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PROGRAMINMATNING/
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Välja funktioner och programmera
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Välj driftart; Starta/stoppa NC och spindel

MOD

GOTO

–

CE

7

HEIDENHAIN

8 9

4 5 6

1 2 3

0

ENT

INFO HELP

0

I
NC
I

NC
0

YÐ

Y+

XÐ«X+«

Z+«

ZÐ«

50

100

150

F %

PROGRAMKÖRNING
MANUELL

POSITIONERING

PROGRAM-
INMATNING/
EDITERING

MANUELL DRIFT

1��	
��
	
��	
	
�'(
���� ������
	

�2�3��$�������	
" ��
�4��� ��
�
"

1��	
���	��'���

��	��
	�����56.7�
" ��
�4��� ��
�
"

28���
	�
���
���28�I�

���������
	�

���������
	� 28������



Innehåll

�������	
��
������������� �������������������������������������������������������������������������������� �
������ ������������������������������������������������������������������������������������������������������������� �
���������������	
��
������	����� ����������������������������������������������������������������� �
��� 
������!����
����
�����"����#������������������������������������������������������������� $
���%&
����"�� ���������������������������������������������������������������������������������������������������� �'

1 Grunder för positionsuppgifter ................................................ 11

(��������)�&�!# "�##��
��&�*��� ����������������������������������������������������������������� ��
+&�,�������&# "�#�
&
#������
�&�� �������������������������������������������������������������� ��
-���
���������# "�#�
&
#��!�&�)�&�!���������������������������������������������������������� ��
.
��������
�&�� ������������������������������������������������������������������������������������������������� �/

2 Arbeta med TNC 124 – Steg 1 .................................................. 17

0����!�����1�� ���������������������������������������������������������������������������������������������� ��
+���&��&������ �������������������������������������������������������������������������������������������� ��
2�
�&��&��
������ ������������������������������������������������������������������������������������������ ��
3���&
#����4567-82# "0�38 ������������������������������������������������������������������� ��
.��1��#�&��)%����&
#��� ������������������������������������������������������������������������������������ �$
�)!�#����,���%�
������!�� ������������������������������������������������������������������������� �$
2��
�&����������	�����"�������
���� ��������������������������������������������������������� �'
3��!���������� ����������������������������������������������������������������������������������������������� ��
.��1�!,&&��"�& ������������������������������������������������������������������������������������������������ ��
.��1�&)��	�#�
&
#��	
��
�� ����������������������������������������������������������������������������� ��
��������
���	�������#!�,��������������������������������������������������������������������������� ��

3 Manuell drift och inställning .................................................... 23

-�&�
��37��
����	��	&���# "&
����������&
#�- ������������������������������������������ �9
3����)&&�!���
��*����� ������������������������������������������������������������������������������������ �/
:���	���&)�������# "%���
� ������������������������������������������������������������������������� ��
:��#��	���&)����&� ���������������������������������������������������������������������������������������� �$
.��1��&�,�������& ������������������������������������������������������������������������������������������� 9'
0��&����
���	�&�,�������&;3����)&&�
��&
���#�
&
#�# "������%	���� ���������� 9�
3���&
#������
��&����
���	�&�,�������& ������������������������������������������������������� 99
-�&��
�!�&��# "�	�&,�� ������������������������������������������������������������������������������ 99

4 Manuell positionering (MDI) ..................................................... 38

0����!��������&������&��&) ��& ������������������������������������������������������������������ 9�
��"���)�&
��	���&)�����
� ������������������������������������������������������������������������������ 9�
-�&�
��37��
����	��	&���# "&
����������&
#�- ������������������������������������������ 9$
3����)&&�
��&
��# "
�!�&�
���	�#�
&
#��� ������������������������������������������������������ ��
21���#���
��# "�����
�� ������������������������������������������������������������������������������ �9
�,��
���� ����������������������������������������������������������������������������������������������������������� ��
�,� 
���� ����������������������������������������������������������������������������������������������������������� �$
�,������ ������������������������������������������������������������������������������������������������������������ /9
3����
���	���&��������
 �� ���������������������������������������������������������������������������� /�

5 Programinmatning .................................................................... 59

������
��
�&��&6(8<(:-0�-:��0�<=420�4(0�< ����������������������������������� /$
:�����#���!��!!�� ������������������������������������������������������������������������������������� >'

In
n

e
h

å
ll



(�������#���!������������������������������������������������������������������������������������������������ >'
6�#���!
�!�&�
�� �������������������������������������������������������������������������������������������� >�
4�
&�����#���!��# � ��������������������������������������������������������������������������������������� >�
?������#���!��# � ����������������������������������������������������������������������������������������� >9
(�������#���!��# � ��������������������������������������������������������������������������������������� >�
-�&�
��37��
����	��	&���# "&
����������&
#�- ������������������������������������������ >/
:�����#���!�&#�� ����������������������������������������������������������������������������������������� >�
:��#��	���&)����&�
�&&��#���! ������������������������������������������������������������������� >�
:��#���&�,�������&@�#������&A ���������������������������������������������������������������������� >$
:���	��&�&
� ��������������������������������������������������������������������������������������������������� �'

6 Arbetsstyckespositioner i program ......................................... 71

0�!�&�
���	����&��&) ����#�
&
#��� �������������������������������������������������������������� ��
B	������#�
&
#���;��� "%0�!#��������������������������������������������������������������������� �9

7 Borrcykler, hålbilder och fräscykler i program........................ 77

:��� )������#������������������������������������������������������������������������������������������������ ��
�#�� )����
��#���! ����������������������������������������������������������������������������������������� ��
�,��
����
��#���! ������������������������������������������������������������������������������������������� �/
3����
���	���&��������
 ��
��#���! ������������������������������������������������������������ $�

8 Underprogram och programdelsupprepning.......................... 94

+������#���! �������������������������������������������������������������������������������������������������� $/
6�#���!�����������
�� ����������������������������������������������������������������������������������� $�

9 Överföra filer via datasnittet .................................................. 100

B	�������#���!&
�����;� ����������������������������������������������������������������������������� �''
+&!�&�
���	��#���!��,����;� ����������������������������������������������������������������� �'�
B	������	���&)��%# "�#������&�&������� ������������������������������������������������������ �'�

10 Programkörning....................................................................... 103

4������# � ������������������������������������������������������������������������������������������������������ �'�
��# ����1��������������������������������������������������������������������������������������������������������� �'/
�&#�����#���!����
���� ������������������������������������������������������������������������������ �'/

11 Skärdataberäkning, stoppur och kalkylator:

INFO-funktioner ....................................................................... 107

������&�;���������
����	��	&���# "!�&�
��3 ����������������������������������������� �'�
�&#���� ���������������������������������������������������������������������������������������������������������� �'$
(��������&
#��� ��������������������������������������������������������������������������������������������� �'$

12 Användarparametrar: MOD-funktioner ................................. 111

:�����	���������!�&��� ������������������������������������������������������������������������������ ���
:�	���������!�&���
������ ���������������������������������������������������������������������� ���

13 Tabeller, översikt och diagram............................................... 113

�
����������&
#���@-%����&
#���A �������������������������������������������������������������������� ��9
C#�&��&�������
��# "������#��
����&
#������&���
&&�& ������������������������������ ��/
2
����!���������&�
���	����&��&) �� ������������������������������������������������������� ��>
����
��
��#�!�&
#� ���������������������������������������������������������������������������������������� ���
�
����"�� ��������������������������������������������������������������������������������������������������������� ���

Register .................................................................................... 119



��� ��� �

Bruksanvisningen gäller för

2����"����#������
	������&
#��#!�
���&
�������
��
������
!��!1��	���	���
#���,�# "!��

6�#�����>***09�

2�&���#��&�	����D*E�&,�����&&�#�&) ��
�&��!!���

+&����
�&���
��
��#�!�&
#�,&���
���

����
�������#�����������

NC- och PLC-mjukvarunummer i Er TNC

���;�������&������%# "65�%!1��	�����!!����&����&�&&
�&��!!��"������
&��,�

Avsett användningsområdet

+&���&�
����!#&�	���������:���
�&4�//'��# "��"�	������
%
����	���������	����
��
�#!
����&�
��

TNC 124

TNC-familjen

.����&)�������&�
���D��EF
2�&�	�������������&���D��E@��!��
 ���#�&�#�A��
D��!��
���&)��
��E7���&�,D�&)��
��!��"1����	&��E�
-#������&)��)�&�!�#!�����,��4024��:0�"���������!,%
��&��
��)�����&#��
2�������������D���E@�#!��&��
G����A�

�����,��4024��:0��
�&����
��������,����1��&
��
!���
�#����&�����#!��������
��
����#���!�
���&
�&)�%
�)�&�!�&�
2�����"�&���4024��:0��&)��)�&�!TNC @T
��%NC, ��,�&)�����
�
�&
����A�

TNC 124 ���&&��&�
�1��&)��)�&�!����#��%# "����!���
���!��
���&
��&���*����2����&#!����������	��������&����#�
&
#%
�����,����1�����*���

Dialogprogrammering

-���
�#����&����������
�
��#�!�&
#�����,�����&��&) ��&��
&%
�
��
�&&������&�
���%program�
0������&�
�����#���!!�&���
	��!��
���������
�&���#!���;�
��"�	������&&������&����������&�
����7&��*��##��
��&�������
!,�%�#�
&
#���7������&�
���!�&�
��# "��
����	��	&���
.
� dialogprogrammeringen �����!���
�#����&���������&
��#���!����
�&�����#!�������%������#�&��)&�) ��
���2����%
&����,������;���&#!�&
��&7
����&�*&7��&����������
�&���#!��%
"�	������&&�����&��&���



� ��� ���

���	
���knappen
�#!!�������
&�) ���,�

Hur skall bruksanvisningen användas

3��TNC-nybörjare���������������	
��
�����#!�&�
���
���%
!�&��
���0���1�����!������������
��%&���
�# "��
���
 �

���%����&
#������
2����&�������
	�	��1�����&
#��&����
�&# "���������!���&&
�*�!����-����"�	�����&�,
�&�����1����
����&���!) ��&

D��#�
E�3���&&��
	�����&�#���!�����%�)�&�!�&�����&
#���
������%�)���1�����#����	��&����&��
�
���#!�����*�!�����
Exemplen��!��	�&�&�	���
�&�
��H�#!�������"�	��!��
!
�������'!
��&������&&������
���#���!!��
����*�!���&�

3��TNC-experter��������"����#����#!�&&#!��&&����
��������%# "��������	���������#�����	���
�&�
������)�����
# "������
�&��&�������&&������
����&����� 
�
���������# "
&�!���

Handhavandebeskrivning

� "�!�&
���"���"�	���������
	�
����!�����1��	��1��*�!���

�����"����#��
2�������)�����,���1������&&;

Driftarten�
������
	��#	�������&����&��
��#��&���&�

���	
���knappen
�#!!�������
&�) ���,�

������������knappfunktionen�����arbetssteget�
8!��&��"�	��
����	���#!���&&������
��#�!�&
#�"���

D i a l o g f r å g a

8!��&�
������
���&������
�&�"���"�	���������
	�
����
��&)�����&�&&�����
	�
�����#���&&���,���&��
���

Dialogfrågan	
���	
�	
���&
��������@
�&����&
�A"���&���

���%�
������!���

8!�����
	�
�����������!����streckad linje # "#���&„el-
ler“7���!���1��		��1�!�������&�	���������&�����"����
���%
��&&�&�

.
�	
���"���"�	���������
	�
����"�������&#!�
������!��
�#!	
�����&�������&�) ��
�����	�
���&��

Förkortad handhavandebeskrivning

3���#�&���"���"�	���������
	�
�������#!!�������&#!�
0�����!����������
�@ � A���)
�!�&�
��������&&�)&&
����&��&���

������������knappfunktionen�����arbetssteget�
8!��&��"�	��
����	���#!���&&������
��#�!�&
#�"���



��� ��� $

Speciella anmärkningar i denna handbok
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TNC-tillbehör

Elektroniska handrattar
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Grunder för positionsuppgifter

Referenssystem och koordinataxlar

Referenssystem
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Utgångspunkt och positionsuppgifter

Inställning av utgångspunkt (nollpunkt)
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Inkrementala arbetsstyckespositioner.
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Maskinrörelser och positionsmätsystem

Programmera verktygsrörelser

+������	�2	$��"�����	"�����"���	���	���	��	� �!	��������	��0
�$	���	$��"��)����	
��
!#����	$��	���	���������	��)�����#�"��
�!!��	���$	���	���"�#���	
��
!#����%

Referensmärken

E2	�������$���#���$���	$������	���	���	�!!��	
!���	��
�����0
$��"��	�!�������%	4�
�����$��"���	���������	��	�����!	�2	��
���������	���	��!"��	���C�	�����������	$���������������	�$
��
��������"�	,$�������������	3	$��"��
���	���2������"�/%
B��	�1�!�	��	�����	��
��������"�	"��	���C�	2����"���	��$)�����
$�!!��	$��"���!�����	������	��	���	������������	��0��������%

'��	!���$���#���$	$��	avståndskodade ��
�����$��"��	)���0
���	$��"��� �!�	)���	
��
!#����	$� �$�!�	�;	$$	
��	���
����2	�����	,�;F	���	���"�!$���#���$/%

Y

X

Z

+X+Z+Y

Positionsmätsystem

E������$���#���$��	@	!����$���#���$	
��	!��1��� !���	���"�!$��0
�#���$	
��	�������� !��	@	$����!��	$��"��� !�����	����!���	��!!
�!�"����"�	�����!��%	���	���	����������	�����!����	��	)���"���
"�������!���	$��"��� !�����	��0��������%
'��	���	����$��)���	
��!���	��$)�����	$�!!��	$��"���!�������
��������	��	��	)���"����	��0����������7	���C�	"��	2����"���
�����	��$)���	�
���	����������%

���	$��	�����	���"�#������!���	�	���	�����$�
)��"��	
�!1����	grundförutsättningC
'��"�#������!���	�"�!!	�!!���	�����$$����
�$	$	��)�����#�"��	���	���!!�	��	���"�#���
��
����	�!!�	����!���%

0������1� 2�3%�
���4%�����&5	&� ��	����
��	�� �������6%�����&5	&� ���
!����$
	���

0������7� +
����
��!��� ���!�&5	�������8�	
�����������&5	�6%����

0���������� #������9��((��!������)���%
�
����	�&�	���!�	�������	�
!�������	�&�	���!�	��



� �������	
��	������������
���

���	 ��� �8

Y

X

+45°
+180°

–180°

–270°

Vinkeluppgifter

-��	���"�!�����
���	
����	
�!1����	��
������ !��	��
��������C

Plan Vinkelreferensaxel

�	G	� H	�

�	G	� H	�

�	G	� H	�

Förtecken för rotationsriktning

E�����	���������"�����	��	$����	��"�����	$	$��	)����"���
)���)��������!����	�	��"�������	$���������	�������
���"�#��� �!	,��	
��%	�%��/%

ExempelC	'��"�!	�	)���)��������!����	�	G	�

Vinkel Motsvarar ...

H	�8F %%%	��!��	���"�!�	$�!!��	H�	��	H�

I	�J;F %%%	�������	�0� �!

