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Betjeningselementer i TNC
Betjeningselementer pa skjermen

Tast Funksjon
—~ Velge skjerminndeling
A\
~ Bla mellom skjerm for maskin- og
programmeringsdriftsmodus
D Funksjonstaster: Velge funksjon i
skjermbildet
a E u Endre funksjonstastrekke
Alfatastatur
Tast Funksjon

@ Filnavn, kommentarer

DIN/ISO-programmering

Driftsmoduser for maskinen

Funksjon

Manuell drift

Elektronisk handratt

smarT.NC

Posisjonering med manuell inntasting

Programkjering enkeltblokk

Programkjering blokkrekke

0000ee8;E

Driftsmoduser for programmering

Tast Funksjon
Lagre/redigere program
g g prog

Programtest

Administrere programmer/filer, TNC-funksjoner

Tast Funksjon

e Velge og slette programmer/filer,

MeY ekstern dataoverfering

PGM Definere programanrop, velge nullpunkt-
St 0g punkttabeller

Velge MOD-funksjon

Vise hjelpetekster ved NC-feilmeldinger,
kalle opp TNCguide

HELP

Vise alle feilmeldinger som venter

Vise lommekalkulator
CALC

Navigasjonstaster

Tast Funksjon

Forskyve markeringer

Velge blokker, sykluser og
O parameterfunksjoner direkte

Potensiometer for mating og spindelturtall

Mating Spindelturtall
100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % O s%
0 0

Sykluser, underprogrammer og programdelgjentakelser

Tast Funksjon

Definere touch-probe-sykluser

PROBE

Definere og kalle opp sykluser

DEF CALL

Angi og hente fram underprogrammer
sar) (@i og programdelgjentakelser

Angi programstopp i et program




Informasjon om verktoy

Tast

Funksjon

Angi og redigere koordinatakser og tall

Tast

Funksjon

TOOL
DEF

Definere verktegydata i programmet

Velge koordinatakser, eller
angi dem i programmet

TOOL
CALL

Kalle opp verkteydata

Tall

Programmere banebevegelser

Tast

Funksjon

APPR

DEP

Kjere til/forlate kontur

Fri konturprogrammering FK

& &

Linje

[2]
(2]

s

Sirkelsentrum/pol for polarkoordinater

=

Sirkelbane rundt sirkelsentrum

«(L%

Sirkelbane med radius

7

Sirkelbane med tangential tilknytning

CHE, RND,
B

Fase/hjerneavrunding

Spesialfunksjoner/smarT.NC

Tast

Funksjon

SPEC
FCT

Vise spesialfunksjoner

smarT.NC: Velge neste arkfane i
formularet

smarT.NC: Velge forste inndatafelt i
forrige/ neste ramme

0a

Endre desimalpunkt/fortegn

P 1]

Angi
polarkoordinater/inkrementalverdier

Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus

Aktuell posisjon, overta verdier fra
lommekalkulator

--lo

m=
30

Ignorere dialogspersmal og slette ord

Avslutte inntasting og fortsette dialog

Avslutte blokk, og avslutte inntasting

Tilbakestille tallverdiangivelser, eller
slette TNC-feilmeldinger

DEL

(@)
ozl 2 e

Avbryte dialog, og slette programdel







Om denne handboken

Nedenfor finner du en liste over symbolene som brukes i denne
handboken

Dette symbolet angir at spesielle anvisninger ma felges for
@ den beskrevne funksjonen.

Dette symbolet angir at én eller flere av falgende farer
foreligger ved bruk av den beskrevne funksjonen:
Fare for emne
Fare for oppspenningsutstyr
Fare for verktay
Fare for maskin
Fare for bruker

tilpasses av maskinprodusenten. Den beskrevne
funksjonen kan derfor fungere forskjellig fra maskin til
maskin.

@ Dette symbolet viser at den beskrevne funksjonen ma

Dette symbolet angir at du finner mer detaljerte
beskrivelser av en funksjon i en annen brukerhandbok.

@nsker du endringer, eller har du oppdaget en
feil?

Vi arbeider stadig for a forbedre var dokumentasjon. Du kan bidra til
dette arbeidet ved & skrive til oss med endringer du gnsker, pa
folgende e-postadresse: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-type, programvare og funksjoner

TNC-type, programvare og
funksjoner

Denne handboken beskriver funksjoner som er tilgjengelige i TNC, fra
og med fglgende NC-programvarenummer.

TNC-type NC-programvarenr.
iTNC 530 340 490-07
iTNC 530 E 340 491-07
iTNC 530 340 492-07
iTNC 530 E 340 493-07
iTNC 530 programmeringsstasjon 340 494-07

Eksportversjonen av TNC er merket med bokstaven E. Felgende
begrensning gjelder for eksportversjonene av TNC:

Simultane rettlinjede bevegelser for inntil fire akser
Maskinprodusenten tilpasser den effektive ytelsen til TNC til hver
enkelt maskin. Ytelsen tilpasses ved hjelp av maskinparametre. Derfor
inneholder denne handboken ogsa beskrivelser av funksjoner som
ikke er tilgjengelige for hver TNC.

TNC-funksjoner som ikke er tilgjengelige for alle maskiner, er for
eksempel:

Verktayoppmaling med TT

Kontakt maskinprodusenten for & fa informasjon om hvilke funksjoner
som er tilgjengelige for din maskin.

Mange maskinprodusenter og HEIDENHAIN tilbyr kurs i
programmering av TNC. Vi anbefaler deg & delta pa et slikt kurs for &
gjere deg kjent med TNC-funksjonene.

@ Brukerhandbok for syklusprogrammering:

Alle syklusfunksjonene (touch-probe-sykluser og
bearbeidingssykluser) blir beskrevet i en separat
brukerhandbok. Ta kontakt med HEIDENHAIN hvis du har
behov for denne handboken. ID: 670 388-xx

@ Brukerdokumentasjon smarT.NC:

Driftsmodusen smarT.NC er beskrevet i en egen
bruksanvisning. Ta kontakt med HEIDENHAIN hvis du har
behov for denne bruksanvisningen. ID: 533 191-xx.



