maskinaxel.

SCPARA K | Programmera servo-parameterblock + PGAsI

SD A | Spline -grad s + PGAsI

SET K | Nyckelord for initiering av alla element i ett falt + PGAsI
med uppraknade varden

SETAL P | Satta larm + PGAsI

SETDNO F | Tillordna D-nummer for ett skar (CE) till ett + PGAsI
verktyg (T)

SETINT K | Fastlagga vilken interruptrutin som ska aktive- + PGAsI
ras nar en NC-ingang vantar

SETM P | Satta flaggor i den egna kanalen + PGAsI

SETMS P | Koppla tillbaka till den i maskindatum fastlag- + PGsl
da masterspindeln

SETMS(n) P | Spindel n ska galla som masterspindel + PGsl

SETMTH P | Satta verktygshallarnummer for master + FBWslI

SETPIECE P | Ta hansyn till stycktal for alla verktyg som ar + FBWsI
tillordnade spindeln.

SETTA P | Satta verktyg fran forslitningsférband aktivt + FBWslI

SETTCOR F | Forandring av verktygskomponenter under + PGAsI
hansynstagande till alla randvillkor

SETTIA P | Satta verktyg fran forslitningsforband inaktivt + FBWsI

Grunder
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SF A | Startpunktforskjutning for gdngskarning m + PGsl
SIN F | Sinus (trigon. funktion) + PGAsI
SIRELAY F | Aktivera de med SIRELIN, SIRELOUT och SI- - FBSIsl
RELTIME parametrerade sakerhetsfunktio-
nerna
SIRELIN P | Initiera ingangsstorheterna i funktionsblocket + FBSiIsl
SIRELOUT P | Initiera utgangsstorheterna i funktionsblocket + FBSiIsl
SIRELTIME P | Initiera timer i funktionsblocket + FBSiIsl
SLOT1 C (T) | Langsspar + PGAsI
SLOT2 C (T) | Cirkelspar + PGAsI
SOFT G | Ryckbegransad banacceleration m + PGAsI
SOFTA P | Koppla till ryckbegrénsad axelacceleration for + PGAsI
de programmerade axlarna
SON G | Nibbling TILL m + PGAsI
SONS G | Nibbling TILL i IPO-takt m + PGAsI
SPATH © G | Banreferens for FGROUP-axlar ar baglangd m + PGAsI
SPCOF P | Koppla om masterspindel eller spindel (n) fran m + PGsl
lagesreglering till varvtalsreglering
SPCON P | Koppla om masterspindel eller spindel (n) fran m + PGAsI
varvtalsreglering till Iagesreglering
SPI F | Konverterar spindelnummer till axelbeteck- + PGAsI
ning
SPIF1 9 G | Snabba m + FB2sl (N4)
NC-in-/utgangar for stansning/nibbling byte 1
SPIF2 G | Snabba m + FB2sl (N4)
NC-in-/utgangar for stansning/nibbling byte 2
SPLINEPATH P | Fastlagga spline-férband + PGAsI
SPN A | Antal delstrackor per block s PGAsI
SPOF 9 G |Slag FRAN, m + PGAsI
stansning, nibbling FRAN
SPOS K | Spindelposition m + PGsl
SPOSA K | Spindelposition utdver blockgranser m + PGsl
SPP A | Langd for en delstracka m + PGAsI
SPRINT F | Levererar eningangsstring formaterad tillbaka + PGAsI
SQRT F | Kvadratrot + PGAsI
(aritmetisk funktion)
(square root)
SR A | Pendelatergangsvag for synkronaktion s + PGsl
SRA K | Pendelatergangsvag vid extern ingang axial m + PGsl
for synkronaktion
ST A | Pendelrenbranningstid for synkronaktion s + PGsl
STA K | Pendelrenbranningstid axial for synkronaktion| m + PGsl
START P | Start av de valda programmen i flera kanaler + PGAsI
samtidigt fran det Idpande programmet
Grunder
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STARTFIFO © G | Genomarbeta; parallellt dartill fylla férkor- m + PGAsI
ningsbufferten
STAT Lankarnas position s + PGAsI
STOLF K | GO-toleransfaktor m + PGAsI
STOPFIFO G | Stoppande av bearbetningen; fylining av for- m + PGAsI
kérningsbufferten tills STARTFIFO identifi-
eras, forkdrningsbufferten full eller program-
slut
STOPRE P | Fordekoderingsstopp, tills alla forberedda + PGAsI
block har genomarbetats i huvudkérningen
STOPREOF P Upphéava férdekoderingsstopp - FBSYsl
STRING K | Datatyp: Teckenkedja + PGAsI
STRINGIS F | Kontrollerar forefintlig NC-sprakomfattning + PGAsI
och speciellt fér detta kommando tillhérande
NC-cykelnamn, anvandarvariabler, makros
och labelnamn, om dessa existerar, ar giltiga,
definierade eller aktiva.
STRLEN F | Bestdmma langd for en string + PGAsI
SUBSTR F | Bestamma index for ett tecken i ingangsstr- + PGAsI
ingen
SUPA G | Undertryckning av den aktuella nollpunktsfor- s + PGsl
flyttningen, inklusive programmerade forflytt-
ningar, systemframes, handrattsforflyttningar
(DRF), extern nollpunktsforflyttning och éver-
lagrad rérelse
SvC K | Verktygs-skarhastighet m + PGsl
SYNFCT P | Utvardering av ett polynom beroende pa ett - FBSYsl
villkor i rérelse-synkronaktionen
SYNR K | Lasning av variablen sker synkront, dvs. vid + PGAsI
tidpunkten fér genomarbetningen
SYNRW K | Lasning och skrivning av variablen sker syn- + PGAsI
kront, dvs. vid tidpunkten fér genomarbetning-
en
SYNW K | Skrivning av variablen sker synkront, dvs. vid + PGAsI
tidpunkten fér genomarbetningen
T A | Anropa verktyg + PGsl
(vaxling endast nar fastlagt i maskindatum;
annars M6-kommando nédvandigt)
TAN F | Tangens (trigon. funktion) + PGAsI
TANG P | Tangentialstyrning: Definiera koppling + PGAsI
TANGDEL P | Tangentialstyrning: Radera koppling + PGAsI
TANGOF P | Tangentialstyrning: Koppla fran koppling + PGAsI
TANGON P | Tangentialstyrning: Koppla till koppling + PGAsI
TCA P | Verktygsval / verktygsvaxling oberoende av + FBWsl|
(828D: _TCA) verktygets status
TCARR A | Begéara verktygsbarare (nummer "m") + PGAsI
Grunder
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TClI P | Vaxla verktyg fran mellanlagringen till maga- + - FBWslI
sinet
TCOABS © G | Bestdmma verktygslangdkomponenterna ur m + PGAsI
den aktuella verktygsorienteringen
TCOFR G | Bestamma verktygslangdkomponenterna ur m + PGAsI
orienteringen for den aktiva framen
TCOFRX G | Bestdmma verktygsorienteringen for en aktiv m + PGAsI
frame vid verktygsvalet, verktyg pekar i X-rikt-
ningen
TCOFRY G | Bestamma verktygsorienteringen for en aktiv m + PGAsI
frame vid verktygsvalet, verktyg pekar i Y-rikt-
ningen
TCOFRZ G | Bestdmma verktygsorienteringen for en aktiv m + PGAsI
frame vid verktygsvalet, verktyg pekar i Z-rikt-
ningen
THETA A | Vridningsvinkel s + PGAsI
TILT A | Sidledsvinkel m PGAsI
TLIFT P | Tangentialstyrning: Koppla till mellanblocks- + - PGAsI
generering
TML P | Verktygsval med magasin-platsnummer + - FBWsI
TMOF P | Valja bort verktygsdvervakning + - PGAsI
TMON P | Valja verktygsévervakning + - PGAsI
TO K | Betecknar slutvardet i en FOR-rékneslinga + PGAsI
TOFF K | Verktygslangd-offset i riktningen foér den verk- | m + PGsl
tygslangdkomponent, som verkar parallellt till
den i index angivha geometriaxeln.
TOFFL K | Verktygsléangd-offset i riktningen for verktygs- | m + PGsl
langdkomponenten L1, L2 resp. L3
TOFFOF P | Aterstslla online-verktygslangdkompensering + - PGAsI
TOFFON P | Aktivera online-verktygsldngdkompensering + - PGAsI
TOFFR A | Verktygsradie-offset m + PGsl
TOFRAME G | Rikta upp Z-axeln i WKS med frame-rotation m + PGsl
parallellt till verktygsorienteringen
TOFRAMEX G | Rikta upp X-axeln i WKS med frame-rotation m + PGsl
parallellt till verktygsorienteringen
TOFRAMEY G | Rikta upp Y-axeln i WKS med frame-rotation m + PGsl
parallellt till verktygsorienteringen
TOFRAMEZ G |som TOFRAME m + PGsl
TOLOWER F | Omvandla bokstaver i en string till sma bok- + - PGAsI
staver
TOOLENV F | Spara alla aktuella tillstdnd som har betydelse + - PGAsI
for varderingen av de i minnet lagrade verk-
tygsdata
TOOLGNT F | Faststalla antalet verktyg i en verktygsgrupp + - FBWsI
TOOLGT F | Faststalla T-nummer for ett verktyg ur en verk- + - FBWslI
tygsgrupp
Grunder
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TOROT G | Rikta upp Z-axeln i WKS med frame-rotation m + PGsl
parallellt till verktygsorienteringen
TOROTOF © G | Framevridningar i verktygssriktning FRAN m + PGsl
TOROTX G | Rikta upp X-axeln i WKS med frame-rotation m + PGsl
parallellt till verktygsorienteringen
TOROTY G | Rikta upp Y-axeln i WKS med frame-rotation m + PGsl
parallellt till verktygsorienteringen
TOROTZ G |som TOROT m + PGsl
TOUPPER F | Omvandla bokstaver i en string till stora bok- + PGAsI
staver
TOWBCS G | Forslitningsvarden i baskoordinatsystemet m + PGAsI
(BKS)
TOWKCS G | Forslitningsvarden i koordinatsystemet for m + PGAsI
verktygshuvudet vid kinetisk transforma-
tion(skiljer sig fran MKS genom verktygsvrid-
ning)
TOWMCS G | Forslitningsvarden i maskinkoordinatsyste- m + PGAsI
met (MKS)
TOWSTD © G | Grundlagesvarde for kompenseringar i verk- m + PGAsI
tygslangden
TOWTCS G | Forslitningsvarden i verktygs-koordinatsyste- m + PGAsI
met (verktygsbarar-referenspunkt T vid verk-
tygshallar-infastningen)
TOWWCS G | Forslitningsvarden i arbetsstyckskoordinat- m + PGAsI
systemet (WKS)
TR K | Forflyttnings-komponent fér en frame-variabel + PGAsI
TRAANG P | Transformation lutande axel + PGAsI
TRACON P | Kaskaderad transformation + PGAsI
TRACYL P | Cylinder: Mantelyts-transformation + PGAsI
TRAFOOF P | Koppla fran i kanalen aktiva transformationer + PGAsI
TRAFOON P | Koppla till med kinematiska foljder definierade + PGAsI
tranformationer
TRAILOF P | Axelsynkron medslapning FRAN + PGAsI
TRAILON P | Asynkron medslapning TILL + PGAsI
TRANS G | Absolut programmerbar nollpunktsforflyttning s + PGsl
TRANSMIT P | Polar-transformation (planbearbetning) + PGAsI
TRAORI P 4-, 5-axeltransformation, generisk transforma- + PGAsI
tion
TRUE K | Logisk konstant: sann + PGAsI
TRUNC F | Avskarning av siffror efter komma + PGAsI
TU Axelvinkel s + PGAsI
TURN A | Antal vindlar for skruvlinje s + PGsl
ULI K | Ovre gransvérde for variabel + PGAsI
UNLOCK P | Frige synkronaktion med ID (fortsatta teknolo- - FBSYsl
gicykel)
Grunder
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UNTIL K | Villkor for att avsluta en REPEAT-slinga + PGAsI

UPATH G | Banreferens for FGROUP-axlar ar kurvpara- m + PGAsI
metrar

VAR K | Nyckelord: Typ av parameterdverféring + PGAsI

VELOLIM K | Reduktion av den maximala axiala hastighe- m + PGAsI
ten

VELOLIMA K | Reduktion eller forhdjning av den maximala m + + | PGAsI
axiala hastigheten for féljdaxeln

WAITC P | Vanta till kopplingsblockbytes-kriteriet for ax- + - PGAsI
lar/spindlar ar uppfyllt

WAITE P | Vanta pa programslut i en annan kanal. + - PGAsI

WAITENC P | Vanta pa synkroniserade resp. restaurerade + - PGAsI
axelpositioner

WAITM P | Vanta pa flagga i den angivna kanalen; avslu- + - PGAsI
ta féregaende block med precisionsstopp.

WAITMC P | Vanta pa flagga i den angivna kanalen; preci- + - PGAsI
sionsstopp endast nar de andra kanalerna
annu inte har natt flaggan.

WAITP P | Vanta pa forflyttningsslut for positionerings- + - PGsl
axeln

WAITS P | Vanta pa att uppna spindelposition + - PGsl

WALCSO0 © G | WKS-arbetsfaltsbegransning bortvald m + - PGsl

WALCS1 G | WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 1 aktiv m + - PGsl

WALCS2 G | WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 2 aktiv m + - PGsl

WALCS3 G | WKS-arbetsfaltsbegrénsningsgrupp 3 aktiv m + - PGsl

WALCS4 G | WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 4 aktiv m + - PGsl

WALCS5 G | WKS-arbetsfaltsbegréansningsgrupp 5 aktiv m + - PGsl

WALCS6 G | WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 6 aktiv m + - PGsl

WALCS7 G | WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 7 aktiv m + - PGsl

WALCSS8 G | WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 8 aktiv m + - PGsl

WALCS9 G | WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 9 aktiv m + - PGsl

WALCS10 G | WKS-arbetsfaltsbegréansningsgrupp 10 aktiv m + - PGsl

WALIMOF G | BKS-arbetsfiltsbegransning FRAN m + - PGsl

WALIMON 9 G | BKS-arbetsfaltsbegransning TILL m + - PGsl

WHEN K | Aktionen utférs en gang, nar villkoret ar upp- - + |FBSYsl
fyllt en gang.

WHENEVER K | Aktionen utfors cykliskt i varje interpolatortakt, - + | FBSYsl
nar villkoret ar uppfyllt.

WHILE K | Borjan pa WHILE-programslingan + PGAsI

WRITE P | Skriva text i filsystemet. + - PGAsI
Infogar ett block i slutet av den angivna filen.

WRTPR P | Skriva teckenféljd i BTSS-variabel (WRTPR) + - PGsl

X A | Axelnamn m/s + + PGsl

XOR O | Logisk exklusiv- ELLER + PGAsI

Grunder
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Y A | Axelnamn m/s + + | PGsl
4 A | Axelnamn m/s + + PGsl
Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 443



Tabeller
17.1 Anvisningar

" Typ av anvisning:
A Adress

Beteckning som tillordnas ett varde (t. ex. OVR=10). Det finns ocksa nagra adresser, som
kopplar till eller fran en funktion utan vardetilldelning (t. ex. CPLON och CPLOF).

C (A) AST-cykel
Fordefinierat NC-program for den automatiska efteroptimeringen med AST (= Automatisk

Servo Optimering). Anpassningen till den konkreta optimeringssituationen sker via para-
metrar, som dverlamnas till cykeln vid anrop.

C (M) Matcykel
Fordefinierat NC-program, i vilket ett visst matférlopp, som t. ex. bestdmning av innerdia-

metern for ett cylindriskt arbetsstycke, ar programmerat allméangiltigt. Anpassningen till den
konkreta matsituationen sker via parametrar, som 6verlamnas till cykeln vid anrop.

C (T) Teknologisk cykel
Fordefinierat NC-program, i vilket ett visst bearbetningsférlopp, som t. ex. borrning av en

ganga eller frasning av en ficka, &r programmerat allmangiltigt. Anpassningen till den kon-
kreta bearbetningssituationen sker via parametrar, som éverlamnas till cykeln vid anrop.

F Fordefinierad funktion (levererar returvarde)
Anropet av den fordefinierade funktionen kan std som operand i uttrycket.
G G-kommando

G-kommandona ar indelade i grupper. Det kan bara skrivas ett G-kommando fran en grupp
i ett block. Ett G-kommando kan vara modalt verksam (tills annullering genom ett annat
kommando i samma grupp), eller det ar endast verksamt for det block i vilket det star (block-
vis verksamt).

K Nyckelord

Beteckning som bestdmmer syntaxen for ett block. Ett nyckelord tilldelas inget varde och
med ett nyckelord kan inte heller nAgon NC-funktion kopplas till/fran.

Exempel: Kontrollstrukturer (IF, ELSE, ENDIF, WHEN, ...), programférlopp (GOTOB,
GOTO, RET ...)

(0] Operator

Operator for en matematisk, jamforelse- eller logisk operation
P Fordefinierad procedur (levererar inte nagot returvarde)
PA Programattribut

Programattribut star i slutet av definitionsraden i ett underprogram:
PROC <Programmname> (...) <Programmattribut>

De bestdmmer beteendet vid kérningen av underprogrammet.

2 Anvisningens verkan:

m modal

s blockvis
¥ Programmermdjlighet i detaljprogram:

+ programmerbar

- inte programmerbar

M endast programmerbar av maskintillverkaren

Grunder
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17.1 Anvisningar

4 Programmermajlighet i synkronaktioner:

+ programmerbar

- inte programmerbar

T programmerbar endast i teknologicykler

9 Hanvisar till det dokument som innehaller den utforliga beskrivningen av anvisningen:

PGs/
PGAs/
BNMs/
BHDs/
BHFs/
FB1sl/()

FB2sl ()

FB3sl()

FBSIs/
FBSYs/
FBWs/

Programmeringshandbok Grunder
Programmeringshandbok Arbetsférberedelse
Programmeringshandbok Matcykler:
Anvandarhandbok Svarva
Anvandarhandbok Fréasa

Funktionshandbok Grundfunktioner (med alfanumerisk férkortning for den ifragava-
rande funktionsbeskrivningen inom parentes)

Funktionshandbok Tillaggsfunktioner (med alfanumerisk forkortning for den ifraga-
varande funktionsbeskrivningen inom parentes)

Funktionshandbok Specialfunktioner (med alfanumerisk férkortning for den ifraga-
varande funktionsbeskrivningen inom parentes)

Funktionshandbok Safety Integrated
Funktionshandbok Synkronaktioner
Funktionshandbok Verktygsforvaltning

6 Standardinstalining vid programbdrjan (i styrningens leveranstillstand, om inget annat ar program-

merat).

Bild 17-1  Betydelse av fotnoter i anvisningstabellerna

Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

17.2

17.2.1

Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Mark
Cykler

Cyklerna markeras som "option”, nar de beror av féljande licenspliktiga optioner:

e Utbdkade teknologifunktioner (artikelnummer: 6FC5800-0AP58-0YBO0)
e Matcykler (artikelnummer: 6FC5800-0AP28-0YB0)
e Mata kinematik (artikelnummer: 6FC5800-0AP18-0YBO0)
e SINUMERIK Slipa Advanced (artikelnummer: 6FC5800-0AS35-0YBO0)

Det markerades inte, nar cykler genom optionen "Uttkade teknologifunktioner" i vissa system
endast innehaller delfunktionaliteter.

Styrningsvarianter frasa / svarva

Anvisningar A ... C

Anvisning SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) | SW24x(5) | SW26x(3) | SW26x(3) | SW28x(2) | SW28x(1) | SW28x(2) | SW28x(1)
o Option CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW

. . . Frasa Svarva Frasa Svarva Frésa Frésa Svarva Svarva
- inte disponibel Export Export Export Export Export Adv. Export Export Adv. Export
(me42) (ted42) (me62) (te62) (me821) (me822) (te821) (te822)

: [} [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [} [}

* ° ° ° ° ° ° ° °

+ L] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] L]

- [ ] [ ) [ ] [ ] [ ) [ ] [ ] [}

< [} [} [ ] [ ] [ ] [ ] [} [}

<< [ ] [ ] [ ] [ ] L) [ ] [ ] [ ]

<= L] [ ] [ ] [ ] ] [ ] ° [ ]

= [ ] [ ) [ ] [ ] [ ) [ ] [ ] [}

>= [} [ ] [ ] [ ] L) [ ] [ ] [}

/ ° ° ° ° ° . ° °

/10 .../7 ) ° ° ° ° ° ° °

A ° ° ° ° ° ° ° °

A2 - - - - - - - -

A3 - - - - - - - -

Ad - - - - - - - -

A5 - - - - - - - -

A6 - - - - - - - -

A7 - - - - - - - -

ABS ° ° ° ° ) ° ° °

Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

AC

ACC

ACCLIMA

ACN

ACOS

ACP

ACTBLOCNO

ADDFRAME

ADIS

ADISPOS

ADISPOSA

ALF

AMIRROR

AND

ANG

AP

APR

APRB

APRP

APW

APWB

APWP

APX

AR

AROT

AROTS

AS

ASCALE

ASIN

ASPLINE

ATAN2

ATOL

ATRANS

AUXFUDEL

AUXFUDELG

AUXFUMSEQ

AUXFUSYNC

AX

AXCTSWE

Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

AXCTSWEC

AXCTSWED

AXIS

AXNAME

AXSTRING

AXTOCHAN

AXTOSPI

B

B2

B3

B4

B5

B6

B7

B_AND

B_OR

B_NOT

B_XOR

BAUTO

BLOCK

BLSYNC

BNAT

BOOL

BOUND

BRISK

BRISKA

BSPLINE

BTAN

o

o

Cc

C2

Kanalaxel-
namn

Kanalaxel-
namn

C3

C4

C5

C6

Cc7

CAC

CACN

CACP

448
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

CALCDAT

CALCPOSI

CALL

CALLPATH

CANCEL

CASE

CDC

CDOF

CDOF2

CDON

CFC

CFIN

CFINE

CFTCP

CHAN

CHANDATA

CHAR

CHF

CHKDM

CHKDNO

CHR

CIC

CIP

CLEARM

CLRINT

CMIRROR

COARSEA

COLLPAIR

COMPCAD

COMPCURYV

COMPLETE

COMPOF

COMPON

COMPSURF

CONTDCON

CONTPRON

CORROF

CORRTRAFO

COS

Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

COUPDEF

e}

o

e}

e}

COUPDEL

o

o

o

o

COUPOF

o

o

o

o

COUPOFS

COUPON

COUPONC

COUPRES

CP

CPBC

CPDEF

CPDEL

CPFMOF

CPFMON

CPFMSON

CPFPOS

CPFRS

CPLA

CPLCTID

CPLDEF

CPLDEL

CPLDEN

CPLINSC

CPLINTR

CPLNUM

CPLOF

CPLON

CPLOUTSC

CPLOUTTR

CPLPOS

CPLSETVAL

CPMALARM

CPMBRAKE

CPMPRT

CPMRESET

CPMSTART

CPMVDI

CPOF

CPON

CPRECOF
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Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) | SW24x(5) | SW26x(3) | SW26x(3) | SW28x(2) | SW28x(1) | SW28x(2) | SW28x(1)
o Option CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-sw
- inte disponibel Frasa Svarva Fréasa Svarva Frasa Frasa Svarva Svarva
Export Export Export Export Export | Adv. Export Export | Adv. Export
(med2) (ted2) (me62) (te62) | (me821) | (me822) (te821) (te822)
CPRECON ° ° ° ° ° ° ° °
CPRES o o o o o o o o
CPROT ° ° ° ° ) ° ° °
CPROTDEF ) ) ) ° ° ° ° °
CPSETTYPE o o o o o o o o
CPSYNCOP o o o o o o o o
CPSYNCOP2 o o o o o o o o
CPSYNCOV o o o o o o o o
CPSYNFIP o o o o o o o o
CPSYNFIP2 o o o o o o o o
CPSYNFIV o o o ° o o o o
CR ° ° ° ° ° ° ° °
CROT ° ° ° ° ° ° ° °
CROTS ° ° ° ° ) ° ° °
CRPL ° ° ° ° ° ° ° °
CSCALE ° ° ° ° ° ° ° °
CSPLINE o o o o o o o o
CT ° ° ° ° ° ° ° °
CTAB - - - - - - - -
CTABDEF - - - - - - - -
CTABDEL - - - - - - - -
CTABEND - - - - - - - -
CTABEXISTS - - - - - - - -
CTABFNO - - - - - - - -
CTABFPOL - - - - - - - -
CTABFSEG - - - - - - - -
CTABID - - - - - - - -
CTABINV - - - - - - - -
CTABISLOCK - - - - - - - -
CTABLOCK - - - - - - - -
CTABMEMTYP - - - - - - - -
CTABMPOL - - - - - - - -
CTABMSEG - - - - - - - -
CTABNO - - - - - - - -
CTABNOMEM - - - - - - - -
CTABPERIOD - - - - - - - -
CTABPOL - - - - - - - -
CTABPOLID - - - - - - - -
CTABSEG - - - - - - - -
Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

CTABSEGID

CTABSEV

CTABSSV

CTABTEP

CTABTEV

CTABTMAX

CTABTMIN

CTABTSP

CTABTSV

CTABUNLOCK

CTOL

CTRANS

CuUT2D

CUT2DD

CUT2DF

CUT2DFD

CUT3DC

CUT3DCC

CUT3DCCD

CUT3DCD

CUT3DF

CUT3DFD

CUT3DFF

CUT3DFS

CUTCONOF

CUTCONON

CUTMOD

CUTMODK

CYCLEG0

CYCLE®1

CYCLEG62

CYCLEG3

CYCLEG64

CYCLE70

CYCLE72

CYCLE76

CYCLET77

CYCLE78

CYCLE79
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

CYCLES81

CYCLES2

CYCLES83

CYCLE84

CYCLES85

CYCLE86

CYCLE92

CYCLE95

CYCLE98

CYCLE99

CYCLE150

CYCLEA435

CYCLE495

CYCLE750

CYCLE751

CYCLE752

CYCLE753

CYCLE754

CYCLE755

CYCLE756

CYCLE757

CYCLE758

CYCLE759

CYCLE800

CYCLE801

CYCLE802

CYCLEB830

CYCLE832

CYCLEB840

CYCLE899

CYCLE930

CYCLE940

CYCLE951

CYCLE952

CYCLE961

CYCLE971

CYCLE973

CYCLE974

CYCLE976
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

CYCLE977

e}

e}

e}

o

[¢]

o

e}

e}

CYCLE978

o

o

(¢]

o

o

o

o

o

CYCLE979

(¢]

o

o

o

[¢]

o

o

o

CYCLE982

e}

e}

e}

e}

o

e}

e}

e}

CYCLE994

CYCLE995

CYCLE996

CYCLE997

CYCLE998

CYCLEA4071

CYCLE4072

CYCLEA4073

CYCLEA4074

CYCLEA4075

CYCLE4077

CYCLEA4078

CYCLEA4079

Anvisningar D ...

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frasa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-swW
Fréasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-sW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-sW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

D

DO

DAC

DC

DCI

DCM

DCU

DEF

DEFINE

DEFAULT

DELAYFSTON

DELAYFSTOF

DELDL
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

DELDTG

DELETE

DELMLOWNER

DELMLRES

DELMT

DELOBJ

DELT

DELTC

DELTOOLENV

DIACYCOFA

DIAM90

DIAM90A

DIAMCHAN

DIAMCHANA

DIAMCYCOF

DIAMOF

DIAMOFA

DIAMON

DIAMONA

DIC

DILF

DISABLE

DISC

DISCL

DISPLOF

DISPLON

DISPR

DISR

DISRP

DITE

DITS

DIV

DL

DO

DRFOF

DRIVE

DRIVEA

DYNFINISH

DYNNORM
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Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) | SW24x(5) | SW26x(3) | SW26x(3) | SW28x(2) | SW28x(1) | SW28x(2) | SW28x(1)
o Option CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-SW | CNC-sw
- inte disponibel Frasa Svarva Fréasa Svarva Frasa Frasa Svarva Svarva
Export Export Export Export Export | Adv. Export Export | Adv. Export
(me42) (ted2) (me62) (te62) | (me821) | (me822) | (te821) (te822)
DYNPOS ° ° ° ° ° ° ° °
DYNROUGH ° ° ° . ° ° ° °
DYNSEMIFIN L4 o L4 o o L4 o o
DZERO ) ) ° ° ° ° ° °
EAUTO o o o o o o o o
EGDEF - o - o - - o o
EGDEL - o - o - - o o
EGOFC - o - o - - o o
EGOFS - o - o - - o o
EGON - o - o - - o o
EGONSYN - o - © - - o o
EGONSYNE - S - © - - S S
ELSE ° ° ° ° . ° ° °
ENABLE ° ° ° ° ) ° ° °
ENAT o o o o o o o o
ENDFOR ° ° ° ° ° ° ° °
ENDIF ) ° ° ° ° ° ° °
ENDLABEL ° (] (] ° . ] . °
ENDLOOP ° ° ° ° ° ° ° °
ENDPROC ° ° ° ° ° ° ° °
ENDWHILE ° L] (] ° . ] ° °
ESRR o o o ¢} o ¢} [} o
ESRS o ¢} ¢} ¢} o ¢} ¢} o
ETAN o o o o o o o o
EVERY ° ° . ° ° ° ° °
EX . ° . . . . . .
EXECSTRING o o . . ° o o o
EXECTAB ° ° ° ° ° ° ° °
EXECUTE ) ) ° ° ° ° ° °
EXP ° ° . . . . . °
EXTCALL ° ° ° ° ° ° ° °
EXTCLOSE L4 L4 L4 L4 L4 L4 L4 L4
EXTERN ° ° . ° ° ° ° °
EXTOPEN ° ° ° ° ° ° ° °
F ° ° ° ° ° ° ° °
FA ° ° ° ° ° ° ° °
FAD . ° . . . . . °
FALSE ) . ° ° . ° ° °
FB ° ° ° ° ° ° ° °
Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

FCTDEF

FCUB

FD

FDA

FENDNORM

FFWOF

FFWON

FGREF

FGROUP

Fl

FIFOCTRL

FILEDATE

FILEINFO

FILESIZE

FILESTAT

FILETIME

FINEA

FL

FLIN

FMA

FNORM

FOCOF

FOCON

FOR

FP

FPO

FPR

FPRAOF

FPRAON

FRAME

FRC

FRCM

FROM

FTOC

FTOCOF

FTOCON

FXS

FXST
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

FXSW

FZ

Anvisningar G ...