@	�K;F %%%	������	�0� �!

0��������� :������
���������	�&�	�������
��������6�;�3�%�(����



� �������	
��	������������
���

�: ���	 ���

NOTERINGAR



� ������	
��	��	���	�	����	�

��	��� ��

Arbeta med  TNC 124 – Steg 1

Innan man börjar
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Uppstart av TNC 124
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MANUELL DRIFT.
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HELP
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INFO

Driftarter i TNC 124
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Tillgängliga funktioner Driftart Knapp
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Funktioner HELP, MOD och INFO
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Funktioner Beteckning Knapp
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Välja softkey-funktioner
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Symboler på TNC-bildskärm
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Den integrerade användarhandledningen
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Exempel: Integrerad användarhandledning för inställning av utgångpunkt
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Välja typ av positionsvisning
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Manuell drift och inställning
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Ange och ändra spindelvarvtal S
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Ange tilläggsfunktion M
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Förflytta maskinaxlarna
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Förflyttning med riktningsknapparna
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Kontinuerlig förflyttning av maskinaxlar
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Förflyttning med snabbtransport
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Exempel:Förflytta en maskinaxel med riktningsknapp i Z+ riktningen
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Förflyttningsriktning
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När man arbetar med den portabla handratten HR 410
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Ytterligare funktioner på handratten HR 410:
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Förflyttning med en elektronisk handratt
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Exempel: Förflytta maskinaxlarna med den elektroniska handratten HR 410,

t.ex. Y-axeln

.������'	 MANUELL DRIFT

��������
 *�������$������������+"�%	,

Y

–

Z

Y

X

+

V

IV

FCT
B

FCT
A

FCT
C

2

3

4

5

6

7

8

1
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0 ��!���	�������"�����

Stegvis positionering

5�
	�������	%������������	���	���	 ��!���	��	�������"��	��
	���
���������	������	 ����������	���	6�����&��7#	5��/�	�&��	��
������������%%	��!���	��	 ��!����	�"���	�	���������
�	��������
��
	
��	�������
�	6�����&����7#

Stegmåttets aktuella värde
���	���	���	�������	�����&����	������	���'�	
��	������
�	���
��
���	%����������	
��	����	� ���	��	
��	�%%�!���	���������������	 �
Stegmått#
.����	���
�	������	���	�����&��	��
�	�����	���	�!��	���
�	�����
��
	���%%������	�����	���/��	���	�����!#

Stegmåttets maximala värde
2�22�	��	≤	�����&��	≤	99�999	��

Ändra matning F
���������	0	���	�������	�����	 ���	��
	%�������������	 �
��������1������
�#

Exempel: Förflytta maskinaxeln genom stegvis positionering i

X+ riktningen Z

X

5 5

5 10

.������'	 MANUELL DRIFT

5��/	������� Stegvis positionering#

Ange stegmått ,	3	��	-	1	���	���%%������#	N�
����	�����������#
   eller   eller

Ange stegmått ,	3	��	-	1	��
	�����!#

0 ��!���	�������"���	��
	
��	�������	�����&�����
�#�"#		�	C@	����������#

ENT5

X+́

S t e g :
    0 . 0 0 0

S t e g :
    0 . 0 0 0 5 . 0 0 0

�������%
 ����$�����-� �������������
������������
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Ange verktygsradie och -längd

8���	�����!����	����
	���	��
��	�	���'��	�����!��������#	���'�
���	����!�	����	
����	�%%�����	��
	�����������	��	���&���%������
���	��
	����	��
��	������������ ���%%#

���	���	����	�%%	����	99	�����!�	�	�����!����������#

+��	6�����!������
7	�����	���	����

��������	Δ<	������	����1
�!���	���	���	���������!�#

J�	���	�����	�����!������
��	�����	���	�������	��������!�����
!��	���	��1%���������	�	�����!���"���	������	 ��� ���	��
	�/��%	��
��	�����!#

Förtecken för längddifferensen �L
5����!���	��	längre ��	���������!���'	Δ<	P	2
5����!���	��	kortare ��	���������!���'	Δ<	Q	2

Exempel:Ange verktygslängd och -radie

i verktygstabellen

5����!��������' �#�"#	M

5����!������
' <	R		��		��

5����!����
��' )	R O ��

MOD

Z

X

ΔL3<0

ΔL2>0ΔL1=0

R1

T1 T2 T3

R2 R3

Z

L7>0L0=0

T0 T7

R7

X

�������(
 .�������-��������������

MOD 5��/	�����
��%���������#

S��

��	����	�����!��
��	��
	�����! Tool tabell#

8��� verktygsnummer	,�#�"#	M	-#	N�
����	�����������#7 ENT

I%%�� Tool tabell#

�

V e r k t y g s n u m m e r ?

ENT 8��� verktygslängd	,��	��	-#	N�
����	�����������#1 2

V e r k t y g s l ä n g d  ?

   eller   eller

I��� �	�����!���"����	��1%�������	��
	�/��%	��	�����!	#

I��� �	�����!���"����	��1%�������	��
	�/��%	��	���%%��	6I��� �	��1%�������H
%&	���
������#

   eller    eller
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MOD

Exempel: Anropa verktygsdata

MOD 5��/	�����
��%���������#

S��

��	����	
��	 ����	�����!��
��	��
	�����!	����	������#

5 ENT

I%%�� Tool tabell#

8��� verktygsnummer	,�#�"#	3	-#	N�
����	�����������#

�

V e r k t y g s n u m m e r ?

68�������H	�����!���	���	�&	��	�����
��%�����������#

8��� verktygsaxel	,	>	-	#

8��� verktygsradie	,O	��	-#	N�
����	�����������#ENT8

V e r k t y g s r a d i e  ?

MOD N&	��	�����
��%�����������#

Anropa verktygsdata

.���	�����!��	����
��	���	��
���	�&���	 ���	�����	�	���'��	����1
�!��������	,��	 ���&��
�	��
�-#

Innan	��	�����������	�������	���/��	���	���	�����!�	���	�����!��1
�"���	���	�������������	�����	�� ���	��
	�&�	�����!����������#
0 �	���	� ��	
����	 ��!����	���	���� ���	����	
��	 ����
�	�����!1
����	���/��	�����!���"��	��
	�����!	����	��!����	%&	�����!	Tool
Call#

���'�	���	
&	����!�	����	
��	�����
�	�����!��������������	�����
�����!�����%��������	��
	�"�����������	�"��%�����	����	��
	�&�1
���
��#

�������'
 .�������$������������$�����-� ��

5����!��
���	���	����	����%��	��
	������
��
TOOL CALL �	���	%������#
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MOD

Välja utgångspunkt

���	���	���	�����	�%%	����	99	���&���%������	�	��	����%�����������#
.��������	���%%��	���	�����	�����������	��	 ��!���������������

&	���	�������	��
	���%������
�	���������	���	�����&����	����
���&���%�������	�����	���	���	���������	����	�
�������
��������!����	�����	��	�%%�%��
�	�����
���	%&	���������
��#

$	����%�������������	����	%���������	 �	���/�	���&���%����	���
���	���	���	����
����	���/�	�"��	�	 ��&����
�	����	�������%������
,)*01���
��-	��
	�������������	��	���%������	���&���%����#	J�
���	��
���	)*01���
��	�	����%�������������	������	���&���%���1
���	���	 ��!����#

���	���	%����������	
��	��������	���&���%�������	������	����
����	� ���	�	���
�������#

8��	���/�	���&���%����'

I alla driftarter:

➤ ��!��	%&	���%%��	�J.	���	���

��	����	�����!��
��
��
	�����!	nollpunktstabell.

➤ ��!��	%&	�����!	nollpunktstabell.

➤ 5��/	���&���%������	���	�����	�����
��	�&�	��������#

➤ N&	��	����%�������������'
��!��	%&	���%%��	�J.	%&	�!��#

I MANUELL DRIFT och MANUELL
POSITIONERING:

➤ ��!��	%&	
�	���������	%�����%%����#

������������������	���������	��	6��������	��
���&���%����H	���	�� ���	��
	%�����%%����
�����	����#

I PROGRAMINMATNING / PROGRAMKÖRNING:

➤ ���	���	����	���/�	���&���%����	��
	������
��
6.8�=�H	�	���	%������#
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Inställning av utgångspunkt: Förflyttning till position och ange är-värde

.��	��������	������	���	������	��	���&��%������	��	���	�����
�
���'��	�����������������#
8������������������	����	���������	%&	��
��	��#

������������	���	���	����	�������	��������!�����	������	��	����
��	%&	���
���������	����	���	����	��������!����%�����������	���
���&���%������	,�"��%��	%&	
����	���	�����	��
�-#

Exempel: Inställning av utgångspunkt utan avkännarfunktion

S�����������%���' C		:		F

5����!���"��' >

5����!����
��' )	R	3	��

J�
����� �/
	��

�����������	�	
����
�"��%��' C		G		F		G		>

Förberedelse

➤ 5��/	 ����
	���&���%����
,��	65��/	���&���%����H-

� 5�"��	��	�����!���#
� ��!��	%&	���%%��	�J.	���	���

��	����	�����!��
��

��
	�����! Tool Tabell#
� 5��/	�����
��%���������	Tool Tabell#
� 5��/	�����!���	��
	������	���&���%������	�����	�������	��	#
� N&	��	�����!����������'

��!��	%&	�����!	Tool Call.
� +�����	�%��
����	�#�"#	��
	���������������	�	�#

Y

X

2
1

Z
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$����������	��	���&���%����'	0 ��!������	����	%�������	���	����	��1���
�

.������'	 MANUELL DRIFT

5��/	�"��'	C1�"��#

5

ENT

8���	�����!������������	%�������	,	C	R	G	3	��	-
���
 ��� �	���&���%�������	C1����
����#

5��/	�"��'	F1�"��#

ENT

5��/	�"��'	>1�"��#

0

ENT

�������	��������!�����	���� 	 #

�������	��������!�����	���� ! #

�������	��������!�����	 ���!��#

5��/	������� Utgångspunkt#

O r i g o s  l ä g e
X = + 0

O r i g o s  l ä g e
Y = – 5

O r i g o s  l ä g e
Z = – 5

I��� �	���&���%�������	F1����
����#

8���	�����!���%������	%�������	,	>	R	2	��	-
���
 ��� �	���&���%�������	>1����
����#
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Funktioner för inställning av utgångspunkt

.��	��	�!����	������	���	������	��	���&���%������	��
	�/��%	��
���'��	���������������������#	0 �	
����	��� ���	���	����	�&���
���������!����	�����	�&���	�������������#	$�������	��������	���
����	������	��������!�����	������	��
	�����!���#
���'�	���/�
��	 �/��
�	�������������������'
( 8�������!�����	����	���	���&������/�'

Kant
( �������/�	������	��&	������	%&	��������!����'

Mittlinje
( *��	�&��	�����	��	�!���
���	����%����'

Cirkelcentrum
5�
	�������������	�&���	�&���	�����	�	���
����
%���#
.�	���	����
%�����	����&�	��	�"�����	C	:	F�	F	:	>
�����	>	:	C#

Förberedelse innan alla avkänningsfunktioner

� 5��/	 ����
	���&���%����	,��	65��/	���&���%����H-
� 5�"��	��	�����!���#
� ��!��	%&	���%%��	�J.	���	���

��	����	�����!��
��

��
	�����! Tool Tabell#
� 5��/	�����
��%��������� Tool Tabell#
� 5��/	�����!���	��
	������	���&���%������	�����

�������	��	#
� N&	��	�����!����������'

��!��	%&	�����!	Tool Call#
� +�����	�%��
����	�#�"#	��
	���������������	�	�#

Avbryt avkänningsfunktionen

���	�������������������	��	�����	�����	���'�	�����!�	Avbryt#
���	���	��!����	%&	
����	�����!	&����&�	���'�	����	����
1
������&�
��	�	
��	���
�	�������������������#

Mäta diametrar och avstånd

5�
	������������������� Mittlinje ��������	���'�	����&�
��
������	
�	�����	�������
�	��������T	��
 Cirkelcentrum �����1
���	
��	��������	
�������#
���'�	%����������	��������	����&�
	���	
�������	������	%�������1
���
�����������	�	���
�������#

J�	���	����	����	����&�
��	������	������	�����	
�������	utan	���
������	��	���&���%������'
� N���� �	���	��������������������	������	��������	%&

��
��	��	, Mittlinje -	�����	��
��	�3	, Cirkelcentrum	-#

���	���'�	%����������	����&�
��	������	��������	�����

��������'

� 8����	���	inte	�&���	����
����	 �	���&���%�������	��������
��!����	���	%&	�����! Avbryt#

�������&
 /������������-����������������01�
���-������02���������
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0���������	 �	�����������	��	���&���%����

Exempel:Tangera arbetsstyckets kant, visa positionen för arbets-

styckets kant och använd kanten som utgångslinje

.��	�������
�	������	��	%��������	��
	F1�"���#

8���	���&���%�������	����
������	���	� ���	���	�������	��	�����
���	�������	������	���	!���	%&	
��	����	���	��������	%&	
����
��
�# Y

X

Z

X?

.������'		MANUELL DRIFT/ELEKTRONISK
HANDRATT/STEGVIS POSITIONERING

S��

��	����	
��	��
��	�����!��
��#

5��/	�"��	 �	������	����
������	�����	�������	��'	C1�"��#

5��/ Kant#

A v k ä n n i n g  i  X - a x e l

�

<����	%���������	 �	��������!�����	����#

0 ��!���	�����!���	����	�&�	��������!�����	����#

2 0

ENT

A n g e  v ä r d e  f ö r  X
+ 0

���'�	 ����&�	���
��	2	 �	����
������#
8���	 ����
	����
����	 �	��������!�����	�����	�#�"#	C	R	�2	��
���
����������	����
������	���	���&���%����	 �	
��	���	������	%&	��������!����#

0 ��!���	�����!���	����	��������!�����	����#
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<����	%���������	 �	��������!�����	����#
A�����������
��	�!���	�	
��%��!��T
��
��	
��	���
�	�"���	�����	����&�
��	������	
�	�����	��������#

Exempel:Använd mittlinjen mellan två kanter på arbetsstycket

som utgångslinje

�������/��� � 	����	&�	�����	���������	��	�������� 	
��� ! #

�������/��	��	%��������	��
	F1�"���#

I����
	����
����
��
	�������/��' C	R	3	��

0���������	 �	�����������	��	���&���%����

Y

X

2

1

Z

M
X?

.������'		MANUELL DRIFT/ELEKTRONISK
HANDRATT/STEGVIS POSITIONERING

S��

��	����	
��	��
��	�����!��
��#

5��/ Mittlinje#

5��/	�"��	 �	������	����
������	�����	�������	��'	C1�"��#

�

0 ��!���	�����!���	����	���� 	 %&	��������!����#

<����	%���������	 �	��������!�����	����#

0 ��!���	�����!���	����	�&�	��������!�����	����#

ENT

5 8���	����
����	,	C	R	3	��	-
���
����������	����
������	���	���&������/�#

0 ��!���	�����!���	����	���� ! %&	��������!����#

1 .  K a n t  a v k ä n n i n g  i  X - a x e l

2 .  K a n t  a v k ä n n i n g  i  X - a x e l

A n g e  v ä r d e  f ö r  X
  + 0
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Exempel: Tangera ett håls insida och använd hålets

cirkelcentrum som utgångspunkt

E���
%���' 	C	:	F	1	%�����

5����!���"��' >

C	1	����
����	 �
�������������' C	R 32 ��

F	1	����
����	 �
�������������' F	R 2 	��

Y

X
0

1

2

3 4

X?