Programvarealternativer

iTNC 530 tilbyr forskjellige programvarealternativer som kan aktiveres
av deg eller maskinprodusenten. Alternativene kan aktiveres separat.
De forskjellige alternativene har felgende funksjoner:

Programvarealternativ 1

Sylinderoverflate-interpolasjon (syklus 27, 28, 29 og 39)

Mating i mm/min ved rundakser: M116

Dreiing av arbeidsplanet (syklus 19, PLANE-funksjon og
funksjonstasten 3D-ROT i driftsmodusen Manuell)

Sirkel med tre akser ved dreid arbeidsplan

Programvarealternativ 2

b-aksers interpolasjon

Spline-interpolasjon

3D-bearbeiding:
M114: Automatisk korrigering av maskingeometrien nar du
arbeider med dreieakser
M128: Verktayspissen blir stdende i samme posisjon nar
dreieaksene posisjoneres (TCPM)
FUNCTION TCPM: Verktayspissen blir stdende i samme
posisjon nar dreieaksene posisjoneres (TCPM). Virkematen kan
stilles inn
M144: Det blir tatt hensyn til maskinkinematikken i
faktiske/nominelle posisjoner ved blokkslutt
Ekstra parametre Slettfresing/skrubbing og Toleranse for
roteringsakser i syklus 32 (G62)

LN-blokker (3D-korrigering)

Programvarealternativ DCM Collision

(DCM kollisjon) Beskrivelse

Funksjonen overvaker omrader som er Side 345
definert av maskinprodusenten, og skal
forhindre kollisjoner.

Programvarealternativ DXF-Converter Beskrivelse
Ekstrahere konturer og Side 234
bearbeidingsposisjoner fra DXF-filer (R12-

format).

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-type, programvare og funksjoner

Programvarealternativ for ekstra

dialogsprak Beskrivelse
Funksjon for aktivering av dialogsprakene Side 592
slovensk, slovakisk, norsk, lettisk, estisk,

koreansk, tyrkisk, rumensk og litauisk.
Programyarea_ltf:rnatlv Globale Beskrivelse
programinnstillinger

Funksjon for overlagring av Side 364
koordinattransformasjoner i driftsmodusene

for kjering, manuelt overlagret kjering i virtuell

akseretning.

Programvarealternativet AFC Beskrivelse
Funksjon for adaptiv matingskontroll for Side 375
optimering av snittbetingelsene ved

serieproduksjon

Programvarealternativet KinematicsOpt Beskrivelse
Touch-probe-sykluser for kontroll og Brukerhandbok

optimering av maskinens ngyaktighet.

for sykluser

Programvarealternativ 3D-ToolComp Beskrivelse
Inngripsvinkelavhengig radiuskorrigering av Side 375
3D-verktoy for LN-blokker.

Programvarealternativ for utvidet .
verktgybehandling Boskrdalsa
Verkteybehandling fra maskinprodusenten Side 189

som kan tilpasses med Python-skript.

Programvarealternativ Interpol.dreiing Beskrivelse
Interpolasjonsdreie en avsats med syklus Brukerhandbok

290.

for sykluser




Utviklingsniva (oppgraderingsfunksjoner)

Med oppgraderingsfunksjonene, de sédkalte Feature Content Level
(utviklingsniva), administreres programvarealternativene og andre
videreutviklede versjoner av TNC-programvaren. En
programvareoppdatering av TNC gir deg ikke tilgang til funksjonene

som herer inn under FCL.

| nye maskiner har du gratis tilgang til alle
@ oppgraderingsfunksjonene.

Oppgraderingsfunksjonene er merket med FCL n i handboken. n er

utviklingsnivaets fortlgpende nummer.

FCL-funksjonene kan aktiveres ved hjelp av et kodetall som du kan
kjope. Ta kontakt med maskinprodusenten eller HEIDENHAIN.

FCL 4-funksjoner Beskrivelse

Grafisk fremstilling av beskyttelsesrom  Side 349

ved aktiv kollisjonsovervakning DCM

Héndrattoverlagring i stanset tilstand Side 348

ved aktiv kollisjonsovervakning DCM

3D-grunnrotering Maskinhandbok

(oppspenningskompensasjon)

FCL 3-funksjoner Beskrivelse

Touch-probe-syklus for 3D-prober Brukerhandbok for
sykluser

Touch-probe-sykluser for automatisk Brukerhandbok for

fastsetting av nullpunkt i midten av sykluser

noten/steget

Matereduksjon ved Brukerhandbok for

konturlommebearbeiding nar verktayet  sykluser

er i fullt inngrep.

PLANE-funksjon: inndata for aksevinkel  Side 414

Brukerdokumentasjon som Side 156

kontekstsensitivt hjelpesystem

smarT.NC: smarT.NC programmeres Side 122

parallelt med bearbeidingen

smarT.NC: konturlomme pé punktmal

Bruksanvisning til
smarT.NC

smarT.NC: Forhandsvisning av
konturprogrammer i filoehandleren

Bruksanvisning til
smarT.NC

smarT.NC: Posisjoneringsstrategi ved
punktbearbeidinger

Bruksanvisning til
smarT.NC

HEIDENHAIN iTNC 530

TNC-type, programvare og funksjoner



TNC-type, programvare og funksjoner

FCL 2-funksjoner Beskrivelse
3D-linjegrafikk Side 148

Virtuell verkteyakse Side 508
USB-statte for blokkenheter Side 132
(minnepinner, harddisker, CD-ROM-

stasjoner)

Mulighet til & gi delkonturene Brukerhéndbok for
forskjellige dybder i konturformelen sykluser

DHCP, dynamisk administrasjon av IP- Side 565

adresser

Touch-probe-sykluser for global Brukerhandbok for

innstilling av touch-probe-parametre

touch-probe-sykluser

smarT.NC: grafisk stette av mid-
program-oppstart

Bruksanvisning til
smarT.NC

smarT.NC: Transformasjon av
koordinater

Bruksanvisning til
smarT.NC

smarT.NC: PLANE-funksjon

Bruksanvisning til
smarT.NC

Beregnet bruksomrade

TNC tilsvarer klasse A iht. EN 55022 og er hovedsakelig beregnet for

industriell bruk.

Juridisk informasjon

Dette produktet bruker programvare med apen kildekode. Du finner
mer informasjon om dette péa styringen under

Driftsmodusen Lagre/rediger
MOD-funksjon

Funksjonstasten RECHTLICHE HINWEISE (JURIDISK

INFORMASJON)
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Nye funksjoner 340 49x-01 i forhold
til de tidligere versjonene
340 422-xx/340 423-xx

Den nye formularbaserte driftsmodusen smarT.NC er innfart. Det
finnes en egen brukerdokumentasjon for denne. | denne
sammenhengen ble ogsa TNCs kontrollpanel utvidet. Det har
kommet til nye taster for rask navigering i smarT.NC.

Versjonen med én prosessor stotter pekeenheter (mus) via USB-
grensesnittet.

Tannmating f, og mating per omdreiing f; kan né angis som
alternative matedefinisjoner

SENTRERE ny syklus (se brukerhandboken for sykluser)

Ny M-funksjon M150 for & velge bort endebrytermeldinger (se
"Forbikoble endebrytermeldinger: M150" pa side 338).