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-swW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-sW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-sW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

GO

G1

G2

G3

G4

G5

G7

G9

G17

G18

G19

G25

G26

G33

G34

G35

G40

G41

G42

G53

G54

G55

G56

G57

G58

- G505

G59

- G506

G60

G62
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

G63

G64

G70

G71

G74

G75

G90

Go1

G93

G94

G95

G96

G97

G110

G111

G112

G140

G141

G142

G143

G147

G148

G153

G247

G248

G290

G291

G331

G332

G335

G336

G340

G341

G347

G348

G450

G451

G460

G461
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

G462

G500

G505 ... G599

G601

G602

G603

G621

G641

G642

G643

G644

G645

G700

G710

G810 ... G819

G820 ... G829

G931

G942

G952

G961

G962

G971

G972

G973

GEOAX

GET

GETACTT

GETACTTD

GETD

GETDNO

GETEXET

GETFREELOC

GETSELT

GETT

GETTCOR

GETTENV

GETVARAP

GETVARDFT

GETVARLIM
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

GETVARPHU

GETVARTYP

GFRAMEQ ...
GFRAME100

GOTO

GOTOB

GOTOC

GOTOF

GOTOS

GP

GWPSOF

GROUP_
ADDEND

GROUP_BEGIN

GROUP_END

GWPSON

H...

HOLES1

HOLES2

11

IC

ICYCOF

ICYCON

INDEX

INIPO

INIRE

INICF

INIT

INITIAL

INT

INTERSEC

INVCCW

INVCW

INVFRAME

IP
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

IPOBRKA

IPOENDA

IPTRLOCK

IPTRUNLOCK

IR

ISAXIS

ISD

ISFILE

ISNUMBER

ISOCALL

ISVAR

J

J1

JERKA

JERKLIM

JERKLIMA

JR

K

K1

KONT

KONTC

KONTT

KR

L

LEAD
Verktygsgs-orien-
tering
Orienterings-po-
lyn.

LEADOF

LEADON

LENTOAX

LFOF

LFON

LFPOS

LFTXT

LFWP

LIFTFAST

LIMS
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

LLI

LN

LOCK

LONGHOLE

LOOP

Anvisningar M ...

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-sW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

MO

M1

M2

M3

M4

M5

M6

M17

M19

M30

M40

M41 ... M45

M70

MASLDEF

MASLDEL

MASLOF

MASLOFS

MASLON

MATCH

MAXVAL

MCALL

MEAC

MEAFRAME

MEAS

MEASA
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

MEASURE

MEAW

MEAWA

Mi

MINDEX

MINVAL

MIRROR

MMC

MOD

MODAXVAL

MOV

MOVT

MSG

MVTOOL

N

NAMETOINT

NC

NEWCONF

NEWMT

NEWT

NORM

NOT

NPROT

NPROTDEF

NUMBER

OEMIPO1

OEMIPO2

OF

OFFN

OMA1

OMA2

OMA3

OMA4

OMAS5

OR

ORIAXES

ORIAXPOS

ORIC

ORICONCCW
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

ORICONCW

ORICONIO

ORICONTO

ORICURVE

ORID

ORIEULER

ORIMKS

ORIPATH

ORIPATHS

ORIPLANE

ORIRESET

ORIROTA

ORIROTC

ORIROTR

ORIROTT

ORIRPY

ORIRPY2

ORIS

ORISOF

ORISOLH

ORISON

ORIVECT

ORIVIRT1

ORIVIRT2

ORIWKS

(ON]

0SB

0OSsC

OSCILL

OSCTRL

0OSD

OSE

OSNSC

OSOF

OSP1

OSP2

0SS

OSSE

OST
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

OST1

0ST2

OTOL

OVR

OVRA

OVRRAP

P

PAROT

PAROTOF

PCALL

PDELAYOF

PDELAYON

PHI

PHU

PL

PM

PO

POCKET3

POCKET4

POLF

POLFA

POLFMASK

POLFMLIN

POLY

POLYPATH

PON

PONS

POS

POSA

POSM

POSMT

POSP

POSRANGE

POT

PR

PREPRO

PRESETON

PRESETONS

PRIO
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

PRLOC

PROC

PROTA

PROTD

PROTS

PSI

PTP

PTPGO

PTPWOC

PUNCHACC

PUTFTOC

PUTFTOCF

PW

QU

R...

RAC

RDISABLE

READ

REAL

RELEASE

REP

REPEAT

REPEATB

REPOSA

REPOSH

REPOSHA

REPOSL

REPOSQ

REPOSQA

RESETMON

RET

RETB

RIC

RINDEX

RMB

RME

RMI

RMN

RND
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

RNDM

ROT

ROTS

ROUND

ROUNDUP

RP

RPL

RT

RTLIOF

RTLION

Anvisningar S ...

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-sW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

S

SAVE

SBLOF

SBLON

SC

SCALE

SCC

SCPARA

SD

SET

SETAL

SETDNO

SETINT

SETM

SETMS

SETMS(n)

SETMTH

SETPIECE

SETTA

SETTCOR
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

SETTIA

SF

SIN

SIRELAY

SIRELIN

SIRELOUT

SIRELTIME

SLOT1

SLOT2

SOFT

SOFTA

SON

SONS

SPATH

SPCOF

SPCON

SPI

SPIF1

SPIF2

SPLINEPATH

SPN

SPOF

SPOS

SPOSA

SPP

SPRINT

SQRT

SR

SRA

ST

STA

START

STARTFIFO

STAT

STOLF

STOPFIFO

STOPRE

STOPREOF

STRING
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

STRINGFELD

STRINGIS

STRLEN

SUBSTR

SUPA

SvVC

SYNFCT

SYNR

SYNRW

SYNW

T

TAN

TANG

TANGDEL

TANGOF

TANGON

TCA
(828D: _TCA)

TCARR

TCI

TCOABS

TCOFR

TCOFRX

TCOFRY

TCOFRZ

THETA

TILT

TLIFT

TML

TMOF

TMON

TO

TOFF

TOFFL

TOFFOF

TOFFON

TOFFR

TOFRAME

TOFRAMEX
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-SW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-SsW
Svarva
Adv. Export
(te822)

TOFRAMEY

TOFRAMEZ

TOLOWER

TOOLENV

TOOLGNT

TOOLGT

TOROT

TOROTOF

TOROTX

TOROTY

TOROTZ

TOUPPER

TOWBCS

TOWKCS

TOWMCS

TOWSTD

TOWTCS

TOWWCS

TR

TRAANG

TRACON

TRACYL

TRAFOOF

TRAFOON

TRAILOF

TRAILON

TRANS

TRANSMIT

TRAORI

TRUE

TRUNC

TU

TURN

ULI

UNLOCK

UNTIL

UPATH

VAR

VELOLIM
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
Frasa
Export
(me42)

SW24x(5)
CNC-SW
Svarva
Export
(ted2)

SW26x(3)
CNC-SW
Frésa
Export
(me62)

SW26x(3)
CNC-sSW
Svarva
Export
(te62)

SW28x(2)
CNC-SW
Frasa
Export
(me821)

SW28x(1)
CNC-SW
Frasa
Adv. Export
(me822)

SW28x(2)
CNC-SW
Svarva
Export
(te821)

SW28x(1)
CNC-sW
Svarva
Adv. Export
(te822)

VELOLIMA

WAITC

WAITE

o

WAITENC

WAITM

WAITMC

WAITP

WAITS

WALCSO

WALCS1

WALCS2

WALCS3

WALCS4

WALCS5

WALCS6

WALCS7

WALCSS8

WALCS9

WALCS10

WALIMOF

WALIMON

WHEN

WHENEVER

WHILE

WORKPIECE

WRITE

WRTPR

X

XOR

Y

z
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17.2.2

Styrningsvarianter slipa

Anvisningar A ... C

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-sW

. ; ; G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
- inte disponibel Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gse42) (gse62) (gse82)

. ° ° ° ° ° °

* ° ° ° ° ° °

+ [ [} [} [} [ ] [ ]

- [ ] [} [ ] [} [ ] [ ]

< [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

<< [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

<= [} [} [} [ ] [ ] [ ]

= [} [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

>= ° . ° . . °

/ ° ° ° ° ° °
10...17 ° o ° o ° °

A ° ° ° ° ° °
A2 - - - - - -
A3 - - - - - -
A4 - - - - - -
A5 - - - - - -
A6 - - - - - -
A7 - - - - - -
ABS ° ° ° ° ° °
AC ° ° ° ° ° °
ACC ° ° ° ° ° °
ACCLIMA o ° ° ° ° °
ACN ° ° ° ° ° °
ACOS ° ° ° ° ° °
ACP ° ° ° ° ° °
ACTBLOCNO ° ° ° ° ° °
ADDFRAME o o ° ° ° °
ADIS ° ° ° ° ° °
ADISPOS o o ° ° ° o
ADISPOSA o o ° o o o
ALF ° . . . . .
AMIRROR ° ° ° ° . °
AND ° ° ° ° ° °
ANG ) ° ° ° ° °
Grunder
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
. : ; G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
- inte disponibel Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gsed2) (gse62) (gse82)
AP ° . . ° . .
APR ° ° ° ° ° °
APRB ° ° ° ° ° °
APRP . ° . . . .
APW ° ° . ° ° °
APWB ° ° ° ° ° °
APWP ° . . . . °
APX ° ° ° ° ° °
AR ° ° . ° ° °
AROT ° ° ° ° ° °
AROTS ° ° ° ° ° °
AS ° ° ° ° ° °
ASCALE ° ° ° ° ° °
ASIN ° ° ° ° ° °
ASPLINE o o o o o o
ATAN2 ° ° ° ° ° °
ATOL ° ° ) ° ° °
ATRANS ° ° ° ° ° °
AUXFUDEL L4 L4 L4 L4 L4 L4
AUXFUDELG o o o o o o
AUXFUMSEQ ® ® ® ® o ®
AUXFUSYNC (] ° . . . °
AX . ° . . . .
AXCTSWE - - - - - -
AXCTSWEC - - - - - -
AXCTSWED - - - - - -
AXIS ° ° ° ° ° °
AXNAME o ° o ° ° o
AXSTRING L4 L4 L4 L4 L4 L4
AXTOCHAN L4 L4 L4 L4 L4 L4
AXTOSPI o o o . L] o
B ° ° ° ° ° °
B2 - - - - - -
B3 - - - - - -
B4 - - - - - -
B5 - - - - - -
B6 - - - - - -
B7 - - - - - -
B_AND ° ° ° ° ° °
Grunder
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

B_OR

B_NOT

B_XOR

BAUTO

e}

e}

e}

e}

e}

e}

BLOCK

BLSYNC

BNAT

BOOL

BOUND

BRISK

BRISKA

BSPLINE

BTAN

o

C

C2

Kanalaxel-
namn

C3

C4

C5

C6

Cc7

CAC

CACN

CACP

CALCDAT

CALCPOSI

CALL

CALLPATH

CANCEL

CASE

CDC

CDOF

CDOF2

CDON

CFC

CFIN

CFINE

CFTCP

CHAN

Grunder
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
. . . G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
- inte disponibel Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gsed2) (gse62) (gse82)
CHANDATA o ° ° ° o °
CHAR ° ° ° ° ° °
CHF ° ° ° ° ° °
CHKDM ° ) ° ° ° °
CHKDNO . ° ° . ° °
CHR ° ° ° ° ° °
ClC ° ° ° ° ° °
CIP ° ° ° . ° °
CLEARM - - ° - - °
CLRINT ° ° ° ° ° °
CMIRROR o o o ° ° °
COARSEA o o ° o ° °
COLLPAIR - - - - - -
COMPCAD ° ° ° ° ° °
COMPCURV ° ° ° o ° °
COMPLETE ° . ° ° ° °
COMPOF ° ° ) ° ° °
COMPON . . . . ] °
COMPSURF - - - - - -
CONTDCON . . . . . .
CONTPRON ° ° ° ° ° °
CORROF . ] . . . .
CORRTRAFO - - - - - -
CcOS ° ° ° ° ° °
COUPDEF o o o o o o
COUPDEL o o o o o o
COUPOF ¢} ¢} ¢} ¢} ¢} ¢}
COUPOFS o o o o o o
COUPON [¢) o o o o o
COUPONC o o o o o o
COUPRES o o o o o o
CP ° ° ° ° ° °
CPBC [¢) o o o o o
CPDEF [¢) o o o o o
CPDEL ¢} ¢} o ¢} o ¢}
CPFMOF © © © ° ° °
CPFMON o o o o o o
CPFMSON o o o o o o
CPFPOS o o 0 ° ° °
Grunder
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

CPFRS

e}

e}

e}

e}

e}

e}

CPLA

o

o

o

o

o

(¢]

CPLCTID

o

o

o

o

o

o

CPLDEF

CPLDEL

CPLDEN

CPLINSC

CPLINTR

CPLNUM

CPLOF

CPLON

CPLOUTSC

CPLOUTTR

CPLPOS

CPLSETVAL

CPMALARM

CPMBRAKE

CPMPRT

CPMRESET

CPMSTART

CPMVDI

CPOF

CPON

CPRECOF

CPRECON

CPRES

CPROT

CPROTDEF

CPSETTYPE

CPSYNCOP

CPSYNCOP2

CPSYNCOV

CPSYNFIP

CPSYNFIP2

CPSYNFIV

CR

CROT

CROTS

CRPL

Grunder
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek G-tek
Adv. Export Export
(gce82) (gsed2)

SW24x(5)
CNC-SW

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

CSCALE

CSPLINE

o

o

[¢] [¢]

o

o

CT

CTAB

CTABDEF

CTABDEL

CTABEND

CTABEXISTS

CTABFNO

CTABFPOL

CTABFSEG

CTABID

CTABINV

CTABISLOCK

CTABLOCK

CTABMEMTYP

CTABMPOL

CTABMSEG

CTABNO

CTABNOMEM

CTABPERIOD

CTABPOL

CTABPOLID

CTABSEG

CTABSEGID

CTABSEV

CTABSSV

CTABTEP

CTABTEV

CTABTMAX

CTABTMIN

CTABTSP

CTABTSV

CTABUNLOCK

CTOL

CTRANS

CUT2D

CUT2DD

CUT2DF

478
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek G-tek
Adv. Export Export
(gce82) (gse42)

SW24x(5)
CNC-SW

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

CUT2DFD

CUT3DC

CUT3DCC

CUT3DCCD

CUT3DCD

CUT3DF

CUT3DFD

CUT3DFF

CUT3DFS

CUTCONOF

CUTCONON

CUTMOD

CUTMODK

CYCLEGO

CYCLE®61

CYCLEG62

CYCLEG3

CYCLE64

CYCLE70

CYCLE72

CYCLE76

CYCLET77

CYCLE78

CYCLE79

CYCLES81

CYCLES82

CYCLE83

CYCLE84

CYCLES85

CYCLE86

CYCLE92

CYCLE95

CYCLE98

CYCLE99

CYCLE150

CYCLEA435

CYCLE495

CYCLE750

CYCLE751

Grunder
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek

Adv. Export Export

(gce82)

(gsed2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

CYCLE752

CYCLE753

CYCLE754

CYCLE755

CYCLE756

CYCLE757

CYCLE758

CYCLE759

CYCLE800

CYCLES801

CYCLE802

CYCLEB830

CYCLE832

CYCLE840

CYCLE899

CYCLE930

CYCLE940

CYCLE951

CYCLE952

CYCLE961

CYCLE971

CYCLE973

CYCLE974

CYCLE976

CYCLE977

CYCLE978

CYCLE979

CYCLE982

CYCLE994

CYCLE995

CYCLE996

CYCLE997

CYCLE998

CYCLE4071

CYCLEA4072

CYCLEA4073

CYCLE4074

CYCLEA4075

CYCLEA4077

480
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
. . . G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
- inte disponibel Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gse42) (gse62) (gse82)
CYCLE4078 ° ) ° ° ° °
CYCLE4079 ° ° o o [ L
AnvisningarD ... F
Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
. . . G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
- inte disponibel Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gsed2) (gse62) (gse82)
D ° ° ° ° ° °
DO ° ° ° ° ° °
DAC ° ° ° ° ° °
DC ° ° ° ° ° °
DCI ° ° ° ° ° °
DCM ° ° ° ° ° °
DCU ° ° ° ° ° °
DEF ° ° ° ° ° °
DEFINE L L L L L o
DEFAULT o o ° [ [ U
DELAYFSTON o o o o o o
DELAYFSTOF L L L L L L
DELDL [} [} [} [ ] [ ] [ ]
DELDTG ° ° ° ° ° [}
DELETE ° ° ° ° ° °
DELMLOWNER L L L L L o
DELMLRES ° o [ [ [ [
DELMT - - - - - -
DELOBJ - - - - - -
DELT L] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
DELTC ° ° ° ° ° °
DELTOOLENV o o L U L L
DIACYCOFA L L L L o L
DIAM90 ° ° ° ° ° °
DIAM90A o o o L o o
DIAMCHAN ° ) ° ° ° °
DIAMCHANA L L L L L L
DIAMCYCOF U o L L L L
Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
. . . G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
- inte disponibel Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gsed2) (gse62) (gse82)
DIAMOF o ° ° ° o °
DIAMOFA ° ° ° ° ° °
DIAMON ° ° ° ° ° °
DIAMONA ° o ° ° ° °
DIC ° ° ° ° ° °
DILF ° ° ° ° ° °
DISABLE o ° o ° ° °
DISC ° ) ° ° ° °
DISCL ° ° ° ° ° °
DISPLOF ° o o ° ° °
DISPLON o o o ° ° °
DISPR ° ° ° ° ° °
DISR ° ° ° ° ° °
DISRP ° ° ° ° ° °
DITE ° . . . ° .
DITS ° ° ° ° ° °
DIV ° . ° ° ° °
DL - - - - - -
DO ° ° ° ° ° °
DRFOF ° ° ) ° ° °
DRIVE ° . ° ° ° °
DRIVEA . ° ° . . °
DYNFINISH ° . ° ° . °
DYNNORM ° ° . ° ° °
DYNPOS . ° ° ° ° °
DYNROUGH o o o ° ° °
DYNSEMIFIN ° ° ° ° ° °
DZERO ° ° ° ° ° °
EAUTO o o o o o o
EGDEF ¢} ¢} ¢} ¢} o o
EGDEL o o o o o o
EGOFC ¢} o o o o [}
EGOFS o o o o o o
EGON ¢} ¢} ¢} ¢} ¢} ¢}
EGONSYN o o o o o o
EGONSYNE o o o o o o
ELSE ) ) ° ° ° °
ENABLE ° ° ° ° ° °
ENAT ¢} ¢} o o o ¢}
Grunder
482 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

ENDFOR

ENDIF

ENDLABEL

ENDLOOP

ENDPROC

ENDWHILE

ESRR

ESRS

ETAN

EVERY

EX

EXECSTRING

EXECTAB

EXECUTE

EXP

EXTCALL

EXTCLOSE

EXTERN

EXTOPEN

F

FA

FAD

FALSE

FB

FCTDEF

FCUB

FD

FDA

FENDNORM

FFWOF

FFWON

FGREF

FGROUP

Fl

FIFOCTRL

FILEDATE

FILEINFO

FILESIZE

FILESTAT

Grunder
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gsed2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

FILETIME

FINEA

FL

FLIN

FMA

FNORM

FOCOF

FOCON

FOR

FP

FPO

FPR

FPRAOF

FPRAON

FRAME

FRC

FRCM

FROM

FTOC

FTOCOF

FTOCON

FXS

FXST

FXSW

FZ

Anvisningar G ...

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gsed2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

GO

G1

G2

G3

G4

484
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

G5

G7

G9

G17

G18

G19

G25

G26

G33

G34

G35

G40

G41

G42

G53

G54

G55

G56

G57

G58

G59

G60

G62

G63

G64

G70

G71

G74

G75

G90

Go1

G93

G94

G95

G96

Go7

G110

G111

G112

Grunder

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2

485



Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek

Adv. Export Export

(gce82)

(gsed2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

G140

G141

G142

G143

G147

G148

G153

G247

G248

G290

G291

G331

G332

G335

G336

G340

G341

G347

G348

G450

G451

G460

G461

G462

G500

G505 ... G599

G601

G602

G603

G621

G641

G642

G643

G644

G645

G700

G710

G810 ... G819

G820 ... G829

486
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

G931

G942

G952

G961

G962

Go71

G972

G973

GEOAX

GET

GETACTT

GETACTTD

GETD

GETDNO

GETEXET

GETFREELOC

GETSELT

GETT

GETTCOR

GETTENV

GETVARAP

GETVARDFT

GETVARLIM

GETVARPHU

GETVARTYP

GFRAMEQ ... GFRA-
ME100

GOTO

GOTOB

GOTOC

GOTOF

GOTOS

GP

GWPSOF

GROUP_ADDEND

GROUP_BEGIN

GROUP_END

GWPSON

H...

Grunder
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
. : ; G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
- inte disponibel Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gsed2) (gse62) (gse82)
HOLES1 - - - - - -
HOLES2 - - - - - -
| ° ° ° ° ° °
11 . ° . . . .
IC ° ° ° ° ° °
ICYCOF [ ° ° ° ° °
ICYCON ° ° ° ° ° °
ID ° ° ° ) ° °
IDS ° ° ° ° ° °
IF ° ° ° ° ° °
INDEX ° ° ° ° ° °
INIPO ° ° ° . ° °
INIRE ° ° ° ° ° °
INICF ° ° ° ° ° °
INIT - - L4 - - L4
INITIAL
INT ° ° ) ° ° °
INTERSEC . ° . ° ° °
INVCCW - - - - - -
INVCW - - - - - -
INVFRAME o L4 L4 L L o
IP ° ° ° ° ° °
IPOBRKA L4 L4 L4 L4 L4 L4
IPOENDA L] o o o o o
IPTRLOCK o L4 o o o L4
IPTRUNLOCK L4 L4 L4 L4 L4 L4
IR ° ° ° ° ° °
ISAXIS ° ° ° ° ° °
ISD - - - - - -
ISFILE ° ° ° ° ° °
ISNUMBER o o o . L] o
ISOCALL - - - - - -
ISVAR ) ° ° ° ° °
J ° . . . . .
J1 ° ° ° ° ° °
JERKA ° ° ° ° ° °
JERKLIM L4 L4 L4 L4 L4 L4
JERKLIMA o o o . . .
JR ° ° ° ° ° °
Grunder
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Tabeller

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

K1

KONT

KONTC

KONTT

KR

L

LEAD

Verktygsorientering
Orienteringspolyn.

LEADOF

LEADON

LENTOAX

LFOF

LFON

LFPOS

LFTXT

LFWP

LIFTFAST

LIMS

LLI

LN

LOCK

LONGHOLE

LOOP

Anvisningar M ...

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gsed2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gseb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

MO

M1

M2

M3

M4

Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
- inte disponibel G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gsed2) (gse62) (gse82)
M5 ° . . ° . .
M6 ° ° ° ° ° °
M17 ° ° ° ° ° °
M19 ° ° ) ) ° °
M30 ° ° ° ° ° °
M40 ° ° ° ° ° °
M41 ... M45 o o o o o o
M70 ° ° ) ) ° °
MASLDEF - - - - - -
MASLDEL - - - - - -
MASLOF - - - - - -
MASLOFS - - - - - -
MASLON - - - - - -
MATCH ° ° ° ° ° °
MAXVAL o o o o o o
MCALL ° ° ° ° ° °
MEAC - o o - o o
MEAFRAME ° ° ) ° ° °
MEAS ° ° ° ° ° °
MEASA - o o - o o
MEASURE o o o o o o
MEAW ° ° ° ° ° °
MEAWA - o o - o o
MiI ° ° ° ° ° °
MINDEX ° ° ° ° ° °
MINVAL ° ° ° ° ° °
MIRROR ° ° ° ° ° °
MMC ° ° ° ° ° °
MOD ° ° ° ° ° °
MODAXVAL o o o o o o
MOV ° ° ° ° ° °
MOVT ° [ ° ° ° °
MSG ° ° ° ° ° °
MVTOOL ° ° ° ° ° °
N ° ° ° ° ° °
NAMETOINT ° ° ° ) ° °
NCK ) ) . ° ° °
NEWCONF L L o o o o
NEWMT ° ° ° ° ° °
Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

NEWT

NORM

NOT

NPROT

NPROTDEF

NUMBER

OEMIPO1

OEMIPO2

OF

OFFN

OMA1

OMA2

OMA3

OMA4

OMA5

OR

ORIAXES

ORIAXPOS

ORIC

ORICONCCW

ORICONCW

ORICONIO

ORICONTO

ORICURVE

ORID

ORIEULER

ORIMKS

ORIPATH

ORIPATHS

ORIPLANE

ORIRESET

ORIROTA

ORIROTC

ORIROTR

ORIROTT

ORIRPY

ORIRPY2

ORIS

ORISOF

Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gsed2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

ORISOLH

ORISON

ORIVECT

ORIVIRT1

ORIVIRT2

ORIWKS

(ON]

0SB

0SC

OSCILL

OSCTRL

OSD

OSE

OSNSC

OSOF

OSP1

OSP2

0SS

OSSE

OST

OST1

0OST2

OTOL

OVR

OVRA

OVRRAP

P

PAROT

PAROTOF

PCALL

PDELAYOF

PDELAYON

PHI

PHU

PL

PM

PO

POCKET3

POCKET4

492
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

POLF

POLFA

POLFMASK

POLFMLIN

POLY

POLYPATH

PON

PONS

POS

POSA

POSM

POSMT

POSP

POSRANGE

POT

PR

PREPRO

PRESETON

PRESETONS

PRIO

PRLOC

PROC

PROTA

PROTD

PROTS

PSI

PTP

PTPGO

PTPWOC

PUNCHACC

PUTFTOC

PUTFTOCF

PW

Qu

R...

RAC

RDISABLE

READ

REAL

Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
- inte disponibel G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gsed2) (gse62) (gse82)
RELEASE o ° ° ° o °
REP ° ° ° ° ° °
REPEAT ° o ° ° ° °
REPEATB . ° ° . . °
REPOSA ° ° ° . ° °
REPOSH ° ° ° ° ° °
REPOSHA ° ° ° ° ° °
REPOSL ° ° ) ° ° °
REPOSQ ° . ° ° . °
REPOSQA ° o o ° ° °
RESETMON o o o ° ° °
RET o ° ° ) ° °
RETB ° ° ° ° ° °
RIC ° ° ° ° ° °
RINDEX ° ° ° o ° °
RMB ° ° ° ° ° °
RME ° . ° ° ° °
RMI ° ° ° ° ° °
RMN . . . ° ° °
RND ° ° ° ° ° °
RNDM . . ° ° ° °
ROT ° ° ° ° ° °
ROTS ° ° ° ° ° °
ROUND ° ° ° ° ° °
ROUNDUP ° ° ° ° ° °
RP ° . . ° . °
RPL ° ° ° ° ° °
RT ° ° ° ° ° °
RTLIOF ° ° . ° ° °
RTLION o o ° ° ° °
Grunder
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Anvisningar S ... Z

17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gseb62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

S

SAVE

SBLOF

SBLON

SC

SCALE

SCC

SCPARA

SD

SET

SETAL

SETDNO

SETINT

SETM

SETMS

SETMS(n)

SETMTH

SETPIECE

SETTA

SETTCOR

SETTIA

SF

SIN

SIRELAY

SIRELIN

SIRELOUT

SIRELTIME

SLOT1

SLOT2

SOFT

SOFTA

SON

SONS

SPATH

SPCOF

SPCON

SPI

Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
. : . G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
- inte disponibel Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gsed2) (gse62) (gse82)
SPIF1 - - - - - -
SPIF2 - - - - - -
SPLINEPATH o o o o o o
SPN - - - - - -
SPOF - - - - - -
SPOS ° ° ° ° ° °
SPOSA ° ° ° ° ° °
SPP - - - - - -
SPRINT (] . ° ° ° °
SQRT ° ° ° ° ° °
SR ° ° ° ° ° °
SRA ° ) ° ° ° °
ST ° ° ° ° ° °
STA ° ° ° ° ° °
START - - ° - - °
STARTFIFO . ° ° . ° °
STAT ° ° ° ° ° °
STOLF ° ° ° ° ° °
STOPFIFO ° ° ° ° ° °
STOPRE ° ° ° ° ° °
STOPREOF . . . ° ° °
STRING ° o o ° ° °
STRINGFELD ° L] (] (] ° °
STRINGIS L] o o o o o
STRLEN (] . ° ° ° °
SUBSTR o o o ° ° °
SUPA ° ° ° ° ° °
SVC ° ° ° ° ° °
SYNFCT ° ° . ° ° °
SYNR ° ° ° ° ° °
SYNRW ° ° ° ° ° °
SYNW ° ° ° ° ° °
T ° ° ° ° ° °
TAN . . . . . .
TANG o o o o o o
TANGDEL o o o o o o
TANGOF o o o o o o
TANGON o o o o o o
Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW CNC-SW
. . . G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek G-tek
- inte disponibel Export Export Adv. Export Export Export Adv. Export
(gced2) (gceb62) (gce82) (gse42) (gse62) (gse82)
TCA
(828D: _TCA) ° ° ° ° ° °
TCARR ° ° ° ° ° °
TCI o ° ) ° ° .
TCOABS o o o o o o
TCOFR ° ° ° ° ° °
TCOFRX o ° o o o o
TCOFRY o ° ) ° ° °
TCOFRZ ° ° . ° ° .
THETA - - - - - -
TILT - - - - - -
TLIFT o o o 0 ° ©
TML . ° . ° ° °
TMOF ° ° ° ° ° °
TMON ° ° ° ° ° °
TO ° ° ° ° ° °
TOFF ° ° ° ° ° °
TOFFL ° ° ° ° ° °
TOFFOF . . . ° * °
TOFFON L4 b ® ® ® ®
TOFFR ° ° ° ° ° °
TOFRAME o o ° o ° °
TOFRAMEX o o o ° ° °
TOFRAMEY ° ° ° ° ° °
TOFRAMEZ ° ° ° ° . °
TOLOWER ° ) ° ° ° °
TOOLENV o o o o o °
TOOLGNT . ° ° . ° °
TOOLGT . ° ° . ° °
TOROT ° ° ° ° ° °
TOROTOF ° ° ° ° ° °
TOROTX ° ° ° ° ° °
TOROTY ° ° ° . ° °
TOROTZ o o o o ° °
TOUPPER . ° ° ° ° °
TOWBCS o ° ° ° ° °
TOWKCS ° ° ) ° ° °
TOWMCS o o o o o o
TOWSTD ° o ° ° ° °
Grunder
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek

Adv. Export Export

(gce82)

(gsed2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

TOWTCS

TOWWCS

TR

TRAANG

TRACON

TRACYL

TRAFOOF

TRAFOON

TRAILOF

TRAILON

TRANS

TRANSMIT

TRAORI

TRUE

TRUNC

TU

TURN

ULI

UNLOCK

UNTIL

UPATH

VAR

VELOLIM

VELOLIMA

WAITC

WAITE

WAITENC

WAITM

WAITMC

WAITP

WAITS

WALCSO0

WALCS1

WALCS2

WALCS3

WALCS4

WALCS5

WALCS6

WALCS7

498
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17.2 Anvisningar: Disponibilitet vid SINUMERIK 828D

Anvisning

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- inte disponibel

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gced2)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gceb62)

SW28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gce82)

SW24x(5)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse42)

SW26x(3)
CNC-SW
G-tek
Export
(gse62)

Sw28x(1)
CNC-SW
G-tek
Adv. Export
(gse82)

WALCSS8

WALCS9

WALCS10

WALIMOF

WALIMON

WHEN

WHENEVER

WHILE

WORKPIECE

WRITE

WRTPR

X

XOR

Y

Z

Grunder
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17.3 Adresser

17.3

17.3.1

Adresser

Adressbokstaver

Bokstav

Betydelse

Numeriskt
tilldgg

Instéllbar axelbeteckning

Instéllbar axelbeteckning

Installbar axelbeteckning

Till-/bortval av verktygslangdkompensering, verktygsskar

Instéllbar axelbeteckning

MM o|O|w|>

Matning
Foérdrdjningstid i sekunder

G-kommando

H-funktion

Installbar axelbeteckning

Instéllbar axelbeteckning

Installbar axelbeteckning

X [ X | X X

Underprogramnamn, -anrop

M-Funktion

Sidoblock-nummer

fri

Programkdrningstal

Instéllbar axelbeteckning

DO|TV|OIZ|IZE|T (X[ |7T|T|®

Variabel-beteckning (R-parameter)
Instéllbar adressbeteckning (utan numeriskt tillagg)

x

(@]

Spindel-varde
Foérdrojningstid i spindelvarv

Verktygsnummer

Installbar axelbeteckning

Installbar axelbeteckning

Instéllbar axelbeteckning

Instéllbar axelbeteckning

Installbar axelbeteckning

Installbar axelbeteckning

X [ X [ X [X | X [ X [X [X X

Begynnelse- och skiljetecken vid éverforing av filer

Huvudblocknummer

Déljningsmarkering

500
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17.3 Adresser
17.3.2 Fasta adresser
Fasta adresser utan axialt tillagg
Adress-be- | Adresstyp modal/ | G70/ G700/ | GO0/ IC AC |DC, CIC, QU | Datatyp for det
teckning block- | G71 G710 | G91 ACN, |CAC, tillordnade var-
vis ACP CDC, det
CACN,
CACP
L Underpro- s forteckenfri
gramnum- INT
mer
P Underpro- s forteckenfri
gramge- INT
nomgangs-
tal
N Blocknum- s forteckenfri
mer INT
G G-komman- | se lista forteckenfri
do for G- INT
funk-
tioner-
na
F Matning, for-| m, s X x | forteckenfri
dréjningstid REAL
OVR Override m forteckenfri
REAL
OVRRAP Override for m forteckenfri
snabb-trans- REAL
porthastig-
het
S Spindel, for- m, s x | forteckenfri
drdjningstid REAL
SPOS Spindelposi- m X X X REAL
tion
SCC Tillordning m REAL
av en plana-
xel till G96
/G961/G962
SPOSA Spindelposi- m X X X REAL
tion utdver
blockgran-
ser
T Verktygs- m x | forteckenfri
nummer INT
Grunder
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 501



Tabeller

17.3 Adresser
Adress-be- | Adresstyp modal/ | G70/ G700/ | G9O/ IC AC |DC, CIC, QU | Datatyp fér det
teckning block- | G71 G710 | G91 ACN, CAC, tillordnade var-
vis ACP CDC, det
CACN,
CACP
D Kompenser- m x | forteckenfri
ing-nummer INT
M, H Hjalp-funk- s X | M:
tioner forteckenfri
INT
H:
REAL
Fasta adresser med axialt tillagg
Adress-be- | Adresstyp modal/ | G70/ G700/ |G9o/ |IC AC |DC, CIC, QU | Datatyp fér det
teckning block- | G71 G710 | G91 ACN, |CAC, till-ordnade var-
vis ACP CDC, det
CACN,
CACP
AX Variabel N X X X X X X REAL
axel-beteck-
ning
IP Variabel in- s X X X X X REAL
ter-poler-
ings-para-
meter
POS Positioner- m X X X X X X X REAL
axel
POSA Positioner- m X X X X X X X REAL
axel via
block-grén-
ser
POSP Positio-nera m X X X X X X REAL:
i delstycken Slutposition
(pendla) Real:
Dellangd
INT: Option
MOV Starta posi- m X X X X X X X REAL
tioner-axel
PO Polynom- S X X X X X forteckenfri
koefficient REAL
FA axial mat- m X x | férteckenfri
ning REAL
FL axial grans- m X forteckenfri
matning REAL
OVRA axial Overri- m X forteckenfri
de REAL
ACC axial acce- m forteckenfri
leration REAL
Grunder
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17.3 Adresser
Adress-be- | Adresstyp modal/ | G70/ G700/ | G9O/ IC AC |DC, CIC, QU | Datatyp fér det
teckning block- | G71 G710 | G91 ACN, CAC, till-ordnade var-
vis ACP CDC, det
CACN,
CACP

VELOLIM axial hast-ig- m forteckenfri
hets-be- REAL
grans-ning

JERKLIM axial jerkbe- m forteckenfri
gransning REAL

ACCLIMA axial accele- m forteckenfri
ra-tionsbe- REAL
gransning
foljdaxel

VELOLIMA | axial hastig- m forteckenfri
hets-be- REAL
grans-ning
foljdaxel

JERKLIMA | axial jerkbe- m forteckenfri
gransning REAL
foljdaxel

FMA Synkron- m forteckenfri
matning axi- REAL
al

STA Renbran- m forteckenfri
ningstid axi- REAL
al

SRA Atergangs- m forteckenfri
vag vid ex- REAL
tern ingang
axial

oS Pendla TILL/ m forteckenfri
FRAN INT

OST1 Hallningstid m REAL
i vanster
vand-punkt
(pendla)

OST2 Hallningstid m REAL
héger vand-
punkt (pend-
la)

OSP1 Vanster m X X X X X X REAL
vand-punkt
(pendla)

OSP2 Hoéger vand- m X X X X X X REAL
punkt (pend-
la)

OSB Pendla start- m X X X X X X REAL
punkt

OSE Pendla slut- m X X X X X X REAL
punkt

Grunder
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17.3 Adresser
Adress-be- | Adresstyp modal/ | G70/ G700/ | G9O/ IC AC |DC, CIC, QU | Datatyp fér det
teckning block- | G71 G710 | G91 ACN, CAC, till-ordnade var-
vis ACP CDC, det
CACN,
CACP
OSNSC Renbrann- m forteckenfri
antal pendla INT
OSCTRL Optioner m forteckenfri
pendla INT:
Instélloptioner,
forteckenfri
INT: Aterstallop-
tioner
OSCILL Axel-tillord- m Axis:
ning for 1 - 3 ansatt-
pendla, ningsaxlar
koppla till
pendla
FDA Axial mat- s X forteckenfri
ning for REAL
handratts-
Over-lagring
FGREF Referens-ra- m X X forteckenfri
die REAL
POLF Position m X X forteckenfri
LIFTFAST REAL
FXS Kora till fast m forteckenfri
anslag TILL INT
FXST Moment- m REAL
grans for
koérning till
fast anslag
FXSW Over-vak- m REAL
nings-fons-
ter for kor-
ning till fast
anslag
FOC Koéra med s REAL
begransat
moment
blockvis
FOCON Koéra med m REAL
begransat
moment
TILL modal
FOCOF Kora med m REAL
begransat
moment
FRAN mo-
dal
Grunder
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17.3 Adresser
Adress-be- | Adresstyp modal/ | G70/ G700/ | G9O/ IC AC |DC, CIC, QU | Datatyp fér det
teckning block- | G71 G710 | G91 ACN, CAC, till-ordnade var-
vis ACP CDC, det
CACN,
CACP
MEASA Mata axialt s INT
med re- Mode och
stvags-ra- 1 - 4 triggerhan-
dering delser
MEAWA Mata axialt s INT
utan re- Mode och
stvags-ra- 1 - 4 triggerhan-
dering delser
MEAC cyklisk mat- s INT
ning Mode och
1 - 4 triggerhan-
delser

" absoluta slutpunkter: modala, inkrementella slutpunkter: blockvis, annars modal/blockvis beroende pa

syntaxbestdmmande G-kommando

17.3.3 Installbara addresser

Adress-be- Adresstyp modal/ | G90/ | IC AC |DC, CIC, PR, [QU |Max. Datatyp for det

teckning block- | G91 ACN, |CAC, PM antal tillordnade vér-

(standardin- vis ACP CDC, det

stéllning) CACN,

CACP

Axelvérden och slutpunkter

XY, Z, Axel 0 X X X X 8 REAL

A B, C

AP Polarvinkel m/s X X X 1 REAL

RP Polarradie m/s X X X 1 forteckenfri

REAL

Verktygsorientering

A2, B2, C2 Eulervinkel eller s 3 REAL
RPY-vinkel

A3, B3, C3 Komponenter till s 3 REAL
riktningsvektorn

A4, B4, C4 Komponenter till s 3 REAL
ytnormalvektorn
i blockborjan

A5, B5, C5 Komponenter till s 3 REAL
ytnormalvektorn
i blockslutet

Grunder
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17.3 Adresser
Adress-be- Adresstyp modal/ | G90/ | IC AC |DC, CIC, PR, [QU |Max. Datatyp for det
teckning block- | G91 ACN, CAC, PM antal tillordnade var-
(standardin- vis ACP CDC, det
stéllning) CACN,
CACP
A6, B6, C6 Komponenter till s 3 REAL
riktningsvektorn
for konens vrida-
xel
A7,B7,C7 Vektorkompo- S 3 REAL
nenter for mel-
lan-orientering-
en pa konens
manteryta
LEAD Forsprangs-vin- m 1 REAL
kel
THETA Vridvinkel vrid- m X X 1 REAL
ning runt WZ-
riktning
TILT Sidledsvinkel m 1 REAL
ORIS Orienteringsand- m 1 REAL
ring (relaterad till
banan)
Interpoleringsparameter
I,J, K Interpolerings- s x2 | x?2 3 REAL
parameter
Mellanpunktko-
ordinat
11, J1, K1 s X X X 3 REAL
RPL Rotation i planet S 1 REAL
CR Cirkelradie s 1 forteckenfri
REAL
AR Oppningsvinkel s 1 forteckenfri
REAL
TURN Antal vindlar for s 1 forteckenfri
skruv-linje INT
PL Parameter inter- S 1 forteckenfri
vall-langd REAL
PW Punkt -vikt s 1 forteckenfri
REAL
SD Spline -grad m 1 forteckenfri
INT
TU Axelvinkel s 1 forteckenfri
INT
STAT Lankarnas posi- m 1 forteckenfri
tion INT
SF Startpunkt-for- m 1 REAL
skjutning for
gang-skarning
Grunder
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17.3 Adresser
Adress-be- Adresstyp modal/ | G90/ | IC AC |DC, CIC, PR, [QU |[Max. Datatyp for det
teckning block- | G91 ACN, CAC, PM antal tillordnade var-
(standardin- vis ACP CDC, det
stéllning) CACN,
CACP
DISCL Sakerhetsav- s 1 forteckenfri
stand WAB REAL
DISR Repos-avstand / s 1 forteckenfri
WAB-avstand REAL
DISPR Repos-ban-diffe- s 1 forteckenfri
rens REAL
ALF Snabblyftnings- m 1 forteckenfri
vinkel INT
DILF Snabblyftnings- m 1 REAL
langd
FP Fast punki: s 1 forteckenfri
Nummer fér den INT
fasta punkten
som ska uppso-
kas
RNDM Rundning modal m 1 forteckenfri
REAL
RND Rundning block- S 1 férteckenfri
vis REAL
CHF Fas blockvis s 1 forteckenfri
REAL
CHR Fas i ursprunglig S 1 forteckenfri
roérelse-riktning REAL
ANG Konturtags-vin- s 1 REAL
kel
ISD Nermatnings-- m 1 REAL
djup
DISC Overhéjning m 1 forteckenfri
Overgéangscirkel REAL
Verktygsradie-
kompensering
OFFN Offset kontur - m 1 REAL
normal
DITS Gang-ingangs- m 1 REAL
Vag
DITE Gang-utgangs- m 1 REAL
vég
Overslapningskriterier
ADIS Overslapnings- m 1 forteckenfri
avstand REAL
ADISPOS Overslapnings- m 1 forteckenfri
avstand for REAL
snabbtransport
Métning
Grunder
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17.3 Adresser

Adress-be-
teckning
(standardin-
stéllning)

Adresstyp

modal/
block-
vis

Goo/
Go1

AC

DC,
ACN,
ACP

CIC,
CAC,
CDC,
CACN,
CACP

PR,
PM

Qu

Max.
antal

Datatyp for det
tillordnade véar-
det

MEAS

Mata med kopp-
lande matprobe

forteckenfri
INT

MEAW

Méata med kopp-
lande méatprobe
utan restvags-ra-
dering

forteckenfri
INT

Axel-, spindelbeteende

LIMS

Spindel-varvtals-
begrans-ning

forteckenfri
REAL

COARSEA

Blockbytes-bete-
ende: Preci-
sionsstopp grovt
axialt

FINEA

Blockbytes-bete-
ende: Preci-
sionsstopp fint
axialt

IPOENDA

Blockbytes-bete-
ende: Interpola-
tor-stopp axialt

DIACYCOFA

Planaxel:

axial diameter-
programmering
FRAN i cykler

DIAMO0A

Planaxel: axial
diameterpro-
grammering vid
G90

DIAMCHAN

Planaxel:
Overtagande av
alla planaxlar i
kanal-tillstandet
for diameterpro-
grammeringen

DIAMCHANA

Planaxel: Over-
taganade kanal-
tillstand for dia-
meter-program-
mering

DIAMOFA

Planaxel: axial
diameterpro-
grammering
FRAN

DIAMONA

Planaxel: axial
diameterpro-
grammering
TILL

508
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Tabeller

17.3 Adresser
Adress-be- Adresstyp modal/ | G90/ | IC AC |DC, CIC, PR, [QU |[Max. Datatyp for det
teckning block- | G91 ACN, CAC, PM antal tillordnade var-
(standardin- vis ACP CDC, det
stéllning) CACN,
CACP
GP Position: Indi- m
rekt pro-gram-
mering av posi-
tions-attribut
Matningar
FAD Hastighet for s X 1 forteckenfri
den langsamma REAL
ansattnings-ro-
relsen
FD Ban-matning for s 1 forteckenfri
handratts-Over- REAL
lagring
FRC Matning for ra- S 1 forteckenfri
die och fas REAL
FRCM Matning for ra- m 1 forteckenfri
die och fas mo- REAL
dal
FB Blockvis matning S 1 forteckenfri
REAL
Nibbling / stansning
SPN Antal delstrack- s 1 INT
or per block
SPP Langd for en del- m 1 REAL
stracka
Slipning
ST Renbrannings- s 1 forteckenfri
tid REAL
SR Atergangs-vag s 1 forteckenfri
REAL
Verktygsval
TCARR | Verktygs-barare | m 1 |INT
Verktygsférvaltning
DL Verktygsumma- m 1 INT
kompensering
OEM adresser
OMA1 OEM-adress 1 m X X X 1 REAL
OMA2 OEM-adress 2 m X X X 1 REAL
OMA3 OEM-adress 3 m X X X 1 REAL
OMA4 OEM-adress 4 m X X X 1 REAL
Grunder
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17.3 Adresser

Adress-be-
teckning
(standardin-
stéllning)

Adresstyp

modal/
block-
vis

Goo/
Go1

AC

DC,
ACN,
ACP

CIC,
CAC,
CDC,
CACN,
CACP

PR,
PM

Qu

Max.
antal

Datatyp for det
tillordnade véar-
det

OMA5

OEM-adress 5

REAL

Ovrigt

CUTMOD

Modifikation av
kompensering-
sdata for vridba-
ra verktyg (i for-
bindelse med
orienteringsbara
verktygsbarare)

INT

CUTMODK

Modifikation av
kompensering-
sdata for vridba-
ra verktyg (i for-
bindelse med
orienterings-
transformatio-
ner, som defini-
erades med
hjalp av kinema-
tiska foljder)

STRING

TOFF

Verktygsléangd-
offset parallell till
angiven geomet-
ri-axel

REAL

TOFFL

Verktygs-langd-
offset i riktning-
en for verktygs-
langd-kompo-
nenten

L1, L2 resp. L3

REAL

TOFFR

Verktygs-radie-
offset

REAL

) absoluta slutpunkter: modala, inkrementella slutpunkter: blockvis, annars modal/blockvis beroende pa

syntaxbestdmmande G-kommando

2 Som cirkelmedelpunkter verkar IPO-parametrar inkrementellt. Med AC kan du programmera absolut. Foér andra betydelser

(t.ex. gangstigning) ignoreras adressmodifikationen.
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Tabeller

17.4

G-grupper

17.4 G-kommandon

G-kommandon

G-kommandona ar indelade i G-grupper. | detaljprogram eller synkronaktioner kan i ett block
endast ett G-kommando fran en G-grupp skrivas. Ett G-kommando kan vara modalt verksamt
eller blockvis verksamt.

Modalt: till programmeringen av ett annat G-kommando i samma G-grupp.

® G-grupp 1 ... 15 (Sida 511)

® G-grupp 16 ... 30 (Sida 511)

® G-grupp 31 ... 45 (Sida 511)

® (G-grupp 46 ... 62 (Sida 511)

® G-grupper: Tabellforklaring (Sida 511)

G-grupp 1: Modalt verksamma rérelsekommandon

G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 ? w?a STD 4
SAG MH

GO 1 Snabbtransportrérelse + m

G1 2 Linjarinterpolering (linjeinterpolering) + m X
G2 3 Cirkelinterpolering medurs + m

G3 4 Cirkelinterpolering moturs + m

CIP 5 Cirkelinterpolering via mellanpunkt + m
ASPLINE 6 Akima-spline + m
BSPLINE 7 B-spline + m
CSPLINE 8 Kubisk spline + m

POLY 9 Polynom-interpolering + m

G33 10 Gangskarning med konstant stigning + m

G331 11 Gangtappning + m

G332 12 Atergang (gangtappning) + m
OEMIPO1 13 reserverat + m
OEMIPO2 14 reserverat + m

CT 15 Cirkel med tangential évergang + m

G34 16 Gangskarning med linjart tilltagande stigning + m

G35 17 Gangskarning med linjart avtagande stigning + m

INVCW 18 Evolvent-interpolerng medurs + m

INVCCW 19 Evolvent-interpolering moturs + m

G335 20 Svarva en kullrig gdnga medurs + m

G336 21 Svarva kullrig gdnga moturs + m
Grunder
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Tabeller
17.4 G-kommandon

G-grupp 2: Blockvis verksamma rérelser, fordréjningstid
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
G4 1 Fordrojningstid, tiden férbestamd - s
G63 2 Gangtappning utan synkronisering - s
G74 3 Referenspunktkérning med synkronisering - s
G75 4 Kora till fast punkt - s
REPOSL 5 Aterstart till konturen linjar - s
REPOSQ 6 Aterstart till konturen i fjardedels cirkel - s
REPOSH 7 Aterstart till konturen i halvcirkel - s
REPOSA 8 Aterstart till konturen linjar med alla axlar - s
REPOSQA 9 Aterstart till konturen med alla axlar, geometriaxlar i - s
fiardedels cirkel
REPOSHA 10 Aterstart till konturen med alla axlar, geometriaxlar i - s
halvcirkel
G147 11 Uppsokning av konturen med rét linje - s
G247 12 Uppsokning av konturen med fjardedels cirkel - s
G347 13 UppsOkning av konturen med halvcirkel - S
G148 14 Lamna konturen med réat linje - s
G248 15 Lamna konturen med fjardedels cirkel - s
G348 16 Lamna konturen med halvcirkel - s
G5 17 Slipning med sned instickning - s
G7 18 Utjdmningsroérelse vid slipning med sned instickning - S
G-grupp 3: Programmerbar frame, arbetsfaltsbegransning och polprogrammering
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
TRANS 1 TRANSLATION: Programmerbar forflyttning - s
ROT 2 ROTATION: Programmerbar rotation - S
SCALE 3 SCALE: Programmerbar skalning - s
MIRROR 4 MIRROR: Programmerbar spegling - s
ATRANS 5 Additiv TRANSLATION: Additiv programmerbar for- - s
skjutning
AROT 6 Additiv ROTATION: Programmerbar rotation - s
ASCALE 7 Additiv SCALE: Programmerbar skalning - s
AMIRROR 8 Additiv MIRROR: Programmerbar spegling - s
- 9 fri - -
G25 10 Minimal arbetsfaltsbegransning/spindelvarvtalsbe- - s
gransning
G26 11 Maximal arbetsfaltsbegransning/spindelvarvtalsbe- - s
gransning
G110 12 Polprogrammering, relativ till den sist programmerade - s
bérpositionen
Grunder
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Tabeller

17.4 G-kommandon
G-grupp 3: Programmerbar frame, arbetsféltsbegransning och polprogrammering
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
G111 13 Polprogrammering, relativ till nollpunkten i det aktuella - s
arbetsstyckskoordinatsystemet
G112 14 Polprogrammering relativ till sista giltiga pol - S
G58 15 840D sl: Absolut programmerbar nollpunktsforflyttning - s
828D: 5:e Installbar nollpunktsforflyttning m
G59 16 840D sl: Additiv programmerbar nollpunktsférflyttning - s
828D: 6:€ Installbar nollpunktsforflyttning m
ROTS 17 Rotation med rymdvinkel - s
AROTS 18 Addiiv rotation med rymdvinkel - s
G-grupp 4: FIFO
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 ? w3 STD 4
SAG MH
STARTFIFO 1 Start FIFO + m X
Genomarbetning och parallellt dartill fylining av férkor-
ningsbuffert
STOPFIFO 2 Stopp FIFO, + m
Stoppande av bearbetningen; fyllning av férkérnings-
minne tills STARTFIFO identifieras, forkérningsminne
fullt eller programslut
FIFOCTRL 3 Tillkoppling av den automatiska styrningen till forkor- + m
ningsbufferten
G-grupp 6: Planval
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
G17 1 Planval 1:a - 2:a geometriaxeln + m X
G18 2 Planval 3:e - 1:a geometriaxeln + m
G19 3 Planval 2:a - 3:e geometriaxeln + m
G-grupp 7: Verktygsradiekompensering
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
G40 1 Ingen verktygsradiekompensering + m X
G41 2 Verktygsradiekompensering till vanster om konturen - m
G42 3 Verktygsradiekompensering till héger om konturen - m
Grunder
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Tabeller

17.4 G-kommandon

G-grupp 8: Instéllbar nollpunktsférflyttning

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
G500 1 Frankoppling av den instéllbara nollpunktsforflyttning- + m X
en (G54 ... G57, G505 ... G599)

G54 2 1:a instéllbara nollpunktsférskjutning + m

G55 3 2:a instéllbara nollpunktsforskjutning + m

G56 4 3:e installbara nollpunktsférskjutning + m

G57 5 4:e installbara nollpunktsférskjutning + m

G505 6 5:e installbara nollpunktsférskjutning + m

+ m

G599 100 | 99:e Installbara nollpunktsforflyttning + m

Med G-kommandona i denna G-grupp aktiveras var gang en instéllbar anvandar-frame $P_UIFR[ ].
G54 motsvarar frame $P_UIFR[1], G505 motsvarar frame $P_UIFR[5].
Antalet instéllbara anvandar-frames och dédrmed antalet G-kommandon i denna G-grupp, ar instéllbara via maskindatum
MD28080 $MC_MM_NUM_USER_FRAMES.

G-grupp 9: Frame-undertryckning

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?a STD#
SAG MH
G53 1 Undertryckning av aktuella frames: - s
programmerbar frame inklusive
systemframe for TOROT och TOFRAME och
aktiv installbar frame (G54 ... G57, G505 ... G599)
SUPA 2 som G153 inklusive undertryckning av - s
systemframes for arvardesinstallning, nuddning, ext.
nollpunktsforflyttning, PAROT inklusive handrattsfor-
flyttningar (DRF), [extern nollpunktsforflyttning], dver-
lagrad rorelse
G153 3 som G53 inklusive undertryckningen av alla kanalspe- - s
cifika och/eller NCU-globala basframes
G-grupp 10: Precisionsstopp - banstyrningsdrift
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
G60 1 Precisionsstopp + m X
G64 2 Banstyrningsdrift + m
G641 3 Banstyrningsdrift med dverslapning enligt vagkriterium + m
(= programmerbart éverslapningsavstand)
G642 4 Banstyrningsdrift med 6vergang under respekterande + m
av definierade toleranser
G643 5 Banstyrningsdrift med 6vergang under respekterande + m
av definierade toleranser (blockinternt)
Grunder
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17.4 G-kommandon
G-grupp 10: Precisionsstopp - banstyrningsdrift
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
G644 6 Banstyrningsdrift med dvergang med maximalt méjliga + m
dynamik
G645 7 Banstyrningsdrift med dvergang av hoérn och tangenti- + m
ella blockévergangar under respekterande av defini-
erade toleranser
G-grupp 11: Precisionsstopp blockvis
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 ? w?a STD 4
SAG MH
G9 1 Precisionsstopp - s
G-grupp 12: Blockbyteskriterier vid precisionsstopp (G60/G9)
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 ? w3 STD 4
SAG MH
G601 1 Blockbyte vid fint precisionsstopp + m X
G602 2 Blockbyte vid grovt precisionsstopp + m
G603 3 Blockbyte vid IPO-blockslut + m
G-grupp 13: Arbetsstycksmatning inch/metrisk
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
G70 1 Inmatningssystem inch (l&angder) + m
G71 2 Inmatningssystem metriskt mm (l&ngder) + m X
G700 3 Inmatningssystem inch, inch/min + m
(langder + hastighet + systemvariabel)
G710 4 Inmatningssystem metriskt mm, mm/min + m
(langder + hastighet + systemvariabel)
G-grupp 14: Arbetsstycksmatning absolut/inkrementell
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
G90 1 Absolut mattuppgift + m X
GI1 2 Kedjemattuppgift + m
Grunder
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17.4 G-kommandon

G-grupp 15: Matningstyp

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
G93 1 Tidsreciprok matning 1/min + m
G9%4 2 Linjarmatning i mm/min, inch/min + m X
G95 3 Varvmatning i mm/varv, inch/varv + m
G96 4 Varvmatning (som vid G95) och konstant skarhastighet + m
G97 5 Varvmatning och konstant spindelvarvtal (konstant + m
skarhastighet FRAN)
G931 6 Koppla fran matningsuppgift genom forflyttningstid, + m
konstant banhastighet
G961 7 Linjarmatning (som vid G94) och konstant skarhastig- + m
het
G971 8 Linjarmatning och konstant spindelvarvtal (konstant + m
skarhastighet FRAN)
G942 9 Linjarmatning och konstant skarhastighet eller kon- + m
stant spindelvarvtal
G952 10 Varvmatning och konstant skarhastighet eller konstant + m
spindelvarvtal
G962 11 Linjarmatning eller varvmatning och konstant skarhas- + m
tighet
G972 12 Linjarmatning eller varvmatning och konstant spindel- + m
varvtal (konstant skarhastighet FRAN)
G973 13 Varvmatning utan spindelvarvtalsbegransning och + m
konstant spindelvarvtal (G97 utan LIMS fér ISO-mode)
G-grupp 16: Matningsévermanning vid inner- och ytterbdjning
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
CFC 1 Konstant matning vid konturen verksam vid inner- och + m X
ytterbdjning
CFTCP 2 Konstant matning i verktygsskarreferenspunkt (medel- + m
punktsbana)
CFIN 3 Konstant matning vid innerbdjning, acceleration vid yt- + m
terbdjning
G-grupp 17: Fram-/bortkdrningsbeteende verktygskompensering
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
NORM 1 Normalstéllning i begynnelse-/slutpunkt + m X
KONT 2 Kdra runt kontur i begynnelse-/slutpunkt + m
KONTT 3 Tangentkontinuerlig fram-/bortkérning + m
KONTC 4 Bojningskontinuerlig fram-/bortkérning + m
Grunder
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17.4 G-kommandon
G-grupp 18: Hérnbeteende verktygskompensering
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
G450 1 Overgéangscirkel + m X
(verktyget gar runt arbetsstyckshorn langs en cirkelba-
na)
G451 2 Skarningspunkt for ekvidistanterna + m
(verktyget friskar i arbetsstyckshornet)
G-grupp 19: Kurvévergang vid spline-borjan
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 ? w?a STD 4
SAG MH
BNAT 1 Naturlig kurvovergang till forsta spline-blocket + m X
BTAN 2 Tangentiell kurvovergang till forsta spline-blocket + m
BAUTO 3 Fastlaggande av det férsta spline-avsnittet genom de + m
féljande 3 punkterna
G-grupp 20: Kurvévergang vid spline-slut
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
ENAT 1 Naturlig kurvévergang till nasta forflyttningsblock + m X
ETAN 2 Tangentiell kurvévergang till nasta forflyttningsblock + m
EAUTO 3 Fastlaggande av det sista spline-avsnittet genom de + m
sista 3 punkterna
G-grupp 21: Accelerationsprofil
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
BRISK 1 Hoppformig banacceleration + m X
SOFT 2 Ryckbegransad banacceleration + m
DRIVE 3 Hastighetsberoende banacceleration + m
G-grupp 22: Verktygskompenseringstyp
G-kommando Nr" | Betydelse MD20150 2 w?d STD 4
SAG MH
CUT2D 1 2Y%-D-WRK + m X
CUT2DF 2 2Y5-D-WRK, relativt till den aktuella framen (lutande + m
plan)
CUT3DC 3 3D-WRK fér periferifrasningen + m
CUT3DF 4 3D-WRK for planfrasningen med orienteringsandning + m
Grunder
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17.4 G-kommandon