0���������	 �	�����������	��	���&���%����

.������'		MANUELL DRIFT/ELEKTRONISK
HANDRATT/STEGVIS POSITIONERING

S��

��	����	
��	��
��	�����!��
��#

5��/ cirkelcentrum#

5��/	%����	�	������	�������	��	%������
	,����
%���-'	 X / Y - Plan#

1 .  P u n k t  a v k ä n n i n g  i  X / Y

�

0 ��!���	�����!���	����	
��	 ����	%������ 	 %&	�&����	����
�#

<����	%���������	�&�	�&����	����
�#

0 ��!���	�����!���	����	�&�	�&����	����
�#

�������	!����������	���	%������	%&	�&����	����
�	�	��������	��
	������������
���	�����	�	���
�������#	<����	%�����������	��
 Märke#

05

ENT

8���	
��	 ����	����
������	,	C	R	32	��	-
���
����������	����
������	���	���&���%����	 �	�������������#

ENT 8���%����	
��	 ��������	���
��	F	R	2	��#

A n g e  c i r k e l c e n t r u m  X
X = 0

A n g e  c i r k e l c e n t r u m  Y
Y = 0
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Manuell positionering �����

���	�����	�������	������������	�����	���	��	���	���	�
���
�����������������		���	���
������ 	�!��
��"�	"�
�����������#����

	���	������	�����	��#����	��	����
�����	"�	�$%���	�����	��������$%������������&
'	��#���� MANUELL POSITIONERING �����	���	�	����
�

�#�����	�����		���(� 	"���	���	������	)���	������	
���	�����������
������&

Enkla fräs- och borrbearbetningar

'	��#����	�*�+,--	./0'�'/�,1'�2	�����	���	�	#��3����
�

�#���	��	����
�������	#��	)���(
4 5��������!��
4 5�������"6���
4 1������
�������

���(�	#��#�$����	�6��#���	"����$���	���	���	�������	
�������&

Djupborrning och gängning, hålbilder, fräsning av rektangulär
ficka

'	��#����	�*�+,--	./0'�'/�,1'�2	���	���	6"��	��"6���	����
7%$������8	9��	��
���	:;(
4 <3�
�������
4 26�����
4 =��%����
4 =�������
4 1��������6�	#%��

Innan man bearbetar arbetsstycket

� >6�3	���	�������	�������
������	9��
7>6�3�	�������
����?;&

� >6!��	�	"����$���&
� ���
��������	"����$���	
�	���	������	�6��	���	��������$%���

�%)	"����$���	���	���	������	"�	#�����������&
� >6�3	��	�6�
��	������	�&
� >6�3	���	�6�
���	�
����"��"���	0&

Ta hänsyn till verktygsradie

���(�	���	���
������	#��	"����$�������	9��	���	�&�;&
<����	���	���	��3���	���	����	�	��������$%����	���������	�����
#���	�������(
���(�	#���6����	91@;	�����	#��������	91A;	����������	#��#�$�������
���6%���	���	"����$�������&

Ange verktygsdata

� ��$%�	
�	���

��	�/<&
� ��$%�	
�	��#���$	>����$��tabell&
� *���	"����$��������&
� *���	"����$����	�6���&
� *���	"����$����	����&
� >6�3	"����$���!��	���	��#���$&
� ��$%�	
�	��#���$	Verktygsanrop.

4

R–

R+

Y

X

R0

�������	
 ����������������������
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Matning F, spindelvarvtal S och tilläggsfunktioner M

'	��#����	�*�+,--	./0'�'/�,1'�2	���	����	�%)	6����	#��3����	�

�
�#���(
4 ������	�
4 0
����"��"���	0
4 ���6���#��������	�

Matning F efter ett strömavbrott

/�	���	)��	���"�	��	������	�		��#����	�*�+,--	./0'�'/�,�
1'�2 	������	���(�	���	#��#�$���	�!�����	���	�����	������	�#���
������"�������	��	�����	�����#�����3�����	����	
�	���&

Ange och ändra matning F

Exempel: *���	������	�

>6�3	#������	7������8 F&

M a t n i n g ?

5 0 0 Ange matning F 	�&�!&	CDD	��E��&

Godkänn matning F #��	�6���	
���������&ENT

Ändra matning F

���	�"������
������������	
�	����
������	���	���	6����	����
�����	�	��������&

Matnings-override

������	�	���	6�����	#���	D	���	�CDF	�"
���	���"��	"6����

YÐ

Y+

XÐ«X+«

Z+«

ZÐ«

50

100

150

F %

��������
 �����������������������
�������

0

100

15050

F %
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������	� 	�
����"��"���	0	�%)	���6���#��������	�

Ange och ändra spindelvarvtal S

��������"�������	����6����	"���	�
�����
"��"���	0	���	6�	�������		,�	���&

>6�3	#������	7�
����"��"���8 S&

S p i n d e l v a r v t a l ?

9 5 0 Ange spindelvarvtal S 	�&�!&	BCD	"��"E��&

Ändra spindelvarvtal S&NC

Ändra spindelvarvtal S

���	�"������
������������	�	��	���	#���	��	�	
�	����
������
���	���	6����	�
����"��"�����	0	��������&

Spindelvarvtals-override

0
����"��"���	0	���	6�����	#���	D	���	�CDF
�"	���	���"��	"6����

Exempel: *���	�
����"��"���	0

Ange tilläggsfunktioner M

��������"�������	����6����	"���	���6���#��������	�
���	���	��"6����		,�	�����	����	"����	�##���
��	)��&

Exempel: *���	���6���#������

>6�3	#������	7���6���#������8 M&

T i l l ä g g s f u n k t i o n  M  ?

Ange tilläggsfunktion M 	�&�!&		�	�(	�
����	�'-- 	������&

Utför tilläggsfunktionen M&

3

NC

0

100

15050

S %
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Förflyttning till och inmatning av positioner

���	�������	����������	�����	���	������������	�����		��#����
�*�+,--	./0'�'/�,1'�2&

Exempel: Fräsning av steg

5�����������	�����	���	����������� 
�������
������	6�	��������$%����	����
����&

=���
���� 	 ( G	H	D	�� I	H	�D	��
=���
���� � ( G	H	�D	�� I	H	�D	��
=���
����  ( G	H	�D	�� I	H	CD	��
=���
���� � ( G	H	JD	�� I	H	CD	��

Förberedelse:

� >6�3	���	�������	�������
������	9��
7>6�3	�������
����?;

� *���	"����$������&
� ���
�������	"����$���	
�	���	�6�
���	�6��

9�&�!&	G	H	I	H	A	�D	��;&
� ���#�$���	"����$���	���	#�6��3�
��&

<�#����(		MANUELL POSITIONERING

Y

X

1 2

3 4

6030

20
50

0

0

���#�$���	"����$���	���	���	���"��	����������&NC

���#�$���	"����$���	���	���	���"��	����������&

>6�3	G��!���&

03

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e ?

*���	
����������"6����	#��	)���
����	 � (	G	H	@	�D	��
�%)
"6�3	"����$�����
�������(	1	A	&

NC

>6�3	I��!���&

0

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e ?

*���	
����������"6����	#��	)���
���� 	 (	I	H	@	�D	��
�%)
"6�3	"����$�����
�������(	1	@	&

2
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���#�$���	"����$���	���	���	���"��	����������&NC

���#�$���	"����$���	���	���	���"��	����������&

>6�3	G��!���&

0

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e ?

6

NC

*���	
����������"6����	#��	)���
���� � (	G	H	@	JD	�� 
"����$���������
���������	6�	�����		1	@	&

���#�$�����	���	�%)	�������	�"	
�������

>6�3	I��!���&

0

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e ?

*���	
����������"6����	#��	)���
����  (	I	H	@	CD	��
�%)
"6�3	"����$�����
�������(	1	@	&

5
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Djupborrning och gängning

'	��#����	MANUELL POSITIONERING ���	���	��"6���	����
%$������	9��	��
���	:;	#��	�3�
�������	�%)	�6�����&

Man	"6�3��	���	�������	�����������%$����		���	�����	��#���$�
�����	���	��#���$�	�%)	�����	�6��#���	��#��������	%$�������&
<����	����	���	�#����	)6����	�����	#���	����������������		9�&�!&
�����3�
��	�%)	��6��3�
��;&

TNC:n	��$�	�������	�%)	���6����	�!��
��"�	"�	�3�
�������
���

��"�������	�6�	���	������	���	#����	���6�������&

Djupborrning och gängning i hålbild

�����������	#��	�3�
�������	�%)	�6�����	���	6"��	��"6����	
���������	���	)���������	)��%����	�%)	)�������&

Djupborrnings- och gängningssekvenser

+

�#�����	#��	�3�
�������	�%)	�6�����	���	6"��	�����	���
7�$����8		���	�����������
������&
���	�����3����	�#�������	��	)��	���(�	������������
�3�
���������	�%)	�6�������
����������	#����	�		��
���	:
9<3�
�������(	����	:B 	26�����(	����	��;&

Förpositionering av verktyget vid djupborrning och gängning
���
��������	"����$���		K��!���	���	��	
�����	�"��	��������$%���&
'	G��!���	�%)		I��!���	9�����������
�����;	#��
���������	���	"����$�
���	���	)�����	
�����&	���#�$�������	���	)��
�������	�����	���	����
�������
�������	9�������(	1D;&

Inmatning för djupborrning

4 06���)���)�3� 	"�	"����	���(�	���	#��#�$���	"����$���	
�����������
�����	����	�����������L
*���	���	�������"6���	���	#����%���

4 06���)����"�����	"�	"����	"����$���	��#����	��	�"��
��������$%���

4 5�������	#��	��������$%����	$��L
*���	���	�������"6���	���	#����%���

4 M����3�
L	#����%����	����6����	�������������������
4 0�6��3�

4 >6�����	���	"����$���	"6����	"�	)�����	������
4 M����������������

Inmatning för gängning

4 06���)���)�3� 	"�	"����	���(�	���	#��#�$���	"����$���	
�����������
�����	����	�����������L
*���	���	�������"6���	���	#����%���

4 06���)����"�����	"�	"����	"����$���	��#����	��	�"��
��������$%���

4 5�������	#��	��������$%����	$��L
*���	���	�������"6���	���	#����%���

4 M����3�
L	#����%����	����6����	�������������������
4 >6�����	���	"����$���	"6����	"�	)�����	������
4 M����������������
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A

C
B

Y

X

30

20

0

0

���
��������	"����$���		I��!���&NC

���
��������	"����$���		G��!���&NC

>6�3	I��!���&

0

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e ?

2

<�#����(		MANUELL POSITIONERING

>6�3	G��!���&

0

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e ?

3 *��� positions-börvärde #��	#��
���������		G��!���(
G	H	@	�D	��	&
�%)
"6�3	"����$���������
�������(	1	D	&

*��� positions-börvärde #��	#��
���������		I��!���(
I	H	@	�D	��&	>����$���������
���������	6�	�����	1	D&

Exempel: DJUPBORRNING
=�����	G���������( �D ��
=�����	I���������( �D ��
06���)���)�3�( @	CD ��
06���)����"����� ! ( � ��
*�������$%����	$��( @	D ��
M����3�
 � ( A	�C ��
0�6��3�
 � ( 	C ��
>6�����( D&C �
M����������������( �D ��E��
=���������( 	�&�!&	J ��

Förberedelse

� ���
��������	"����$���	�"��	��������$%���&
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<3�
�������

M�6����	���	���	�����	��#���$�����&/

>6�3 djupborrning&

S ä k e r h e t s a v s t å n d  ?

*��� säkerhetsavstånd 	 ! 	9	 �	��	;&
2���6��	���������&

S ä k e r h e t s h ö j d ?
*��� säkerhetshöjd �"��	��������$%���	9	@	CD	��	;&
2���6��	���������&5 0 ENT

B o r r d j u p  ?

S k ä r d j u p  ?

*��� skärdjup � 	9	C	��	;&
2���6��	���������&

*��� borrdjup � 	9	A �C	��	;&
2���6��	���������&1 5 ENT

V ä n t e t i d  ?

M a t n i n g  ?

*���	väntetid #��	�
����$����	9	D&C	�	;&
2���6��	���������&5 ENT0

8 0 ENT
*���	matning #��	���������		9	�	H	�D	��E��;&
2���6��	���������&

5 ENT

Y t a  ?

*���	��������	#��	��������$%����	$��	9 0 ��	;&
2���6��	���������&0 ENT

M����&NC

ENT2
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���
��������	"����$���		I��!���&NC

���
��������	"����$���		G��!���&NC

>6�3	I��!���&

0

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e ?

2 *��� positions-börvärde #��	#��
���������		I��!���(
I	H	@	�D	��&	>����$���������
���������	6�	�����	1	D&

A

B

Y

X

30

20

0

0

Exempel: GÄNGNING
=�����	G���������( �D ��
=�����	I���������( �D ��
0�����	
( D&� ��
0
����"��"���	S( �DD "��"E��
06���)���)�3�( @	CD ��
06���)����"����� ! ( � ��
*�������$%����	$��( D ��
26�����	�3�
 � ( 			A	�D ��
>6�����( D&� �
������	F	H	S	•	
( �D ��E��

Förberedelse

� ���
��������	"����$���	�"��	��������$%���&
� *��"��	�
�����	���	�	�	#��	högergänga&

<�#����(		MANUELL POSITIONERING

>6�3	G��!���&

0

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e ?

3 *��� positions-börvärde #��	#��
���������		G��!���(
G	H	@	�D	��	&
�%)
"6�3	"����$���������
�������(	1	D	&
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26�����

M�6����	���	���	�����	��#���$�����&/

>6�3	�6�����&

S ä k e r h e t s a v s t å n d  ?

S ä k e r h e t s h ö j d ?
*��� säkerhetshöjd �"��	��������$%���	9	@	CD	��	;&
2���6��	���������&5 0 ENT

B o r r d j u p  ?

ENT2 0

V ä n t e t i d  ?

M a t n i n g  ?

ENT

8 0 ENT

40

Y t a  ?