M128 er na ogsa tillatt ved mid-program-oppstart (se "Valgfri start av
programmet (mid-program-oppstart)" pa side 539).

Antall tilgjengelige Q-parametre har gkt til 2000 (se "Prinsipp og
funksjonsoversikt" pa side 270).

Antall tilgjengelige labelnummer har gkt til 1000. N& kan det ogsa
brukes labelnavn i tillegg (se "Gi navn til underprogrammer og
programdelgjentakelser" pa side 252).

Ved Q-parameterfunksjonene FN 9 til FN 12 kan ogsa labelnavn
brukes som mal for en hoppinstruksjon (se "Hvis/sa-avgjerelser med
Q-parametere" péa side 279).

Punktene i punkttabellen kan kjeres i valgfri rekkefelge (se
brukerhandboken for sykluser)

| den ekstra statusvisningen vises na ogsa gjeldende klokkeslett (se
"Generell programinformasjon (arkfane PGM)" pa side 86).

Verktoytabellen er utvidet med flere kolonner (se "Verktaytabell:
Standard verkteydata" pa side 167).

N& kan programtesten stoppes og startes pa nytt igjen innenfor en
bearbeidingssyklus (se "Utfare programtest' pa side 529).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nye funksjoner 340 49x-02

Nye funksjoner 340 49x-02

DXF-filer kan na apnes direkte i TNC. Dermed kan konturer
ekstraheres til et dialogprogram med klartekst (se "Behandle DXF-
filer (programvarealternativ)' pa side 234).

| driftsmodusen Lagre program er 3D-linjegrafikk blitt tilgjengelig (se
'3D-linjegrafikk (FCL2-funksjon)" pa side 148).

Ved manuell drift kan den aktive retningen pé verktayaksen na
defineres som aktiv bearbeidingsretning (se "Stille inn gjeldende
retning pa verktayaksen som aktiv bearbeidingsretning (FCL 2-
funksjon)" pa side 508).

Maskinprodusenten kan néa utfare kollisjonskontroll av vilkéarlig
definerbare omrader pa maskinen (se "Dynamisk kollisjonskontroll
(programvarealternativ)' pa side 345).

| stedet for spindelturtallet S kan du na ogsa definere en
skjeerehastighet Vc i m/min (se "Hente frem verktoydata" pa side
182).

TNC kan na vise fritt definerbare tabeller i den hittil brukte
tabellvisningen eller i en formularvisning.

Funksjonen for konvertering av et program fra FK til H er utvidet.
Programmet kan nd ogsa vises i linezer form.

Du kan filtrere konturer som har blitt opprettet pa eksterne
programmeringssystemer.

For konturer som knyttes sammen via konturformelen, kan det na
angis en separat bearbeidingsdybde for hver delkontur (se
brukerhandboken for sykluser).

Versjonen med én prosessor statter i tillegg til pekeenheter (mus)
ogsa USB-blokkenheter (dvs. minnepenn, diskettstasjoner,
harddisker, CD-ROM-stasjoner) (se "USB-enheter tilkoblet TNC (FCL
2-funksjon)" pa side 139).
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Nye funksjoner i 340 49x-03

Funksjonen Automatisk matingskontroll AFC (Adaptive Feed
Control) er ny (se "Adaptiv matingskontroll AFC
(programvarealternativ)" pa side 375).

Med funksjonen Globale programinnstillinger er det mulig a stille inn
ulike transformasjoner og programinnstillinger for
programkjeringsmodusene (se "Globale program-innstillinger
(programvarealternativ)' pa side 364).

Med TNCguide har brukeren na et kontekstsensitivt hjelpesystem
tilgjengelig pd TNC (se "Kontekstsensitivt hjelpesystem TNCguide
(FCL3-funksjon)" pa side 156).

Du kan na ekstrahere punktfiler fra DXF-filer (se "Velge og lagre
bearbeidingsposisjoner" pa side 243).

Néar du velger konturer, kan du na ved hjelp av DXF-konverteren dele
eller forlenge konturelementer som ligger mot hverandre (se "Dele
opp, forlenge og forkorte konturelementer" pa side 242).

| PLANE-funksjonen kan arbeidsplanet né defineres direkte via
aksevinkelen (se "Arbeidsplan over aksevinkel: PLANE AXIAL
(FCL 3-funksjon)" pé side 414).

| syklus 22 UTFRESING kan du na definere en matereduksjon néar
verktayet skjeerer for fullt (FCL3-funksjon, se brukerhandboken for
sykluser).

| syklus 208 BORFRESING kan du na velge type fresing (med-/motfres)
(se brukerhandboken for sykluser)

For programmering av Q-parameter er det nd mulig med
strengbehandling (se "Strengparameter" pa side 293).

Med maskinparameter 7392 kan du aktivere en skjermsparer (se
"Generelle brukerparametere" pa side 592).

TNC statter nd en nettverksforbindelse via NFS V3-protokollen (se
"Ethernet-grensesnitt" pa side 557).

Antall verktey som kan administreres i en pocket table, er gkt til
9999 (se "Pocket table for verktayveksler' pa side 179).

Parallellprogrammering med smarT.NC er mulig (se "Velge
smarT.NC-programmer" pa side 122)

Systemtiden kan na stilles inn ved hjelp av MOD-funksjonen (se
"Stille inn systemtid" pa side 583).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nye funksjoner i 340 49x-04

Nye funksjoner i 340 49x-04

Med funksjonen globale programinnstillinger kan ogsd manuelt
overlagret kjering aktiveres i den aktive retningen pé verktayaksen
(virtuell akse) (se "Virtuell akse VT" pa side 374).

Bearbeidingsmgnstre kan fastsettes pa en enkel méate via PATTERN
DEF (se brukerhandboken for sykluser)

For bearbeidingssykluser kan det fastlegges globalt gyldige
programinnstillinger (se brukerhandboken for sykluser)

| syklus 209 GJENGEBORING SPONBRUDD kan du definere en faktor for
returturtall, slik at du kan kjere raskere ut av boringen (se
brukerhandboken for sykluser)

| syklus 22 UTFRESING kan du definere en etterbearbeidingsstrategi
(se brukerhandboken for sykluser)

| den nye syklusen 270 KONTURKJEDEDATA kan du fastsette
fremkjaringsmaéten i syklus 25 KONTURKJEDE (se brukerhandboken for
sykluser)

Ny Q-parameterfunksjon for lesing av systemdato er innfert (se
"Kopiere systemdata til en strengparameter’, side 298).