G-grupp 22: Verktygskompenseringstyp

G-kommando Nr" | Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
CUT3DFS 5 3D-WRK fér planfrasningen med konstant orientering. + m
Verktygsorienteringen ar fastlagd genom G17 - G19
och paverkas inte av frames.
CUT3DFF 6 3D-WRK for planfrasningen med konstant orientering. + m
Verktygsorienteringen ar fastlagd genom G17 - G19
och eventuellt av en frame-vriden riktning.
CUT3DCC 7 3D-WRK for periferifrdsningen under hdnsynstagan- + m
de till en begransningsyta med 3D-radiekompenser-
ing: Kontur pa bearbetningsytan
CUT3DCCD 8 3D-WRK for periferifrésningen under hansynstagan- + m
de till en begransningsyta med differensverktyg pa
verktygets medelpunktsbana: Anséattning mot be-
gransningsytan
CUT2DD 9 Till ett differensverktyg relaterad 22-D-WRK + m
CUT2DFD 10 Till ett differensverktyg relaterad 2%%-D-WRK, relativt + m
till den aktuella framen (lutande plan)
CUT3DCD 11 Till ett differensverktyg relaterad 3D-WRK for perife- + m
rifrésningen
CUT3DFD 12 Till ett differensverktyg relaterad 3D-WRK for plan- + m
frAsningen med orienteringséndning
G-grupp 23: Kollisionsévervakning vid innerkonturer
G-kommando Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
CDOF 1 Kollisionsévervakning FRAN + m X
CDON 2 Kollisionsdvervakning TILL + m
CDOF2 3 Kollisionsévervakning FRAN vid 3D-periferifrasningen + m
G-grupp 24: Forstyrning
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
FFWOF 1 Férstyrning FRAN + m X
FFWON 2 Forstyrning TILL + m
G-grupp 25: Referens verktygsorientering
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
ORIWKS 1 Verktygsorientering i arbetsstyckskoordinatsystemet + m X
(WKS)
ORIMKS 2 Verktygsorientering i maskinkoordinatsystemet (MKS) + m
Grunder
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17.4 G-kommandon
G-grupp 26: Aterstartmode for REPOS (modalt verksam)
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
RMB 1 Aterstart till blockbegynnelsepunkt - m
RMI 2 | Aterstart till stoppunkt - m X
RME 3 | Aterstart till blockslutpunkt - m
RMN 4 Aterstart till narmast liggande banpunkt - m
G-grupp 27: Verktygskompensering vid orienteringséndring vid ytterhérn
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
ORIC 1 Orienteringsandringar vid ytterhdérn éverlagrar det cir- + m X
kelblock som ska infogas
ORID 2. Orienteringsandringar utfors fore cirkelblocket + m
G-grupp 28: Arbetsfaltsbegrénsning
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
WALIMON 1 Arbetsfaltsbegransning TILL + m X
WALIMOF 2 Arbetsfaltsbegransning FRAN + m
G-grupp 29: Radie-/diameterprogrammering
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 ? w3 STD 4
SAG MH
DIAMOF 1 Mogalt verksam kanalspecifik diameterprogrammering + m X
FRAN
Med frankopplingen blir den kanalspecifika radiepro-
grammeringen verksam.
DIAMON 2 Modalt verksam oberoende kanalspecifikt diameter- + m
programmering TILL
Verkan ar oberoende av programmerat mattuppgifts-
mode (G90/G91).
DIAM90 3 Modalt verksam beroende kanalspecifikt diameterpro- + m
grammering TILL
Verkan ar beroende av programmerat mattuppgiftsmo-
de (G90/G91).
DIAMCYCOF 4 Modalt verksam kanalspecifik Qiameterprogrammering + m
under cykelbearbetningen FRAN
Grunder
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17.4 G-kommandon

G-grupp 30: NC-block-kompression

G-kommando Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH

COMPOF 1 NC-block-kompression FRAN + m X

COMPON 2 Kompressor-funktion COMPON TILL + m

COMPCURV 3 Kompressor-funktion COMPCURYV TILL + m

COMPCAD 4 Kompressor-funktion COMPCAD TILL + m

COMPSURF 5 Kompressor-funktion COMPSURF TILL + m

G-grupp 31: OEM-G-kommandon

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH

G810 1 OEM-G-kommando - m

G811 2 OEM-G-kommando - m

G812 3 OEM-G-kommando - m

G813 4 OEM-G-kommando - m

G814 5 OEM-G-kommando - m

G815 6 OEM-G-kommando - m

G816 7 OEM-G-kommando - m

G817 8 OEM-G-kommando - m

G818 9 OEM-G-kommando - m

G819 10 OEM-G-kommando - m

Tva G-grupper ar reserverade for OEM-anvandaren Darmed ger han ut programmeringen av de av honom inférda funktio-
nerna till programmering.

G-grupp 32: OEM-G-kommandon

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
G820 1 OEM - G-kommando - m
G821 2 OEM - G-kommando - m
G822 3 OEM - G-kommando - m
G823 4 OEM - G-kommando - m
G824 5 OEM - G-kommando - m
G825 6 OEM - G-kommando - m
G826 7 OEM - G-kommando - m
G827 8 OEM - G-kommando - m
G828 9 OEM - G-kommando - m
G829 10 OEM - G-kommando - m

Tva G-grupper ar reserverade for OEM-anvandaren Darmed ger han ut programmeringen av de av honom inférda funktio-
nerna till programmering.
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17.4 G-kommandon

G-grupp 33: Installbar verktygsfinkompensering

G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH

FTOCOF 1 Online verksam verktygsfinkompensering FRAN + m X

FTOCON 2 Online verksam verktygsfinkompensering TILL - m

G-grupp 34: Jamning verktygsorientering

G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH

OSOF 1 Jamning verktygsorientering FRAN + m X

0OSC 2 Konstant jdmning verktygsorientering + m

0ss 3 Jamning verktygsorientering vid blockslut + m

OSSE 4 Jamning verktygsorientering vid blockbd&rjan och -slut + m

OSD 5 Blockintern dverslapning med uppgift av vaglangden + m

OST 6 Blockintern éverslapning med uppgift av vinkeltoleran- + m

sen

G-grupp 35: Stansning och nibbling

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH

SPOF 1 Slag FRAN, stansning och nibbling FRAN + m X

SON 2 Nibbling TILL + m

PON 3 Stansning TILL + m

SONS 4 Nibbling TILL i IPO-takt - m

PONS 5 Stansning TILL i IPO-takt - m

G-grupp 36: Stansning med férdréjning

G-kommando Nr? | Betydelse MD20150 2 w?3 STD 4
SAG MH

PDELAYON 1 Fordréjning vid stansning TILL + m X

PDELAYOF 2 Férdrdjning vid stansning FRAN + m

G-grupp 37: Matningsprofil

G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD4
SAG MH

FNORM 1 Matning normal enligt DIN66025 + m X

FLIN 2 Matning linjart féranderlig m

FCUB 3 Matning enligt kubisk spline féréanderlig m

Grunder
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G-grupp 38: Tillordning snabba in-/utgangar fér stansning/nibbling

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH

SPIF1 1 Snabba NC-in-/utgangar fér stansning/nibbling byte 1 + m X

SPIF2 2 Snabba NC-in-/utgangar for stansning/nibbling byte 2 + m

G-grupp 39: Programmerbar konturprecision

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?a STD4

SAG MH
CPRECOF 1 Programmerbar konturprecision FRAN + m X
CPRECON 2 Programmerbar konturprecision TILL + m

G-grupp 40: Verktygsradiekompensering konstant

G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4

SAG MH
CUTCONOF 1 Konstant verktygsradiekompensering FRAN + m X
CUTCONON 2 Konstant verktygsradiekompensering TILL + m

G-grupp 41: Gangskarning som kan stoppas

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?3 STD 4
SAG MH

LFOF 1 Gangskarning som kan stoppas FRAN + m X

LFON 2 Gangskarning som kan stoppas TILL + m

G-grupp 42: Verktygsbéarare
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH

TCOABS 1 Bestamma verktygslangdkomponenterna ur den aktu- + m X
ella verktygsorienteringen

TCOFR 2 Bestdmma verktygslangdkomponenterna ur orienter- + m
ingen for den aktiva framen

TCOFRZ 3 Bestamma verktygsorienteringen for en aktiv frame vid + m
verktygsvalet, verktyg pekar i Z-riktningen

TCOFRY 4 Bestdamma verktygsorienteringen for en aktiv frame vid + m
verktygsvalet, verktyg pekar i Y-riktningen

TCOFRX 5 Bestamma verktygsorienteringen for en aktiv frame vid m
verktygsvalet, verktyg pekar i X-riktningen

Grunder
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17.4 G-kommandon
G-grupp 43: Uppsoékningsriktning WAB
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
G140 1 Uppsokningsriktning WAB fastlagd genom G41/G42 + m X
G141 2 Uppsokningsriktning WAB till vanster om konturen + m
G142 3 Uppsokningsriktning WAB till hdger om konturen + m
G143 4 Uppsokningsriktning WAB tangentberoende + m
G-grupp 44: Vaguppdelning WAB
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
G340 1 Rymduppsdékningsblock dvs. djupanséattning och upp- + m X
sékning i planet i ett block
G341 2 Forst ansattning i den lodrata axeln (Z), sedan uppsok- + m
ning i planet
G-grupp 45: Banreferens for FGROUP-axlar
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 ? w?a STD 4
SAG MH
SPATH 1 Banreferens for FGROUP-axlar ar baglangden + m X
UPATH 2 Banreferens for FGROUP-axlar ar kurvparametrarna + m
G-grupp 46: Planval for snabblyftning
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
LFTXT 1 Planet bestdms ur bantangenten och den aktuella verk- + m X
tygsorienteringen
LFWP 2 Planet bestams av det aktuella arbetsplanet (G17/G18/ + m
G19)
LFPOS 3 Axial lyftning till en position + m
G-grupp 47: Mode-omkoppling fér extern NC-kod
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD#
SAG MH
G290 1 Aktivera SINUMERIK-sprakmode + m X
G291 2 Aktivera ISO-sprakmode + m
Grunder
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17.4 G-kommandon

G-grupp 48: Fram-/bortkdrningsbeteende vid verktygsradiekompensering

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
G460 1 Kollisionsdvervakning for fram- och bortkérningsblock + m X
TILL
G461 2 Forlanga randblock med cirkelbage, nar ingen skar- + m
ningspunkt i WRK-block
G462 3 Foérlanga randblock med réat linje, nar ingen skarnings- + m
punkt i WRK-block
G-grupp 49: Punkt-till-punkt-rérelse
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
CP 1 Banrorelse + m X
PTP 2 Punkt-till-punkt-rorelse (synkronrorelse) + m
PTPGO 3 Punkt-till-punkt-rérelse endast vid GO, annars banro- + m
relse CP
PTPWOC 4 Punkt-till-punkt-rérelse utan utjdmningsrérelser, som + m
ar férorsakade av orienteringsandringar
G-grupp 50: Orienteringsprogrammering
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
ORIEULER 1 Orienteringsvinkel via Euler-vinkel + m X
ORIRPY 2 Orienteringsvinkel via RPY-vinkel (vridordningsfoljd + m
XYZ)
ORIVIRT1 3 Orienteringsvinkel via virtuella orienteringsaxlar (defi- + m
nition 1)
ORIVIRT2 4 Orienteringsvinkel via virtuella orienteringsaxlar (defi- + m
nition 2)
ORIAXPOS 5 Orienteringsvinkel via virtuella orienteringsaxlar med + m
positioner for roterande axlar
ORIRPY2 6 Orienteringsvinkel via RPY-vinkel (vridordningsfoljd + m
ZYX)
G-grupp 51: Interpoleringstyp orienteringsprogrammering
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
ORIVECT 1 Storcirkelinterpolering (identisk med ORIPLANE) + m X
ORIAXES 2 Linjar interpolering av maskinaxlar eller orienteringsax- + m
lar
ORIPATH 3 Verktygsorienteringvag relaterad till banan + m
ORIPLANE 4 Interpolering i planet (identisk med ORIVECT) + m
Grunder
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17.4 G-kommandon
G-grupp 51: Interpoleringstyp orienteringsprogrammering
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
ORICONCW 5 Interpolering pa en konisk mantelyta medurs + m
ORI- 6 Interpolering pa en konisk mantelyta moturs + m
CONCCW
ORICONIO 7 Interpolering pa en konisk mantelyta med uppgift av en + m
mellanorientering
ORICONTO 8 Interpolering pa en koniska mantelyta med tangentiell + m
overgang
ORICURVE 9 Interpolering med extra rymdkurva for orienteringen + m
ORIPATHS 10 Verktygsorientering relaterad till banan, brytning i ori- + m
enteringsforloppet jdmnas ut
Tabell 17-1
G-grupp 52: Arbetsstycksrelaterad frame-vridning
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 ? w3 STD#
SAG MH
PAROTOF 1 Arbetsstycksrelaterad frame-vridning FRAN + m X
PAROT 2 Arbetsstycksrelaterad frame-vridning TILL + m
Arbetsstyckskoordinatsystemet riktas upp mot arbets-
stycket.
G-grupp 53: Verktygsrelaterad frame-vridning
G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
TOROTOF 1 Verktygsrelaterad frame-vridning FRAN + m X
TOROT 2 Rikta upp Z-axeln i WKS med frame-rotation parallellt + m
till verktygsorienteringen
TOROTZ 3 som TOROT + m
TOROTY 4 Rikta upp Y-axeln i WKS med frame-rotation parallellt + m
till verktygsorienteringen
TOROTX 5 Rikta upp X-axeln i WKS med frame-rotation parallellt + m
till verktygsorienteringen
TOFRAME 6 Rikta upp Z-axeln i WKS med frame-rotation parallellt + m
till verktygsorienteringen
TOFRAMEZ 7 som TOFRAME + m
TOFRAMEY 8 Rikta upp Y-axeln i WKS med frame-rotation parallellt + m
till verktygsorienteringen
TOFRAMEX 9 Rikta upp X-axeln i WKS med frame-rotation parallellt + m
till verktygsorienteringen
Grunder
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17.4 G-kommandon

G-grupp 54: Vektorvridning vid polynomprogrammering

G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
ORIROTA 1 Vektorvridning absolut + m X
ORIROTR 2 Vektorvridning relativ + m
ORIROTT 3 Vektorvridning tangentiell + m
ORIROTC 4 Tangentiell vridvektor till bantangenten + m
G-grupp 55: Snabbgangsrérelse med/utan linjarinterpolering
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
RTLION 1 Snabbgangsrorelse med linjarinterpolering TILL + m X
RTLIOF 2 Snabbgangsrorelse med linjarinterpolering FRAN + m
Snabbgangsrorelsen genomfoérs med singelaxelinter-
polering.
G-grupp 56: Inrakning av verktygsslitaget
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
TOWSTD 1 Grundlagesvarde for kompenseringar i verktygslang- + m X
den
TOWMCS 2 Forslitningsvarden i maskinkoordinatsystemet (MKS) + m
TOWWCS 3 Forslitningsvarden i arbetsstyckskoordinatsystemet + m
(WKS)
TOWBCS 4 Forslitningsvarden i baskoordinatsystemet (BKS) + m
TOWTCS 5 Forslitningsvarden i verktygskoordinatsystemet (verk- + m
tygsbararreferenspunkt T vid verktygshallarinfastning-
en)
TOWKCS 6 Forslitningsvarden i koordinatsystemet for verktygshu- + m
vudet vid kinetisk transformation
(skiljer sig fran MKS genom verktygsvridning)
G-grupp 57: Hérnférdréjning
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
FENDNORM 1 Hérnférdrdjning FRAN + m X
G62 2 Hornférdrdjning vid innerhérn vid aktiv verktygsradie- + m
kompensering (G41/G42)
G621 3 HOrnférdrojning vid alla hérn + m
Grunder
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17.4 G-kommandon

G-grupp 59: Dynamikmode fér baninterpolering

G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH

DYNNORM 1 Normal dynamik som hittills + m X

DYNPOS 2 Positioneringsdrift, gdngtappning + m

DYNROUGH 3 Grovbearbetning + m

DYNSEMIFIN 4 Finbearbetning + m

DYNFINISH 5 Mycket fin bearbetning + m

G-grupp 60: Arbetsfaltsbegrénsning

G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH

WALCSO0 1 WKS-arbetsfaltsbegransning FRAN + m X

WALCS1 2 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 1 aktiv + m

WALCS2 3 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 2 aktiv + m

WALCS3 4 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 3 aktiv + m

WALCS4 5 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 4 aktiv + m

WALCS5 6 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 5 aktiv + m

WALCS6 7 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 6 aktiv + m

WALCS7 8 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 7 aktiv + m

WALCSS8 9 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 8 aktiv + m

WALCS9 10 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 9 aktiv + m

WALCS10 11 WKS-arbetsfaltsbegransningsgrupp 10 aktiv + m

G-grupp 61: Jamning verktygsorientering

G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w? STD 4
SAG MH

ORISOF 1 Jamning verktygsorientering FRAN + m X

ORISON 2 Jamning verktygsorientering TILL + m

G-grupp 62: Aterstartmode for REPOS (modalt verksam)

G-kommando | Nr" | Betydelse MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH

RMBBL 1 Aterstart till blockbegynnelsepunkt - s

RMIBL 2 | Aterstart till stoppunkt - s X

RMEBL 3 Aterstart till blockslutpunkt - s

RMNBL 4 Aterstart till narmast liggande banpunkt - S

Grunder
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G-grupp 64: Slipframes
G-kommando | Nr" |Betydelse MD20150 2 w? STD 4
Aktiv slipframe i kanalen $P_GFRAME = SAG MH
GFRAME[ 0] 1 Slipframe for datahallningen $P_GFR[ 0 ] (nollframe) + m X
GFRAME[ 1] 2 Slipframe for datahallningen $P_GFR[ 1] + m
GFRAME[ 2] 3 Slipframe for datahallningen $P_GFR[ 2 ] + m
+ m
GFRA- 101 | Slipframe for datahallningen $P_GFR[ 100 ] + m
ME[ 100 ]
" Interna nummer (t.ex. for PLC-granssnitt)
2 Projekterbarhet hos G-kommandot som grundlage for G-gruppen vid start, reset resp. detaljpro-
gramslut (med MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES):
+ projekterbar
- ej projekterbar
9 Verkan hos G-kommandot:
m  modal (blockévergripande)
s blockvis
4 Raderlage, se foljande maskindata:
e MD20149 $MC_GCODE_RESET_S_VALUES (raderlage for G-grupperna (fix) )
e MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES (raderlage for G-grupperna)
e MD20151 $MC_GCODE_RESET_S_MODE (resetbeteende for G-grupperna (fix) )
e MD20152 $MC_GCODE_RESET_MODE (resetbeteende for G-grupperna)
e MD20154 $MC_EXTERN_GCODE_RESET_VALUES (raderlage for G-grupperna i ISO-mode)
e MD20156 $MC_EXTERN_GCODE_RESET_MODE (resetbeteende for de externa G-
grupperna)
SAG Standardinstélining Siemens AG
MH  Standardinstalining Maschinenhersteller (se uppgifter fran maskintillverkaren)
Grunder
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17.5

Foérdefinierade procedurer

Genom anrop av en férdefinierad procedur utléses utforandet av en férdefinierad NC-funktion.
En fordefinierad procedur skickar till skillnad mot fordefinierad funktion inget returvarde

17.5 Férdefinierade procedurer

tillbaka.

Koordinatsystem

Beteckning Parameter Forklaring
1. 2. 3.-15. 4. -16.

PRESETON AXIS *): REAL: som 1 ... som 2 ... Arvardesinstallning for de program-
Axelbeteck- Preset-forflytt- merade axlarna med forlust av refe-
ning ning rensstatus
Maskin-axel G700/G710

Kontext

PRESETONS AXIS *) REAL: som 1 ... som 2 ... Arvardesinstallning for de program-
Axel-beteck- Preset-forflytt- merade axlarna utan forlust av refe-
ning ning rensstatus
Maskin-axel G700/G710

Kontext

DRFOF DRF-forflyttning raderar for alla ax-

lar som tillordnats kanalen

*) | stallet for maskinaxelbeteckningarna kan generellt ocksa geometri- eller extraaxelbeteckningarna sta, savida en entydig

bild &r mojlig.
Axelférband
Beteckning Parameter Férklaring
GEOAX 1. 2. 3./5. 4./6. Val av ett parallellt koordinatsystem
INT: AXIS: som 1 som 2
Geometriaxel- | Kanalaxelbe-
nummer 1 -3 | teckning
FGROUP 1.-8. Variabel F-varde-referens: Fastlag-
AXIS: gande av de axlar till vilka banmat-
Kanalaxelbeteckning ningen ar relaterad
Maximalt axelantal: 8
Med FGROUP () utan angivande av
parametrar aktiveras standardinstall-
ningen fér F-varde-referensen.
SPLINEPATH 1. 2.-9. Fastlaggande av spline-férbandet
INT: AXIS: Maximalt axelantal: 8
Spline-for- Geometri- eller tillaggsbeteckning
band (maste
vara 1)
Grunder
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17.5 Fordefinierade procedurer

Axelférband
Beteckning Parameter Férklaring
POLYPATH 1. 2. Tillkoppling av polynominterpolering
STRING STRING for selektiva axelgrupper
Medslapning
Beteckning Parameter Forklaring
1. 2. 3. 4, 5. 6.
TANG AXIS: AXIS: AXIS: REAL: CHAR: CHAR Tangentialstyrning: Definiera kopp-
Axel- Styr-axel | Styr-axel | Kopp- Option: Optimer- | ling
namn 1 2 lings-fak- | "B": Med- ing: Ur de bada angivna styraxlarna be-
folidaxel tor folining i | "S" Stan- | stams tangenten for féljdstyrning-
?K"S dard en. Kopplingsfaktor anger samman-
W | "P™ hanget mellan en &ndring av vin-
Med-olj- | autom. | keln fér tangenten och den medfél-
ning | med jande axeln. Den &r som regel 1.
WKS Over-
slap-
nings-
vag, vin-
keltole-
rans
TANGON AXIS: REAL: REAL: REAL: Tangentialstyrning: Koppla till kopp-
Axel- Offset- | Over- Vinkel-to- ling
namn vinkel slap- lerans
foljdaxel nings-
vag
TANGOF AXIS: Tangentialstyrning: Koppla fran
Axel- koppling
namn
foljdaxel
TLIFT AXIS: Tangentialstyrning: Koppla till mel-
Foljd- lanblocksgenerering
styrd axel
TRAILON AXIS: AXIS: REAL: Koppla till asynkron medslapning
Foljd- Styr-axel | Kopp-
axel lings-fak-
tor
TRAILOF AXIS: AXIS: Koppla fran axelsynkron medslap-
Foljd- Styr-axel ning
axel
TANGDEL AXIS: Tangentialstyrning: Radera kopp-
Foljd- ling
axel
Grunder
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17.5 Férdefinierade procedurer

Kurvtabeller
Beteckning Parameter Forklaring
1. 2. 3. 4, 5.
CTABDEF AXIS: AXIS: INT: INT: STRING: Tabelldefinition TILL
Foljd-axel | Styr-axel Tabell- Beteende | Angivande | pe fgljande rérelseblocken bestam-
nummer vid kanter | av minnes- | mer kurvtabellen.
av def.om- | plats
radet
CTABEND AXIS: AXIS: INT: INT: Tabelldefinition FRAN
Foljd-axel Styr-axel Tabell- Beteende
nummer vid kanter
av def.om-
radet
CTABDEL INT: INT: STRING: Radera kurvtabell
Tabell- Tabell- Angivande
nummern | nummer m |av minnes-
plats
CTABLOCK INT: Sparrar kurvtabellen med numret n,
Tabell- dvs. denna tabell kan inte raderas/
nummer n skrivas 6ver.
CTABUNLOCK | INT: Ger den med CTABLOCK skydda-
Tabell- de tabellen med numret n ater fri
nummer n
LEADON AXIS: AXIS: INT: Ledvardeskoppling TILL
Foljd-axel | Styr-axel Tabell-
nummer
LEADOF AXIS: AXIS: Ledvardeskoppling FRAN
Féljd-axel | Styr-axel

Accelerationsprofil axial

Beteckning Parameter Forklaring
1.-8.
BRISKA AXIS Koppla till hoppformig axelaccelera-
tion fér de programmerade axlarna
SOFTA AXIS Koppla till ryckbegransad axelacce-
leration for de programmerade axlar-
na
DRIVEA AXIS Koppla till bruten accelerationskurva
fér de programmerade axlarna
JERKA AXIS Det via maskindatum
$MA_AX_JERK_ENABLE instéllda
accelerationsbeteendet verkar for de
programmerade axlarna.
Grunder
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17.5 Fordefinierade procedurer

Varvmatning
Beteckning Parametrar Férklaring
FPRAON 1. 2. Varmatning axial TILL
AXIS: AXIS:
Axel for vilken varvmatningen | Axel/spindel fran vilken varv-
kopplas till matningen ska harledas.
Ar ingen axel programmerad,
sa harleds varvmatningen fran
masterspindeln.
FPRAOF 1.-n. Varvmatning axial FRAN
AXIS: Varvmatningen kan kopplas fran for
Axlar for vilka varvmatningen kopplas fran flera axlar samtidigt. Det kan pro-
grammeras s& manga axlar som ar
maximalt tillatet per block.
FPR 1. Val av en roterande axel/spindel fran
AXIS: vilken varvmatningen fér banan vid
Axel/spindel fran vilken varv- G95 harleds.
matningen ska harledas. Den med FPR gjorda installningen
Ar ingen axel programmerad, galler modailt.
sa hérleds varvmatningen fran
masterspindeln.
Transformationer
Beteckning Parameter Férklaring
1. 2.
TRACYL REAL: INT: Cylinder: Mantelyts-transformation
Arbets-diame- | Nummer pa Per kanal kan flera transformationer stéllas in. Trans-
ter trans-forma- formationsnumret anger vilken transformation som
tionen ska aktiveras. Utgar den 2:a parametern sa aktiveras
det via MD instéllda transformationsférbandet.
TRANSMIT INT: Transmit: Polar-transformation
Nummer pa Per kanal kan flera transformationer stallas in. Trans-
trans-forma- formationsnumret anger vilken transformation som
tionen ska aktiveras. Utgar parametern s aktiveras det via
MD instéllda transformationsférbandet.
TRAANG REAL: INT: Transformation lutande axel
Vinkel Nummer pa Per kanal kan flera transformationer stéllas in. Trans-
trans-forma- formationsnumret anger vilken transformation som
tionen ska aktiveras. Utgar den 2:a parametern s aktiveras
det via MD instéllda transformationsforbandet.
Programmeras inte vinkeln:
(TRAANG ( ,2) eller TRAANG)
sa ar den sista vinkeln modalt verksam.
Grunder
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17.5 Férdefinierade procedurer

Transformationer
Beteckning Parameter Férklaring
1. 2. 3.
TRAORI INT: 4-, 5-axel-transformation
Nummer pa Per kanal kan flera transformationer stéllas in. Trans-
trans-forma- formationsnumret anger vilken transformation som
tionen ska aktiveras.
TRACON INT: REAL: ytterli- Kaskaderad transformation
Nummer pa gare paramet- Parameterns betydelse beror pa typen av kaskader-
trans-forma- rar MD-be- ing.
tionen roende.
TRAFOOF Koppla fran transformation
TRAFOON STRING: REAL: BOOL: Koppla till med kinematiska féljder definierad trans-
Namn pa Referens- med/utan formation
transforma- resp. arbets- | sparvagg-
tionsdatablock-| diameter skompenser-
et (endast TRA- |ing
CYL) (endast TRA-
CYL)
Spindel
Beteckning Parameter Forklaring
1 2.-n.
SPCON INT: INT: Omkoppling till den lagesreglerade spindeldriften
Spindelnummer Spindelnummer
SPCOF INT: INT: Omkoppling till den varvtalsreglerade spindeldriften
Spindelnummer Spindelnummer
SETMS INT: Deklaration av spindeln som master-spindel fér den
Spindelnummer aktuella kanalen
Med SETMS() utan angivande av parametrar blir den
via maskindata gjorda instéllningen verksam.
Slipning
Beteckning Parameter Forklaring
1.
GWPSON INT: Konstant skivperiferihastighet TILL
Spindelnummer Programmeras inte spindelnumret, sa véljs for spindeln till det aktiva
verktyget skivperiferihastighet.
GWPSOF INT: Konstant skivperiferihastighet FRAN
Spindelnummer Programmeras inte spindelnumret, sa véljs for spindeln till det aktiva
verktyget skivperiferihastigheten bort.
Grunder
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17.5 Fordefinierade procedurer

Slipning
Beteckning Parameter Férklaring
1.
TMON INT: Slipspecifik verktygsdvervakning TILL
T-nummer Programmeras inget T-nummer, s& kopplas évervakningen for det ak-
tiva verktyget till.
TMOF INT: Verktygsovervakning FRAN
T-nummer Programmeras inget T-nummer, sa kopplas évervakningen for det ak-
tiva verktyget fran.
Avspaning
Beteckning Parameter Férklaring
1. 2. 3. 4.
CONTPRON REAL [ ,11]: CHAR: Bear- | INT: INT: Koppla till referensférberedelse
Konturtabell | betnings—-typ | Antal baksnitt | Status for be- | pe j det féljande anropade konturpro-
rakningen grammen resp. NC-blocken delas
upp i enskilda rorelser och lagras i
konturtabellen.
Antalet baksnitt returneras.
CONTDCON REAL [, 6]: INT: Konturdekodering
Konturtabell | Bearbetnings- Blocken i en kontur blir med en tabel-
riktning Irad per block, minnessparsamt ko-
dade, lagrade i en namngiven tabell.
EXECUTE INT: Felstatus Koppla till programutférande
Darmed kopplas fran referensforbe-
redelsemode eller efter uppbyggnad
av ett skyddsomrade tillbaka till nor-
mal programbearbetning.
Genomarbeta tabell
Beteckning Parameter Forklaring
1.
EXECTAB REAL [ 11]: Genomarbeta ett element fran en rérelsetabell
Element fran rorelse-tabell
Grunder
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17.5 Férdefinierade procedurer

Skyddsomraden

Beteckning

Parameter

1.

2.

3.

4,

5.