*���	��������	#��	��������$%����	$��	9 0 ��	;&
2���6��	���������&0 ENT

3 ENT *��� säkerhetsavstånd ! 	9	�	��	;&	2���6��	���������&

*��� borrdjup � 	9 – 20 ��	;&	2���6��	���������&

*��� väntetid	9 0.4 �	;&	2���6��	���������&

26���&NC

*��� matning #��	�6�������	9	�D	��E��;&
2���6��	���������&
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Hålbilder

'	��#����	MANUELL POSITIONERING ���	���	��"6���	)�������
#���������� hålcirkel �%) hålrader&

Man	"6�3��	)������#������	���	��#���$�	�%)	�����	�����	��#���
������	)����������&	<����	����	���	�#����	)6����	�����	#���
����������������	9�&�!&	�������	)��	�%)	������������	#��	���	#�����
)����;&

TNC:n	���6����	
���������	#��	����	)����	���	����		)�������
�%)	
����������	6"��	)�������	���#���		�����6����&

Typ av hål

>�	)��
���������	���	���(�	)��	���6����	#��	���	
���������
����	)������� 
���	���	��#���	�������
4 �3�
������� eller

4 �6�����

<6����	��)�"��	���(�	6"��	�#�������	�%)	�3�
���������	�����
�6�������	9��	����	��	���	����	�:;&

/�	���	���	"��	�����	�����	"��	borra manuellt	"�	)��
���������(
� M��"���	�����#�����	=���$
 ? ���	��#���$

Ingen Inmatning&

Förpositionera verktyget

'	K��!���	#��
���������	���	"����$���	���	��	
�����	�"��
��������$%����	$��&
'	G��!���	�%)		I��!���	9�����������
�����;	#��
���������	���(�
"����$���	�"��	���
���"�	)��
�����&

Hålcirkel

�6�	���	"��	�����	
�	��	)��%����		��#����	�*�+,--
./0'�'/�,1'�2	�����	#��3����	�

�#���	�����(
4 ����%����	�����	%�����������
4 *����	)��
4 ���
���������������	�%)	%��������
4 0����"����(	>����	���	���	#�����	)����
4 ,�����	"�	%�����������(	>��������	������	)����
4 <3�
�������	�����	�6�����

Hålrader

�6�	���	"��	�����	
�	)�������		��#����	�*�+,--	./0'�'/�,1'�2
�����	#��3����	�

�#���	�����(
4 5���������	#��	���	#�����	)����
4 *����	)��		
��	���
4 *"�����	������	)����		��	���
4 >����	������	���	#�����	)�������	�%)	G��!���
4 *����	)�������
4 *"�����	������	)���������
4 <3�
�������	�����	�6�����

������� 
 "�����������#���$����������

%�&���&'�$��(�����)&*��(����+
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Hålcirkel
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Hålcirkel-grafik
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Exempel: Inmatning och utförande av hålcirkel

*�����������	7'�������	�"	����8 	7>��	���#�8	�%)	7M����8	���
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Uppgifter om hålen
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( D&� �
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Hålcirkeldata
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Steg 1:	'�������	�"	)��%��������

<�#����( MANUELL POSITIONERING

>6�3	hålcirkel&

>6!��	���	���	�����	��#���$�����		��#����
MANUELL POSITIONERING&/

>6�3	fullcirkel&
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5 0 ENT

5 0 ENT

0 ENT2

3 0 ENT

8 ENT

M i t t p u n k t  X  ?
*���	G���������	#��	)��%������	%������	9	G	H	CD	��	;&
2���6��	���������&

M i t t p u n k t  Y  ?
*���	I���������	#��	)��%������	%������	9	I	H	CD	��	;&
2���6��	���������&

R a d i e  ?

S t a r t v i n k e l  ?
*���	)��%������	startvinkel 	#���	G��!���	���	���	#�����	)����	9	�DN	;&
2���6��	���������&

H å l t y p  ?

A n t a l  h å l  ?
*���	antal hål	9	�	;&
2���6��	���������&

*���	)��%������	radie	9	�D	��	;&
2���6��	���������&

>6�3	���	������������$
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���������&
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Steg 2: >��	)��%��������#�
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Steg 3: M������
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Funktioner för borrning och grafik

Funktion Softkey
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*"�����	���#�E�������
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M����&	���(�	������	)����	
�	���	�6��	���	��#������	����� Djupborrning
9����� Gängning ;&
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Hålrader
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Hålrad-grafik
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Exempel: Inmatning och utförande av hålrader

*�����������	7'�������	�"	����8 	7>��	���#�8	�%)	7M����8	���
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Uppgifter om hålen
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>����	������	)���������
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B
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1
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Steg 1: '�������	�"	)����������

<�#����(		MANUELL POSITIONERING

>6!��	���	���	�����	��#���$�����		��#����
MANUELL POSITIONERING&/

>6�3 Hålrader&
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1 . h å l e t  Y  ?

1 . h å l e t  X  ?

1 5

2 0 ENT

ENT
*���	I���������	#��	)��	 	 	9	I	H	�C	��	;&
2���6��	���������&

*���	G���������	#��	)��	 	 	9	G	H	�D	��	;&
2���6��	���������&

H å l  p e r  r a d  ?

4 ENT
*���	����� hål per rad	9	�	;&
2���6��	���������&

0 ENT1

1 8 ENT

H å l a v s t å n d  ?

V i n k e l  ?
*��� vinkel ������	G��!���	�%)	)���������	9	��N	;&
2���6��	���������&

*��� hålavstånd ������	)����	
�	��	���	9	�D	��	;&
2���6��	���������&

1 2 ENT

A n t a l  h å l r a d e r  ?

A v s t å n d  m e l l a n  r a d e r  ?

3 ENT

*��� avstånd mellan rader 9	��	��	;&
2���6��	���������&

*��� antal hålrader	9	�	;&
2���6��	���������&

H å l t y p  ?
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Steg 2: >��	)����������#�

���	)36�
	�"	)���������#���	���	���	�������	)�������
�#���������	������	�%)	������	������������&	'	���#���	
��������
���	���	#��	���#6����	"����	)����		#���	�"	��	#$���	%����&

���(�	
����������	)���������
���#���		�����6����L	=6�
�	)�������	���	�	)��(

�(�	)����	"�	GH�D	�� 	IH�D	��L
*"�����	������	)����	�D	��L
>����	������	)���������	�%)
G��!���	��NL
*"�����	������	)���������	��	��L

<��	��������	)�����	����������
"���		�����6�����	�����	���&

=�������

���(�	���	spegla	)���������#��� 	�")6����
��	��"6����
��������	9��	��
���	��;&

Steg 3: M������
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Fräsning av rektangulär ficka

'	��#����	MANUELL POSITIONERING ���	���	��"6���	�����
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TNC:n	��$�	�������	�%)	���6����	�36�"	"����$�������	#��
��#�6������&

Förlopp och inmatning vid fräsning av rektangulär ficka
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Exempel: REKTANGULÄR FICKA
06���)���)�3�( @	�D ��
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*�������$%����	$��( @	D ��
��6��3�
( A	�D ��
0�6��3�
( 	: ��
����������)����)��( �D ��E��
�%����	%������	G( CD ��
�%����	%������	I( �D ��
0����	�6���	G( �D ��
0����	�6���	I( JD ��
M����������������( �DD ��E��
1�����( D(	�,<
����6������( D&C ��

M�6����	���	���	�����	��#���$�����&/
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Programinmatning

TNC 124 i driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING

����	����� PROGRAMINMATNING/EDITERING ��
���
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Program i TNC:n
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Positionsvisning under programinmatning

����	����� PROGRAMINMATNING/EDITERING �����
�����
���
�������"��������	�	�
��
��
����	��	����'���
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Programmerbara funktioner
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Överför position: Teach-In mode
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Vad gör man med det färdiga programmet?
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PROGRAMINMATNING/EDITERING



� �������	
���
	
�

90 ������

Ange programnummer
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Program i programöversikten
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Radera program
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Programinmatning

-�	��������PROGRAMINMATNING/EDITERING
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Editera programblock

Aktuellt block
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Funktionsöversikt

Funktion Softkey/knapp
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Välj programblock direkt
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Ändra programblock
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Exempel:  Ändra programnummer
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Exempel:  Ändra programblock
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Radera programblock
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Matning F,  spindelvarvtal S och tilläggsfunktion M
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Ange spindelvarvtal S
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Ange tilläggsfunktion M
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Ange programstopp
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Återstarta programexekveringen efter ett avbrott
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Anropa verktygsdata i ett program
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Anropa utgångspunkt (nollpunkt)
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Ange väntetid
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Arbetsstyckespositioner i program

Inmatning av arbetsstyckespositioner

����������������������������������� ���������
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) *���������"��������������
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Inmatning av ett fullständigt bearbetningsprogram
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Viktiga anvisningar för programmering och bearbetning
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Verktygs- och arbetsstyckerörelse
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Matning F och spindelvarvtal S
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Programexempel: Fräsa ett steg
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Sammanfattning av alla programmeringssteg
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Kör ett färdigt program
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P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e  ?

3 0

> ����������������%�4��������� ��������������"������,���
���,�������
��������� ������
�� �����(����%

ENT

Ange positionens börvärde!��%�=%�6;���
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Programblock

0 BEGIN PGM 10 MM A��������(��!��������,�����
'�������'��
1 F 9999 8�����������$���$�������������
2 Z+20 1����'���'�( 
3 X–20 R0 �������������"����	������9.�=���
4 Y–20 R0 �������������"����	������<.�=���
5 Z–10 ���$�	����"����	���������$��� (,�
� ����������	�
 ������"����	���!��%�=%�"����	���!�"����	���=���B
7 S 1000 1��� ��"��"���
8 M 3 1��� ����*CC!��� ,��
� ���� D������������������
10 Y+20 R+ <.�� �����'����,��� �

11 X+30 R– 9.�� �����'����,��� �

12 Y+50 R+ <.�� �����'����,��� �

13 X+60 R+ 9.�� �����'����,��� �

14 F 9999 8�����������$���$���������
15 Z+20 1����'���'�( 
16 M 2 A�������������1�EAA!����� ����2!��	�"�������2
17 END PGM 10 MM A�������,�!��������,�����
'�������'��
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Överför positioner: Teach-In mode
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Förberedelse
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Matning F vid Teach-In

*��������
'.*��� ���������� �$����������������������������#�
������$��$�	����"����	������ �,� ������
'.*�#
� 2��(����
'.*�.$,��������
'������$��������������������
�

�� � �������� �������������%
� ��	
���������������.I%

Funktionsöversikt

Funktion Softkey/knapp

>���������������
�

>�������$������� ����
�

?� �������,�������
�
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+"��$�����������#����
'.*��� �

Programmeringsexempel: Skapa ett program samtidigt som en

ficka bearbetas

&� ����
'.*������������$�������������	
�������������������.
,� �������%
���#���"��$����� ��������� ���������������������%���������������

'�$��������������"��(������������������������
'������������
�������� ���������%

8����,��� � # 9�:��3��� <�:������
8����,��� � # 9�:��3��� <�:������
8����,��� � # 9�:�36��� <�:������
8����,��� � # 9�:�36��� <�:������

��
����� (,� # B�:��%�=%�@��;���

4��$����#��PROGRAMINMATNING/EDITERING

Exempel# +"��$���<.�� �����$����'���,��� � ��������
������%

2��(��� �����=���/�<�.��=���0%

4 7

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e  ?

Ange positionens börvärde!��%�=%������

'
"��(�"����	���� ��������������?�@�%

A�������������� �������"����� ������%
4���$����������
'��"��$���� ���"������� ��������%

NC

Välj Teach-In%
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Programmeringsexempel: Tangera en ö och överför

positionerna till ett program

*� ������=�����������������������������������'������"����	����
��.��������%

���������� ���kör������������� ���.����������#
� ��"�� �����������"����	�����'����������� �����

����������� ����.������������� %
� E��������"�� �������������"����	�������������������.

��
������������ ��� �������������%������������������
���������� �����"����	���� ���������"����� �$$�������
������� ���� ��"����	������� ���#

D�����������"����	������� ��
��@ ���
'.*�."����	������� ��
��: 2����	���� ������������������$����������������

Välj radiekompensering

4������,������� ����������������"�����������,���	���$����,�����
��� ��������%�E������"������ ����� ���������������#
� ��	
������$���	 Radie-korr.

4��$����# PROGRAMINMATNING/EDITERING

Y

X

Z

+"��$�����������#����
'.*��� �

Välj Teach-In%

D��  �������� ����� ����$���	�� ��%/

Exempel# +"��$���B.�� �����/��������	
�����	��0���������
������%

���$�	����"����	���������� ��������������������	
�����	��%

C�����"����	���=�����/�B�0���������� ��$���	�������#�

�� ���������F�"��$�����."�� �G����'�� ������%

   eller   eller

Z

Z–́
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+"��$�����������#����
'.*��� �

Ändra bör-position i efterhand

A�����������'����"��$����������������������� ����
'.*�������� .
����"� ����������������$����%
&�����'�"�����������������
'.*�.� ��$������������ ����%

4����	��"�� ����������������������� ��%

Exempel#�H� ���������
�����'����"��$������� ����
'.*�

4��$����#�PROGRAMINMATNING, Teach-In

2��(���
��������������� ������ ��������������/������$,��������>E�E0%/

>������� ���"�� ����
����$��������� ��%

3 0 �%�=%#�*����������"�����	������������"�� 

'
�� ���"����	���� �������������%

ENT > ������� ������%

P o s i t i o n s - b ö r v ä r d e  ?

Funktioner vid ändring av ett Teach-In-program

Funktion Softkey

*����������"����������

*����������"���������$,������&

*����������"����� ��"��"����1

?� �������,�������
�
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Borrcykler, hålbilder och fräscykler i program

���	
����� ���!"������������������������ ���	��	�
�������������
�#��
�$���"	�����������%�
��#
������$
	��&������#
�����
�����
��'
�
$������������(�)��!
�����#��"
		�"�����$�	������������
����$�
��������	���(
*
�����	������
�$���
�����
� CYCL #�	�
��� 	!���#�
���������
�$
�
�	����"��
$(�CYCL ���
��� ����$������#�
��
	������+���	
,��#�	�
$
���� #
���$$����
��+���
	,(
���	
�������
�		
���		��"�����$
�����������-���
 #
��� ���
��'
�
$������#��	��	�
����	�
		
���
�$���"	����������(

.�������������$�$�	$��
/��	�������	
����#�����-

Borrcykler
0 CYCL 1.0 DJUPBORRNING
0 CYCL 2.0 GÄNGNING

Hålbilder

0 CYCL 5.0 FULLCIRKEL
0 CYCL 6.0 CIRKELSEGMENT
0 CYCL 7.0 HÅLRADER

Fräsning av rektangulär ficka
0 CYCL 4.0 REKTANGULÄR FICKA

Cyklerna måsta vara fullständiga

1���������$
����
���
$$�
����	$��	���������
	�����������
������
�

$$��
	�
��
	���
 CYKEL OFULLSTÄNDIG��$$���
�
�$
����#��
�������� �����
�(

Borrcykler måste anropas

���-������
���$$�"$� ���
��borrcykel�#����
$��$�		
�����
$$����
	'
������% CYCL CALL &������������
��$������������
$(����-�
"$� ���#���
$$����
	��������		$����
���������
	�������������
��$�
���������
	�����
$(

���-��"$� ���"$���$���$�
��hålbild�
		
��
��rektangulär ficka #��
�$�		
$������
����������
��$������������
$(�2������#�		�"$� ��
�	��	�
��
		
���
���
�$���"	���������������	
����$�		
������������
$
���
	����������
�����	
�������
��
		
����������
������
$$�"��
�'
��������%�
�����$
	�3&(

Ange cykler

4 �����
�
�����
	�$����
������������$�
� Cykel Def ���
��$�
�!