Nye funksjoner for kopiering, forskyving og sletting av filer fra NC-
programmet er innfart.

DCM: Kollisjonsenheter kan vises tredimensjonalt under kjeringen
(se "Grafisk visning av beskyttelsesrommet (FCL4-funksjon)", side
349)

DXF-konverter: En ny innstillingsmulighet er innfert for automatisk
valg av sirkelsentrum ved overtakelse av punkter fra sirkelelementer
(se "Grunninnstillinger", side 236)

DXF-konverter: Elementinformasjon vises i tillegg i et infovindu (se
"Velge og lagre kontur", side 240)

AFC: P& den ekstra statusvisningen for AFC vises det na et
linjediagram (se "Adaptiv matingskontroll AFC (arkfane AFC,
programvarealternativ)" pa side 92)

AFC: Reguleringsinngangsparameter kan velges av
maskinprodusenten (se "Adaptiv matingskontroll AFC
(programvarealternativ)' pa side 375)

AFC: | leremodus vises den aktuelle innleerte
spindelreferanselasten i et overlappingsvindu. | tillegg kan man nar
som helst starte laerefasen pa nytt ved & trykke pa en funksjonstast
(se "Gjennomfare leresnitt" pa side 379)

AFC: Den avhengige filen <navn>.H.AFC.DEP kan nd ogsa
modifiseres i driftsmodusen Lagre/rediger program (se
"Gjennomfare leeresnitt" pa side 379)

14



Den maksimalt tillatte avstanden ved LIFTOFF er gkt til 30 mm (se
"Heve verktoyet automatisk fra konturen ved NC-stopp: M148" pa
side 337)

Filbehandlingen er blitt tilpasset filbehandlingen i smarT.NC (se
'Oversikt: Funksjonene i filbehandlingen" pa side 117)

En ny funksjon for oppretting av servicefiler er innfort (se "Opprette
servicefiler" pa side 155)

Window-manager er innfert (se "Window-manager" pa side 93)

Nye dialogsprak (tyrkisk og rumensk) er innfart
(programvarealternativ, Side 592)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nye funksjoner i 340 49x-05

Nye funksjoner i 340 49x-05

DCM: Integrert behandling av oppspenningsutstyr (se
"Oppspenningsutstyrsovervaking (programvarealternativ DCM)" pa
side 351)

DCM: Kollisjonskontroll i programtest (se "Kollisjonsovervaking i
driftsmodusen programtest" pa side 350)

DCM: Forenklet behandling av verktayholderkinematikk (se
"Verktayholderkinematikk" pa side 177)

Behandle DXF-data: Raskt punktvalg via musomradet (se "Hurtigvalg
av boreposisjoner via museomradet:" pa side 245)

Behandle DXF-data: Raskt punktvalg via inndata for diameter (se
"Hurtigvalg av boreposisjoner via museomradet:" pa side 245)

Behandle DXF-data: Integrert statte for polylinje (se "Behandle DXF-
filer (orogramvarealternativ)' pa side 234)

AFC: Minste mating som oppstar, lagres i protokollfilen (se
"Protokollfil" pa side 383)

AFC: Overvéking av verkteybrudd/verktoyslitasje (se "Overvake
verktgybrudd/verkteyslitasje" pa side 385)

AFC: Direkte overvaking av spindelbelastning (se "Overvéke
spindelbelastning” pa side 385)

Globale programinnstillinger: Funksjonen fungerer delvis ogsé i
M91-/M92-blokker (se "Globale program-innstillinger
(programvarealternativ)' pa side 364)

Ny palettforhandsinnstillingstabell lagt til (se "Administrere
palettnullpunkt med palettforhdndsinnstillingstabellen”, side 437
eller se "Bruk’, side 434 eller se "Lagre maleverdier i
palettforhandsinnstillingstabellen’, side 484 eller se "Lagre
grunnrotering i forhandsinnstillingstabellen’, side 490)

Den ekstra statusvisningen inneholder na en arkfane til PAL, der en
aktiv palett-forhdndsinnstilling vises (se "Generell palettinformasjon
(arkfane PAL)" pé side 87)

Ny verktaybehandling (se "Verktaybehandling
(programvarealternativ)" pa side 189)

Ny kolonne R2TOL i verktoytabellen (se "Verktoytabell: verktoydata
for automatisk verkteaymaling" pa side 171)

Verktoyvalg ved verktayoppkalling kan n& ogséa utferes ved hjelp av
funksjonstasten direkte fra TOOL.T (se "Hente frem verkteydata" pa
side 182)

TNCguide: Forbedret kontekstsensitivitet ved at det hoppes til den
tilhgrende beskrivelsen ved markering (se "Kalle opp TNCguide" pa
side 157)

Litauisk dialog lagt til, maskinparameter 7230 (se "Liste over
generelle brukerparametere" péa side 593)

M116 tillatt i kombinasjon med M128 (se "Mating i mm/min for

roteringsaksene A, B, C: M116 (programvarealternativ 1)" pa side
422)

Innfaring av lokal og remanent virksom Q-parameter QL og QR (se
"Prinsipp og funksjonsoversikt" pa side 270)

| MOD-funksjonen er na en funksjon for kontroll av lagringsmediet
tilgjengelig (se "Kontrollere lagringsmedium" pa side 582)
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Ny bearbeidingssyklus 241 for dypboring (se brukerhandboken for
sykluser)

Touch-probe-syklus 404 (Angi grunnrotering) ble utvidet med
parameter Q305 (Nummer i tabell), slik at grunnroteringer ogsa kan
skrives inn i forhandsinnstillingstabellen (se brukerhandboken for
sykluser)

Touch-probe-sykluser 408 til 419: Né&r visningen stilles inn, skriver
TNC nullpunktet ogsa i linje 0 i forhandsinnstillingstabellen (se
brukerhandboken for sykluser)

Touch-probe-syklus 416 (Sette nullpunkt for hullsirkelsentrum) ble
utvidet med parameter Q320 (Sikkerhetsavstand) (se
brukerhandboken for sykluser)

Touch-probe-sykluser 412, 413, 421 og 422: Ekstra parameter Q365
kjgretype (se brukerhandboken for sykluser)

Touch-probe-syklus 425 (Male not) ble utvidet med parameterne
Q301 (Utfere mellomposisjonering i sikker hagyde eller ikke) og Q320
(Sikkerhetsavstand) (se brukerhdndboken for sykluser)
Touch-probe-syklus 450 (Sikre kinematikk) ble utvidet med
inntastingsmulighet 2 (Vise minnestatus) i parameter Q410 (modus)
(se brukerhandboken for sykluser)