Férklaring

CPROTDEF

INT:
Nummer pa
skyddsomra-
det

BOOL:
TRUE:
Verktygs-ori-
enterat
skyddsomra-
de

INT:

0:

4:e och 5:e pa-
rametrarna ut-
varderas inte
1:

4:e parame-
tern utvarde-
ras

2:

5:e parame-
tern utvarde-
ras

3:

4:e och 5:e pa-
rametrarna ut-
varderas

REAL: Be-
gransning i
plus-riktning

REAL: Be-
gransning i mi-
nus-riktning

Definition av ett kanal-
specifikt skyddsomra-
de

NPROTDEF

INT:
Nummer pa
skyddsomra-
det

BOOL:
TRUE:
Verktygs-ori-
enterat
skyddsomra-
de

INT:

0:

4:e och 5:e pa-
rametrarna ut-
varderas inte
1:

4:e parame-
tern utvarde-
ras

2:

5:e parame-
tern utvarde-
ras

3:

4:e och 5:e pa-
rametrarna ut-
varderas

REAL: Be-
gransning i
plus-riktning

REAL: Be-
gransning i mi-
nus-riktning

Definition av ett ma-
skin-specifikt skydds-
omrade

Grunder
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17.5 Fordefinierade procedurer

Skyddsomraden

Beteckning Parameter Férklaring
1. 2. 3. 4, 5.

CPROT INT: INT: Option REAL: Foér- REAL: For- REAL: For- Kanal-specifikt
Nummer pa 0: Skydds-om- flyttning av flyttning av flyttning av skydds-omrade TILL/
skyddsomra- | r34e fran skydds-omra- | skydds-omra- | skydds-omra- | FRAN
det e det till den for- | det till den det till den

1: Foraktivera . .
kvdd . | sta geometri- | andra geo- tredje geomet-

Zey S-0Mra- | axeln metri-axeln ri-axeln

2: Skydds-om-

rade till

3: For-aktive-

ra skydds-om-

rade med vill-

korligt stopp,

endast vid ak-

tiva skydds-

omraden

NPROT INT: INT: Option REAL: For- REAL: For- REAL: For- Maskin-specifikt
Nummer pa 0: Skydds-om- flyttning av flyttning av flyttning av skydds-omrade TILL/
skyddsomra- | rsde fran skydds-omra- | skydds-omra- | skydds-omra- | FRAN
det . . det till den for- | det till den det till den

1: Féraktivera . .
. | sta geometri- |andra geo- tredje geomet-
skydds-omra- . )
de axeln metri-axeln ri-axeln
2: Skydds-om-
rade till
3: For-aktive-
ra skydds-om-
rade med vill-
korligt stopp,
endast vid ak-
tiva skydds-
omraden

Forkdrning / blockvis

Beteckning Parameter Forklaring

STOPRE Fordekoderingsstopp, tills alla férberedda block har ge-

nomarbetats i huvudkdérningen

SBLOF Undertrycka blockvis bearbetning

SBLON Upphéava undertryckning av blockvis bearbetning

Grunder
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17.5 Férdefinierade procedurer

Interrupts

Beteckning Parameter Férklaring
1.

DISABLE INT: Interruptrutinen, som &r tillordnad den angivna hardware-ingangen, kopplas inak-
Nummer pa Inter- | tiv. Inte heller snabblyftning utfors. Den med SETINT gjorda tillordningen mellan
rupt-ingangen hardware-ingang och Interruptrutin bibehalls och kan ater aktiveras med ENABLE.

ENABLE INT: Reaktivering av den med DISABLE inaktiv kopplade interruptrutin-tillordningen.
Nummer pa Inter-
rupt-ingangen

CLRINT INT: Radera tillordning av Interruptrutiner och attribut till en interrupt-ingang. Interrup-
Nummer pa Inter- | trutinen har pa sa satt valts bort. Nar Interrupten intraffar kommer ingen reaktion.
rupt-ingangen

Synkronaktioner

Beteckning Parameter Forklaring
1.-n.

CANCEL INT: Avbryta den modala synkronaktionen med angivet ID.
Nummer pa synkronaktion Aven flera IDs - skilida 4t med komma -- kan angivas.

Funktionsdefinition

Beteckning Parameter Forklaring
1. 2. 3. 4.-7.

FCTDEF INT: REAL: REAL: REAL: Definiera polynomfunktion
Funktions- Undre grans- | Ovre grans- | Koefficienter a0- | penna utvarderas i SYNFCT eller
nummer varde varde a3 PUTFETOCE.

Kommunikation

Beteckning Parameter Forklaring
1. 2.

MMC STRING: CHAR: Kommando till HMI-kommando-in-
Kommando Kvitteringsmode™ terpreter for projekteringen av

"N": utan kvittering fonster via NC-program
"S": synkron kvittering
"A": asynkron kvittering

*) Kommandon kvitteras pa begéran av den utférande komponenten (kanal, NC ...).

Grunder
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Programkoordinering

Beteckning Parameter Forklaring

INIT 1. 2. 3. Val av ett NC-program fér genomarbetning i en
INT: STRING: | CHAR: kanal
Kanalnum- | Sokvags- Kvitterings-
mer uppgift mode**
eller
kanalnamn
fran
MD20000%
1.-n.

START INT: Start av de valda programmen i flera kanaler
Kanalnummer samtidigt fran det Idpande programmet
eller Detta kommando har ingen verkan for den
kanalnamn fran MD20000 * egna kanalen.

WAITE INT: Vanta pa programslut i en eller flrea andra ka-
Kanalnummer naler
eller

kanalnamn fran MD20000 *

1. 2.-n.
WAITM INT: INT: Vanta pa att uppna ett marke i de angivna ka-
Markes- Kanalnummer nalerna
nummer eller Det féregaende blocket avslutas med preci-
kanalnamn fran MD20000 * sionsstopp.
WAITMC INT: INT: Vanta pa att uppna ett marke i de angivna ka-
Mérkes- Kanalnummer nalerna
nummer eller Precisionsstopp inleds endast nar de andra
kanalnamn fran MD20000 * kanalerna &nnu inte har natt market.
1.-n.
SETM INT: Sétta ett eller flera marken fér kanalkoordiner-
Mérkesnummer ingen
Bearbetningen i den egna kanalen paverkas
inte darav.
CLEARM INT: Radera ett eller flera marken for kanalkoordi-
Markesnummer neringen
Bearbetningen i den egna kanalen paverkas
inte darav.
1.-n.
WAITP AXIS: Vanta till de angivna spindlarna, som dessfor-
Axelbeteckning innan programmerades med POSA, uppnar

sin programmerade slutpunkt

Grunder
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17.5 Férdefinierade procedurer

Programkoordinering
Beteckning Parameter Forklaring
WAITS INT: Vanta till de angivna spindlarna, som dessfor-
Spindelnummer innan programmerades med SPOSA, uppnar
sin programmerade slutpunkt
RET 1. 2. 3. 4, Unterprogramslut utan funktions-utmatning till
INT (eller | INT: INT: BOOL: PLC
STRING): |- Antal under- | Ater-hopp Via angivande av den 1:a parametern (hopp-
Hopp-mal Ater-hopp programni- | tilldetforsta | mal) sker aterhoppet forst till blocket efter an-
(block-nr/ | i hoppmal vaer som blocket i hu- | ropsblocket. Sedan soks efter malet beroende
maérke) for | fran 1:a par. ska hoppas | vud-pro- av programmeringen (RET eller RETB) enligt
aterhopp > 0: Over grammet foljande strategi:
Aterhopp * RET: }
till fljd- Soka i riktning programslut. Ar sékningen
blocket inte framgangsrik, soks harnast i riktning
RETB INT (eller | INT: INT: BOOL: mot programborjan.
STRING): | o Anzahl un- | Ater-hopp |e RETB:
Hopp-mal | Ater-hopp der-pro- ] till det forsta Soka i riktning programbérijan. Ar
(block-nr /| tjjl hoppma! | gram-niva- | blocket i hu- sokningen inte framgangsrik, s6ks harnast
marke) for | fran 1:a par. | €r som ska | vud-pro- i riktning mot programsiutet.
aterhopp > 0- hoppas grammet
Aterhopp over
till foljd-
blocket
1.-n.
GET AXIS: Belagga maskinax(el)(lar)
Axelbeteckning ***) De angivna axlarna maste frigivas med RE-
LEASE i den andra kanalen.
GETD AXIS: Direkt belagga maskinax(el)(lar)
Axelbeteckning ***) De angivna axlarna maste inte vara frigivna
med RELEASE.
RELEASE AXIS: Frigiva maskinax(el)(lar)
Axelbeteckning ***)
1. 2, 3. 4,
PUTFTOC REAL: INT: INT: INT: Spin- | Andra verktygsfinkompenseringen
Kompen- Parameter- | Kanalnum- | del-nummer
serings-var- | nummer mer
de eller
kanalnamn
fran
MD20000%
Grunder
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17.5 Fordefinierade procedurer

Programkoordinering

Beteckning Parameter Forklaring
PUTFTOCF INT: VARREAL: [ INT: Para- |INT: Andra verktygsfinkompenseringen beroende
Nr for funk- | Referens- | meter-num- | Kanalnum- | av en med FCTDEF fastlagd funktion
tionen varde mer mer (polynom max. 3:e graden)
eller Vid FCTDEF ska de har anvanda nr angivas.
kanalnamn
fran
MD20000%
AXTOCHAN 1. 2. 3.-n. 4. -m. Overlamna axlar till andra kanaler
AXIS: INT: som 1 ... som 2 ...
Axelbeteck- | Kanalnum-
ning mer
eller
kanalnamn
fran
MD20000%

*) | stallet for kanalnummer kan ocksa de via MD20000 $MC_CHAN_NAME definierade kanalnamnen programmeras.
**) Kommandon kvitteras pa begéran av den utférande komponenten (kanal, NC ...).

*kk

)| stallet for axeln kan med hjalp av funktionen SPI ocksa en spindel programmeras: t. ex. GET(SPI(1))

Dataatkomst
Beteckning Parameter Férklaring
CHANDATA 1. Stalla in kanalnummer for kanaldataatkomst (endast tillatet i initieringskomponent). De
INT: féliande atkomsterna hanfor sig till den med CHANDATA installda kanalen.
Kanal-num-
mer
NEWCONF Overta andrade maskindata
Meddelanden
Beteckning Parameter Forklaring
1. 2.
MSG STRING: INT: Mata ut valfri teckenfoljd som meddelande pa anvandar-
Meddelande Utférande granssnittet
WRTPR STRING: INT: Skriva teckenfoljd i BTSS-variabel
Tecken-foljd Utférande
Grunder
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17.5 Férdefinierade procedurer

Filatkomst
Beteckning Parameter Férklaring
READ 1. 2, 3. 4, 5. Lasa block fran filsys-
VAR INT: CHAR[160]: | INT: INT: VAR tem
Fel Filnamn Begynnelse- | Antal rader CHAR[255]:
rad i det fil-om- | som ska lasas | Variabelfalt i
rade som ska vilket den las-
lasas ta informatio-
nen laggs
WRITE 1. 2. 3. 4, Skriva block i filsyste-
VAR INT: CHAR[160]: | STRING: CHAR[200]: met (eller pa ett externt
Fel Filnamn Instrument/fil | Block instrument/fil)
for extern ut-
matning
DELETE 1. 2, Radera fil
VAR INT: CHARI[160]:
Fel Filnamn
Larm
Beteckning Parameter Forklaring
1. 2.
SETAL INT: STRING: Satta larm
Larmnummer | Tecken-folid | i jarmnumret kan dessutom en teckenkedja med upp till 4 parametrar
(cykellarm) angivas.
Féljande fordefinierade parametrar star till férfogande:
%1 = kanalnummer
%2 = blocknummer, label
%3 = textindex for cykellarm
%4 = extra larmparameter
Verktygsférvaltning
Beteckning Parameter Férklaring
1. 2.
DELDL INT: INT: Radera alla summa-
T-nr D-nr kompenseringarna for
ett skar (eller ett verk-
tyg, nér D inte anges)
DELT STRING[32]: |INT: Radera verktyg
Verktygs-be- | Duplo-nr Duplonummer kan
teckning utga.
Grunder
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Verktygsférvaltning

Beteckning Parameter Forklaring

DELTC INT: INT: Radera verktygsbarar-
Datablock-nr | Datablock- datablocknummer n till
n nrm m

DZERO Satta D-nummer for

alla verktyg i den till ka-
nalen tillordnade TO-
enheten ogiltiga

1. 2. 3. 4, 5. 6.

GETFREELOC |VARINT: VAR INT: INT: INT: CHAR: INT: Soka tom plats for ett
Magasin-nr Plats-nr T-nr Referens- Uppgift Reser- verktyg
(Retur-varde) | (Retur-var- magasin-nr | ber. av verings-

de) 4:e para- | mode
metern
1. 2.

GETSELT VAR INT: INT: Levererar T-numret for
T-nr (Retur- Spindel-nr det for spindeln forval-
varde) da verktyget

GETEXET VAR INT: INT: Levererar T-numret for
T-nr (Retur- Spindel-nr det som NC-program-
varde) met ser som aktivt

verktyg

GETTENV STRING: INT AR- Laser de i en verktyg-
Namn for RAYI3]: somgivning lagrade
verktygs-om- | Retur-varde T-, D- och DL-numm-
givning ren
1. 2. 3. 4,

POSM INT: INT: INT: INT: Maga- Positionera magasin
Nr pa den Nr for ma- | Plats-nr fér | sin-nr for
plats pa vil- gasinet detinterna | detinterna
ken ska posi- | som ska magasinet | magasinet
tioneras flyttas

RESETMON VAR INT: INT: internt | INT: INT: Satta arvardet for verk-
Status =resul- | T-nr D-nr for Optional bit- tyget pa borvardet
tat av opera- verktyget coderad pa-
tionen (Retur- rameter
varde)

SETDNO 1. 2, 3. Sétta kompensering-
INT: INT: Skar-nr | INT: snummer (D) for ska-
T-nr D-nr ret till verktyget (T)

Grunder
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17.5 Férdefinierade procedurer

Verktygsférvaltning

Beteckning Parameter Férklaring

SETMTH 1. Sétta verktygshallar-nr
INT:

Verktygs-hal-
lar-nr

SETPIECE 1. 2. Dekrementera spin-
INT: INT: Spin- delns arbetsstycksrak-
varde med vil- | del-nr nare
ket dekremen- Darmed kan anvanda-
teras ren aktualisera styck-
tal-6vervakningsdata
for de i bearbetnings-
processen deltagande
verktygen.

1. 2, 3. 4,

SETTA VAR INT: INT: Maga- | INT: Forslit- | INT: Satta verktyg fran for-
Status =resul- | sin-nr nings-for- Verk-tygs- slitningsforband aktivt
tat av opera- band-nr under-
tionen (Retur- grupp
varde)

SETTIA VAR INT: INT: Maga- | INT: Forslit- | INT: Satta verktyg fran for-
Status =resul- | sin-nr nings-for- Verk-tygs- slitningsfoérband inak-
tat av opera- band-nr under- tivt
tionen (Retur- grupp
varde)

TCA 1. 2. 3. WZ-val/-vaxling obe-
STRING[32]: |INT: INT: roende av verktygets
Verktygs-be- | Duplo-nr Verktygs- status
teckning hallar-nr

TCI 1. 2. Vaxla verktyg fran mel-
INT: INT: lanlagringen till maga-
Nr for detin- | Verktygs- sinet
termediara hallar-nr
minnet

MVTOOL 1. 2, 3. 4, 5. Sprakkommando for
INT: INT: Maga- | INT: INT: Maga- | INT: Mal- att flytta ett verktyg
Status sin-nr Plats-nr sin-nr efter | plats-nr

rorel-sen efter r6-
rel-sen
Grunder
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17.5 Fordefinierade procedurer

Verktygsorientering

Beteckning Parameter Férklaring
1. 2. 3.

ORIRESET REAL: REAL: REAL: Grundlage for verktygsorienteringen
Grundlage 1:a | Grundlage 2:a | Grundlage 3:e
geo-axeln geo-axeln geo-axeln

Synkronspindel

Beteckning Parameter Forklaring
1. 2, 3. 4, 5. 6.

COUPDEF AXIS: AXIS: REAL: REAL: STRINGI8]: | STRING[2]: | Definiera synkronspin-
Foljd-- Styrspin- | Taljare ut- | Néamnare Blockbytes- | Kopplings- | del-férband
spindel del vaxlings- ut-vaxlings- | beteende typ

forhallande | forhallande

COUPDEL AXIS: AXIS: Radera synkron-spin-
Foljd-- Styrspin- del-férband
spindel del

COUPRES AXIS: AXIS: Aterstalla kopplingspa-
Foljd-- Styrspin- rametrar till projektera-
spindel del de MD- och SD-véarden

COUPON AXIS: AXIS: REAL: Koppla till synkron-
Foljd-- Styrspin- | Till-kopp- spindel-koppling
spindel | del lings-posi- Anges for foljdspin-

tion f6r f6ljd- deln en tillkopplingspo-

spindeln sition (vinkelforskjut-
ning mellan FS och
LS, som -- absolut el-
lerinkrementellt -- han-
for sig till noll-grad-po-
sitionen for LS i positiv
rotationsriktning) da
kopplas kopplingen
forst till nar den angiv-
na positionen har pas-
serats.

COUPONC AXIS: AXIS: Koppla till synkron-
Foljd-- Styrspin- spindel-koppling
spindel | del Med COUPONC éver-

tas vid tillkopplingen
av kopplingen det ak-
tuellt verksamma varv-
talet for foljdspindeln
(M3/M4 S...).
Grunder
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Synkronspindel

Beteckning Parameter Férklaring
1. 2. 3. 4,

COUPOF AXIS: AXIS: REAL.: REAL.: Koppla fran synkron-
Foljd-- Styrspin- | Fran-kopp- | Fran-kopp- spindel-koppling
spindel | del lings-posi- | lings-posi- Anges positioner, da

tion for foljd- | tion for styr- uppldses kopplingen

spindeln spindeln férst nar alla angivna

(absolut) (absolut) positionern har passe-
rats.
Foljdspindeln roterar
vidare med det sista
varvtalet fore fran-
kopplingen av kopp-
lingen.

COUPOFS AXIS: AXIS: REAL: Koppla fran synkron-
Foljd-- Styrspin- | Fran-kopp- spindel-koppling med
spindel del lings-posi- stopp av foljdspindeln

tlo.n for foljd- Anges en position, d&

spindeln uppléses kopplingen

(absolut) férst nér den angivna
positionen har passe-
rats

WAITC AXIS: STRING | AXIS: STRING[8]: Vanta till kopplings-
Foljd-- [8]: Foljd--spin- | Blockbytes- block-bytes-kriteriet
spindel Blockby- | del beteende for spindlarna (max. 2)

tes-bete- ar uppfyllt

ende Anges inte block-by-
tes-beteendet, géller
det vid definitionen
med COUPDEF angiv-
na block-bytesbeteen-
det.

Elektronisk véxel

Beteckning Parameter Forklaring

EGDEL 1. Radera kopp-

AXIS: lings-defini-
axel axeln

EGDEF 1. 2./4./ 3./5.1 Definition av

6./8./ 7.19./ en elektronisk
10. 11. vaxel
AXIS: AXIS INT:
Foljd- Styr-axel | Kopp-
axel lingstyp
Grunder
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Elektronisk vaxel

Beteckning Parameter Forklaring
EGON 1. 2. 3./6./ 4./7.1 5./8./ Elektro-nisk
9./12./ |10./13./ |11./14.] vaxel TILL
15. 16. 17. utan synkro-
AXIS: STRING: | AXIS: REAL: REAL: nisering
Foljd- Block-by- | Styr-axel | Taljare Namnare
axel tes-bete- for kopp- | for kopp-
ende lings-fak- | lings-fak-
torn torn
EGONSYN 1. 2. 3. 4./8./ 5./19./ 6./10./ |7./11./ Elektro-nisk
12./16./ (13./17./ |14./18./ | 15./19./ vaxel TILL
20. 21. 22. 23. med synkro-
AXIS: | STRING: |REAL: [AXIS: REAL: |REAL: |REAL: nisering
Foljd- Block-by- | Synkron- | Styr-axel | Synkron- | Taljare Namnare
axel tes-bete- | position position | for kopp- | for kopp-
ende for foljd- for styr- | lings-fak- | lings-fak-
axeln axeln torn torn
EGONSYNE |1. 2. 3. 4, 5./9./ 6./10./ |7./11./ |8./12.] |Elektro-nisk
13./17./ |14./18./ |156./19./ | 16./20./ | vaxel TILL
21. 22, 23. 24, med synkro-
AXIS: STRING: | REAL: STRING: | AXIS: REAL: REAL: REAL: nisering och
Foljd- Block-by- | Synkron- | Uppsdk- | Styr-axel | Synkron- | Taljare | Namnare | UPPgift for
axel tes-bete- | position | nings- position | for kopp- | for kopp- | UPPSOknings-
ende for féljd- | mode for styr- | lings-fak- | lings-fak- mode
axeln axeln torn torn
EGOFS 1. 2.-n. Koppla fran
AXIS: AXIS: elektronisk
Foljd- Styr-axel vaxel selektivt
axel
EGOFC 1. Koppla fran
AXIS: elektro-nisk
FO'jd-- vaxel (variant
spindel endast for
spindeln)
Nibbling
Beteckning Parameter Forklaring
1. 2. 3. 4.
PUNCHAAC REAL: REAL: REAL: REAL: Aktivera vagberoende accelera-
minsta halav- | Begynnelse- | storsta halav- | Slut--accelera- tion
stand accele-ration | stand tion
Grunder
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Upplysningsfunktioner i det passiva filsystemet

Beteckning Parameter Forklaring
1. 2. 3.

FILEDATE VAR INT: CHAR[160]: VAR CHAR]8]: | Leverar datum for den sista atkomsten till en fil for
Fel-meddelan- | Filnamn Datum i forma- | skrivning
de tet "dd.mm.yy"

FILETIME VAR INT: CHAR[160]: VAR CHARJ8]: | Leverar tidpunkt fér den sista atkomsten till en fil for
Fel-meddelan- | Filnamn Tidpunkt i for- | skrivning
de matet

"dd.mm.yy"

FILESIZE VAR INT: CHARI[160]: VAR INT: Levererar den aktuella storleken for en fil
Fel-meddelan- | Filnamn Filstorlek
de

FILESTAT VAR INT: CHAR[160]: VAR CHARJ[5]: | Levererar en fils status betraffande foljande rattighe-
Fel-meddelan- | Filnamn Datum i forma- | ter:
de tet "rwxsd” e Lasa (r: read)

e Skriva (w: write)

e Utfora (x: execute)
e Visa (s: show)

® Radera (d: delete)

FILEINFO VAR INT: CHAR([160]: VAR Leverar for en fil summan av informationer, som kan
Fel-meddelan- | Filnamn CHAR[32]: lasas ut via FILEDATE, FILETIME, FILESIZE och FI-
de Datum i forma- | LESTAT

tet "rwxsd
nnnnnnnn
dd.mm.yy
hh:mm:ss"

Axelcontainer

Beteckning Parameter Forklaring
1.-n.

AXCTSWE AXIS: Vrida axelcontainer
Axelcontainer

AXCTSWED AXIS: Vrida axelcontainer (kommandovariant for idrifttagningen!)
Axelcontainer

AXCTSWEC: AXIS: Aterkalla frigivning av axelcontainer-vridning
Axelcontainer

Grunder
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Master/slave-koppling

Beteckning Parameter Forklaring
1.-n.

MASLON AXIS: Koppla till master/slave-koppling
Axelbeteckning

MASLOF AXIS: Separera master/slave-koppling
Axelbeteckning

MASLOFS AXIS: Separera master/slave-koppling och automatiskt bromsa slave-spind-
Axelbeteckning lar

MASLDEF AXIS: Definiera master/slave-koppling
Axelbeteckning Den sista axeln &r master-axeln.

MASLDEL AXIS: Separera master/slave-koppling och radera definitionen av férbandet
Axelbeteckning

Online-verktygslangdkompensering

Beteckning Parameter Forklaring
1. 2,
TOFFON AXIS: REAL: Aktivera online-verktygslangdkompensering i den angivna kompen-
Kompenser- | Offset-varde i | seringsriktningen
ings-riktning kompenser-
ings-riktning
TOFFOF AXIS: Aterstalla online-verktygslangdkompensering i den angivna kompen-
Kompenser- seringsriktningen
ings-riktning
SERUPRO
Beteckning Parameter Forklaring
IPTRLOCK Borjan pa det sdkodugliga programavsnittet
IPTRUNLOCK Slut pa det sékodugliga programavsnittet
Atergang
Beteckning Parameter Forklaring
1.-n.
POLFMASK AXIS: Frige axlar for snabbatergang (utan
Geometri- resp. maskin-axelnamn samband mellan axlarna)
POLFMLIN AXIS: Frige axlar for linjar snabbatergang
Geometri- resp. maskin-axelnamn
Grunder
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Atergang
Beteckning Parameter Forklaring
POLFA 1. 2. 3. Atergangsposition fér singelaxlar
AXIS: INT: REAL:
Kanalaxelbeteck- Typ Vérde
ning
Undvikande av kollision
Beteckning Parametrar Forklaring
1.
PROTA STRING: Krava nyberakning av kollisionsmodellen
IlRll
PROTS 1. 2.-n. Sétta skyddsomradestillstand
CHAR: STRING:
Status Skyddsomra-
des-namn
Grunder
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17.6

Fordefinierade procedurer i synkronaktioner

De foljande fordefinierade procedurerna star till férfogande endast i synkronaktioner.

Synkronprocedurer

Beteckning Parameter

Forklaring

STOPREOF

Upphéava férdekoderingsstopp

En synkronaktion med ett STOPREOF-kommando fororsa-
kar ett fordekoderingsstopp efter nasta utmatningsblock (=
block i huvudkérningen). Férdekoderingsstoppet upphéavs
med slutet av utmatningsblocket eller nar STOPREOF-villko-
ret ar uppfyllt. Samtliga synkronaktionsanvisningar med
STOPREOF-kommando géller sedan som bearbetade.

RDISABLE

Inlédsningssparr

DELDTG 1.

AXIS:

Axel for axial restvagsradering (option).
Utgar axeln, utléses restvagsradering
for banvag.

Restvagsradering

En synkronaktion med ett DELDTG-kommando foérorsakar
ett fordekoderingsstopp efter ndsta utmatningsblock (= block
i huvudkoérningen). Férdekoderingsstoppet upphavs med slu-
tet av utmatningsblocket eller nar det forsta DELDTG-villko-
ret ar uppfyllt. | $AA_DELT[<Achse>] finner man det axiala
avstandet till malpunkten vid axial restvagsradering, i
$AC_DELT banrestvagen.

Programkoordinering teknologicykler

Beteckning Parameter Forklaring
1.
LOCK INT: Spérra synkronaktion med ID resp. stoppa teknologicykel
ID f6r synkronaktion som ska spérras | En eller flera IDs kan programmeras.
UNLOCK INT: Frige synkronaktion med ID resp. fortsatta teknologicykel
ID for synkronaktion som ska frigivas En eller flera IDs kan programmeras.
ICYCON Genomarbeta varje block i en teknologicykel enligt ICYCON
i en separat IPO-takt
ICYCOF Genomarbeta alla block i en teknologicykel enligt ICYCOF i
en |IPO-takt
Grunder
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Polynomfunktioner

Beteckning Parameter Forklaring

SYNFCT 1. 2. 3. Nar villkoret &r uppfyllt i rorelse-
INT: VAR REAL: | VAR REAL: synkronaktionen, utvérderas
Nummer fér | Resultatva- | Resultatva- det genom det forsta uttrycket
polynom- riabel * riabel ** bestdmda polynomet vid in-
funktionen gangsvariablerna. Vardet be-
som defini- grénsas sedan uppat och nedat
erades med och tillordnas resultatvariabler-
FCTDEF na.

FTOC 1. 2. 3. 4. 5. Andra verktygsfinkompenser-
INT: VAR REAL: | INT: INT: INT: ingen beroende av en med
Nummer for | Ingangs-va- | Langd Kanalnum- | Spindel- FCTDEF fastlagd funktion (poly-
polynom- | riabel ** 1,2,3 mer nummer nom max. 3:e graden).
funktionen, Vid FCTDEF maste det har an-
som defini- vanda numret angivas.
erades med
FCTDEF

*) Som resultatvariabel &r endast speciella systemvariabler tillatna (se Funktionshandbok Synkronaktioner).

**) Som ingangsvariabel &r endast speciella systemvariabler tillatna (se Funktionshandbok Synkronaktioner).

Grunder
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17.7

Fordefinierade funktioner

Genom anrop av en fordefinierad funktion utldses utférandet av en férdefinierad NC-funktion,
som till skillnad fran den fordefinierade proceduren levererar ett returvarde. Anropet av den
fordefinierade funktionen kan sta som operand i uttrycket.

Koordinatsystem

Beteckning Retur-var- Parameter Forklaring

de
1. 2. 3.-15. 4. -16.

CTRANS FRAME AXIS: REAL: Forflytt- AXIS: REAL: Forflytt- | Translation: Nollpunkts-
Axelbeteck- ning Axelbeteck- ning forflyttning GROB for fle-
ning ning ra axlar

CFINE FRAME AXIS: REAL: Forflytt- AXIS: REAL: Forflytt- | Translation: Nollpunkts-
Axelbeteck- ning Axelbeteck- ning forflyttning FINE for flera
ning ning axlar

CSCALE FRAME AXIS: REAL: AXIS: REAL: Scale: Skalfaktor for fle-
Axelbeteck- Skal-faktor Axelbeteck- Skal-faktor | ra axlar
ning ning
1. 2, 3:e och 5:e 4:e och 6:e

CROT FRAME AXIS: REAL: Rota- AXIS: REAL: Rota- | Rotation: Vridning av det
Axelbeteck- tion Axelbeteck- tion aktuella koordinatsyste-
ning ning met

Maximalr parameteran-

tal: 6

(en axelbeteckning och

ett varde per geometria-
xel).

CROTS FRAME AXIS: REAL: Vrid- AXIS: REAL: Vrid- | Rotation: Vridning av det
Axelbeteck- ning med Axelbeteck- ning med aktuella koordinatsyste-
ning rymdvinkel ning rymdvinkel | met med rymdvinkel

Maximalr parameteran-

tal: 6

(en axelbeteckning och

ett varde per geometria-
xel).