���$�
����
�����#�	!
���
�������
	�(����-�������������"$���$���$

�$
���		���� ��
/
�#
����
���#����
	���� �#���������$�(

7
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Borrcykler i program

.������������� 	!���
�������������	
�����
�-
0 CYCL 1.0 DJUPBORRNING
0 CYCL 2.0 GÄNGNING

Cykel�1.0 DJUPBORRNING

2������#�		��������
���	
�������$$����������
�����
���
	�1.0 DJUPBORRNING ���������(
)����
���
$����
������������-���
���	
��������!"�����	��$
�
���
�
		���#
��$��
$�"���$�		����
�
$��#�$���
$�� ��"��������(

Cykel�2.0 GÄNGNING

���
	� GÄNGNING ���#
��
�
flytande gängtappshållare(

2������#�		�������
$$��	����
���������
	��2.0 GÄNGNING �
�������(
)����
���
$����
��"$� �����-����������
���
��
��
��������$$'
����(�5�$
��
��#��$
$���#�������������$$
��	��$
�����-�
����$���
���
����#���������
	��$�$���(

Förtecken för uppgifter i borrcyklerna

6��
�+���
�
$� !�, � �����������$
��� �����
$��$���
$�
�$� � ��������	"$��#���
��'�med förtecken(
Förtecknet för borrdjup�%��������	����& � �
�$���
�
�
���
$��������$����
�(�2������#�		�"$� ����
���
$����
�����
��$�#
�/
	���$��������		������!"�
$����
���
���
��$�#$�� �$
��
�(
��	���(���		"�$�
�����#
�����
�
$��#�$���
$ � ��������!"�
$ � (

Förpositionera verktyget

.��������
	��� �����$���
��������#
��$��
$-���#
��$����/
	������
�
���
$������	��
$(�7�������$
����� ��� �����$���
����
���������
���
�����������
$����������
	�(

B

C
H

O

A

C

���	
��� ��������
���
������������
��������������������
 �	
�����!����

Ange cykelanrop

5���������
	����$
�������������
$��$�		
����
���
$�����'
��������
$��������-�����		�"$� ������
	�(

*���$��$-��PROGRAMINMATNING/EDITERING

�	������$�		��
��$�
�!
����$�
����
�(

6��
����
	������% CYCL CALL &(

/
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DJUPBORRNING

1
�����
	� 1.0 DJUPBORRNING ����������-��$�		��
$��������'
�
���
������!"�
$��
���	
��������!"�(

Cykelfölopp

���
	� �	���
$��		"�$�
��������	�
�����(������(9(

I:
���-��� �����$���
����#
��$��
$�$�		����
�
$��#�$���
$ �  #
�
���
$��$���
$���$�(

II:
���-���������$�		��
$�� ��$�������!"�
$� � med �
����������
'
���
���$����
��4(�*��
�$
��	��$��#
��$��
$��$
��"���	
$�$�		
säkerhetsavståndet � �
�������$�������$�%4�16:&(

III:
���-��� ��	�$$����$
��#
��$��
$�$�		������
�����	
$��������$���
���
�
$�$�		��
$�� �
��
��
������!"�
$ � ���"���$����#�$���
$ � �
�
�����$�������$(�*��
�$
������������-���
��$�		����$�
skärdjup � �
���
����������
���
���$����
��4(

IV:
���-��	��$
���$
��#
��$��
$����"���
��������� �	���
$�%����$$����;
	��$����&�$�		�������!"�
$ � "�����(

)����	
$����$$
��#��$������-��� ���$$����$������������� ��	�$$��
���
�$
��#
��$��
$�$�		����
�
$� !���
�������$�������$�%4�16:&(

Stoppavstånd �

���-���
��������!�	#��$����#�$���
$ � � ���
���
$����
�-
�����!"��"��
��9<���- � =�<�>���
�����!"��9<����$�		�9?<���- � =�<�<��•������!"�
�����!"�� #
��9?<���- � =�����

Uppgifter i cykeln 1.0 DJUPBORRNING
0 @��
�
$� !��'�HÖJD

@��
�� !���#���#�	�
�����-������� ��	�$$��#
��$��
$��
�
���
$������	��
$�"$��������� ����		�����

0 @��
�
$��#�$����'�AVST �

4�������
�
$� !�
��$�		����
�
$��#�$���
$�� ��	�$$��
���-��#
��$��
$��
�������$�������$

0 6��
$��$���
$���$���'�YTA
6���	"$���������$�� �����
$��$���
$�� #
��$�

0 �����!"��' DJUP �

6#�$�����
		������
$��$���
$���$������	
$�
��$$
��%#
��$��
$����
$�&

0 @����!"��' ARB DJ �

1�$$��
��#�	�
$����-���$
����#
��$��
$��
��$
0 )��$
$���' V.TID ��A�B

���-�����$
���������#����	
$����$$
�
"��
��#��$
$��
�

0 1�$�����' F ��A��;���B
)
��$��
$��� ��	�$$�������$��
$�"��
����������
�

Borrdjup och skärdjup

@����!"�
$��
 #
����$
�#����
��!�����"	$��
	��#������!"�
$(
2�������!"�
$�����$ ��
�
		
��	�����
�������!"�
$�����
�����-�
�$$�������������
��$�		������!"�
$���
������$$����(

�������	
�����������

I

A

A

C

II

III IVA

t

B

A

C

C

���	
��"� #��� III ��� IV �
�!���
1.0 DJUPBORRNING

���	
��$� #��� I ��� II �
�!���
1.0 DJUPBORRNING
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Exempel-�6��
����
	 1.0 DJUPBORRNING ��
$$��������

*���$��$-��PROGRAMINMATNING/EDITERING

�	������$�		��
��$�
�!
����$�
����
�(/

6��
����
	 1.0 DJUPBORRNING�����������
$(

S ä k e r h e t s a v s t å n d  ?

6��
�säkerhetsavstånd � % AVST = 2 ���&(
C�����������$����
�(

S ä k e r h e t s h ö j d  ?

6��
�säkerhetshöjd�% HÖJD = 50 ���&(
C�����������$����
�(5 ENT0

B o r r d j u p  ?

S k ä r d j u p  ?
6��
�skärdjup � % ARB DJ = 5 ���&(
C�����������$����
�(

6��
�borrdjup �  % DJUP = – 15 ���&(
C�����������$����
�(1 5 ENT

A r b e t s s t y c k e t s - y t a  ?

6��
���������$
��� � arbetsstyckets yta�% YTA = 0 ���&(
C�����������$����
�(

ENT0

)�	! Cykeldefinition(

Programexempel: Cykel 1.0 DJUPBORRNING
:'��������$�� ���	
$- 9<���
D'��������$�� ���	
$- �<���
E�	
$������
$
�- �>���
@��
�
$� !� HÖJD - F�?<���
@��
�
$��#�$��� AVST � - ����
7�������$�� �
���
$��$���
$���$� YTA - <���
�����!"��DJUP � - G��?���
@����!"� ARB DJ � - ?���
)��$
$�� V.TID - <(?��
�
���
$�������$�����F - 3<���;���

ENT2

5 ENT
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V ä n t e t i d  ?

M a t n i n g  ?

6��
�väntetid � ���������$�����% V.TID = 0.5 ��&(
C�����������$����
�(5 ENT0

8 0 ENT
6��
�matning � �����������% F = 80 ��;���&(
C�����������$����
�(

Programblock

0 BEGIN PGM 20  MM H������� �!������������"��
�������$$
�
$

1 F 9999 E ����$������ ��� �����$���
����
2 Z+600 H���$����� ��#
��$���#�/	���
3 X+30 4 �����$���
��������:'�/
	�
4 Y+20 4 �����$���
��������D'�/
	�
5 TOOL CALL 8 Z 6������#
��$���� ���!"�����������$(
/(�#
��$���3�

#
��$����/
	�I
6 S 1500 @����
	#��#$�	
7 M 3 @����
	��.JJ���
�"��

8 CYCL 1.0 DJUPBORRNING ���
	��$��� �����
	 1.0 DJUPBORRNING � 	!
���
���
9 CYCL 1.1 HÖJD +50 @��
�
$� !�
10 CYCL 1.2 AVST   2 @��
�
$��#�$���� #
�����
$��$���
$���$�
11 CYCL 1.3 YTA  + 0 6���	"$���������$�� �����
$��$���
$���$�
12 CYCL 1.4 DJUP –15 �����!"�
13 CYCL 1.5 ARB DJ   5 @����!"�
14 CYCL 1.6 V.TID   0.5 )��$
$���#����	
$����$$
�
15 CYCL 1.7 F  80 �
���
$�������$����

16 CYCL CALL ���
	�����

17 M 2 H�������
��$�@�2HH�������
	�6)����	#�$����6)

18 END PGM 20  MM H�������	"$����������"��
�������$$
�
$

���
	 1.0 DJUPBORRNING "$� ����
����������$��$
PROGRAMKÖRNING�%�
�����$
	��<&(
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GÄNGNING

1
�����
	�2.0 GÄNGNING �������������� �
�'���
#���$
�������������
$��$���
$(

Ingen effekt av override kontrollerna vid gängning
�������
	 2.0 GÄNGNING "$� ��������$
�$���
$������� �������
	'
�#
����
������$�����'�#
����
�����$�#�(

Flytande gängtappshållare krävs
4 ���$$����-�����		��"����"$� ������
	�2.0 GÄNGNING����#��
$$
����"#"���
��� !	��
$�$�		�	����"$#�������(�K��
����������
�
����
��
�����
���	�$���
�����$�����		��
���##��
	�
�����
�
��������
���
���$����
��F ����
$���������
���
������
	'
#��#$�	
$ S (

Gängning av höger- eller vänstergänga
Högergänga: @����
	�$��$��
��$�		�����"��$����1�9
Vänstergänga: @����
	�$��$��
��$�		�����"��$����1��

Cykelförlopp

���
	� �	���
$��		"�$�
��������	�
�����(������(?(

I:
���-��� �����$���
����#
��$��
$�$�		����
�
$��#�$���
$ �  #
�
���
$��$���
$���$�(

II:
���-����������
����$�����4�$�		�����������$$
� � (

III:
)�������������$$
��#�/	������-�������
	�����$�$�������$�������
	��$
���
�����
�$
��#��$
$��
���#
��$��
$�$�		�����$�		����
�
$�'
 !�
�(

IV:
2#��� �����
$��$���
$�#�/	������-���$
�������
	�����$�$�������$'
����(

Beräkna matning F

4���
	�� ����$����
�-�F = S •�p ���A��;���B���
�
S- @����
	#��#$�	���A#��#;���B
p - C��������$���������A��B

Uppgifter i cykel�2.0 GÄNGNING
0 @��
�
$� !��'�HÖJD

@��
�� !���#���#�	�
�����-������� ��	�$$��#
��$��
$��
�
���
$������	��
$�"$��������� ����		�����

0 @��
�
$��#�$����'�AVST �

4�������
�
$� !�
��$�		����
�
$��#�$���
$�� ��	�$$��
���-��#
��$��
$��
�������$�������$
L��$#���
-�AVST�=���•����������$��������

0 6��
$��$���
$���$���'�YTA
6���	"$���������$�� �����
$��$���
$���$�

0 C�������	�����' DJUP �

6#�$�����
		������
$��$���
$���$������������
��$$
�

0 )��$
$���' V.TID ��A�B
)��$
$��
��� ���������$$�$���
�����$������
$����		
	��$��(�1�����$�		#
����
�������
��
���������$�������
	���	���#��$
$��(
L��$#���
- V.TID =�<�$�		�<�?��

0 1�$�����' F ��A��;���B
)
��$��
$��� ��	�$$�������$��
$�#�����������

III IV

A

A

I

B

II

B

A

�������	
�����������

���	
��%� #��� I ��� II �
�!���
2.0 GÄNGNING

���	
��&� #��� III ��� IV �
�!���
2.0 GÄNGNING
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A

B

Y

X

30

20

0

0

Programexempel: Cykel 2.0 GÄNGNING
E �
������
:'��������$�� ���	
$- 9<���
D'��������$�� ���	
$- �<���
@$��������- <(3���
@����
	#��#$�	 S - �<<�#��#;���
@��
�
$� !� HÖJD - F�?<���
@��
�
$��#�$��� AVST � - �9���
7�������$�� �
���
$��$���
$���$� YTA - <���
C��������!"� DJUP � - G��<���
)��$
$�� V.TID - <(���
1�$�����F�=�S�•��- 3<���;���

�������	
�����������

Exempel-�6��
����
	 2.0 GÄNGNING ��
$$��������

*���$��$-��PROGRAMINMATNING/EDITERING

�	������$�		��
��$�
�!
����$�
����
�(/

6��
����
	 2.0 GÄNGNING�����������
$(

S ä k e r h e t s a v s t å n d  ?
6��
 säkerhetsavstånd � ( AVST =  3 ���&(
C�����������$����
�(

S ä k e r h e t s h ö j d  ?

6��
�säkerhetshöjd�% HÖJD = 50 ���&(
C�����������$����
�(5 ENT0

A r b e t s s t y c k e t s - y t a  ?

6��
���������$
��� � arbe$��$���
$� yta ( YTA = 0 mm )(
C�����������$����
�(

ENT0

B o r r d j u p  ?
6��
�borrdjup �  % DJUP = – 20 ���&(
C�����������$����
�(

ENT2 0

)�	! Cykeldefinition(

3 ENT
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�����������

3� �������

�������	
�����������

V ä n t e t i d  ?

M a t n i n g  ?