Touch-probe-syklus 451 (Male kinematikk) ble utvidet med
parameter Q423 (Antall sirkelmaélinger) og Q423 (Angi
forhandsinnstilling) (se brukerhdndboken for sykluser)

Ny touch-probe-syklus 452 Kompensering av forhdndsinnstilling for
enkel maling av utskiftbare hoder (se brukerhandboken for sykluser)
Ny touch-probe-syklus 484 til kalibrering av tradlgs touch-probe TT
449 (se brukerhandboken for sykluser)
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Nye funksjoner 340 49x-06

De nye handrattene HR 520 og HR 550 FS stettes (se "Kjering med
elektroniske héndratt" pa side 460)

Nytt programvarealternativ 3D-ToolComp: inngripsvinkelavhengig
radiuskorrigering av 3D-verktay for blokker med flate-
normalvektorer (LN-blokker)

3D-linjegrafikk er nd ogsa mulig i fullskjermmodus (se "3D-
linjegrafikk (FCL2-funksjon)" pa side 148)

En filutvalgsdialog er na tilgjengelig for valg av filer i forskjellige NC-
funksjoner og i tabellvisningen i palettabellen (se "Starte vilkarlig
program som underprogram"” pa side 256)

DCM: Lagring og gjenoppretting av oppspenningssituasjoner

DCM: Formularet for oppretting av et kontrollprogram inneholder na
ikoner og tipstekster (se "Kontrollere posisjonen til det innmalte
oppspenningsutstyret’ pa side 356)

DCM, FixtureWizard: Probepunkter og proberekkefalge er
tydeligere angitt

DCM, FixtureWizard: Betegnelser, probepunkter og

kontrollmalingspunkter kan vises og skjules (se "Betjene
FixtureWizard" pa side 353)

DCM, FixtureWizard: Oppspenningsutstyr og monteringspunkter
kan nd ogsé velges med et museklikk

DCM: Et bibliotek med standard oppspenningsutstyr er na
tilgiengelig (se "Oppspenningsutstyrsmaler” pa side 352)

DCM: Behandling av verktgyholder (se "Verktayholderbehandling
(programvarealternativ DCM)" pa side 361)

| driftsmodusen Programtest kan na arbeidsplanet defineres
manuelt (se "Still inn dreid arbeidsplan for programtest” pa side 532)

I manuell drift er nd ogsd modusen RW-3D tilgjengelig for
posisjonsvisningen (se "Velge posisjonsvisning" pé side 574)
Utvidelser i verktaytabellen TOOL.T (se "Verktgytabell: Standard
verktaydata" pa side 167):

Ny kolonne DR2TABLE for & definere en korreksjonstabell for
inngripsvinkelavhengig radiuskorrigering av verktay

Ny kolonne LAST_USE som inneholder TNC-datoen og -
klokkeslettet til det siste verktayoppkallet

Programmering av Q-parameter: Strengparameteren QS kan né ogsa
brukes for hoppadresser ved betingede hopp, underprogrammer
eller programdelgjentakelser (se "Starte underprogrammer”, side
254, se "Starte programdelgjentakelser”, side 255 og se
"Programmere hvis/séa-avgjerelser’, side 280)

Oppstilling av verktayinnsatslistene i kjgringsmodusene kan
konfigureres ved hjelp av et formular (se "Innstillinger for
verktgyinnsatstest" pa side 186)

Med maskinparameter 7263 kan du na pavirke hvordan sletting av
verktay fra verkteytabellen skal foregdse "Redigere verktoytabell”,
side 174
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| posisjoneringsmodusen TURN for PLANE-funksjonen kan du na
definere en sikkerhetshayde som verktoyet skal trekkes tilbake til,
for det dreies i akseretningen til verktayet (se "Automatisk dreining:
MOVE/TURN/STAY (inntasting er obligatorisk)" pa side 416)

| den utvidede verktaybehandlingen er na falgende
tilleggsfunksjoner tilgjengelige (se "Verktaybehandling
(programvarealternativ)" pa side 189):

Kolonner med spesialfunksjoner er na ogsa redigerbare

Formularvisningen til verktgydataene kan na valgfritt avsluttes
med eller uten lagring av endrede verdier

| tabellvisningen er na en sgkefunksjon tilgjengelig
Indekserte verktay angis na riktig i formularvisningen
Mer detaljinformasjon er né tilgjengelig i verktayfalgelisten

Laste- og losselisten til verktgymagasinet kan né lastes og losses
ved hjelp av "dra og slipp"

Kolonner kan enkelt flyttes ved hjelp av "dra og slipp" i
tabellvisningen

Noen spesialfunksjoner (trykk pé tasten SPEC FCT) er nd ogsa
tilgjengelige i driftsmodusen MDI (se "Programmere og kjere enkle
bearbeidinger" pa side 510)

En ny manuell probesyklus er tilgjengelig for utjevning av emner
som ligger skjevt, ved hjelp av rotering av rundbordet (se "Justere
inn emne over 2 punkter" pa side 493)

Ny touch-probe-syklus for kalibrering av en touch-probe pa en
kalibreringskule (se brukerhandboken for syklusprogrammering)
KinematicsOpt: Bedre statte for posisjonering av akser med hirth-
fortanning (se brukerhandboken for syklusprogrammering)
KinematicsOpt: Det er innfart en ekstra parameter for fastsetting av
slakk for en roteringsakse (se brukerhandboken for
syklusprogrammering)

Ny bearbeidingssyklus 275 for trokoidal notfresing (se
brukerhandboken for syklusprogrammering)

Na& kan du ogsé definere en forsinkelsesdybde i syklus 241 for
kanonboring (se brukerhdndboken for syklusprogrammering)

Né& kan du stille inn frem- og tilbakekjeringsatferd for syklus 39
SYLINDERMANTEL KONTUR (se brukerh&ndboken for
syklusprogrammering)
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Nye funksjoner 340 49x-07

Utvidelser ved den dynamiske kollisjonsovervakningen DCM:
Visningen av trinnverktay har blitt forbedret

Utvidelse ved funksjoner for fleraksebearbeiding:

| manuell drift kan aksene na ogsa kjeres nar TCPM og Dreie plan
er aktive samtidig

Et verktoyskift kan nd ogsa utferes ved aktiv M128/FUNCTION TCPM
Filoehandling: Arkivere filer i ZIP-arkiver (se ,Arkivere filer” fra side
135)

Nestingsdybden ved programoppkalling ble gkt fra 6 til10 (se
"Nestingsdybde" pa side 258)

| overlappingsvinduet for verktayvalg er nd en sgkefunksjon for
verktgynavn tilgjengelig (se "Sake etter verktaynavn i valgvinduet" pa
side 183)