CMIRROR 1. 2.-8. Mirror: Spegling i en ko-

FRAME | AXIS AXIS ordinataxel
Grunder
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Koordinatsystem

Beteckning Retur-var- Parameter Forklaring
de
1. 2.
CRPL FRAME INT: REAL: Frame-vridning i ett val-
Vridaxel Vridvinkel fritt plan
ADDFRAME INT: FRAME: STRING: Beraknar den mal-fram
0: OK additivt upp- | specifierar som &r specifierad av
. matt eller be- | malframe stringen
1: Malupp- | o4 . . .
gift (string) | o ad frame Malframen beraknas sa
ar felaktig att den nya totala framen
- Mal resulterar som samman-
P ar lankning av den gamla
'rame ar totala framen med den
inte projek- sverforda fi
terad Overférda framen.
3: Vridning
i framen ar
inte tillaten
INVFRAME FRAME 1. Beraknar den inversa
FRAME framen ur en frame
Frame-lankning av en
frame med sin inversa
frame resulterar alltid i
en noll-frame
MEAFRAME FRAME 1. 2. 3. Frame-berakning ur 3
REAL[3,3]: REAL[3,3]: VAR REAL: matpunkter i rymden
Koordinater Koordinater Variabel med
for de irymden | for borpunkter- | vilken informa-
uppmatta na tioner Gver
punkterna kvaliteten for
FRAME-be-
rakningen re-
turneras
Grunder
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Geometri-funktioner

Resultat-vektor

Beteckning Retur-vérde Parameter Forklaring
1. 2. 3.
CALCDAT BOOL: VAR REAL [n, INT: VAR REAL [3]: | Beraknar medelpunktskoordina-
Felstatus 2]: Antal punkter Resultat: Abskis- | ter och radie for cirkeln ur 3 eller
Tabell (abskis- sa, ordinata och | 4 punkter
sa, ordinata) for radie for den be- | pynkterna maste vara olika.
punkterna 1 till n réaknade cirkel-
medel-punkten
INTERSEC BOOL: VAR REAL [11]: | VAR REAL [11]: | VAR REAL [2]: | Beraknar skarningspunktskoor-
Felstatus Forsta konture- | Andra konturele- dinaterna mellan tva konturele-

lement ment till skarnings- ment.
punktskoordina- | Felstatus anger om en skar-
ten: Abskissa ningspunkt har hittats.
och ordinata

Kurvtabell-funktioner

Beteckning Retur- Parameter Forklaring
varde |4 2, 3. 4, 5. 6.

CTAB REAL: REAL: INT: VAR AXIS: AXIS: Faststaller foljdaxelpo-
Fdoljda- Styraxel- | Tabell- REAL[]: |Félid- Styr-axel sitionen till den angiv-
xel-posi- | position nummer | Resultat | axel fér for skal- na styraxelpositionen
tion stigning | skalning | ning fran kurvtabell

Ar parametrarna 4/5
inte programmerade
réknas med standard-
skalning.

CTABINV REAL: REAL: REAL: INT: VAR AXIS: AXIS: Faststaller styraxelpo-
Styraxel- | Foéljda- Styr-posi- | Tabell- REAL[]: | Foljd- Styr-axel | sitionen till den angiv-
position | xel-posi- | tion nummer | Resultat | axel for for skal- | na féljdaxelpositionen

tion stigning | skalning | ning fran kurvtabell
Ar parametrarna 5/6
inte programmerade
réknas med standard-
skalning.

CTABID INT: INT: STRING: Faststaller det kurvta-
Kurvta- Post- Minnes- bellnummer som &r in-
bellnum- | nummeri | plats: fort under det angivna
mer minnet "SRAM", numret i minnet

"DRAM"
Grunder
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Kurvtabell-funktioner

Beteckning Retur- Parameter Férklaring
varde 1. 4.

CTABISLOCK INT: INT: Faststaller kurvtabe-
Sparrtill- | Tabell- llens sparr-tillstand
stand nummer > 0: Tabellen &r spar-

rad

1: CTABLOCK

2: aktiv koppling

3: CTABLOCK och ak-
tiv koppling

0: Tabellen ar inte
sparrad

-1: Tabell existerar inte

CTABEXISTS INT: INT: Faststaller kurvtabe-

Existens | Tabell- llens existens i det sta-
nummer tiska eller dynamiska
NC-minnet
0: FALSE
1: TRUE

CTABMEMTYP | INT: INT: Faststéller kurvtabe-
Minnes- | Tabell- llens minnes-plats:
plats nummer 1: DRAM

0: SRAM
-1: Tabell existerar inte

CTABPERIOD INT: INT: Faststaller kurvtabe-
Periodici- | Tabell- llens periodicitet:
tet nummer 0: inte periodisk

1: periodisk i styraxel
2: periodisk i styr- och
félidaxel

-1: Tabell existerar inte

CTABNO INT: Faststéller antalet defi-
Antal nierade kurvtabeller( i
kurvta- det statiska och dyna-
beller miska NC-minnet)

CTABNOMEM INT: STRING: Faststéller antalet defi-
Antal Minnes- nierade kurvtabeller i
kurvta- plats: det angivha minnet
beller "SRAM",

"DRAM"

CTABFNO INT: STRING: Faststaller antalet
Antal ta- | Minnes- annu majliga kurvta-
beller plats: beller i det angivna

"SRAM", minnet
"DRAM"

Grunder
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Kurvtabell-funktioner

Beteckning Retur- Parameter Férklaring
varde 1. 2. 4.

CTABSEG INT: STRING: | STRING: Faststaller antalet an-
Antal Minnes- | Segment- vanda kurv-segment
kurv-seg- | plats: typ: av den angivna seg-
ment "SRAM", | w n Linjar menttypen i det angiv-

"DRAM" | ... na minnet

P": Poly-

nom >=0: Antal
-1: Minnestyp ogiltig
Programmeras inte pa-
rameter 2 matas sum-
man av linjar- och po-
lynom-segment ut.

CTABFSEG INT: STRING: | STRING: Faststéller antalet
Antal Minnes- | Segment- annu mojliga kurvseg-
kurv-seg- | plats: typ: ment av den angivna
ment "SRAM", | mp v | iniar segmenttypen i det an-

"DRAM" |, . givha minnet
P": Poly-
nom >=0: Antal
-1: Minnestyp ogiltig

CTABSEGID INT: INT: STRING: Faststéller antalet
Antal Tabell- Segment- kurv-segment av den
kurv-seg- | nummer | typ: angivna segmentty-
ment "L": Linjar pen, som anvands av

"P": Poly- kurvtabellen
norﬁ >=0: Antal
-1: Tabell existerar inte

CTABMSEG INT: STRING: | STRING: Faststaller antalet
Antal Minnes- | Segment- maximalt méjliga kurv-
kurv-seg- | plats: typ: segment av den angiv-
ment "SRAM", | w n Linjar na segmenttypen i det

"DRAM" | ... angivna minnet
P": Poly-
nom >=0: Antal
-1: Tabell existerar inte

CTABPOL INT: STRING: Faststaller antalet an-
Antal Minnes- vanda kurvpolynom i
kurv- plats: det angivha minnet
poly-nom | "SRAM", >=0: Antal

DRAM -1: Tabell existerar inte

CTABPOLID INT: INT: Faststaller antalet
Antal Tabell- kurvpolynom som an-
kurv- nummer vands av kurvtabellen
poly-nom >=0: Antal

-1: Tabell existerar inte
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Kurvtabell-funktioner

Beteckning Retur- Parameter Férklaring
varde 1. 2. 3. 4. 5.

CTABFPOL INT: STRING: Faststaller antalet
Antal Minnes- maximalt méjliga kurv-
kurv- plats: polynom i det angivna
poly-nom | "SRAM", minnet

"DRAM" >=0: Antal
-1: Tabell existerar inte

CTABMPOL INT: STRING: Faststaller antalet
Antal Minnes- maximalt méjliga kurv-
kurv- plats: polynom i det angivna
poly-nom | "SRAM", minnet

"DRAM" >=0: Antal
-1: Tabell existerar inte

CTABSSV REAL: REAL: INT: VAR AXIS: AXIS: Faststéller foljdaxelpo-
Foljd- Styraxel- | Tabell- REAL[]: | Foljd- Styr-axel sitionen i bérjan av det
axel-po- | position |nummer |Resultat |axel for | for skal- till det angivna styr-
sition stigning | skalning | ning axelvardet tillhérande

kurvsegmentet

CTABSEV REAL: REAL: INT: VAR AXIS: AXIS: Faststaller foljdaxelpo-
Foljd- Styraxel- | Tabell- REAL[]: | Foljd- Styr-axel sitionen i slutet av det
axel-po- | position |nummer | Resultat |axel for | for skal- till det angivna styr-
sition stigning | skalning | ning axelvardet tillhérande

kurvsegmentet

CTABTSV REAL: INT: VAR AXIS: Faststélla féljdaxelpo-
Foljd- Tabell- REAL[]: | Foljd- sitionen i borjan av
axel-po- | nummer |Resultat |axel kurvtabellen.
sition stigning

start av
tabellen

CTABTEV REAL: INT: VAR AXIS: Faststélla féljdaxelpo-
Folja- Tabell- REAL[]: | Foljd- sitionen i slutet av kurv-
axel-po- [ nummer |Resultat |axel tabellen.
sition stigning

slutet av
tabellen

CTABTSP REAL: INT: VAR AXIS: Faststéller styraxelpo-
Styraxel- | Tabell- REAL[]: | Styr-axel sitionen i bérjan av
position | nummer | Resultat kurvtabellen.

stigning
start av
tabellen

CTABTEP REAL: INT: VAR AXIS: Faststaller styraxelpo-
Styraxel- | Tabell- REAL[]: | Styr-axel sitionen i slutet av kurv-
position | nummer | Resultat tabellen.

stigning

slutet av

tabellen
Grunder
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Kurvtabell-funktioner

Kurventabell-funktionerna kan programmeras ocksa i synkronaktioner.

Beteckning Retur- Parameter Férklaring
varde 1. 2. 3. 4. 5.

CTABTMIN REAL: INT: REAL.: REAL: AXIS: AXIS: Bestdmma minimivar-
Minimi- Tabell- Styrvar- | Styrvar- | Foljd- Styr-axel de for foljdaxeln i kurv-
varde nummer | desinter- | desinter- | axel tabellens hela defini-

vall und- | vall évre tionsomrade eller i ett
re grans | grans definierat intervall

CTABTMAX REAL: INT: REAL.: REAL: AXIS: AXIS: Faststaller maximal-
Maximal- | Tabell- Styrvar- | Styrvar- | Foljd- Styr-axel vardet for foljdaxeln i
varde nummer | desinter- | desinter- | axel kurvtabellens hela de-

vall und- | vall 6vre finitionsomrade eller i
re grans | grans ett definierat intervall

Observera:

Axelfunktioner
Beteckning Retur-vérde Parameter
1. 3. 4, Forklaring
AXNAME AXIS: STRING [ ]: Konverterar ingangsstr-
Axelbeteck- Ingangs-string ing till axelbeteckning
ning
AXSTRING STRING[ I: AXIS: Konverterar axelbe-
Axelnamn Axelbeteck- teckning till string
ning
ISAXIS BOOL: INT: Kontrollera om den
Axel finns Nummer for som parameter angiv-
(TRUE) eller | geometri-axel na geometriaxeln 1 till
inte (FALSE) | (1 till 3) 3 finns i enlighet med
maskindatum
MD20050 $MC_AX-
CONF_GEOAX_AS-
SIGN_TAB
SPI AXIS: INT: Konverterar spindel-
Axelbeteck- Spindelnum- nummer till axelbeteck-
ning mer ning
AXTOSPI INT: AXIS: Konverterar axelbe-
Spindelnum- | Axelbeteck- teckning till spindel-
mer ning nummer
Grunder
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Axelfunktioner
Beteckning Retur-vérde Parameter
1. 2. 3. 4. Férklaring
MODAXVAL REAL: AXIS: REAL: Beréknar modulo-re-
Modulo-varde | Axelbeteck- Axelposition sten ur den inmatade
ning axelpositionen
Ar den angivna axeln
ingen modulo-axel, re-
turneras axelpositio-
nen oférandrad.
POSRANGE BOOL: AXIS: REAL: REAL: INT: Faststaller om borposi-
Borposition Axelbeteck- Referensposi- | Positionsfons- | Koordinatsy- | tionen for en axel befin-
inom positions-| ning tion i koordinat-| terbredd stem ner sig i ett fonster runt
fonstret systemet en féreskriven referens-
(TRUE) eller position
inte (FALSE)
Verktygsférvaltning
Beteckning Retur-vérde Parameter Forklaring
1. 2. 3.
CHKDM INT: INT: INT: Kontrollerar D-numrets entydig-
Status: Resul- | Magasinnum- D-nummer het inom ett magasin
tat av kontrol- | mer
len
CHKDNO INT: INT: INT: INT: Kontrollerar D-numrets entydig-
Status: Resul- | T-numret for det | T-numret fér det | D-nummer het
tat av kontrol- | 1:a verktyget 2:a verktyget
len
GETACTT INT: INT: STRING [32]: Faststaller det aktiva verktyget
Status T-nummer Verktygsnamn fran en grupp verktyg med sam-
ma namn
GETACTTD INT: VAR INT: INT: Faststaller till absolut D-num-
Status: Resul- | hittade T-num- | D-nummer mer det tillhérande T-numret
tat av kontrol- | mer (retur-var-
len de)
GETDNO INT: INT: INT: Faststaller D-numret pa skaret
D-nummer T-nummer Skarnummer till verktyget T
GETT INT: STRING [32]: INT: Faststéller T-numret till verk-
T-nummer Verktygsnamn Duplo-nummer tygsnamnet
NEWT INT: STRING [32]: INT: Lagger till nytt verktyg (iord-
T-nummer Verktygsnamn Duplo-nummer ningstalla verktygsdata)
Duplo-numret kan utga.
TOOLENV INT: STRING: Spara verktygsomgivningen
Status Namn med angivet namn i det statiska
NC-minnet
Grunder
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Verktygsférvaltning
Beteckning Retur-virde Parameter Forklaring
1. 2. 3.
DELTOOLENV | INT: STRING: Raderar verktygsomgivningen
Status Namn med angivet namn i det statiska
NC-minnet
Raderar alla verktygsomgivning-
ar ndr inget namn ar angivet.
GETTENV INT: STRING: VAR INT: Faststaller T-nummer D-num-
Status Namn T-nummer [0] mer och DL—r.1un.1mer fran en
D-nummer [1] :/]Zl;rlitrzlgsomglvnmg med angivet
D-nummer [2]
Aritmetik
Beteckning Retur-varde Parameter Forklaring
1. 2, 3.
SIN REAL REAL Sinus
ASIN REAL REAL Arcus-sinus
COSs REAL REAL Cosinus
ACOS REAL REAL Arcus-cosinus
TAN REAL REAL Tangens
ATAN2 REAL REAL REAL Arcus-tangens 2
SQRT REAL REAL Kvadratrot
POT REAL REAL Kvadrat
TRUNC REAL REAL Heltalig andel
ROUND REAL REAL Avrunda nerat
ROUNDUP REAL REAL Avrundning uppat
ABS REAL REAL Absolutvarde
LN REAL REAL Naturlig logaritm
EXP REAL REAL Exponentialfunktion e
MINVAL REAL REAL REAL Faststéller det mindre vardet av
de tva parametrarna
MAXVAL REAL REAL REAL Faststéller det storre vardet av
de tva parametrarna
BOUND REAL: REAL: REAL: REAL: Faststéller om jamforelsevar-
Kontrollstatus | Undre gréns Ovre grans Jamforelsevarde | det ligger inom granserna.
Observera:

Aritmetik-funktionerna kan programmeras ocksa i synkronaktioner. Berakningen resp. utvarderingen av dessa aritmetik-
funktioner gors sedan i huvudkorningen. For berakningar och som intermediart minne kan ocksa synkronaktions-parametern
$AC_PARAM[<n>] anvandas.
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String-funktioner

Beteckning Retur-varde Parameter Forklaring
1. 2. 3.

ISNUMBER BOOL STRING: Kontrollerar om ingangsstringen kan omvand-
Ingangs- las till ett tal
string

NUMBER REAL STRING: Omvandlar ingangsstringen till ett tal
Ingangs-
string

TOUPPER STRING STRING: Omvandlar ingangsstringen till stora bokstaver
Ingangs-
string

TOLOWER STRING STRING: Omvandlar ingangsstringen till sma bokstaver
Ingangs-
string

STRLEN INT STRING: Faststaller langden for ingangsstringen till
Ingangs- stringslut (0)
string

INDEX INT STRING: CHAR: Faststaller tecknets plats i ingangsstringen
Ingangs- Soktecken fran vanster till hoger.
string Det 1:a tecknet i stringen fran vanster har in-

dex 0.

RINDEX INT STRING: CHAR: Faststaller tecknets plats i ingangsstringen
Ingangs- Soktecken fran hoger till vanster.
string Det 1:a tecknet i stringen fran héger har index

0.

MINDEX INT STRING: STRING: Tar reda pa stéllet for ett i den 2:a parametern
Ingangs- Soktecken angivet tecken i ingangsstringen fran vanster
string till hoger.

Det 1:a tecknet i ingangsstringen fran vanster
har index 0.

SUBSTR STRING STRING: INT INT Faststéller den av bérjan (2:a parametern) och
Ingangs- antalet tecken (3:e parametern) beskrivna
string delstringen i ingangsstringen.

SPRINT STRING STRING: Faststaller den formaterade ingangsstringen
Ingangs-
string

Grunder
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Funktioner for matcykler

Beteckning Retur- Parameter Forklaring
varde | {9 2:a 3e 4:e 5:e 6:e
CALCPOSI INT: REALJ[3]: | REAL[3]: | REAL[5]: | REAL[3]: | BOOL: INT: Faststaller om utgaende
Status | Utgangs- | inkre- Minsta Retur- Omrak- | Typ av fran en given startpunkt
position i | mentell avstand | falt for ningav | grans- geometriaxlarna kan for-
WKS vag-upp- | till over- | den mdjl. | mattsy- | dver-vak- | flyttas en féreskriven vag
gift han- | vak- inkr. va- | stemetja/ | ning utan att krénka axelgran-
ford till ut- | nings- gen nej serna
gangspo- | grénser- For den handelse att den
sition na foreskrivna vagen inte
kan kéras utan krankning-
ar returneras det maxi-
malt tillatna vardet.
GETTCOR INT: REAL STRING: | STRING: | INT: INT: INT: Faststéallerverktygslang-
Status | [11]: Wwz- Namn fér | internt T- | Skar- Nummer | derna och verktygslang-
langd- WZ-om- | nr for nummer | for plat- | dkomponenter ur WZ-om-
kompo- | giv-ning | verk-ty- | (D-nr) for | sobe- givningen resp. aktuell
nent : Ko- get verk-ty- | roende omgivning
ordinat- get kompen-
system sering
(DL-nr
for Wz))
LENTOAX INT: INT[3]: REAL[3]: | STRING: Faststaller informationer
Status | Axeltill- Matrix for | Koordi- om tillordningen av WZ-
ordning | av-bild- nat-sy- langderna L1, L2, L3 for
fér geo- | ning av stem for det aktiva verktyget till ab-
axlar WZ-lang- | tillord- skissa, ordinata, applika-
dernai ningen ta
koordinat- Tillordningen till geomet-
systemet riaxlanra paverkas av
frames och det aktiva pla-
net (G17 -G19).
SETTCOR INT: 1. 2. 3. 4, 5. 6. 7. 8. 9.
Status | REAL [STR.: |[INT: INT: INT: STRIN | INT: INT: INT: Forandrar
[3]: Kom- |att Typav |Index |G: int. T- | D-nr DL-nr | verktyg-
Kom- | ponent-| korr., skriv- | forgeo-| Namn |nrfér | for WZ | for WZ | skomponen-
pen- be- kom- opera- | axel for Wz ter under
ser- teck- ponen- | tion wz- hansynsta-
ings- ning te(r) 0-3 omgiv- gande till
vektor 0-11 ningen alla randvill-
i rym- kor, som
den ingar i utvar-
deringen av
de enskilda
komponen-
terna
Grunder
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Ovriga funktioner

Beteckning Retur- Parameter Forklaring
varde | q 2. 3. 4. 5.

STRINGIS INT: STRING: Kontrollerar om den an-
Info 6ver | Namn pa givna stringen star till
stringen | det ele- férfogande som ele-

ment ment i NC-programmer-
som ska ingsspraket i den aktu-
kont-rol- ella sprakomfattningen
leras

ISVAR BOOL: STRING: Kontrollerar om éverfo-
Variabel | Namn for ringsparametern inne-
kand ja/ | variab- héller en i NC kand va-
nej len riabel (maskindatum,

settingdatum, system-
variabel, allménna vari-
abler som GUD's)

GETVARTYP INT: STRING: Faststaller datatypen
Datatyp | Namn for fér en system- /anvén-

variab- darvariabel
len

GETVARPHU INT: STRING: Faststéller den fyskika-
Siffer- Namn for liska enheten for en sy-
varde for | variab- stem- /anvandarvaria-
den fysi- | len bel
kali-ska
enheten

GETVARAP INT: STRING: | STRING: Faststaller atkomsrat-
Skydds- | Namn for | Typ av at- ten for en system- /an-
niva fér | variab- komst vandarvariabel
atkoms- | len
ten

GETVARLIM INT: STRING: | CHAR: VAR Faststéller det undre/
Status Namn foér | Anger vil- | REAL: Ovre gransvardet for en

variab- ket Retur av system- /anvandarvari-
len grans- grans- abel

varde vardet

som ska

lasas ut

GETVARDFT INT: STRING: | VAR INT: INT: INT: Faststéller standardvar-

Status Namn for | REAL/ Index pa |Index pa |Index pa det fér en system- /an-
variab- STRING/ | forsta di- |andra di- | tredje di- vandarvariabel
len FRAME: | men- men- men-
Retur av | sion (op- | sion (op- | sion (op-
standard- | tion) tion) tion)
vardet

COLLPAIR INT: STRING: | STRING: | BOOL: Kontrollerar tillhérighet
Kotroll- Namn pa | Namn pa | Larmun- till ett kollisionspar
resul-tat | det 1:a det 2:a dertryck-

skydds- | skydds- | ning(op-
omradet | omradet | tion)
Grunder
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Ovriga funktioner

Beteckning Retur- Parameter Férklaring
varde |4 2, 3. 4.

PROTD REAL: STRING: | STRING: | VAR BOOL: Faststaller avstandet
Avstnd Namn pa | Namn pa | REAL: Mattsy- for de bada angivna
for de det 1:a det 2:a Returvar- | stem for skyddsomradena
bada skydds- | skydds- | de: avstand
skydds- | omradet |omradet |3-dimen- |och av-
omrade- sionell stands-
na avstands- | vektor

vektor (option)

DELOBJ INT: STRING: | INT: INT: BOOL: Raderar element till
Felnum- | Typ av Start-in- | Slut-in- Larmun- kinematiska foljder,
mer kompo- | dex for dex for dertryck- skyddsomraden,

nentsom | kompo- | kompo- | ning skyddsomradesele-
ska rade- | nenterna | nenterna | (option) ment, kollisionspar och
ras som ska | som ska transformationsdata
raderas | raderas
(option) | (option)

NAMETOINT INT: STRING: | STRING: | BOOL: Faststaller med hjélp
System- | Namn pa | Tecken- | Larmun- av teckenfdljden det till-
variabel- | system- | foljd/ dertryck- hérande system-varia-
index variabel- | namn ning bel-index

faltet (option)

ORISOLH INT: INT: REAL: REAL: Stéder anvandaren nar
Felnum- | Styr funk- | Férsta | Andra det galler att stalla in
mer tionens | vinkel vinkel positionerna for de rote-

beteende rande axlarna till en ma-
skin, s att ett svarv-
verktyg fors till ett defi-
nierat, kinematikobe-
roende lage relativt till
arbetsstycket.
Foérutséattning:
En 6-axeltransforma-
tion, vilken &r paramet-
rerad med kinematiska
foljder, ar aktiv

CORRTRAFO INT: REAL: INT: INT: BOOL: Modifiera offsetvekto-
Felnum- | Kompen- | Element | Kompen- | Larmun- rer eller riktningsvekto-
mer sering- att modi- | sering- dertryck- rer till orienteringsaxlar-

svektor | fiera smode ning na i den kinematiska
(option) modellen fér maskinen.
Grunder
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17.8 Aktuellt sprak i HMI

Den foljande tabellen innehaller alla sprak som finns tillgangliga pa anvandargranssnittet.

Det aktuellt installda spraket kan avfragas i detaljprogrammet och i synkronaktioner via
féljande systemvariabel:

$AN_LANGUAGE_ON_HMI = <Wert>

<Wert> Sprak Sprakférkortning
1 Tyska (Tyskland) DEU
2 Franska FRA
3 Engelska (Férenade Kungariket) ENG
4 Spanska ESP
6 Italienska ITA
7 Nederlandska NLD
8 Kinesiska (férenklad) CHS
9 Svenska SVE
18 Ungerska HUN
19 Finska FIN
28 Tjeckiska CSYy
50 Portugisiska (Brasilien) PTB
53 Polska PLK
55 Danska DAN
57 Ryska RUS
68 Slovakiska SKY
72 Rumanska ROM
80 Kinesiska (traditionell) CHT
85 Koreanska KOR
87 Japanska JPN
89 Turkiska TRK
Mark

En aktualisering av $AN_LANGUAGE_ON_HMI gors:

e efter systemstart.

e efter NC- och/eller PLC-Reset.

e efter omkoppling till en annan NC inom ramen av M2N.
o efter sprakomkoppling pa HMI.

Grunder
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A1 Forteckning 6ver forkortningar
A
A Utgang
ADI4 Analog Drive Interface for 4 Axes
AC Adaptive Control
ALM Active Line Module
ARM Asynkron rotationsmotoer
AS Automatiseringssystem
ASCII American Standard Code for Information Interchange: Amerikansk kod-norm fér infor-

mationsutbyte

ASIC Application Specific Integrated Circuit: Anvandar-kopplingskrets
ASUP Asynkront underprogram
AUXFU Auxiliary Function: Hjalpfunktion
AWL Anvisningslista
AWP Anvandarprogram
B
BA Driftssatt
BAG Driftssattgrupp
BCD Binary Coded Decimals: | binarkod kodade decimaltal
BERO Berdringsfri lageskopplare
Bl Binector Input
BICO Binector Connector
BIN Binary Files: Binarfiler
BIOS Basic Input Output System
BKS Baskoordinatsystem
BO Binector Output
BTSS Mandéverpanelgranssnitt
C
CAD Computer-Aided Design
CAM Computer-Aided Manufacturing
CcC Compile Cycle: Compile-cykler
CEC Cross Error Compensation
(¢]] Connector Input
CF-Card Compact Flash-Card

Grunder
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C

CNC Computerized Numerical Control: Datoriserad numerisk styrning

CcO Connector Output

CoL Certificate of License

COM Communication

CPA Compiler Projecting Data: Projekteringsdata fér compilern

CRT Cathode Ray Tube: Bildrér

CSB Central Service Board: PLC-komponent

Cu Control Unit

CP Communication Processor

CPU Central Processing Unit: Central rdknarenhet

CR Carriage Return

CTS Clear To Send: Meddelande om sandningsberedskap hos seriella data-granssnitt

CUTCOM Cutter Radius Compensation: Verktygsradiekompensering

D

DAU Digital-analog-omvandlare

DB Datakomponent (PLC)

DBB Datakomponent-byte (PLC)

DBD Datakomponent-dubbelord (PLC)

DBW Datakomponent-ord (PLC)

DBX Datakomponent-bit (PLC)

DDE Dynamic Data Exchange

DDS Drive Data Set: Servodatablock

DIN Tyska industrinormen

DIO Data Input/Output: Datadverforings-indikering

DIR Directory: Katalog

DLL Dynamic Link Library

DO Drive Object

DPM Dual Port Memory

DPR Dual Port RAM

DRAM Dynamiskt minne (obuffrat)

DRF Differential Resolver Function: Differential-vridningsgivar-funktion (handratt)

DRIVE-CLIQ Drive Component Link with 1Q

DRY Dry Run: Provkdrningsmatning

DSB Decoding Single Block: Dekoderingsenkelblock

DSC Dynamic Servo Control / Dynamic Stiffness Control

Dw Dataord

DWORD Dubbelord (aktuellt 32 bit)

Grunder
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E

E Ingéng

EES Execution from External Storage

E/A In-/utmatning

ENC Encoder: Arvardesgivare

EFP Enkel periferimodul (PLC-E/A-komponent)
EGB Elektroniskt utsatta komponenter/element
EMC Elektromagnetisk kompatibilitet

EN Europeisk Standard

ENC Encoder: Arvardesgivare

EnDat Givargranssnitt

EPROM Erasable Programmable Read Only Memory: Raderbart, elektriskt programmerbart

endast lasminne

ePS Network Services

Tjanster for fjarrservice for maskiner via internet

EQN Typbeteckning for en absolutvardesgivare med 2048 sinussignaler/varv
ES Engineering System
ESR Utvidgat stoppande och aterdragande
ETC ETC-knapp ">"; Utvidgning av funktionstangentraden i samma meny
F
FB Funktionskomponent (PLC)
FC Function Call: Funktionskomponent (PLC)
FEPROM Flash—-EPROM: L&s- och skrivbart minne
FIFO First In First Out: Minne, som arbetar utan adressuppgift och vars data l&ses i samma
ordningsféljd som de sparades
FIPO Fininterpolator
FPU Floating Point Unit: Flyttalsenhet
FRK Frasradiekompensering
FST Feed Stop: Matning stopp
FUP Funktionsplan (programmeringsmetod fér PLC)
FwW Firmware
G
GC Global Control (PROFIBUS: Broadcast-Telegramm)
GDIR Globalt detaljprogramminne
GEO Geometri, t.ex. geometriaxel
GIA Gear Interpolation Data: Vaxelinterpoleringsdata
GND Signal Ground
GP Grundprogram (PLC)
GS Vaxelsteg
GSD Instrumenthuvudfil f6r beskrivning av en PROFIBUS slave
Grunder
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G
GSDML Generic Station Description Markup Language: XML-baserat beskrivningssprak for
upprattande av en GSD-il