6��
�väntetid�% V.TID = 0.4 ��&(
C�����������$����
�(ENT

8 0 ENT

40

6��
�matning � ����������
��% F = 80 ��;���&(
C�����������$����
�(

Programblock

0 BEGIN PGM 30  MM H������� �!������������"��
�������$$
�
$

1 F 9999 E ����$������ ��� �����$���
����
2 Z+600 H���$����� ��#
��$���#�/	���
3 X+30 4 �����$���
��������:'�/
	�
4 Y+20 4 �����$���
��������D'�/
	�
5 TOOL CALL 4 Z 6������#
��$���� ����������
���$(
/(�#
��$�����

#
��$����/
	�I
6 S 100 @����
	#��#$�	
7 M 3 @����
	��.JJ���
�"���%högergänga&

8 CYCL 2.0 GÄNGNING ���
	��$��� �����
	 2.0 GÄNGNING � 	!
���
���
9 CYCL 2.1 HÖJD +50 @��
�
$� !�
10 CYCL 2.2 AVST   3 @��
�
$��#�$���� #
�����
$��$���
$���$�
11 CYCL 2.3 YTA  + 0 6���	"$���������$�� �����
$��$���
$���$�
12 CYCL 2.4 DJUP –20 �����!"��%��������	����&
13 CYCL 2.5 V.TID   0.4 )��$
$���#�������������$$
�
14 CYCL 2.6 F  80 �
���
$�������$����

15 CYCL CALL ���
	�����

16 M 2 H�������
��$�@�2HH�������
	�6)����	#�$����6)

17 END PGM 30  MM H�������	"$����������"��
�������$$
�
$

���
	 2.0 GÄNGNING "$� ����
����������$��$
PROGRAMKÖRNING�%�
�����$
	��<&(
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Hålbilder i program

K�����$
����� ���	��	�
��� Hålcirkel �� Hålrader
%�
�����$
	��&������#
�����
�����������(

Hål i hålcirkel
���-����$���
���������
		
����������	�#����	��	�
����	����$���
�(
K�����$
��������!�	#����������
��
		
����������
���$(
/(����
�
$�'
�#�$������������!"�����$
���������
������
���
����$����
	(
���-��"$� ���
���
$����
���#��	
��
�	��$��
�����
	������������'
�
��$���������	��	�����
	������������
$(

Hålbildsgrafik
E�	��	�
�������������������#
����
�
�$
�����������$(

Programexempel: Cykel 5.0 Hålcirkel (fullcirkel)

6�$�	��	 ANT - 3
1�$$�"��$���������$
�- CCX =�?<���

CCY =�?<���
E�	����
	����
 RAD - �<���
@$��$#���
	��
		���:'�/
	
���� ��$���	
$ START - 9<M

Uppgifter för hålen

.������$����������
	 1.0 Djupborrning
�$
�����������������?(
@��
�
$� !� HÖJD - F�?<���
@��
�
$��#�$��� AVST - ����
7�������$�� �
���
$��$���
$���$� YTA - <���
�����!"� DJUP - G��?���
@����!"� ARB DJ - ?���
)��$
$�� V.TID - <(?��
1�$���� F - 3<���;���

Exempel-�6��
��	����
	��$����
$$��������

*���$��$-�PROGRAMINMATNING/EDITERING

Y

X

30°

R
20

50

50
0

0

�	������$�		��
��$�
�!
����$�
����
�(/

)�	! Cykeldefinition(

Hålcirkel-��$�����		����
������������
$(
@��$�
����
��� �������(
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3> �������

)�	! fullcirkel.����-���
��������	
�������$���
�����
���"		����
	(

H å l c i r k e l t y p  ?

8 ENT

5 0 ENT

M i t t p u n k t  Y  ?

5 0 ENT

2 0 ENT

S t a r t v i n k e l  ?

3 0 ENT

H å l a n t a l  ?

M i t t p u n k t  X  ?

R a d i e ?

H å l t y p  ?

6��
�D'��������$�� ���	����
	�����$$�"��$�% CCY = 50 ���&(
C�����������$����
�(

6��
 hålantal�% ANT = 8 &(
C�����������$����
�(

6��
�:'��������$�� ���	����
	�����$$�"��$�% CCX = 50 ���&(
C�����������$����
�(

6��
��	����
	���radie % RAD = 20 ���&(
C�����������$����
�(

6��
�startvinkel �����:'�/
	��$�		��
$�� ��$���	
$
% START = 30° &(�C�����������$����
�(

)�	!��$$��
���
$�����$����!"�������������		�"$� ����#����	����$���
���(

E�	��	�
�����������
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Programblock

0 BEGIN PGM 40  MM H������� �!������������"��
�������$$
�
$

1 F 9999 E ����$������ ��� �����$���
����
2 Z+600 H���$����� ��#
��$���#�/	���
3 TOOL CALL 3 Z 6������#
��$���� ����������
���$(
/(�#
��$���9�

#
��$����/
	�I
4 S 100 @����
	#��#$�	
5 M 3 @����
	��.JJ���
�"��

6 CYCL 1.0 DJUPBORRNING ���
	��$��� �����
	 1.0 DJUPBORRNING � 	!
���
���
7 CYCL 1.1 HÖJD +50 @��
�
$� !�
8 CYCL 1.2 AVST   2 @��
�
$��#�$���� #
�����
$��$���
$���$�
9 CYCL 1.3 YTA + 0 6���	"$���������$�� �����
$��$���
$���$�
10 CYCL 1.4 DJUP –15 �����!"�
11 CYCL 1.5 ARB DJ   5 @����!"�
12 CYCL 1.6 V.TID   0.5 )��$
$���#����	
$����$$
�
13 CYCL 1.7 F  80 �
���
$�������$����

14 CYCL 5.0 FULLCIRKEL ���
	��$��� �����
	 5.0 FULLCIRKEL � 	!
���
���
15 CYCL 5.1 ANT   8 6�$�	��	
16 CYCL 5.2 CCX +50 :'��������$�� ���	����
	�����$$�"��$
17 CYCL 5.3 CCY +50 D'��������$�� ���	����
	�����$$�"��$
18 CYCL 5.4 RAD  20 L���

19 CYCL 5.5 START +30 @$��$#���
	�$�		�� ��$���	
$
20 CYCL 5.6 TYP 1:DJUP �������	
�

21 M 2 H�������
��$�@�2HH�������
	�6)����	#�$����6)

22 END PGM 40  MM H�������	"$����������"��
�������$$
�
$

4 ��
$$�cirkelsegment %CYCL 6.0 CIRKELSEGMENT&����
�
����dessutom 
$$�#���
	�$
��%STEG)��
		����	
��
�$
�
����$����
���#��$��$#���
	�(

E�	����
	��"$� ����
����������$��$
PROGRAMKÖRNING�%�
�����$
	��<&(
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Programexempel: Cykel 7.0 Hålrader
:'��������$�� ���
$�� ��$���	
$  - POSX =��<���
D'��������$�� ���
$�� ��$���	
$  - POSY =��?���
6�$�	��	��
����� HÅLANT - �
E�	�#�$��� HÅLAVST - �< ��
)���
	��
		��
�	���
�����:'�/
	 VINKEL - �3M
6�$�	����
� RADANT - 9
6#�$�����
		������
��� RADAVST - �� ��

Uppgifter om hålen

.������$����������
	 1.0 Djupborrning
�$
�����������������?(
@��
�
$� !� HÖJD - F�?< ��
@��
�
$��#�$��� AVST - �� ��
7�������$�� �
���
$��$���
$���$� YTA - < ��
�����!"� DJUP - G��? ��
@����!"� ARB DJ - �? ��
)��$
$�� V.TID - <(? �
1�$���� F - 3< ��;���

Exempel-�6��
��	������$����
$$��������

*���$��$-��PROGRAMINMATNING/EDITERING

�	������$�		��
��$�
�!
����$�
����
�(/

)�	! Cykeldefinition(

Hålrads-��$�����		����
������������
$(
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0 ENT1

1 8 ENT

H å l a v s t å n d  ?

V i n k e l  ?

6��
 hålavstånd �
		����	
�����
������% HÅLAVST = 10 ���&(
C�����������$����
�(

6��
 vinkel �
		���:'�/
	������	���
���
% VINKEL = 18°&(�C�����������$����
�(

1 2 ENT

3 ENT

A v s t å n d  m e l l a n  r a d e r  ?

A n t a l  h å lr a d e r  ?
6��
 antal hålrader�% RADANT = 3 &(
C�����������$����
�(

6��
 avstånd mellan rader�% RADAVST = 12 ���&(
C�����������$����
�(

H å l t y p  ?

)�	!��$$��
���
$�����$����!"�������������		�"$� ����#����	����$���
���(

4 ENT

H å l  p e r  r a d  ?
6��
���$�l hål per ra��% HÅLANT = 4 &(
C�����������$����
�(

1 5

2 0 ENT

ENT
6��
�D'��������$�� ���	  % POSY = 15 ���&(
C�����������$����
�(

6��
�:'��������$�� ���	�   ( POS:�= 2' m��&(
C�����������$����
�(

1 . h å l e t  X  ?

1 . h å l e t  Y  ?

E�	��	�
�����������
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Programblock

0 BEGIN PGM 50  MM H������� �!������������"��
�������$$
�
$

1 F 9999 E ����$������ ��� �����$���
����
2 Z+600 H���$����� ��#
��$���#�/	���
3 TOOL CALL 5 Z 6������#
��$���� ����������
���$(
/(�#
��$���?�

#
��$����/
	�I
4 S 1000 @����
	#��#$�	
5 M 3 @����
	��.JJ���
�"��

6 CYCL 1.0 DJUPBORRNING ���
	��$��� �����
	 1.0 DJUPBORRNING � 	!
���
���
7 CYCL 1.1 HÖJD +50 @��
�
$� !�
8 CYCL 1.2 AVST   2 @��
�
$��#�$���� #
�����
$��$���
$���$�
9 CYCL 1.3 YTA + 0 6���	"$���������$�� �����
$��$���
$���$�
10 CYCL 1.4 DJUP –15 �����!"�
11 CYCL 1.5 ARB DJ   5 @����!"�
12 CYCL 1.6 V.TID   0.5 )��$
$���#����	
$����$$
�
13 CYCL 1.7 F  80 �
���
$�������$����

14 CYCL 7.0 HÅLRADER ���
	��$��� �����
	 7.0 HÅLRADER � 	!
���
���
15 CYCL 7.1 POSX +20 :'��������$�� ��� ��$���	
$ 

16 CYCL 7.2 POSY +15 D'��������$�� ��� ��$���	
$ 

17 CYCL 7.3 H.ANT   4 6�$�	��	��
���	���
18 CYCL 7.4 HAVST +10 6#�$�����
		����	
�������
���	���
19 CYCL 7.5 VNKL +18 )���
	��
		����	���
�������:'�/
	�
20 CYCL 7.6 R.ANT   3 6�$�	��	���
�
21 CYCL 7.7 RAVST +12 6#�$�����
		���$#���	���
�
22 CYCL 7.8 TYP 1:DJUP *!"���������

23 M 2 H�������
��$�@�2HH�������
	�6)����	#�$����6)

24 END PGM 50  MM H�������	"$����������"��
�������$$
�
$

E�	���
��� "$� ����
����������$��$
PROGRAMKÖRNING�%�
�����$
	��<&(
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Fräsning av rektangulär ficka i program

���-��"��
�	�$$���"�����������#��
�$���"	����������(�1����
 #
�
��������
��
���
�$���"	���������������
�����
������-���
������
�
�����!�	#�	���	�������������(

Cykelförlopp

���
	� �	���
$��		"�$�
�����#���	�
�����(>���(������(3(

I:
���-��� �����$���
����#
��$��
$���#
��$����/
	��$�		
���
�
$� !� ��������
�$
�����
���
$������	��
$�$�		
����������$$������#
��$����/
	��$�		����
�
$�'
�#�$���
$ �
(

II:
���-����������
���
���$�������$��
$
��$�		��
$�� ��$������'
�!"�
$���� (

III:
*��
�$
������
�����-��"����������
���
���
$�������$�����
�	��$
�
������	�
���
����#���#
��$���������%��	���(3�#������
���������&(

IV:
6���$$����
�����"���������
��"���
����$�		���
$�����#����!"�
$ �

"�����(�@	"$	��
��� ��	�$$������-��#
��$��
$�$�		�����$�		�����������$$
������
�
$� !�
� ���(

Uppgifter i cykel�4.0 REKTANGULÄR FICKA
0 @��
�
$� !��'�HÖJD �

6���	"$�����$�����#���#�	�
�����-������� ��	�$$�
#
��$��
$����
���
$������	��
$�"$��������� ����		�����(

0 @��
�
$� !��'�AVST �

���-��� ��	�$$���#
��$��
$���������
�
$� !��$�		
���
�
$��#�$���
$��
�������$�������$(

0 6��
$��$���
$���$���'�YTA
6���	"$���������$�� �����
$��$���
$���$�(

0 4����!"��' DJUP �

6#�$�����
		������
$��$���
$���$����
����������$$
�(

0 @����!"��' ARB DJ �

1�$$��
��#�	�
$����-���$
����#
��$��
$��
��$(
0 �
���$�������$��
$��'��F

)
��$��
$��� ��	�$$�������$��
$�#�����$����
�
��$�����;���(

0 4���������$$�:���'�POSX ()

4��������
�$�"�����
���
$������	��
$��"#"��/
	(
0 4���������$$�D�'�POSY (*

4��������
�$�"�����
���
$������	��
$�
���	������
��/
	(

0 @������	�����:���'��LÄNGD X )

4�������	�������"#"��/
	������$����(
0 @������	�����D�'�LÄNGD Y *

4�������	��������
�����	������
��/
	������$����(
0 �
���
$�������$������'��F

)
��$��
$��� ��	�$$�������$��
$����
���
$�����'
�	��
$���A��;���B(

0 L��$�����RIKTN
.���$�����#���
�<-�1
����������%��	���(3-���$"��&
.���$�����#���
��-�1�$���������%�
�"��&

0 4���������$$�'�MATT
4���������$$����
���
$������	��
$(

���	
��+� #��� I �
�!���
4.0 REKTANGULÄR FICKA

I

Z

A

H

X

II

Z

C
B X

���	
��,� #��� III �
�!���
4.0 REKTANGULÄR FICKA

III

MY
R

Y

X

MX

Y

X

���	
���� #��� II �
�!���
4.0 REKTANGULÄR FICKA
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Exempel: Cykel 4.0 REKTANGULÄR FICKA
@��
�
$� !�- F�3< ��
@��
�
$��#�$���- � ��
6��
$��$���
$���$�- F�< ��
4����!"�- G��< ��
@����!"�- �� ��
�
���$�������$��
$- 3< ��;���
4��������
�$�"��:- ?< ��
4��������
�$�"��D- �< ��
@������	�����:- 3< ��
@������	�����D- >< ��
�
���
$�������$����- �<< ��;���
L��$����- <-�15*
4���������$$- <(? ��

5/
��
	-�6��
����
	�4.0 REKTANGULÄR FICKA ��
$$��������

*���$��$-��PROGRAMINMATNING/EDITERING

�	������$�		��
��$�
�!
����$�
����
�(/

6��
����
	 4.0 REKTANGULÄR FICKA ����������
$(

S ä k e r h e t s a v s t å n d  ?

6��e säkerhetsavstån��( AVS� = 2 ���&(
C�����������$����
�(

S ä k e r h e t s h ö j d ?

6��
 säkerhetshöjd  #
�����
$��$���
$�% HÖJD = 80 ���&(
C�����������$����
�(8 ENT0

A r b e t s s t y c k e t s  y t a  ?