Utvidelser i omradet for palettbearbeiding:

For at oppspenninger skal kunne aktiveres automatisk, har den
nye kolonnen FIXTURE blitt innfert i palettabellen (se ,, Palettmodus
med verktgyorientert bearbeiding” fra side 440)

Den nye verktaystatusen utelate (SKIP) har blitt innfert i
palettabellen (se ,Stille inn palettplanet” fra side 446)

Hvis en verkteyfalgeliste blir opprettet for en palettabell,
kontrollerer TNC na ogsa om alle NC-programmene til
palettabellen er tilgjengelige (se "Hente frem verktaybehandling”
pa side 189)

Den nye funksjonen Hoveddatamaskindrift er innfort(se
"Hoveddatamaskindrift" pa side 586)
Utvidelser i DXF-konverter:

Konturer kan nd ogsa ekstraheres fra .H-filer (se "Overta data fra
klartekstprogrammer" pa side 250)

Forvalgte konturer kan na ogséa velges via trestrukturen (se "Velge
og lagre kontur" pa side 240)

Festefunksjonen gjer konturvalget lettere
Statusvisning utvidet (se "Grunninnstillinger" pa side 236)
Bakgrunnsfarge kan endres (se "Grunninnstillinger" pa side 236)
Visningen kan veksles mellom 2D/3D (se "Grunninnstillinger" pa
side 236)

Utvidelser ved den globale programinnstillingen GS:

Alle formulardataene kan na defineres og tilbakestilles
programstyrt (se "Tekniske forutsetninger' pa side 366)
Handrattoverlagringsverdien VT kan slds av ved et verktayskift (se
"Virtuell akse VT" pa side 374)

Nar funksjonen skifte akser er aktivert, er nd ogsa posisjonering
pa maskinbaserte posisjoner i aksene som ikke er skiftet, tillatt
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Utvidelser i verktgytabellen TOOL.T:
Med funksjonstasten SGKE ETTER AKT. VERKT@YNAVN kan du
kontrollere om like verktaynavn er definert i verktaytabellen (se
.Redigere verktgytabell” fra side 174)
Inndataomradet for deltaverdiene DL, DR og DR2 ble gkt til
999,9999 mm (se ,Verktaytabell: Standard verktgydata” fra side
167)

| den utvidede verktaybehandlingen er nd felgende
tilleggsfunksjoner tilgjengelige (se "Verktaybehandling
(programvarealternativ)" pa side 189):

Importere verktaydata i CSV-format (se "Importer verkteydata" pa
side 194)

Eksportere verktgydata i CSV-format (se "Eksportere verktaydata"
pa side 195)

Markere og slette valgbare verkteydata (se "Slette merkede
verktgydata" pa side 196)

Legge til verktayindekser (se "Betjene verkteybehandling" pa side
191)
Ny bearbeidingssyklus 225 Gravere (se brukerhandboken for
syklusprogrammering)

Ny bearbeidingssyklus 276 Konturkjede 3D (se brukerhandboken
for syklusprogrammering)

Ny bearbeidingssyklus 290 Interpolasjonsdreiing
(programvarealternativ, se brukerhandboken for
syklusprogrammering)

For gjengefressyklusene 26x er nd en separat mating for den
tangentiale fremkjgringen mot gjengen tilgjengelig (se
brukerhandboken for syklusprogrammering)

For KinematicsOpt-syklusene er falgende forbedringer gjennomfart
(se brukerhandboken for syklusprogrammering):

Ny, raskere optimeringsalgoritme

Etter vinkeloptimeringen er det ikke lenger ngdvendig med en
separat maleserie for posisjonsoptimeringen

Tilbakesending av forskyvningsfeil (endring av maskinnullpunktet)
i parametrene Q147-149

Flere planmaélepunkt ved kulemalingen

Roteringsakser som ikke er konfigurert blir ignorert av TNC néar
syklusen utfaeres

HEIDENHAIN iTNC 530
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Endrede funksjoner 340 49x-01 i forhold til de tidl

Endrede funksjoner 340 49x-01 i

forhold til de tidligere versjonene
340 422-xx/340 423-xx

Oppsettet i statusvisningen og den ekstra statusvisningen har blitt
omorganisert (se "Statusvisning" pa side 83).

Programvaren 340 490 stotter ikke lenger lav opplasning for
skjermen BC 120 (se "Skjermbilde" pa side 77).

Nytt tastaturoppsett for tastaturenheten TE 530 B (se "Kontrollpanel"
pa side 79).

Inndataomrédet for presesjonsvinkelen EULPR i funksjonen PLANE
EULER (plan Euler) har blitt utvidet (se "Definere arbeidsplan via
eulervinkler: PLANE EULER" pé side 407)

Det er ikke lenger n@dvendig & angi planvektoren i funksjonen PLANE
VECTOR i normert verdi (se "Definere arbeidsplan via to vektorer:
PLANE VECTOR" pa side 409)

Endring av posisjoneringen til funksjonen CYCL CALL PAT (se
brukerhandboken for sykluser)

Som klargjering for fremtidige funksjoner har antall verktey som kan
velges i verktoytabellen, blitt utvidet.

| stedet for de siste 10 filene kan na de siste 15 valgte filene velges
direkte.(se "Velge en av de sist valgte filene" pa side 127)
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Endrede funksjoner i 340 49x-02

Tilgangen til forhandsinnstillingstabellen har blitt forenklet. Videre
finnes det ogsa nye muligheter for & taste inn verdier i
forhandsinnstillingstabellen Se tabell "Manuell lagring av nullpunkt i
forh&ndsinnstillingstabellen”

Funksjonen M136 i Inch-programmer (mating i 0,1 tommer/o) kan
ikke lenger kombineres med funksjonen FU

Potensiometerne for matingen til HR 420 blir ikke lenger omkoblet
automatisk ved valg av h&ndratt. Valget foretas ved hjelp av
funksjonstasten pa handrattet. | tillegg har overlappingsvinduet ved
aktivt handratt blitt mindre, slik at det er lettere & se det som vises |
bakgrunnen.

Maksimalt antall konturelementer ved SL-sykluser har gkt til 8192,
slik at det er mulig & bearbeide konturer med vesentlig hoyere
kompleksitet (se brukerhandboken for sykluser).

FN16: F-PRINT: Maksimalt antall Q-parametre som kan vises per
linje i filen for formatbeskrivelse, er gkt til 32.