GUD Global User Data: Globala anvandardata

H

HEX Kort beteckning for hexadecimalt tal

HiFu Hjalpfunktion

HLA Hydraulisk linjar drivning

HMI Human Machine Interface: SINUMERIK-anvandargranssnitt

HSA Huvudspindeldrift

HW Hardware

|

IBN Idrifttagning

IKA Interpolerings-kompensation

IM Interface-Modul: Tillkopplingskomponent

IMR Interface-Modul Receive: Tillkopplingskomponent fér mottagningsdrift
IMS Interface-Modul Send: Tillkopplingskomponent for sandningsdrift

INC Increment: Stegmatt

INI Initializing Data: Initieringsdata

IPO Interpolator

ISA International Standard Architecture

ISO International Standard Organization

J

JOG Jogging: Riggningsdrift

K

Ky Forstarkningsfaktor fér regleringskretsen

Kp Proportionalférstarkning

Ky Utvaxlingsfoérhallande

KOP Kontaktplan (programmeringsmetod for PLC)

L

LAI Logic Machine Axis Image: Logisk maskinaxel-avbild

LAN Local Area Network

LCD Liquid-Crystal Display: Bildskdrm med flytande kristaller

LED Light Emitting Diode: Lysdiod

LF Line Feed

Grunder
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L

LMS Lagesmatsystem

LR Lagesregulator

LSB Least Significant Bit: Bi med lagsta varde

LUD Local User Data: Anvandardata (lokal)

M

MAC Media Access Control

MAIN Main program: Huvudprogram (OB1, PLC)

MB Megabyte

MCI Motion Control Interface

MCIS Motion—Control-Information-System

MCP Machine Control Panel: Maskinens styrpanel

MD Maskindatum resp. maskindata

MDA Manual Data Automatic: Manuell inmatning

MDS Motor Data Set: Motordatablock

MELDW Meddelandeord

MKS Maskinkoordinatsystem

MM Motor Module

MPF Main Program File: Huvudprogram (NC)

MSTT Maskinens styrpanel

N

NC Numerical Control: Numerisk styrning med blockférberedelse, forflyttningsomrade osv.
NCU Numerical Control Unit: Hardware-enhet till NC
NRK Beteckning fér operativsystemet till NC

NST Granssnittssignal

NURBS Non-Uniform Rational B-Spline

NV Nollpunktsforflyttning

NX Numerical Extension: Axelutvidgningskomponent
o]

OB Organisationskomponent i PLC

OEM Original Equipment Manufacturer

OP Operation Panel: Manéveranordning

OPI Operation Panel Interface: Manéverpanel-granssnitt
OPT Options: Optioner

OLP Optical Link Plug: Busskontakt for fiberoptikledare
oSl Open Systems Interconnection: Normering for raknarkommunikation
Grunder
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P
PAA Processavbild for utgangarna
PAE Processavbild for ingangarna
PC Personal Computer
PCIN Namn pa SW for datautbyte med styrningen
PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association:
Minneskort-standardisering
PCU PC Unit: PC-box (réknarenhet)
PG Programmeringsinstrument
PKE Parameterkannetecken: Del av ett PKW
PKW Parameterkannetecken: Varde (parameterdel av ett PPO)
PLC Programmable Logic Control: Anpassnings-styrning
PN PROFINET
PNO PROFIBUS-anvandarorganisation
PO POWER ON
POE Programorganisationsenhet
POS Position/positionera
POSMO A Positioning Motor Actuator: Positionermotor
POSMO CA Positioning Motor Compact AC: Komplett drivenhet med integrerad effekt— och regle-
ringskomponent samt positionerenhet och programminne; vaxelstroms—inmatning
POSMO CD Positioning Motor Compact DC: som CA, dock likstrémsinmatning
POSMO SI Positioning Motor Servo Integrated: Positionermotor; likstrémsinmatning
PPO Parameter Processdata Objekt ; cykliskt datatelegram vid en éverféring med PROFI-
BUS-DP och profil "Varvtalsféranderliga drivningar"
PPU Panel Processing Unit (central hardware for en panel-baserad CNC-styrning t.ex. Sl-
NUMERIK 828D)
PROFIBUS Process Field Bus: Seriell databuss
PRT Programtest
PSW Programstyrord
PTP Point to Point: Punkt till punkt
PUD Program Global User Data: Programglobal anvandarvariabel
PZD Processdata: Processdatadel i en PPO
Q
QFK Kvadrantfel kompensering
R
RAM Random Access Memory: Skriv-/Ias-minne
REF Funktion Referenspunktkora
REPOS Funktion Repositionera
RISC Reduced Instruction Set Computer: Processortyp med litet kommandoblock och
snabbt kommandofléde
ROV Rapid Override: Ingangskorrigering
Grunder
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R

RP R-parameter, rékneparameter, férdefinierad anvandarvariabel
RPA R-Parameter Active: Minnesomrade i NC fér R-parameternummer
RPY Roll Pitch Yaw: Vridningstyp for ett koordinatsystem

RTLI Rapid Traverse Linear Interpolation: Linjar interpolering vid snabbtransportrorelse
RTS Request To Send: Koppla till séndningsdel, styrsignal fran seridella data-granssnitt
RTCP Real Time Control Protocol

S

SA Synkronaktion

SBC Safe Break Control: Saker bromsutstyrning

SBL Single Block: Enkelblock

SBR Subroutine: Underprogram (PLC)

SD Settingdatum resp. settingdata

SDB System datakomponent

SEA Setting Data Active: Kannetecken (filtyp) fér settingdata
SERUPRO Search-Run by Program Test: Blocksdkning via programtest
SFB System funktionskomponent

SFC System Function Call

SGE Sakerhetsriktad ingang

SGA Sakerhetsriktad utgang

SH Sakert stopp

SIM Single in Line Module

SK Softkey

SKP Skip: Funktion for att gémma ett detaljprogramblock

SLM Synkron linjarmotor

SM Stegmotor

SMC Sensor Module Cabinet Mounted

SME Sensor Module Externally Mounted

SMI Sensor Module Integrated

SPF Sub Program File: Underprogram (NC)

SPS Minnesprogrammerbar styrning = PLC

SRAM Statiskt minne (buffrat)

SRK Skarradiekompensering

SRM Synkron rotationsmotoer

SSFK Spindelstigningsfelkompensering

SSI Serial Synchron Interface: Seriellt synkront grénssnitt

SSL Blocksdkning

STW Styrord

SUG Skivperiferihastighet

SW Software

SYF System Files: Systemfiler

SYNACT Synchronized Action: Synkronaktion
Grunder
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A. 1 Férteckning éver forkortningar

T
TB Terminal Board (SINAMICS)
TCP Tool Center Point: Verktygsspets
TCP/IP Transport Control Protocol / Internet Protocol
TCU Thin Client Unit
TEA Testing Data Active: Kéannetecken fér maskindata
TIA Totally Integrated Automation
™ Terminal Module (SINAMICS)
TO Tool Offset: Verktygskompensering
TOA Tool Offset Active: Kénnetecken (filtyp) for verktygskompenseringar
TRANSMIT Transform Milling Into Turning: Koordinattransformation fér frasbearbetningar pa en
svarvmaskin
TTL Transistor-Transistor-Logik (granssnitt-typ)
TZ Teknologicykel
U
UFR User Frame: Nollpunktsforflyttning
UP Underprogram
USB Universal Serial Bus
usv Avbrottsfri strdmférsorjning
\'%
VDI Internt kommunikationsgréanssnitt mellan NC och PLC
VDI Verein Deutscher Ingenieure (tyskt ingenjérsforbund)
VDE Verband Deutscher Elektrotechniker (tyskt elektrikerférbund)
VI Voltage Input
VO Voltage Output
VSA Matningsdrift
w
WAB Funktion Mjuk fram- och bortkdrning
WKS Arbetskoordinatsystem
WKZ Verktyg
WLK Verktygslangdkompensering
WOP Verkstads-orienterad programmering
WPD Work Piece Directory: Arbetsstyckskatalog
WRK Verktygsradiekompensering
wz Verktyg
WZK Verktygskompensering
wzv Verktygsforvaltning
wzw Verktygsvaxling
Grunder
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A. 1 Férteckning éver forkortningar

X
XML Extensible Markup Language
y4
ZOA Zero Offset Active: Kannetecken for nollpunktsforflyttningar
ZSW Tillstandsord (for drivningen)
Grunder
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A.2 Dokumentationsoversikt

A2

Dokumentationsoversikt

[ Allman dokumentation
L = X E = E =
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
5 840D sl 840D sl
E_‘ : 828D
Reklamhéfte Katalog NC 62 Katalog NC 82 Katalog PM 21 Systemhandbok Systemhandbok
- SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 828D SIMOTION, Smart verktygs- Ctrl-Energy
- SINUMERIK 828D SINAMICS S120 maskinmandvrering
- SINUMERIK 828D
BASIC
[ Anvandardokumentation
L = x L = X x
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 828D
828D 828D 828D SINAMICS SINAMICS
$120 $120
[ [} “ [ [} “ [ [} “ [ [} = [ [}
Anvandarhandbok Programmeringshandbok Programmeringshandbok Diagnoshandbok Diagnoshandbok
— Universellt — Grunder —ISO svarva Larm Larm
- Svarva — Arbetsférberedelse —1S0 frasa
— Frasa — Matcykler
— Slipa
[ Tillverkar- / service-dokumentation
L = E s E = L = L = L =
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 828D 840D sl 840D sl 828D 840D sl
SINAMICS SINAMICS SINAMICS
S$120 S120 S120
[ [} - [ [} ﬁ [ [} “ [ [} [ [} - [ [}
Instrumenthandbok Instrumenthandbok Idrifttagningshandbok Listhandbok Listhandbok Systemhandbok
-NCU Idrifttagningshandbok — CNC: NCK, PLC, — Maskindata — Maskindata Vagledning for
— Manéverkomponenter Servicehandbok Servo — Granssnittssignaler — Granssnittssignaler maskin-
och nétverk — Bassoftware och — Variabler — Parametrar projektering
- ADI4 mandver-software — Variabler
| Tillverkar- / service-dokumentation
E 2 L = L = E 2 E =
gINI\AISUMERIK éE;;UMERIK §IM;GUMERIK SNINIE\AISUMERIK éiMIQUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 828D
828D SINAMICS SINAMICS
S120 S$120
[ [} [ [} “ [ T [ T [ [} k
Funktionshandbok Funktionshandbok Funktionshandbok Funktionshandbok Projekteringshandboken
Safety Integrated Safety Integrated — EMC-uppbyggnadsdirektiv

— Grundfunktioner Verktygsforvaltning

— Tillaggsfunktioner
- Specialfunktioner
— Synkronaktioner
— ISO-dialekter

[ Info/utbildning
¥

E
SINUMERIK SINUMERIK
Handbok

Utbildningsdokument
— Enkel frasning
med ShopMill
— Enkel svarvning
med ShopTurn

Verktygs- och
formtillverkning

576

— Industrial Security

[Elektronisk dokumentation
= E 3 T

DOConCD

Industry Online
Support (SIOS)

Industry Mall

Grunder
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Absolut mattsattning

Uppgift av malet for en axelrérelse med ett matt, som hanfér sig till nollpunkten fér det
momentant giltiga koordinatsystemet. Se — kedjematt.

Acceleration med jerkbegransning

For att uppna ett optimalt accelerationsbeteende for maskinen under det att mekaniken
samtidigt skonas kan i bearbetningsprogrammet kopplas om mellan sprangartad acceleration
och jamn (ryckfri) acceleration.

Adress

En adress ar kdnnetecknet for en bestdmd operand eller ett operandomrade, t.ex. ingang,
utgang osv.

Anvandardefinierad variabel

Anvandare kan for valfri anvandning i - detaljprogrammet eller datablocket (globala
anvandardata) komma éverens om anvandardefinierade variabler. En definition innehaller en
datatypuppgift och variabelnamnet. Se - systemvariabel.

Anvandargranssnitt

Anvandargranssnittet (BOF) ar visningsmediet for en CNC-styrning i form av en bildskarm.
Den éar gestaltad med horisontella och vertikala funktionstangenter.

Anvandarminne

Alla program och data som detaljprogram, underprogram, kommentarer,
verktygskompenseringar, nollpunktsforflyttningar/frames samt kanal- och
programanvandardata kan laggas i det gemensamma CNC-anvandarminnet.

Anvandarprogram

Anvandarprogram for automatiseringssystem S7-300 upprattas med programmeringsspraket
STEP 7. Anvandarprogrammet &r uppbyggt av moduler och bestar av enskilda block.

De grundlaggande blocktyperna ar:

® Code-block
Dessa block innehaller STEP 7-kommandon.

e Datablock
Dessa block innehaller konstanter och variabler fér STEP 7-programmet.

Grunder
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Arbetsfaltsbegransning

Med arbetsfaltsbegransning kan axlarnas forflyttningsomrade, férutom med gransbrytare,
inskrénkas ytterligare. Per axel &r ett vardepar for beskrivning av det skyddade arbetsutrymmet
mojligt.

Arbetskoordinatsystem

Arbetsstyckskoordinatsystemet har sin utgangspunkt i - arbetsstycksnollpunkten. Vid
programmering i arbetsstyckskoordinatsystemet hanfor sig matt och ritningar till detta system.

Arbetsminne

Arbetsminnet ar ett RAM-minne i -~ CPU, genom vilket processorn har atkomst till
anvandarprogrammet under programbearbetningen.

Arbetsstycke

Detalj som ska tillverkas/bearbetas av verktygsmaskinen.

Arbetsstyckskontur

Borkontur for det — arbetsstycke som ska tillverkas/bearbetas.

Arbetsstycksnollpunkt

Arbetsstycksnollpunkten bildar utgangspunkten for - arbetsstyckskoordinatsystemet. Den
definieras genom avstand till - maskinnollpunkten.

Arbetsutrymme

Tredimensionellt utrymme i vilket verktygsspetsen kan kora in pa grund av verktygsmaskinens
konstruktion. Siehe — skyddsutrymme.

Arkivera

Utlasning av filer och/eller kataloger till ett externt minne.

Asynkront underprogram

Detaljprogram, som asynkront (oberoende) till det aktuella programtillstandet kan startas med
en interruptsignal (t.ex. signal "snabb NC-ingang").

Automatik

Driftsléage hos styrningen (blockfdljddrift enligt DIN): Driftslage hos NC-systemen, i vilket ett
- detaljprogram valjs och kontinuerligt genomarbetas.

Grunder
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Axeladress
Se - axelnamn

Axelnamn
For entydig identifikation maste alla kanal- och —» maskinaxlar i styrningen betecknas med
kanal- resp. styrningsomfattande entydiga namn. - geometriaxlarna benamns med X, Y, Z.
De runt geometriaxlarna vridande — roterande axlarna benédmns med A, B, C.

Axlar
CNC-axlarna delas enligt omfattningen av deras funktioner in i:
® Axlar: interpolerande banaxlar
e Hijalpaxlar: e interpolerande ansattnings- och positioneringsaxlar med axelspecifikt

matning. Hjalpaxlar ar inte delaktiga i den egentliga bearbetningen, t.ex.
verktygstransportor, verktygsmagasin.

Banaxel
Banaxlar ar alla bearbetningsaxlar i » kanalen som styrs sa av - interpolatorn, att de startar,
accelererar, stoppar och uppnar slutpunkten samtidigt.

Banhastighet
Den maximalt programmerbara banhastigheten ar beroende av finheten hos inmatningen. Vid
en uppldsning pa till exempel 0,1 mm uppgar den maximalt programmerbara banhastigheten
till 1000 m/min.

Banmatning
Banmatningen verkar pa » banaxlarna. Den utgér den geometriska summan av matningarna
for de deltagande - geometriaxlarna.

Banstyrningsdrift
Malet for banstyrningsdriften ar att undvika en kraftigare nedbromsning av — banaxlarna vid
detaljprogrammets blockgranser for att vaxla till nasta block med sa lika banhastighet som
mojligt.

Basaxel

Axel, vars bor- eller arvarde anvands for berakningen av ett kompenseringsvarde.

Baskoordinatsystem

Kartesiskt koordinatsystem, avbildas genom transformation pa maskinkoordinatsystemet.

Grunder
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Baudrate

| - detaljprogrammet anvander programmeraren axelnamnen i baskoordinatsystemet. Det
star, nar ingen - transformation ar aktiv, parallellt till -~ maskinkoordinatsystemet. Skillnaden
till detta ligger i > axelnamnen.

Hastighet vid datadverféringen (bit/s).

Bearbetningskanal

Beteckning

Block

Blocksdkning

Boot

Buffertbatteri

Baojning

580

Bitider kan via en kanalstruktur forkortas genom parallella rérelseférlopp, t.ex. forflyttning av
en laddningsportal simultant till bearbetningen. En CNC-kanal ska darvid anses som egen
CNC-styrning med avkodning, blockférberedelse och interpolering.

Orden enligt 66025 kompletteras med beteckning (namn) for variabeln (raknevariabel,
systemvariabel, anvandarvariabel), for underprogram, fér nyckelord och ord med flera
adressbokstaver. Dessa kompletteringar ar lika betydande som orden vid
blockuppbyggnaden. Beteckningar maste vara entydiga. Samma beteckning far inte anvéndas
for olika objekt.

Som block betecknas alla filer, som behdvs fér upprattande och genomarbetning av program.

For att testa detaljprogram eller efter avbrott av en bearbetning kan ett valfritt stalle i
detaljprogrammet, vid vilket bearbetningen ska startas eller fortsattas, valjas via funktionen
"Blocksokning".

Laddning av systemprogrammet efter Power On.

Buffertbatteriet garanterar att - anvandarprogrammet i — CPU ar sakert lagrat i handelse av
strdmavbrott och att fastlagda dataomraden och flaggor, tider och raknare bevaras remanent.

Bojningen k for en kontur &r den inverterade radien r for den cirkel som ligger ani en
konturpunkt (k = 1/r).

Grunder
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C-axel

Axel runt vilken en styrd vridrorelse och positionering med arbetsstycksspindel gors.

Cirkelinterpolering

CNC

CNC

COM

CPU

C-spline

Cykler

Datablock

Dataord

Grunder

Mellan fastlagda punkter pa konturen ska — verktyget kéra pa en cirkel med en given matning
och darvid bearbeta arbetsstycket.

Se - NC

Computericed Numerical Control: omfattar komponenterna - NC, - PLC, HMI, - COM.

Se - NC

Computericed Numerical Control: omfattar komponenterna - NC, - PLC, HMI, - COM.

Komponent i NC-styrningen fér genonférande och koordination av kommunikation.

Central Processing Unit, se -~ minnesprogrammerbar styrning

C-splinen &r den mest kdnda och mest anvanda splinen. Overgangarna vid stédpunkterna ar
tangent- och bgjningskontinuerliga. Polynom av 3:e graden anvands.

Skyddat underprogram fér utférande av upprepat upptradande bearbetningsférlopp pa
— arbetsstycket.

1. Dataenhet i —» PLC, till vilken -~ HIGHSTEP-programmen har atkomst.

2. Dataenhet i - NC: Datablock innehaller datadefinitioner for globala anvandardata. Data
kan initieras direkt vid definitionen.

Tva byte stor dataenhet inom ett — Datablock.

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 581



Ordlista

Datadverféringsprogram PCIN

PCIN ar ett hjalpprogram for att sdnda och mottaga CNC-anvandardata vid det seriella
granssnittet, som t.ex. detaljprogram, verktygskompenseringar etc. PCIN-programmet kan
koras under MS-DOS pa standard-industri-PC.

Detaljkontur
Kontur pa det fardigbearbetade arbetsstycket. Se -~ rddmne.
Detaljprogram
Foljd av anvisningar till NC-styrningen som totalt fororsakar skapandet av ett visst
— arbetsstycke. Likasa namn pa en viss bearbetning av ett givet - radamne.
Detaljprogramblock

Del i ett - detaljprogram avgransad genom Line Feed. Det skiljs mellan - huvudblock och
- sidoblock.

Detaljprogramférvaltning

Detaljprogramférvaltningen kan organiseras efter » arbetsstycken. Anvandarminnets storlek
bestammer antalet program och data som kan férvaltas. Varje fil (program och data) kan férses
med ett namn pa maximalt 24 alfanumeriska tecken.

Diagnos
1. Mandveromrade i styrningen
2. Styrningen har bade ett sjalvdiagnosprogram och dven testhjalp for servicen: Status-, larm-
och serviceindikeringar
DRF
Differential Resolver Function: NC-funktion, som i férbindelse med en elektronisk handratt
skapar en inkrementell nollpunktsforflyttning i automatikdrift.
Driftslage
Forloppskoncept for driften av en SINUMERIK-styrning. Driftslagena - Jog, -~ MDA,
— Automatik ar definierade.
Driftslagesgrupp

Teknologist sammanhdérande axlar och spindlar kan sammanfattas till en driftslagesgrupp
(BAG). Axlar/spindlar i en BAG kan styras fran en eller flera - kanaler. Kanalerna i BAG ar
alltid tillordnade samma - driftslage.

Grunder
582 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Ordlista

Drivning

Drivningen ar den enhet i CNC som utfér varvtals- och momentregleringen med hjalp av
uppgifter fran NC.

Editor

Editorn méjliggér upprattande, andring, komplettering, sammanskjutning och infogande av
program/texter/programblock.

Extern nollpunktsférflyttning
Av - PLC fdreskriven nollpunktsforflyttning.

Fast maskinpunkt
Av verktygsmaskinen entydigt definierad punkt, t.ex. maskin-referenspunkt.

Frame
En frame ar en rakneférskrift, som éverfor ett kartesiskt koordinatsystem till ett annat kartesiskt
koordinatsystem. En frame innehaller komponenterna - nollpunktsforflyttning, — rotation,
- skalning, — spegling.

Forflyttningsomrade

Det maximalt tillatna forflyttningsomradet for linjaraxlar uppgar till + 9 dekader. Det absoluta
vardet ar beroende av den valda finheten fér inmatning och lagesreglering och enhetssystemet
(inch eller metriskt).

Forkoincidens
Blockbyte redan nar banvagen har narmat sig slutpositionen med ett féreskrivet delta.

Forstyrning, dynamisk

Bristande noggrannhet i -~ konturen, orsakat av slapfel, later sig nastan elimineras genom den
dynamiska accelerationsberoende forstyrningen. Detta resulterar i en utomordentlig
bearbetningsnoggrannhet ocksa vid hdga — banhastigheter . Forstyrningen kan axelspecifikt
véljas till och fran via — detaljprogrammet.

Geometri
Beskrivning av ett — arbetsstycke i — arbetsstyckskoordinatsystemet.

Grunder
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Geometriaxel

Geometriaxlarna bildar det 2- resp. 3-dimensionella - arbetsstyckskoordinatsystemet i vilket
i - detaljprogrammen geometrin fér arbetsstycket programmeras.

Gransvarvtal

Maximalt/minimalt (spindel-)varvtal: Genom féreskrivna maskindata, —» PLC eller - settingdata
kan det maximala varvtalet fér en spindel varv begransat.

Gangtappning utan flytande ganghallare

Med denna funktion kan géngor borras utan flytande ganghallare. Genom det interpolerande
beteendet hos spindeln som roterande axel och borraxeln skars gangor exakt till slutborrdjup,
t.ex. gangat bottenhal (férutsattning: axeldrift hos spindeln).

Hastighetsstyrning

For att vid forflyttningsroérelser med mycket sma belopp per block kunna uppna en acceptabel
forflyttningshastighet, kan framatblickande utvardering éver flera block (- Look Ahead) stéllas
in.

HIGHSTEP
Sammanfattning av programmeringsmajligheterna for - PLC i systemet AS300/AS400.

Hjalpfunktioner

Med hjalpfunktioner kan i - detaljprogram — parametrar 6verforas till - PLC som déar utldser
av maskintillverkaren definierade reaktioner.

Huvudblock

Med ":" inlett block som innehéller alla uppgifter for att kunna starta arbetsforloppet i ett
— detaljprogram.

Huvudprogram

Beteckningen "huvudprogram” stammar &nnu fran den tiden nar detaljprogram var fast
indelade i huvud- och - underprogram. Denna fasta indelning finns inte langre med det nutida
SINUMERIK NC-spraket. Principiellt kan varje detaljprogram i kanalen véljas och startas. Det
gar da i -» programniva 0 (huvudprogram-niva). | huvudprogrammet kan ytterligare
detaljprogram eller — cykler anropas som underprogram

HW-konfig

SIMATIC S7-Tool for konfigurering och parametrering av hardware-komponenter inom ett S7-
projekt.

Grunder
584 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Ordlista

Hoégnivasprak CNC

Hognivaspraket tjanar till att skriva NC-program, — synkronaktioner och — cykler. Det erbjuder:
Kontrollstrukturer, — anvandardefinierad variabel, -~ systemvariabel, - makroteknik.

Interpolator

Logisk enhet i -~ NC, som efter angivande av malpositioner i detaljprogrammet bestammer
mellanvarden fér de rorelser som ska koras i de enskilda axlarna.

Interpolerings-kompensation

Med interpoleringskompensationer som — spindelstigningsfel-, nedhangnings-, vinklighets-
och temperaturkompensation kompenseras maskinens mekaniska fel.

Interruptrutin

Interruptrutiner ar speciella -~ underprogram, som genom handelser (externa signaler) kan
startas av bearbetningsprocessen. Ett detaljprogramblock som befinner sig under
genomarbetning stoppas, stoppositionen for axlarna sparas automatiskt.

JOG

Driftlage i styrningen (riggningsdrift): | driftidget JOG kan maskinen stéllas in. Enskilda axlar
och spindlar kan forflyttas med riktningstangenterna i stegvis drift. Ytterligare funktioner i
driftlaget JOG ar — referenspunktkérning, -~ Repos samt — Preset (satta arvarde).

Kanal

En kanal ar kdnnetecknad av att den oberoende av andara kanaler kan genomarbeta ett
— detaljprogram. En kanal styr exklusivt de axlar och spindlar som tillordnats den.
Detaljprogramférlopp for olika kanaler kan koordineras genom — synkronisering.

Kedjematt

Ocksa inkrementmatt: Angivande av ett mal fér en axels rérelse genom en vagstracka som
ska koras och en riktning relaterad till en redan uppnadd punkt. Se - absolutmatt.

Kompenseringsaxel

Axel vars bor- eller arvarde modifieras av kompenseringsvardet.

Kompenseringsminne

Dataomrade i styrningen i vilket verktygskompenseringsdata finns lagrade.

Grunder
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Kompenseringstabell

Tabell med stédpunkter. Den levererar for utvalda positioner hos basaxeln
kompenseringsvardena fér kompenseringsaxeln.

Kompenseringsvarde

Skillnaden mellan den av matgivaren uppmatta axelpositionen och den dnskade,
programmerade axelpositionen.

Kontur

Konturen till - arbetsstycket

Konturdvervakning

Som matt pa konturprecisionen dvervakas slapfelet inom ett definierbart toleransband. Ett
otillatet hogt slapfel kan uppsta t.ex. genom 6verbelastning av drivningen. | detta fall leder det
till ett larm och axlarna stoppas.

Koordinatsystem

Se - maskinkoordinatsystem, — arbetsstyckskoordinatsystem

Kretsforstarkningsfaktor, regleringsteknisk storhet fér en regleringskrets

Kvadrantfelkompensering

Konturfel vid kvadrantévergangar, som uppstar genom vaxlande friktionsférhallanden vid
styrbanorna, kan i stor utstréackning elimineras med kvadrantfelkompensering.
Parametreringen for kvadranfelkompenseringen sker med en cirkelformtest.

KU

Utvaxlingsférhallande

Kora till fast punkt

Verktygsmaskiner kan uppsoka fasta punkter som verktygsvaxlingspunkt, inladdningspunkt,
palettvaxlingspunkt etc. definierat. Koordinaterna for dessa punkter finns lagrade i styrningen.
Styrningen forflyttar de berérda axlarna, om mdéjligt i » snabbgang.

Laddningsminne

Laddningsminnet ar for CPU 314 till - SPS lika med — arbetsminnet.

Grunder
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Larm

Alla -~ meddelanden och larm visas pa mandverpanelen i klartext med datum och tid och den
tillhérande symbolen fér raderkriteriet. Indikeringen sker atskilt efter larm och meddelanden.

1. Larm och meddelanden i detaljprogrammet
Larm och meddelanden kan foras till indikering i klartext direkt fran detaljprogrammet.

2. Larm och meddelanden fran PLC
Larm och meddelanden fran maskinen kan foras till indikering i klartext direkt fran PLC-
programmet. For detta ar inga ytterligare funktionsblock-paket nédvandiga.

Linjaraxel

Linjaraxeln ar en axel vilken i motsats till den roterande axeln beskriver en rat linje.

Linjarinterpolering

Verktyget flyttas langs en rat linje till malpunkten och bearbetar darvid arbetsstycket.

Look Ahead

Med funktionen Look Ahead uppnas genom att "Titta i férvag" via ett parametrerbart antal
forflyttningsblock en optimal bearbetningshastighet.

Lutande bearbetning

Borr- och frasbearbetningar pa arbetsstycksytor som inte ligger i maskinens koordinatplan,
kan komfortabelt utféras med stdéd av funktionen "Lutande bearbetning".

Makroteknik

Sammanfattning av en mangd anvisningar under en beteckning. Beteckningen representerar
i programmet mangden sammanfattade anvisningar.

Maskinaxlar

| verktygsmaskinen fysikaliskt existerande axlar.

Maskinens styrpanel

Verktygsmaskinens mandéverpanel med mandéverelementen tangenter, vred osv. ock enkla
indikeringselement som LEDs. De tjanar till omedelbar paverkan av verktygsmaskinen via PLC.

Maskinkoordinatsystem

Koordinatsystem som ar relaterat till axlarna i verktygsmaskinen.

Grunder
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Maskinnollpunkt

Fast punkt i verktygsmaskinen till vilken alla (harledda) matsystem later sig foras tillbaka.

Massa

Som massa galler summan av alla med varandra férbundna inaktiva delar i en drivutrustning,
som inte heller vid fel kan anta farlig beréringsspanning.

Matnings6vermanning

Den programmerade hastigheten éverlagras av den aktuella hastighetsinstallningen via
— maskinens styrpanel eller av - PLC (0-200%). Matningshastigheten kan dessutom
korrigeras i bearbetningsprogrammet av en programmerbar procentfaktor (1-200%).

MDA
Driftlage i styrningen: Manuell Data Automatik. | driftidget MDA kan enskilda programblock
eller blockfdljder matas in utan referens till ett huvud- eller underprogram och sedan via
tangenten NC-start genast utféras.