6��
���������$�� � arbetsstyckets yta�% YTA = 0 ���&(
C�����������$����
�(

ENT0

)�	! cykeldefinition(

ENT2

Y

X

100 90 10
0

0

70

–20

80

Z

X

–30

0

10
R10

50

40

�

�

�
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���
	 4.0 REKTANGULÄR FICKA "$� ����
����������$��$
PROGRAMKÖRNING�%�
�����$
	��<&(

Programblock

0 BEGIN PGM 55  MM H������� �!������������"��
�������$$
�
$

1 F 9999 E ����$������ ��� �����$���
����
2 Z+600 H���$����� ��#
��$���#�/	���
3 X-100 4 �����$���
��������:'�/
	�
4 Y-100 4 �����$���
��������D'�/
	�
5 TOOL CALL 7 Z 6������#
��$���� ����������������$(
/(�#
��$�����

#
��$����/
	�I
6 S 800 @����
	#��#$�	
7 M 3 @����
	��.JJ���
�"��

8 CYCL 4.0 REKTANGULÄR FICKA ���
	��$��� �����
	 4.0 REKTANGULÄR FICKA � 	!
�
�
���

9 CYCL 4.1 HÖJD     + 80 @��
�
$� !�
10 CYCL 4.2 AVST 2 @��
�
$� !�
11 CYCL 4.3 YTA +  0 6���	"$���������$�� �����
$��$���
$���$�
12 CYCL 4.4 DJUP – 20 4����!"�
13 CYCL 4.5 ARB DJ  7 @����!"�
14 CYCL 4.6 F    80 �
���$�������$��
$
15 CYCL 4.7 POSX + 50 4���������$$�:
16 CYCL 4.8 POSY + 40 4���������$$�D
17 CYCL 4.9 LÄNGDX 80 @������	�����:
18 CYCL 4.10 LÄNGDY 60 @������	�����D
19 CYCL 4.11 F 100 �
���
$�������$����
20 CYCL 4.12 RIKTN 0: MED 1
���������
21 CYCL 4.13 MATT 0.5 ��		������$$�� ���������
22 M 2 H�������
��$�@�2HH�������
	�6)����	#�$����6)
23 END PGM 55  MM H�������	"$����������"��
�������$$
�
$



� �������	
���	����	
����������������
��

�� ������

Underprogram och programdelsupprepning

�������	
���	����	
����������������
���������������
��
��
��
���	
����� !�����"�������� #������� ������

��
��$
�������	
���"��� #��������	����� ���	
����� !��	
���%
�������������
��� #���#����
��
������" �# ����������$

Sätta programmärken: Label

�������	
���	����	
����������������
�����"�������
&'()&*�����+��
$#���,�"�-$
.��	
���#��"	� ��&'()&���LBL$

Label-nummer

)����������������������	�������� �#������������	
���%
�������/�������������������	
������$

Label-nummer 0

&�����0���"������� � ���  �������	
���$

Label-anrop
�������	
���	����	
�����������	������	
����� ���"	�%
����	 CALL LBL$
1	�����	 CALL LBL 0 är förbjudet2
�������	
���+
)# ���   CALL LBL-��	�"���	
��������,� ����	����
�������	
���� #�� $
��	
����������������
+
���+����� ���������	
�������	�� ��#��� CALL LBL-
��	�"� $'� ��� ���������
����
����� ���
 �	� CALL LBL-
"	�����	 $

Länkning  av programdelar

�������	
���	����	
����������������
��"��	�"���,�"��$
)3��������"���  �������	
������� �����	���  �����%
��	
���$

Maximalt Länkningsdjup:�� �


8

�������	 
������������������������������
�������������������

�������	 
������������������������������
������������������������� �



� �������	
���	����	
����������������
��

������ �4

Y

X

60

50

0

0

4020

40

10

20

8

3

2

1

Underprogram

Programexempel: Underprogram för spår
5���� ��,�
�+ �0 ��6���" 7
������ ��
5���� ��/��+ 8�0 ��
5���� ������ ��+ � ��*9���" 7
������ ��-
1		����� ��#������� ���
����" ��
5���� + :9�0�� ;9�0��
5���� + :9�0�� ;940��
5��� + :9<0�� ;9�0��

=��������3������������������	������#�,�
����  �",�������� ���*>.����-2

?� ������������	# "�7�����$

'�
���	
����,�"�* LBL -#���  �������	
���$
���+�#��������,
� �����
� Label-Nummer$

L a b e l - N u m m e r  ?

/

ENT

1 ENT
'�
� Label-Nummer *�-$?	�",������ ���
��$
.�" ���� ��	�"� �������
����������+ LBL 1$

@���#��#������
�  Label-Nummer$

   eller  eller

A��������,����������	
����� ����/��*���������	
�������%
���������
-���"����$'�
���	
�����	�"��#���������	
����� 
�# �� LBL-��	�"� $

&����0* LBL 0 -���,���bara #���  ��
�slutet�������%
��	
����� 2

Exempel+'�
��������	
������	�% CALL LBL

?� ������������	# "�7�����$

'��	�������$
���+�#�������det Label-NummerB�	������ ��
��� �$

/

Exempel+'�
������#���������	
���

>��# �� +PROGRAMINMATNING/EDITERING
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L a b e l - N u m m e r  ?

1 ENT

ENT @���#��#������
�  Label-Nummer$

Ange Label-Nummer *�-$(�"�,# ����� ���
��$
.�" ���� ��	�"� ��������	����������+ CALL LBL 1$

=��
�� Upprepa REP ? �����
���� 7�����#���������	
���$
A���	# "�7���"�,# ���  �  �������	
������	���$

   eller  eller

)# ���  CALL LBL-��	�"����# �� �� PROGRAMKÖRNING � #��
���+��������	�"��������	
����� ������LBL%��	�"� ����� 
���	��������� 	���,� ���	�"��� LBL 0$
�������	
����� ����� #�� � ���� 	����
��
,���� ���  
CALL LBL-��	�"$

Program-block

0 BEGIN PGM 60 MM ��	
������/��B��	
���������	���, �7� ��

1  F 9999 5���� �����	� #��#���	�� �	�����

2 Z+20 5,"���� ���/�
3 X+20 R0 :%"		����� ����� ���
����" ���� �

4 Y+10 R0 ;%"		����� ����� ���
����" ���� �

5 TOOL CALL 7 Z '��	�����" 7
��� �B $�3$���" 7
CB���" 7
��3��D
6 S 1000 5���������� ��
7 M 3 5�������.&&B������

8 CALL LBL 1 '��	���������	
����+� #����	�"�C ����E

9 X+40 R0 :%"		����� ����� ���
����" ���� �

10 Y+50 R0 ;%"		����� ����� ���
����" ���� �

11 CALL LBL 1 '��	���������	
����+� #����	�"�C ����E

12 X+60 R0 :%"		����� ����� ���
����" ����  

13 Y+40 R0 ;%"		����� ����� ���
����" ����  

14 CALL LBL 1 '��	���������	
����+� #����	�"�C ����E

15 Z+20 5,"���� ���/�
16 M 2 5 	�����	
���"�����
B�������=FG�B"7��, �"�=FG�

17 LBL 1 (��/�����������	
����
18 F 200 (����� ���
��� ���
#���������	
����� 
19 Z–10 ����� ���
 �������� ��	  ��
20 IY+20 R0 =�,������ 
21 F 9999 H�
�� ���
���� �
�� #��#��"�����
	��#���	�� �	�����

22 Z+2 =��"�����

23 LBL 0 5�� ���������	
����

24 END PGM 60 MM ��	
������ B��	
���������	����  ���� 
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Programdelsupprepning

)���	
����������������
��
����������,  �	��  �����%
��	
���$5�� � ����	
�����������"�������
"	�����	 #����	
����������������
$
&����0�"����,�#���� ���	
��������$

Presentation av CALL LBL-blocket vid en programdelsupprepning

�������",��������� $�3$ CALL LBL 1  REP  10 / 10 $

>����� ������������ ���"� ����"�����  �� 
�������	�����	
����������������
$
5�##�	��� för����� ���"� ,��� ��	
����������,��� 
#���� ��� ���������
��$
5�##�	���efter ����� ���"� ����"������ ����3�"�����
��
� #������ ��� ���������
��$

Programmeringsexempel: Programdelsupprepning med spår

5�������,�
���+ �< ��6���" 7
������ ���
5�������/��+ 8�� ��
.�"����� ��#���"/� ���
��
����� ���
����" ��+ �4 ��
5�����������+ < ��*9���" 7
������ ���-
1		����� ��#������� ���
����" ��
5��� � + :9E0��;9�0��

Y

X

70

0

0

30

55

10

6

40

25

16

1>�  ��3�����"�,������	������#�,����
�  �",�������� ���*>.����-2

(�,���� ������������	# "�7�����$

'�
��,�"�* LBL -#������	
����������������
$
���+�#��������,
� � ���
,�
��
� Label-Nummer$

/

L a b e l - N u m m e r  ?

ENT

1 ENT
'�
� Label-Nummer *�-$?	�",������ ���
��$
.�� �" �������	�"� ���������
����&����+ LBL 1$

?	�",��#������
�  Label-Nummer$

  eller  eller

��	
�����	�"���	��"�����������
��	���	
����������������

��
������# �� LBL-��	�"� $

Exempel+'�
�&����#����	
����������������
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���	����	
����������������
��

�� ������

Exempel+'�
���	
����������������
% CALL LBL

��	
����������������


(�,���� ������������	# "�7�����$

'��	��&����$
���+�#���������  Label-Nummer �	���� ��	
����������$

/

U p p r e p n i n g  R E P  ?

4 ENT

L a b e l - N u m m e r  ?

1 ENT

ENT ?	�",��#������
�  Label-Nummer$

'�
� Label-Nummer *�-$?	�",������ ���
��$
.�� �" �������	�"� ����������	����&����+ LBL 1$

  eller  eller

'�
��� �� upprepningar*�-$
?	�",������ ���
��$

)# ���   CALL LBL-��	�""	����B����# �� PROGRAMKÖRNING,
��	
�����	�"���	���	
������� �efter LBL-��	�"� ����� 
���	��������� 	��före CALL LBL-��	�"� �  ��������$
��	
��������"	������� ���  � #������
��
���,��� ��	%

����������� ��� ���������
��$

Programblock

0 BEGIN PGM 70 MM ��	
������/��B��	
���������	����  ���� 

1 F 9999 H�
�� ���
���� �
�� #��#���	�� �	�����

2 Z+20 5,"����/�
3 TOOL CALL 9 Z '��	�����" 7
��� �B $�3$���" 7
�B���" 7
��3��D
4 S 1800 5���������� ��
5 M 3 5�������.&&B������

6 X+30 R0 :%"		����� #������� ���
����" ���� �

7 Y+10 R0 ;%"		����� #������� ���
����" ���� �

8 LBL 1 (��/������	
�������
9 F 150 (����� ���
��� ���
�������	
����������������
��
10 Z-12 '��,  ���

11 IX+16 R0 5���#�,����

12 F 9999 H�
�� ���
���� �
�� #��#��"�����
	���	�� �	�����

13 Z+2 =��"�����

14 IX-16 R0 �	�� �	�����
�:
15 IY+15 R0 �	�� �	�����
�;
16 CALL LBL 1 REP 4 / 4 ���������	
�������

17 Z+20 5,"����/�
18 M 2 ��	
������� 5�I��B�������'JB"7��, �"�'J
19 END PGM 70 MM ��	
������ B��	
���������	����  ���� 
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Överföra filer via datasnittet

����
������
������	�	�����
 	�
�	�
	���!�	
�"��������
��� ����
��#����
$%
���
�����
��
&�
���
�"����
�	�	�	����
&���	�'
��� �(��	)�����
�*#
�����!� ���	)�����
 	�
	� ����	�
�+
��� �����
���
	��
���	�
���
)�#��
+���
�,�	�
����)	 	
����
������

9

Överför program till TNC:n

-����	���
PROGRAMINMATNING/EDITERING

�,�. Programhantering�

�,�. Extern�

F i l - n u m m e r ?

/�� Programnummer'
���"�
0�5

�,�.
�"����
��#��
1-�� �����#��
�����
&�
���
�����������.! �	�	
����%2%
��+�
3%4-%�3/4��
4���,�����
$%5
&�
!�	�
����%2%�
%2�6�

�������
����	����
����
������
&+
����)���� ,����
���	�
������	���� Inläsning fil: �

7�
�	�
����
�������	 program från en PC
����
�����
1����,�����
%2�6'
�+���
&�
sända ����	�����

8���	 �)��,�����'
 	)�� ����!�	������
�*#
	���!�������.��#�����
��
9�
��0
�	��
�� ��� 
3	��)� 
���
���
����

Avbryt

Funktioner vid dataöverföring

Funktion Softkey/knapp

������ �
����
����	�
���
�����
�	�	��
�
�����

������ �
����
����	�
���
�����
�	�	��
�
$%��

/�)�(�
�	�	�����������

: �,"�	
����	�
$%
;
%2�
: ���	
(������	��
����	�
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Utmatning av program från TNC:n

Exempel: Utmatning av ett program från TNC:n

-����	��� PROGRAMINMATNING/EDITERING

�������
����	����
���
�!����
��
����
���
�"����	
��#�����
&+
����)���� ,����
���	�
������	���� Utmatning fil: �

�,�. Extern�

<�,���	
���� EXTERN UTMATNING�/

�,�.
�"����
��#���
-�� �����#��
�����
&�
���
�����������.! �	�	
����%2%
��+�
3%4-%�3/4��
4���,�����
$%5
&�
!�	�
����%2%
�����
� ���	���
4���,�����
%2��

F i l - n u m m e r ?

1 0 /�� Programnummer'
���"�
���

V A R N I N G !

7�
���
���	�
�����
���
����	�
�
���
�"����	
��#����
���
�	��	
����	��!����
 �����
����	
	��
� ���	�
����
!�	�
�+��
�	����=

�,�. Programhantering�

Utmatning av alla program från TNC:n

7�
�	�
����
�,�	
!�
	��	
����	�
��+�
������

� ��(* 
�+
���� �( Utmatning alla�
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MOD

Överföra verktygs- och nollpunktstabeller

-����	���

godtycklig

�,�.
	��,��	��	�	����	��

�,�.
��� �(��	)���
�����
�����!� ���	)����
  eller

/ <�,���	
����
���
	���	
���� �(�	����

     F i l - n u m m e r ?

/��
��� �(��
�����
�����!� ���	)������
�!�����

9�	��	
�	�	���	����

�����

�	�	!��	�����

  eller

2

MOD
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Programkörning

����������PROGRAMKÖRNING 
���	������
�����������	�

������������������� �	�!"�#������������
�����������	�
Enkelblock
$���
���������-I ��������	������!������%�""��������	&"�'

��	�������������������	�""������& �������'
����"�!�����
Enkelblock (��"(	�"������	��"���� �����������	��
�""�
����
������������ �����

Blockföljd
���������
�������%��	���
��������	&"�'
���������"!���""�
������	
����������&�)����""���������		���#���%��������""������"%��
Blockföljd ���(�����(��	���(���(
���� ���������������	����
���# ""���� ����������		�������"��'#�������		����
�""�%������
���&&��

Förpositionera verktyget

Innan ������		������
������	 ����	�������������������
�)���
� ������ ������(����������
�)�����""�����&�����)'
��������
�������
����")���������""������������
���%��%�
����
*���&(����������������"�����%�����������������		������
���%+
��������
�)��&���������"(����������&���&���������������������

���%��%�
����

Ordningsföljd vid förflyttning till fräsbearbetningens förposition

� ,(�"�������
�)��������(
���#�!��
� -���")�������
�)�����.��'#�/�0������
�)�����"�12��""


����������������������������
� -���")�������
�)�����""���&����!%����

Förberedelser

� 3�(���%�����&�����)'
���� �	��
�&������
� ,("!����
���%�� ����%�
��0��

4,("!�%�� ����%�
�52�
� 3�(""�����&�����)'
����%�� ����%�
��
� ,("!�������		�����	��
�""�%�������via

programnummer.