Funksjonstastene START og START ENKELTBLOKK i
driftsmodusen Programtest har blitt skiftet ut, slik at alle
driftsmodusene har den samme funksjonstaststrukturen (Lagre,
SmarT.NC, Test) (se "Utfare programtest" pa side 529)

Funksjonstastene har fatt ny utforming.
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Endrede funksjoner i 340 49x-03

| syklus 22 kan du na ogséa definere et verktaynavn for
grovbearbeidingsverktayet (se brukerhdndboken for sykluser).

Med PLANE-funksjonen kan ogsé FMAX programmeres for den
automatiske dreiebevegelsen (se "Automatisk dreining:
MOVE/TURN/STAY (inntasting er obligatorisk)" pa side 416)

Ved kjgring av programmer der det er programmert ikke-styrte
akser, avbryter TNC na programkjeringen og viser en meny for
kjering frem til den programmerte posisjonen (se "Programmering
av ikke-styrte akser (maleakser)" pa side 536).

Den totale bearbeidingstiden legges inn i filen for verktayinnsats og
fungerer som grunnlag for prosentverdien pa fremdriftsindikatoren i
driftsmodusen Programkjering blokkrekke.

Ved beregning av bearbeidingstiden i Programtest tar TNC na
hensyn til forsinkelser (se "Beregne bearbeidingstid" pa side 525).
Sirkler som ikke er programmert i det aktive arbeidsplanet, kan na
utferes med dreiing (se "Sirkelbane C rundt sirkelsenteret CC" pa
side 217).

Funksjonstasten REDIGERE AV/PA pocket table kan deaktiveres av
maskinprodusenten (se "Pocket table for verktayveksler" pa side
179).

Den ekstra statusvisningen har fatt ny utforming. Felgende
funksjoner er nye (se "Ekstra statusvisninger" pa side 85):

Det finnes néa en oversiktsside med de viktigste statusvisningene.

De individuelle statussidene blir na vist som arkfaner (pd samme
mate som i smarT.NC). Du velger en arkfane ved hjelp av
funksjonstasten for & bla i sidene eller med musen.

Den faktiske kjgretiden for programmet blir vist prosentvis i en
fremdriftsindikator.

Verdiene som er angitt med syklus 32 Toleranse, blir vist.
Aktive, globale programinnstillinger blir vist hvis dette
programvarealternativet er aktivert.

Status for adaptiv matingskontroll AFC blir vist hvis dette
programvarealternativet er aktivert
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Endrede funksjoner 340 49x-04

DCM: Frikjering etter kollisjon forenklet (se "Kollisjonskontroll i de
manuelle driftsmodusene”, side 347)

Inndataomradet for polarvinkler et blitt utvidet (se "Sirkelbane
G12/G13/G15 rundt polen |, J" pa side 227)

Verdiomradet for Q-parametertilordninger er blitt utvidet (se
"Merknader til programmeringen”, side 272)

Syklusene 210 til 214 for fresing av lommer, tapper og spor er blitt
fiernet fra standard-funksjonstastrekken (CYCL DEF >
LOMMER/TAPPER/SPOR). Av hensyn til kompatibiliteten star
syklusene fortsatt til disposisjon og kan velges med tasten GOTO.

Funksjonstastrekken i driftsmodusen programtest er blitt tilpasset til
funksjonstastrekken i driftsmodusen smarT.NC

Windows XP brukes né for to-prosessorversjonen (se "Innfering” pa
side 622)

Konvertering FK til H er blitt forskjgvet til spesialfunksjonene (SPEC
FCT)

Filtrering av konturer er blitt forskjevet til spesialfunksjonene (SPEC
FCT)

Overfegringen av verdier til kalkulatoren har blitt endret (se "Overfare
den beregnede verdien til programmet." pa side 145)
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Endrede funksjoner i 340 49x-05

Globale programinnstillinger GS: Formularet ble omformulert (se
"Globale program-innstillinger (programvarealternativ)’, side 364)

Menyen for nettverkskonfigurasjon har fatt ny utforming (se
"Konfigurere TNC" pa side 560)
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Endrede funksjoner 340 49x-06

| kalibreringsmenyene for touch-probe-lengde og -radius vises na
0gsd nummer og navn pa det aktive verktayet (nar kalibreringsdata
fra verktoytabellen skal brukes, MP7411 = 1, se "Administrere flere
blokker av kalibreringsdata®, side 487)

Nar verktoyet dreies i modus Distanse, viser PLANE-funksjonen na
vinkelen som faktisk gjenstar for verkteyet star i malposisjon (se
"Posisjonsvisning" pa side 401)

Fremkjeringsatferd ved sideslettfresing med syklus 24 (DIN/ISO:
G124) er endret (se brukerhandboken for syklusprogrammering)
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Endrede funksjoner 340 49x-07

Verktgynavn kan na defineres med 32 tegn (se "Verktaynummer og
verktgynavn" pé side 165)

Forbedret og standardisert betjening med mus og touchpad i alle
grafikkvinduer (se "3D-linjegrafikkens funksjoner" pa side 148)
Forskjellig: Overlappingsvinduet har fatt et nytt design

Hvis en programtest utferes uten fastsetting av bearbeidingstiden,

oppretter TNC likevel en verktayinnsatsfil (se "Verktayinnsatstest"
pa side 186)

Starrelsen pa Service-ZIP-filer ble gkt til 40 MB (se "Opprette
servicefiler" pa side 155)

Ved a angi M124 kan M124 na deaktiveres uten T (se "Hoppe over
punkter nar TNC kjarer ukorrigerte, linezere blokker: M124" pa side
324)

Funksjonstasten FORH.INNST.TABELL har fatt nytt navn:
ADMINISTRERE NULLPUNKT

Funksjonstasten LAGRE FORH. INNST. har fatt nytt navn: LAGRE
AKTIV FORH.INNST.
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Innhold

HEIDENHAIN iTNC 530

Komme i gang med iTNC 530

Innfering

Programmering: grunnleggende,
filbehandling

Programmering: programmeringshjelp

Programmering: verktoy

Programmering: Programmere konturer

Programmering: dataoverfoering fra DXF-
filer eller klartekstkonturer

Programmering: underprogrammer og
programdelgjentakelser

Programmering: Q-parameter

Programmering: tilleggsfunksjoner

Programmering: spesialfunksjoner

Programmering: fleraksebearbeiding

Programmering: palettstyring

Manuell drift og oppsett

Posisjonering med manuell inntasting

Programtest og programkjering

MOD-funksjoner
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iTNC 530 med Windows XP (alternativ)
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1.1 Oversikt

1.1 Oversikt

Dette kapittelet skal hjelpe nye TNC-brukere med & bli raskt kjent med
de viktigste funksjonene i TNC. Du finner mer informasjon om hvert
tema i den tilhgrende beskrivelsen det henvises til.