Meddelanden

Alla i detaljprogrammet programmerade meddelanden och av systemet identifierade — larm
visas pa mandverpanelen i klartext med datum och tid och den tillhérande symbolen foér
raderkriteriet. Indikeringen sker atskilt efter larm och meddelanden.

Medmatningsaxel

Medmatningsaxeln ar den - gantry-axel, vars borposition alltid harleds fran
forflyttningsrérelsen hos — styraxeln och darmed forflyttas synkront. Ur operatérens och
programmerarens synvinkel "finns inte" medmatningsaxeln.

Mellanblock

Forflyttningsrorelser med vald — verktygskompensering (G41/G42) far stoppas av ett
begransat antal mellanblock (block utan axelrérelser i kompenseringsplanet), varvid
verktygskompenseringen kan raknas in korrekt. Det tilldtna antalet mellanblock, som
styrningen laser i forvag, kan stéllas in via systemparameter.

Metriskt matsystem

Normerat system av enheter: fér Iangder t.ex. mm (millimeter), m (meter).

Minnesprogrammerbar styrning

Minnesprogrammerbara styrningar (SPS) ar elektroniska styrningar, vars funktion som
program ar sparat i styrningsinstrumentet. Uppbyggnad av och kabeldragning i instrumentet
beror alltsa inte av styrningens funktion. Den minnesprogrammerbara styrningen har
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strukturen som en dator; den bestar av CPU (centralkomponent) med minne, in-/
utmatningskomponenter och internt buss-system. Periferin och programmeringsspraket ar
installda for styrningsteknikens krav.

Mjukvarugransbrytare

Mjukvarugransbrytare begransar forflyttningsomradet fér en axel och férhindrar att sliden kor
pa hardvarugransbrytare. Per axel kan 2 vardepar foreskrivas, som kan aktiveras separat via
- PLC.

Mattuppgift metrisk och inch

| bearbetningsprogram kan positions- och stigningsvarden programmeras i inch. Oberoende
av den programmerbara mattuppgiften (G70/G71) stalls styrningen in pa ett grundsystem.

NC

Numerical Control komponenter i ~ CNC, som genomarbetar — detaljprogrammen och
koordinerar verktygsmaskinens rérelseférlopp.

Nollpunktsforflyttning

Uppgift av en ny referenspunkt for ett koordinatsystem genom referens till en bestaende
nollpunkt och en - frame.

1. Installbar
Ett projekterbart antal instéllbara nollpunktsforflyttningar star till férfogande for varje CNC-
axel. De via G-kommandona valbara forflyttningarna ar alternativt verksamma.

2. Extern
Foérutom alla forflyttningar som laget for arbetsstycksnollpunkten fastlagger kan en extern
nollpunktsfoérflyttning genom handratt (DRF-forflyttning) eller av PLC dverlagras.

3. Programmerbar
Med anvisningen TRANS &r nollpunktsforflyttningar programmerbara for alla ban- och
positioneringsaxlar.

NRK
Numeric Robotic Kernel (operativsystem for -~ NC)

NURBS
Den styrningsinterna rérelsestyrningen och baninterpoleringen genomférs med NURBS (Non
Uniform Rational B-Splines) som bas. Darmed star styrningsinternt ett enhetligt férfarande till
foérfogande for alla interpoleringar.

Grunder
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Nyckelbrytare

Nyckelord

Nat

OEM

Nycekbrytaren pa -~ maskinens styrpanel har 4 lagen, som ar belagda med funktioner av
styrningens operativsystem. Till nyckelbrytaren hor tre olikfargade nycklar, som kan dras ur i
de angivna lagena.

Ord med fastlagt skrivsatt som har en definierad betydelse i programmeringsspraket for
- detaljprogrammen.

Ett nat ar en forbindelse av flera S7-300 och ytterligare periferiinstrument, t.ex. en PG, via
- férbindningskabel. Via néatet sker ett utbyte av data mellan de anslutna instrumenten.

For maskintillverkare, som skapar sitt eget anvandargranssnitt eller vill infora
teknologispecifika funktioner i styrningen, ar fritt utrymme fér individuella I6sningar (OEM-
applikationer) inplanerat.

Orienterat spindelstopp

Stopp for arbetsstycksspindeln i féreskrivet vinkellage, t.ex. fér att géra en extra bearbetning
pa ett visst stalle.

Periferikomponent

PLC

Periferikomponenter upprattar férbindelse mellan CPU och process.
Periferikomponenter ar:

® - digitala in-/utmatningsgrupper

® - analoga in-/utmatningsgrupper

® - simulatorkomponenter

Programmable Logic Control: - Minnesprogrammerbar styrning. Komponent i -~ NC:
Anpassnings-styrning for bearbetning av kontroll-logiken i verktygsmaskinen.

PLC-programmering

590

PLC programmeras med mjukvaran STEP 7. Programmeringsmjukvaran STEP 7 baserar pa
standardoperativsystemet WINDOWS och innehaller funktionerna fér STEP 5 -
programmeringen med innovativa vidareutvecklingar.

Grunder
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PLC-programminne

SINUMERIK 840D sl: | PLC-anvandarminnet lagras PLC-anvandarprogrammet och
anvandardata gemensamt med PLC-grundprogrammet.

Polarkoordinater

Koordinatsystem som fastldgger en punkts lage i ett plan genom dess avstand fran nollpunkten
och den vinkel som radievektorn bildar med en fastlagd axel.

Polynom-interpolering

Med polynome-interpolering kan de mest olika kurvférlopp skapas, som linjér-, parabel-,
potensfunktioner (SINUMERIK 840D sl).

Positioneringsaxel

Axel som utfor en hjalprorelse pa en verktygsmaskin. (t.ex. verktygsmagasin, palettransport).
Positioneringsaxlar &r axlar som inte interpolerar med — banaxlarna.

Precisionsstopp

Vid programmerad precisionsstopp-anvisning uppsoks den i ett block angivna positionen exakt
och ev. mycket langsamt. For att reducera tiden for narmandet definieras for snabbgang och
matning — precisionsstoppgranser.

Precisionsstoppgrans

Uppnar alla banaxlar sin precisionsstoppgrans, sa forhaller sig styrningen som om den har
uppnatt en malpunkt exakt. Det fljer blockvidarekoppling i — detaljprogrammet.

Programblock

Programblock innehaller huvud- och underprogram till - detaljprogrammen.

Programmerbar arbetsfaltsbegransning

Begransning av verktygets rérelsefrihet till ett av programmerade begransningar definierat
utrymme.

Programmerbara frames

Med programmerbara — frames kan dynamiskt under genomarbetningen av detaljprogrammet
nya utgangspunkter for koordinatsystem definieras. Det skiljs mellan absolut fastldaggande med
hjalp av en ny frame och additivt fastiaggande med referens till en bestaende utgangspunkt.
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Programmeringsnyckel

Programniva

Referenspunkt

Rotation

Roterande axel

R-parameter

Rundningsaxel

Raamne

Settingdata

Sidoblock

592

Tecken och teckenféljd som har en fastlagd betydelse i programmeringsspraket for
- detaljprogrammen.

Etti kanalen startat detaljprogram gar som - huvudprogram pa programniva 0 (huvudprogram-
niva). Varje i huvudprogrammet anropat detaljprogram gar som - underprogram pa en egen
programniva 1 ... n.

Punkt i verktygsmaskinen till vilken matsystemet fér -~ maskinaxlarna ar relaterat.

Komponent i en — frame som definierar en vridning av koordinatsystemet med en viss vinkel.

Roterande axlar framkallar en arbetsstycks- eller verktygsvridning till ett foreskrivet vinkellage.

Rakneparameter, kan sattas eller avfragas av programmeraren av — detaljprogrammet for
valfria &ndamal i programmet.

Rundningsaxlar framkallar en arbetsstycks- eller verktygsvridning till ett vinkellage som
motsvarar ett delningsraster. Nar rastret uppnas ar rundningsaxeln "i position".

Del med vilken bearbetningen av ett arbetsstycke borjar.

Data som meddelar NC-styrningen verktygsmaskinens egenskaper pa ett av systemsoftware
definierat satt.

Block som inleds med "N" med informationer for ett arbetssteg, t.ex. en positionsuppgift.

Grunder
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Skalning

Komponent i en » frame som férorsakar axelspecifika skalandringar.

Skruvlinje-interpolering

Skruvlinje-interpoleringen lampar sig speciellt till enkel tillverkning av inner- eller yttergangor
med formfrasar och till frasning av smorjspar.

Darvid ar skruvlinjen sammansatt av tva rorelser:
e Cirkelrorelse i ett plan

® Linjar rérelse vinkelratt mot detta plan

Skyddsutrymme

Tredimensionellt utrymme inom — arbetsutrymmet i vilket verktygsspetsen inte far réacka in.

Skarradiekompensering

Vid programmeringen av en kontur utgas fran ett spetsigt verktyg. Da detta i praktiken inte ar
realiserbart, anges det anvanda verktygets bdjningsradie till styrningen, som tar hansyn till
denna. Darvid férs bdjningsmedelpunkten forflyttad med bdjningsradien ekvidistant runt
konturen.

Snabba digitala in-/utgangar

Via de digitala ingangarna kan t.ex. snabba CNC-programrutiner (interruptrutiner) startas. Via
de digitala CNC-utgangarna kan snabba, programstyrda kopplingsfunktioner utlésas.

Snabbgang

Snabbaste forflyttningshastigheten fér en axel. Den anvands t.ex. nar verktyget fran vilolage
kors fram till > arbetsstyckskonturen eller dras tillbaka fran arbetsstyckskonturen.
Snabbgangshastigheten stélls in maskinspecifikt via maskindatum.

Snabblyftning fran konturen

Nar en interrupt intraffar, kan en rorelse inledas via CNC-bearbetningsprogrammet, som
mojliggdr en snabb lyftning av verktyget fran den arbetsstyckskontur som momentant
bearbetas. Dessutom kan atergangsvinkeln och beloppet fér strackan parametreras. Efter
snabblyftningen kan dessutom en interruptrutin genomféras.

Softkey
Tangent vars skrift representeras pa ett falt i bildskarmen, som anpassar sig dynamiskt till den
aktuella mandversituationen. De fritt beldggningsbara funktionstangenterna (Softkeys)
tillordnas softwaremassigt definierade funktioner.

Grunder
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Spegling

Vid spegling byts fortecknen for koordinatvardena till en kontur vad betraffar en axel. Det kan
speglas i flera axlar samtidigt.

Spelkompensering

Utjamning av ett mekansikt maskinspel, t.ex. vandspel vid kulmutterskruv. Fér varje axel kan
spelkompenseringen matas in separat.

Spindelstigningsfel-kompensering

Utjdamning av bristande mekanisk precision fér en i matningen deltagande kulmutterskruv
genom styrningen med hjalp av lagrade méatvarden for avvikelserna.

Spline-interpolering

Med spline-interpoleringen kan styrningen ur nagra fa foreskrivna stédpunkter fran en
borkontur skapa ett jamnt kurvforlopp.

Standardcykler
For ofta aterkommande bearbetninsuppgifter star standardcykler till férfogande:
® For teknologin Borra/Frasa
® For teknologin Svarva

I mandveromradet "Program"” finns under menyn "Cykelstdéd" de cykler som star till férfogande
i en lista. Efter val av den 6nskade bearbetningscykeln visas de nédvandiga parametrarna for
vardetilldelningen i klartext.

Standardradering
Vid standardradering raderas féljande minnen i -~ CPU:
® - arbetsminne
® skriv-/lasomradet i - laddningsminnet
® - systemminne

® - backup-minne

Stegmatt

Forflyttningsstracka-langduppgift via antal inkrement (stegmatt). Antal inkrement kan vara
lagrat som — settingdatum resp. valjas av tangenter med motsvarande skrift 10, 100, 1000,
10000.

Grunder
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Styraxel

Synkronaktioner

Synkronaxlar

Synkronisering

Systemminne

Systemvariabel

Styraxeln ar - gantry—axeln, som ur operatérens och programmerarens synvinkel finns och
darmed kan paverkas som en normal NC-axel.

1. Hjalpfunktionsutmatning
Under arbetsstycksbearbetningen kan utifran CNC-programmet teknologiska funktioner
(- hjalpfunktioner) matas ut till PLC. Via dessa hjalpfunktioner styrs till exempel
extraanordningar i verktygsmaskinen som pinoler, gripare, chuck etc.

2. Snabb hjalpfunktionsutmatning
For tidskritiska kopplingsfunktioner kan kvitteringstiderna for — hjalpfunktionerna minimeras
och onddiga hallningspunkter i bearbetningsprocessen undvikas.

Synkronaxlar behdver fér sin vag samma tid som geometriaxlarna for sin banvag.

Anvisningar i —» detaljprogrammen for koordinering av férloppen i olika — kanaler till vissa
bearbetningsstallen.

Systemminnet ar ett minne i CPU, i vilket féljande data lagras:
e Data som operativsystemet behéver

® Operanderna tider, raknare, flaggor

En i ett -~ detaljprogram existerande variabel utan medverkan av programmeraren. Den ar
definierad genom en datatyp och variabelnamnet som inleds med tecknet $. Se
- anvandardefinierad variabel.

Sakerhetsfunktioner

Text-editor

Grunder

Styrningen innehaller standigt aktiva évervakningar, som identifierar stérningar i - CNC,
anpassningsstyrningen (- PLC) och maskinen sa tidigt att skador pa arbetsstycke, verktyg
eller maskin i stor utstrédckning kan uteslutas. | handelse av stérning avbryts
bearbetningsférloppet och drivningarna stoppas, stérningsorsaken sparas och larm indikeras.
Samtidigt meddelas PLC att ett CNC-larm vantar.

Se - editor
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Tidsreciprok matning

| stéllet fér matningshastigheten kan for axelrorelsen ocksa den tid programmeras, som ett
blocks banvag ska behdva (G93).

TOA—-enhet

Varje -~ TOA-omrade kan innehalla flera TOA-enheter. Antalet mgjliga TOA-enheter
begransas av det maximala antalet aktiva -~ kanaler. En TOA-enhet omfattar exakt ett WZ-
data-block och ett magasindata-block. Dessutom kan ocksa ett WZ-barardata-block inga
(option).

TOA-omrade

TOA-omradet omfattar alla verktygs- och magasindata. Standardmassigt sammanfaller
omradet betraffande rackvidden pa data med — kanal-omradet. Via maskindata kan dock
fastlaggas att flera kanaler delar pa en -~ TOA-enhet, sa att sedan gemensamma WZV-data
star till forfogande for dessa kanaler.

Transformation

Additiv eller absolut nollpunktsforflyttning for en axel.

Tum-mattsystem

Mattsystem som definierar avstand i "inch" och brakdelar darav.

Underprogram

Beteckningen "underprogram” stammar annu fran den tiden nar detaljprogram var fast
indelade i -~ huvud- och underprogram. Denna fasta indelning finns inte langre med det nutida
SINUMERIK NC-spraket. Principiellt kan varje detaljprogram eller varje - cykel anropas inom
ett annat detaljprogram an underprogram. Det gar da i ndsta — programniva (x+1)
(underprogramniva (x+1)).

V.24

Seriellt granssnitt for in/-utmatning av data. Via detta grénssnitt kan bearbetningsprogram samt
tillverkar- och anvandardata laddas och lagras.

Variabeldefinition

En variabeldefinition omfattar fastldggande av en datatyp och ett variabelnamn. Med
variabelnamnet kan variabelns varde utlésas.

Verktyg

Pa verktygsmaskinen verksam del, som férorsakar bearbetningen (t.ex. svarvstal, fras, borr,
LASER-strale ...).

Grunder
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Verktygskompensering

Hansynstagande till verktygets dimensioner vid berakningen av banan.

Verktygsradiekompensering

For att direkt kunna programmera en dnskad — arbetsstyckskontur, maste styrningen under
hansynstagande till radien pa det anvanda verktyget kora en ekvidistant bana till den
programmerade konturen (G41/G42).

WinSCP
WinSCP ar ett fritt tillgangligt Open Source-program fér Windows for éverféring av filer.

Overmanning

Manuell resp. programmerbar méjlighet att ingripa som tillater operatéren att 6verlagra
programmerade matningar eller varvtal for att anpassa dem till ett visst arbetsstycke eller
material.

Grunder
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2 597



Ordlista

Grunder
598 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6FA2



Index

$

$AA_ACC, 132

$AA_FGREF, 115

$AA_FGROUP, 116

$AA_GOMODE, 189

$AC_F_TYPE, 148
$AC_FGROUP_MASK, 116

$AC_FZ, 148

$AC_S_TYPE, 100

$AC_STOLF, 191

$AC_SVC, 100

$AC_TOFF, 89

$AC_TOFFL, 89

$AC_TOFFR, 89
$AN_LANGUAGE_ON_HMI, 565
$P_AEP, 292

$P_APDV, 292

$P_APR, 292

$P_F_TYPE, 148

$P_FGROUP_MASK, 116

$P_FZz, 148

$P_GWPS, 107

$P_S_TYPE, 100

$P_STOLF, 191

$P_SVC, 100

$P_TOFF, 89

$P_TOFFL, 89

$P_TOFFR, 89
$P_WORKAREA_CS_COORD_SYSTEM, 372
$P_WORKAREA_CS_LIMIT_MINUS, 373
$P_WORKAREA_CS_LIMIT_PLUS, 373
$P_WORKAREA_CS_MINUS_ENABLE, 372
$P_WORKAREA_CS_PLUS_ENABLE, 372
$PA_FGREF, 115

$PA_FGROUP, 116
$TC_TP_MAX_VELO, 96

A

Absolut mattsattning, 21
AC, 155

ACC, 131

ACN, 162

ACP, 162

ADIS, 308

ADISPOS, 308
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Adress
Vardetillordning, 43
Adressbokstaver, 500
Adresser, 400
ALF
for snabbatergang under géangskarning, 239
AMIRROR, 344
ANG, 219
ANG1, 219
ANG2, 219
Annulleringsnivaer, 45
Anslagspunkt, 26
Anvisning, 40
AP, 182
AR
Cirkelprogrammering, 200
Arbetsfaltsbegransning
i BKS, 368
Arbetsplan, 25
Arbetsstycke
-kontur, 178
-Nollpunkt, 26
Arbetsstyckskoordinatsystem, 34
AROT, 329
AROTS, 336
ASCALE, 340
ATRANS, 322
Avfasning, 254
Axel
-container, 395
-typer, 389
axlar
Ban-,
Extra-, 391
Geometri-,
Huvud-,
Kanal-,
Kommando-,
Lead-linkaxel,
Link-,
Maskin-, 391
PLC-, 394
Positionerings-,
Synkron-,
Atergang
-riktning vid gangskarning, 240
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B

Banaxlar, 392
Banstyrningsdrift, 308
Basforflyttning, 32
Bas-koordinatsystem, 30
Basnollpunktsystem, 32
Beteckning, 38
Binar-konstant, 405
BKS, 30
Block, 40
annullera, 45
-ende LF, 49
-langd, 43
-nummer, 42
Ordningsféljd fér anvisningarna, 43
-slut, 42
Blockvis verksamt, 42
BNS, 32
Borr, 76

C

CALCPOSI, 371

CDOF, 296

CDOF2, 296

CDON, 296

CFC, 137

CFIN, 137

CFTCP, 137

CHF, 254

CHR, 254

CIP, 204

Cirkelinterpolering
med mellan- och andpunkt, 204
Skruvlinjeinterpolering, 211

Cirkelprogrammering
Interpoleringstyper, 195
med medel- och dndpunkt, 196
med polarkoordinater, 202
med radie och slutpunkt, 198
med Sppningsvinkel och medelpunkt, 200

CORROF, 353

CR, 198

CROTS, 336

CT, 206

CUT2D, 298

CUT2DD, 298

CUT2DF, 298

CUT2DFD, 298
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CUTCONOF, 301
CUTCONON, 301
Cylinderganga, 233
Cylinderkoordinater, 183

D

D.., 81

DO, 81

DAC, 169

DC, 162

Decimal-konstant, 404

DIACYCOFA, 169

DIAM9O0, 167

DIAM90A, 169

DIAMCHAN, 169

DIAMCHANA, 169

DIAMCYCOF, 167

Diameter-programmering, 167

DIAMOF, 167

DIAMOFA, 169

DIAMON, 167

DIAMONA, 169

DIC, 169

DILF, 239

DIN 66217, 28

DISC, 277

DISCL, 281

Disponibilitet
System-beroende, 5

DISR, 281

DISRP, 281

DITE, 237

DITS, 237

DRFOF, 356

E

ENS, 33
Evolvent, 214
Extraaxlar, 391

F...
vid gangskarning G34 G35, 235
vid linjarinterpolering, 192
vid matning, 109

FA, 127

FAD, 281

Fast anslag, 380
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Fast punkt G25
uppsoka, 376 Arbetsfaltsbegransning, 368
FB, 143 Spindelvarvtalsbegransning, 108
FD, 133 G26
FDA, 133 Arbetsfaltsbegransning, 368
FGREF, 109 Spindelvarvtalsbegransning, 108
FGROUP, 109 G3, 195
FL, 109 G33, 229
FMA, 140 G335, 242
FP, 376 G336, 242
FPR, 127 G34, 235
FPRAOF, 127 G340, 281
FPRAON, 127 G341, 281
Frame G347, 281
-anvisningar, 319 G348, 281
-skalning, 340 G35, 235
-spegling, 344 G4, 385
vélja bort, 352 G40, 261
Frames, 317 G41, 261
Framkdrningspunkt/-vinkel, 273 G42, 261
FRC, 254 G450, 277
FRCM, 254 G451, 277
Frasverktyg, 74 G460, 292
Funktion G461, 292
fordefinierad, 552 G462, 292
Fordekoderingsstopp G500
Internt, 388 vid nollpunktsforflyttning, 149
Fordrojningstid, 385 G505 ... G599, 149
G53
vid nollpunktsforflyttning, 149
G vélja bort vid Frame, 352
GO-toleransfaktor, 190 G54 ... G567, 149
G58, 326
G1, 192
G59, 326
G110, 181
G60, 305
G111, 181
G601, 305
G112, 181
G602, 305
G140, 281
G603, 305
G141, 281
G64, 308
G142, 281
G641, 308
G143, 281
G642, 308
G147, 281
G148 281 G643, 308
G153’ G644, 308
G645, 308

vid nollpunktsforflyttning, 149

valja bort vid Frame, 352 G0, 164

G700, 164
G17, 152

G71, 164
G18. 152

G710, 164
G19. 152

G74, 375
G2, 195

G75. 376
G247, 281
G248, 281 G9, 305

G90, 155
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G91, 157

G93, 109

G94, 109

G95, 109

G96, 101

G961, 101

G962, 101

G97, 101

G971, 101

G972, 101

G973, 101

Geometri
-axlar, 389

GFRAMEQO ... GFRAME100, 358

G-kommandon
Gruppéversikt, 511

GWPSOF, 107

GWPSON, 107

Génga
-kedja, 230
-med flera ingangar, 229
-rotationsriktning, 230
-skarning G33, 229
-skarning G34 G35, 235
-stigning, 235

H

Handratt
-6verlagring, 133
Helixinterpolering, 211
Hexadecimal-konstant, 404
Hjalpfunktionsutmatning
Egenskaper hos hjélpfunktionerna, 359
i banstyrningsdrift, 361
Snabb, 360
Huvudpost, 172
Halremseformat, 39
Hogerganga, 230

l...
vid cirkelinterpolering, 195
vid gangskarning G33, 229
vid gangskarning G34 G35, 235
IC, 157
Identifikation
for speciella siffervarden, 49
for systemegna variabler, 49
for teckenféljd, 49
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Inkrementell mattsattning, 23
INTEGER-konstant, 404

Internt férdekoderingsstopp, 388
INVCCW, 214

INVCW, 214

IR, 242

vid cirkelinterpolering, 195
vid gangskarning G34 G35, 235
JR, 242

K

K...
vid cirkelinterpolering, 195
vid gangskarning G33, 229
vid gangskarning G34 G35, 235
Kanal
-axlar, 392
Kartesiska koordinater, 18
Kedjematt, 23
Kedjemattuppgift, 157
Kollisionsévervakning, 296
Kommando, 40
-axlar, 394
Kommentarer, 44
Kompensering
-plan, 300
Verktygslangd-, 70
Verktygsradie-, 71
Konganga, 234
Konstant, 404
KONT, 271
KONTC, 271
KONTT, 271
Kontur
-dator, 219
-element, 177
uppsoka/lamna, 271
Konturhérn
fasa, 254
runda, 254
Konturtadg-programmering, 219
koordinater
Cylinder-,
Kartesiska,
Polar-, 20
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Koordinatsystem

Bas-, 30

Oversikt, 28
Koordinattransformationer (frames), 33
KR, 242
Kullrig génga, 242
Kérkommando, 177

L

LF, 42
LFOF, 239
LFON, 239
LFPOS, 239
LFTXT, 239
LFWP, 239
LIMS, 101
LINE FEED, 42
Link
-axlar, 394
Lead-linkaxel, 396
LookAhead, 312
Lasmoment
-fast anslag, 382

M

M..., 362
MO, 362
M1, 362
M19
M-funktioner, 362
Positionera vid spindlar, 122
M2, 362
M3, 91
M4, 91
M40, 362
M41, 362
M42, 362
M43, 362
M44, 362
M45, 362
M5, 91
M6, 61
M70, 122
Maskin
-axlar, 391
Maskiner
-Nollpunkt, 26
Maskinkoordinatsystem, 28
Masterspindel, 391
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Matning
for banaxlar, 111
for positioneringsaxlar, 127
for synkronaxlar, 113
-hastighet, 192
-kompensering, 130
med handrattsdverlagring, 133
Mattenheter, 113
Regler, 109
Tidsreciprok, 112
-6vermanning, 135
MD10240, 165
MD10260, 164
MD10651, 243
MD10710, 238
Meddelanden, 365
M-funktioner, 362
MIRROR, 344
MKS, 28
Modalt verksam, 42
MSG, 365
Malpunkt, 177
Mattsystem, 164
Mattuppgifter
for roterande axlar och spindlar, 162
i diameter, 167
i radie, 167
Mojligheter, 155

N

NC-hognivasprak, 41
NC-program
uppratta, 47
NC-programmering
Teckenférrad, 49
Nollframe, 149
Nollpunkter
vid svarvning, 174
Nollpunktsférflyttning
Installbar, 149
Programmerbar, 322
Nollpunktsystem
Bas-, 32
Installbart, 33
NORM, 271
Numeriskt tillagg, 400

o)
OFFN, 261
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offset
Verktygslangd-, 85
Verktygsradie-, 85

OVR, 130

OVRA, 130

OVRRAP, 130

P

PAROT, 349
PAROTOF, 349
Planaxel, 175
Plangénga, 234
PLC
-axlar, 394
PM, 281
Pol, 181
Polarkoordinater, 20
Polarradie, 20
Polarvinkel, 20
POLF
for snabbatergang under gangskarning, 239
POLFMASK
for snabbatergang under gangskarning, 239
POLFMLIN
for snabbatergang under gangskarning, 239
POS, 117
POSA, 117
Positioneringsaxlar, 392
POSP, 117
PR, 281
Precisionsstopp, 305
Procedur
férdefinierad, 529
Program
-huvud, 51
-namn, 38
-slut, 42
Programmerat stopp, 364

Q
QU, 360

R

RAC, 169
Radie

effektiv, 114
Radie-programmering, 167
REAL-konstant, 404
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Referenspunkt, 26

Referenspunkter, 26

Referenspunktskdrning, 375

Referensradie, 114

RIC, 169

RND, 254

RNDM, 254

ROT, 329

Rotation
Programmerbar, 329

Rotationsriktning, 29

ROTS, 336

RP, 182

RPL, 329

Rundning, 254

Rata linjer
-interpolering, 192

S

S, 91
SCALE, 340
SCC, 101
SD42010, 238
SD42440, 158
SD42442, 158
SD42465, 313
SD42466, 313
SD43240, 123
SD43250, 123
SETMS, 91
SF, 229
Skalfaktor, 340
Skar
-antal till konturverktyg, 299
-lage, 72
-lage relevant, 303
-medelpunkt, 72
-nummer, 82
-radie, 72
-referenspunkt, 303
Skarhastighet, 95
Skarhastighet (konstant), 101
Slipverktyg,
Snabbatergang
Gangskarning, 239
SPCOF, 121
SPCON, 121
Specialtecken, 49
Specialverktyg, 79
Spindel
Huvud-, 391
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M-funktioner, 364
Positionering, 122
-rotationsriktning, 91
-varvtal, 91
-varvtalsbegransning, 108
SPOS, 122
SPOSA, 122
Sparsag, 80
SR, 140
SRA, 140
ST, 140
STA, 140
Startpunkt, 26
Startpunkt-malpunkt, 177
Startpunktsforskjutning
vid gangskarning, 229
STOLF, 190
Stopp
Programmerat, 364
Valfritt, 364
vid cykelslut, 364
SUG, 107
SUPA
vid nollpunktsforflyttning, 149
valja bort vid Frame, 352
Svarvverktyg, 78
SVC, 95
S-varde
Interpretation, 93
Synkron
-axlar, 393
System
-beroende disponibilitet, 5

T

TO, 60
Teckenforrad, 49
TOFF, 85
TOFFL, 85
TOFFR, 85
TOFRAME, 349
TOFRAMEX, 349
TOFRAMEY, 349
TOFRAMEZ, 349
TOROT, 349
TOROTOF, 349
TOROTX, 349
TOROTY, 349
TOROTZ, 349
TRANS, 322
Tre-fingers regeln, 28
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TURN, 211

V)

Utvidgat skrivsatt for adresser, 400

\'

Valfritt stopp, 364
Verktyg

-grupp, 74
-kompenseringsminne, 72
-langdkompensering, 70
-radiekompensering, 71
-skar, 81

-spets, 72

-typ, 74

-typnummer, 74

-vaxling med M6, 61
-vaxling med T-kommando, 60
-vaxlingspunkt, 26

Verktygsbarar

-referenspunkt, 26

Verktygskompensering

-offset, 85

Verktygsradiekompensering

CUT2DF, 299
vid ytterhérnen, 277

verktygsvarvtal

maximalt, 96

Véagberakning, 399
Vansterganga, 230
Vardetillordning, 43

W

WAB, 281
WAITP, 117
WAITS, 122
WALCS<n>, 371
WALCSO, 371
WALIMOF, 368
WALIMON, 368
WKS, 34

upprikta mot arbetsstycket, 349

WRTPR, 367

X

X...

, 179
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Y
Y..., 179
Z
Z.,179
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