Andra matning F och spindelvarvtal S under programkörning

$����������+�������	��������� ����+����"���
���	���!%�����
	������-��'#������"������"�3�����"������ �����""��6��7�����������+
���		�������(�����%�����������	
��������

10

,������������(��inte %��%������	����������	����
���������"+��������
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�����

��� �������

Funktionöversikt

Funktion Softkey/knapp

3��������&"�'
�����������
�
�%�""��&"�'
��

3��������&"�'
������������
�
�%�""��&"�'
��

,("!������&"�'
����
��	���&"�'
�%		��

3������	��
�����"���8
�������������	
�������

9��"%���������	
�������

9�������
�)������

Enkelblock�
:����������������	&"�'


GOTO

NC
0

Enkelblock

*������� PROGRAMKÖRNING

-������!������%�""��������	&"�'
��;������������������

<	�PROGRAMKÖRNING BLOCKFÖLJD ������������#�����%����&"��
(�	���
,("! Enkelblock�

NC��������	�
����

;�����������	&"�'
�	���
���������-I=�(�����""��&���&�������
#����"%�������

Hoppa över programblock

��������� PROGRAMKÖRNING ENKELBLOCK 
���������#���������
������	&"�'
�

:��������������������	&"�'
�
� ��)'
�� �����
�) Nästa Block��

-���")����	��
���"���� direkt �""������������	��������	��
�%�""�
&"�'
�0����������#(��)���""��
��	����"����������������� ����
����#�������&"�'
��2�
� ��)'
�� �
���������-I��

���

	����



�� ������	
�����

������� ��6

Blockföljd

$��
��""���
�����&���(		����	��%�
�����
Blockföljd ������""�(��"���""��������>������

*�������  PROGRAMKÖRNING

<	�PROGRAMKÖRNING ENKELBLOCK pre���������#�����%����&"��
(�	���
,("!�Blockföljd�

����������NC

�(�����������		������������%��� ��
�		����������%��	���
�
���������(�����""��(����������	&"�'
�

Stoppa programkörningen

3������������	
�������=�	�� avsluta inte�
� ��)'
�� �
���������-0��

Återuppta�������	
����������������������
� ��)'
�� �
���������-I��

3������������	
���������'#�avsluta�
� ��)'
�� �
���������-0��

������
�)���������������
�)�INTERN-STOP �
� ��)'
�� �����
�) INTERN-STOP �

Återstarta programkörningen efter STOPP

��������������������	
��������� �����
�		����""����
STOP-&"�'
��&���&������������		���

?����������������	
��������
� ��)'
�� �
���������-I��

���

	����
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��@ �������
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 �!��"# �$%

INFO

Skärdataberäkning, stoppur och kalkylator: INFO-funktioner

&�	�����	��		�'�������	����	��(��������������������)�*���������	��
������+������
, Skärdata

-�������������+��+	�����(��+���	�����������
�������	���	.
-�������'�	������(��������+��+	����+���	���	����	�������
����	��(	�����(�	*���������������/

, Stoppur

� Kalkylator
0�����������		�1���2���3���4�.
 �����'�	���������	��������������	���5	�������

�������6.
 �����'�	�����7���������	����.
8�	�����������+����	�����	��.
��+��	����59�:3;6.
 ���	�π 5�<�=��#////6/

Välj INFO-funktion

11

>��*����������	����/

>��* stoppur

Skärdata �)������
���
�	���

>��* kalkylator-funktion

INFO

  eller  eller

  eller  eller



�� ������	�
����������	�����������������	�������������	����

�$?  �!��"#

Skärdata: Beräkna spindelvarvtal S och matning F

 �!�������
�������������+��+	���	�������'�	�������/
����'�������������	��'�	������'���&� ����(���� �!�����	�'��
	��	���	������	���'�	���������	/

Inmatningsvärde

, �)��
���������+�������+��+	������+��+�:�'��
>���	��������8��''����
�������	���	�>��'�:�'�

, �)��
���������+�'�	�������''�:�'��
������+��+	������+��+�:�'��
>���	���	����	�������������
 ��(	�����(�	*����������''�����+���	�������/

>��
���������+�'�	�������)����(�� �!�����	�'�	��	���	��������
+��+	�����'�*��	�����
������	�/
�'��(�)����������������		�����	�+����������/

Funktionsöversikt

Funktion  Knapp

0��������'�	���������
���	��		��������

0(�	����'�	���������
�+���)�

0(�	����'�	���������
������)�

INFO

ENT

Exempel: Ange verktygsradie

0��	���������	��	��+��*����������	�� Skärdata

V e r k t y g s r a d i e  ?

8 ENT
7��� verktygsradie�5�?�''�6�����
)+���)������	������	�	���	���
���	�+���5�8�6/



�� ������	�
����������	�����������������	�������������	����

 �!��"# �$@

Stoppur

�	������	�+����	''���5���6��'��	���5�A�6�����������5�AB�6���'	������
���������������/
�	������	����	��		����		���������+�������'�����'�������������	��
���/�>���		��	�)'�+
��		�5�+�	������6�(	���	������ �!����	������	
	�������/

Funktion Softkey

�	��	���	�����

�	������	�����

�����	�����	�����

INFO

Räknefunktioner

8��������	������������'������	������	���������
, 0�����������		�5�)��	�����	��������6
,  �����'�	��5���������	��������6
, 8�	��������+����	���+��	�����	���	�π

5	���*�����	��������6

���	�������������+�3����'���9-������;����������/
�)��+��*���������		�+���� �!�����	�'�	��	��		��'�	�����3�'���/

Överför räknevärde

C�	�
��������������	�	�	����������'�	�����������+�������'��
�(��������������	����/
D�������)+���)��������+����	���3�'���+����'�
)�����	����	����		
������'�+���	��)���		�'����	��
��)+������������+����	��(���		/

Inmatningslogik

>��
����������'���två +������5	/�3/����	������
	���	��6�
� 7������	��)��	��+����	/
� 0�������+����	�� ������(�&� /
� 7������	�������+����	/
�  ������(����	������)������������	����/

 �!���������	����������	�	�	���(������������	�����

������'�����'�	�������/

>��
����������'���ett +�����5	/�3/��������+���6�
� 7����+����	/
�  ������(����	������)������������	����/

 �!���������	����������	�	�	���(������������	�����

������'�����'�	�������/

Exempel��������	�����/



�� ������	�
����������	�����������������	�������������	����

��$  �!��"#

Exempel: Beräkning av (3x4+14) ÷ (2x6+1) = 2

8��������	����

INFO

3 ENT
7������	��)��	��+����	�������)��	�������	�������=�.��0��������'�	�����/
��
������'���+��� +3.000/

7������	�������+����	�������)��	�������	������#
���
���	���	�������+����	�	�����	��)��	��+����	��3.

��
������'���+��� +12.000/

7������	�	���*��+����	�������)��	�������	�������#
���
���	���	�	���*��+����	�'�����	�������	������+����	��"/$$$��1/

��
������'���+��� +26.000/

7������	��)��	��+����	�����������������	������"�.�0��������'�	�����/
C������'����	����	�'�	��	������)��	�������	����E
��
������'���+����+2.000/

4

2 ENT

7������	�������+����	�����������������	������F
���
���	���	�������+����	�	�����	��)��	��+����	��3.

��
������'���+��� +12.000/

7������	�	���*��+����	�����������������	�������
���
���	���	�	���*��+����	�	�����	�������	������+����	��"/$$$���1/

��
������'���+��� +13.000/

���	����������������	������������	
������'	��	�	��������)��	�������	������4/
��
������'���+�������	�����	�	�	� +2.000/

6

1

1 4
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Användarparametrar: MOD-funktioner

Användarparametrar��
��
����	
	��
	
������	����� ���	�����
	
����	
!��������������	��	����"#����������
�!$%�
�	�#�&
�	������  �
�	
��!�����
��� �	��
����	
	��
	
�������	  �����
�	����  #��# �#	�����	�����	
�	
	��
	
��	���$�
����	�	������
	
�	
	��
	
��
�� 	'
	���������(
	�
�	&

Välj användarparametrar

� �
('���"���	�������&
������	
�	
	��
	
�	����	����!� ����
��&

� ) ���
	���  ������(
	���������%���	�
	�����	
�	
	��
�&

� �
('���"������(���%
����%���	��	�����	
�	
	��
�&

Gå ur användarparametrar

� �
('���"���	�������&

Ange användarparametrar

Växla användarparametrar

*���	�	�����	
�	
	��
	
��	����+ 	����
�����������(�����%�
�
#"
��"�	����	��������  ����	��
	������  ���#�&

Exempel��,��
	��	
	��
���%
��"���$�

� �
('���"���	�������&

� ) ���
	���  ������(
	�����������(�mm   
 inch&

� �
('���"�������	�������(�&
-����(����+ 	
���  ����	��
	������  ���#�.��&+&��
"�
mm ��   inch &
����
���
	�������  ���#���
�	����/

� �
('���"���	���������#�&
���	�	�� ��	
��������������&
,��
��#��	���"���$���
�����
��	�&

Ändra användarparametrar

*���	�	�����	
�	
	��
	
����
	��#����	����	��	�#
��������
�
��
�.��� �����	��#�������������	����0��&

Exempel:��������	
�	
	��
���%
����
�� �'�	


�������	�
 ���������������������
���������������

MOD
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Användarparametrar i TNC 124

Parameter Softkey Inställning/kommentar

�(��	����������������# Posit. ,1.�)21.�103.�-4,5

�"���$� mm �"�������
inch �"���������6��'$7

5����������
� .. - Axel 8���  �9:8;

��	�����	+ <�=8;���  ��=8;

∞
*
��(#��	!  Tool Table 0���
	��
��(#��	!  ��'$

�� ���
��(#

��  �������	!  Datum *� ����#"�#��������'$
Table ���
	���#"�#������


�	�	%�
�%
��#�� V.24 988.�:88.�� �88.�� �88.
$	���#$� � =88.�> :88.�9= �88�)	��
6)	���1	�7

?
	����$" '�
� Rotation ��
�	 �6�	��	������������7
���
�

?
	����$" 
	�
 Speglad ��
*
�&��-�# 	���
���	 �
@�
�&��-�# 	��$�
�����  �
*
�&�A�@�
�&��-�# 	���
���	 �
�'$�$�
�����  �

�	����#��	��  ��
��� F �	����#������%
� (�����#���

������#���	��	
�	

��	 �#��
"� NC-Spr. -����	
0�# ��	

54����	 �#��
"� PLC-Spr. �(��	.�0�# ��	.�3
	���	.
B�	 ����	.�-�	���	�&&&

-��
�� �'�	
 Sleep C���  �>=�D���E
	��F�>>

5
�#
	��
��#�� 	�� Progra.-Plats ��������	����
5
�#
	��
��#�� 	������54�
5
�#
	��
��#�� 	�����	��54�

G������
 6G������
7 ,��
	��
����	
	��
	
����
�����
�	�����	
�	
	��
	


�	
�
 Marker ... �	����	�$��#�#���������

MOD
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Tabeller, översikt och diagram

�����������������������	��� �	����������������� �	��������������	!
�������������"�"
# $�	�������	�����%��� &�������	�'(! &�������	)�����

 �	&�����%����	���
# $�	�������	� 	�������%��� &�������	
# ����	��� �	���	%��������������������������������%������
# ���������� �	������
# $�	�������	���������	

Tilläggsfunktioner (M-funktioner)

Tilläggsfunktioner med förutbestämd verkan

(�������%��� &�������	�����*	����"�� 	�� �	�����"
# +*�%�����',-./0)
# 1������	��������',-./0.2��������	�������)
# /	��	����	����
# -�	��*��%3����

(����������	��	�������%���	����������%��� &�������	�(
���� ����������%���������4	�������������������*�����
��������	5

 M-Nr. Standard tilläggsfunktion

(66 /	��	����	�����1�7//
���������1�7//
��*�%�����,-

(6� /	��	����	�����1�7//
���������1�7//
��*�%�����,-

���	�����������������

(6� 1��������899
����&	��	�������

(6� 1��������899
����&	��	�������

(6: 1�������1�7//

(6; -�	��*��%3����
��	��	����	�����1�7//
���������1�7//

(6< +*�%������899

(6= +*�%�����,-

(�� 1��������899
����&	��	�������
��*�%������899

(�� 1��������899
����&	��	�������
��*�%������899

(�6 /	��	����	�����1�7//
���������1�7//
��*�%�����,-

���	�����������������



�� �������	
���	�������������	��

��� �������

Fria tilläggsfunktioner

(����������	��	������������	��� �	������������� 	�������%���!
 &�������	�������	���%������4	�������5

M-Nummer Fri tilläggsfunktion M-Nummer Fri tilläggsfunktion

(6� (:6

(6> (:�

(�6 (:�

(�� (:�

(�� (:�

(�: (::

(�; (:;

(�> (:>

(�< (:<

(�= (:=

(�6 (;6

(�� (;�

(�� (;�

(�� (;�

(�� (;�

(�: (;:

(�; (;;

(�> (;>

(�< (;<

(�= (;=

(�� (>6

(�� (>�

(�� (>�

(�� (>�

(�: (>�

(�; (>:

(�> (>;

(�< (>>

(�= (><

(�6 (>=

(�� (<6

(�� (<�

(�� (<�

(�� (<�

(�: (<�

(�; (<:

(�> (<;

(�< (<>

(�= (<<

(<=

����%��� &�������	�'(! &�������	)
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Kontaktbeläggning och kabelkonfiguration för datasnittet

Id.-Nr. 274 545 01

3 m

Id.-Nr. 286 998..

max. 17 m

Id.-Nr. 239 758 01

RS-232-C-Adapter BlockPeripheral 
unit

X21  Data interface RS-232-C/V.24

 
TXD
RXD
DSR
GND
DTR
CTS
RTS

Transmit data
Receive data
Data set ready
Signal ground
Data terminal ready
Clear to send
Request to send

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

1
2
3
4
5
6
7
8
9

YL
GN
PK
GY
BN
RD

BL

WH/BN

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

GN
YL
GY
PK
BL
RD

BN

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

GND
TXD
RXD
RTS
CTS
DSR
GND

DTR

WH/BN WH/BN

+���������%���������������!�������������'?���)
�����������������	��������%	������5
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Diagram för bearbetning av arbetsstycke
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Matning F vid gängning
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Exempel: Beräkna matning F vid gängning
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Programsekvens
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Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

Programmeringssteg

1 Öppna eller välj program

���������	 
�����������
�������������������

2 Anropa verktygsdata

���������	 �������������
�����������

�������	 ��������������

3 Verktygväxling

���������	 ����������������� ��������������
!����������������

�������	 ��������"���##���������$��%�
&��� �����������"��������� �����$

4 Förflyttning till startposition

���������	 ����������������������������
!�����������������"!'$

�������	 ��������"���##���������$��%�
&��� �����������"��������&�(()������$

5 Förflyttning av verktyget till (första) arbetsdjupet

���������	��������������"������$���#����*���
��������"���##���������$

6 Förflyttning till den första konturpunkten

���������	��������������������������������������
!���������������������#���#��������

�������	 +���#��������������

7 Bearbetning till den sista konturpunkten

���������	 ,���������������������������������
�����������������������

8 Förflyttning till slutpositionen

���������	 �����������������������������
!�����������������"!'$
�������	&��� �����������"���������&-

$

9 Frikörning av verktyget

���������	 �����������������#������%���
�������	 ��������"���##���������$��%�

&��� �����������"����������$

10 Programslut
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