Dette kapittelet omfatter felgende temaer:

Sla pa maskinen

Programmere den ferste delen
Teste den ferste delen grafisk
Definere verktay

Definere emne

Kjare det forste programmet
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1.2 Sla pa maskinen

Kvittere for strambrudd og kjgre frem til
referansepunkter

maskinavhengig funksjon. Les alltid informasjonen i

O Paslaing og fremkjering til referansepunkter er en
maskinhandboken.

Sla pa stremforsyningen til TNC og maskinen: TNC starter
operativsystemet. Denne prosessen kan ta noen minutter. Deretter
viser TNC dialogen for strambrudd i toppteksten pa skjermen.

Trykk pa CE-tasten: TNC konverterer PLS-
programmet

@ Sla pa styrespenningen: TNC kontrollerer funksjonen
til nedstoppbryteren og skifter til modusen Kjer til
referansepunkt

@ Kjar over referansepunktene i angitt rekkefelge: Trykk
péa ekstern START-tast for hver akse. Hvis det finnes

absolutte lengde- og vinkelenkodere pa maskinen,
bortfaller fremkjering til referansepunktene

TNC er na driftsklar og befinner seg i driftsmodusen Manuell drift.

Detaljert informasjon om dette temaet
Kjare frem til referansepunkter: Se "Innkobling" pa side 454
Driftsmoduser: Se "Lagre/redigere program" pa side 81
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1.3 Programmere den forste delen

1.3 Programmere den forste delen

Velge riktig driftsmodus

Du kan bare skrive et program i driftsmodusen Lagre/rediger:

Trykk pa driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Lagre/rediger.

Detaljert informasjon om dette temaet
Driftsmoduser: Se "Lagre/redigere program" pa side 81

De viktigste betjeningselementene i TNC

g
a

Funksjoner for dialogstyring

Bekrefte inntasting og aktivere neste

. o ENT
dialogspgrsmal

Hoppe over dialogspgrsmal

Avslutte dialogen feor den er ferdig

Avbryte dialog, forkaste inntasting Bel

Funksjonstaster pa skjermen som brukes til &
velge en funksjon som er avhengig av aktiv
driftsstatus

(@ @8

Detaljert informasjon om dette temaet
Opprette og endre programmer: Se "Redigere program” pa side 108
Oversikt over tastene: Se "Betjeningselementer i TNC" pa side 2
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Apne et nytt program / filbehandling

PGM
MGT

Trykk pa PGM MGT-tasten: TNC apner
filbehandlingen. Filoehandlingen i TNC er oppbygd pa
samme mate som filbehandlingen pa en PC med
Windows Utforsker. Med filbehandlingen kan du
administrere dataene pa TNC-harddisken.

Bruk piltastene til & velge mappen der du vil apne den
nye filen.

Angi et filnavn med endelsen .I. TNC &pner da
automatisk et program og spar etter méaleenheten for
det nye programmet. Veer oppmerksom pa
begrensningene i forhold til spesialtegn i filnavnet (se
"Navn pa filer" pa side 115).

Velge maéleenhet: Trykk pa funksjonstasten MM eller
INCH: TNC starter automatisk réemnedefinisjonen
(se "Definere et rdemne" pa side 60)

TNC oppretter automatisk den farste og siste blokken i programmet.
Disse blokkene kan du ikke endre senere.

Detaljert informasjon om dette temaet
Filbehandling: Se "Arbeide med filbehandlingen" pa side 116
Opprette nytt program: Se "Apne og angi programmer" pa side 103
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1.3 Programmere den forste delen

Definere et raemne

Nar du har &pnet et nytt program, starter TNC dialogen for angivelse
av raemnedefinisjonen. Definer alltid en kvader som rdemne ved a
angi MIN- og MAKS-punktet der hvert punkt refererer til det valgte
nullpunktet.

Etter at du har dpnet et nytt program, starter TNC automatisk
rdemnedefinisjonen og sper etter de nadvendige raemnedataene:

Spindelakse Z - plan XY?: Angi aktiv spindelakse. G17 er merket
som forhandsinnstilling. Bekreft med ENT-tasten.

Koordinater?: Angi den minste X-koordinaten for réemnet i forhold
til nullpunktet, f.eks. 0. Bekreft med ENT-tasten.

Koordinater?: Angi den minste Y-koordinaten for réemnet i forhold
til nullpunktet, f.eks. 0. Bekreft med ENT-tasten.

Koordinater?: Angi den minste Z-koordinaten for réemnet i forhold
til nullpunktet, f.eks. -40. Bekreft med ENT-tasten.

Koordinater?: Angi den starste X-koordinaten for réemnet i forhold
til nullpunktet, f.eks. 100. Bekreft med ENT-tasten.

Koordinater?: Angi den starste Y-koordinaten for réemnet i forhold
til nullpunktet, f.eks. 100. Bekreft med ENT-tasten.

Koordinater?: Angi den sterste Z-koordinaten for réemnet i forhold
til nullpunktet, f.eks. 0. Bekreft med ENT-tasten.

NC-eksempelblokker

%NY G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NY G71 *

Detaljert informasjon om dette temaet
Definere raemnet: (se side 104)
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Programoppbygging

Bearbeidingsprogrammer ber alltid veere oppbygd pa mest mulig lik
mate. Det gir bedre oversikt, gir raskere programmering og reduserer
feilkildene.

Anbefalt programoppbygging ved enkle, konvensjonelle
konturbearbeidinger

1 Kall opp verktoyet, og definer verkteyakse
Frikjor verktayet
Forposisjoner i arbeidsplanet i naerheten av konturstartpunktet

Forposisjoner i verktgyaksen via emnet eller rett pa dybde. Sla pa
spindel/kjglemiddel ved behov

Kjer til kontur

Bearbeid kontur

Forlat kontur

Frikjor verktayet, avslutt programmet

A WN

»m ~m
=5 ox
z0 S o
co 0
@ 3 S3
T -
s e s e
Q= 8=
=~ U = U
Q = ® =
30 38
Q Q
3= 3z
Y 22
5.3 -_1_3
g8 238
T Q'U
o T
< <
«Q «Q
Q Q
S S
Q Q

0 N O G

Detaljert informasjon om dette temaet:

m Konturprogrammering: Se "Verkteybevegelser' pa side 204

Anbefalt programoppbygging ved enkle syklusprogrammer
Kall opp verktayet, og definer verktayakse.

Frikjer verktoy

Definer bearbeidingssyklus

Kjar til bearbeidingsposisjon

Kall opp syklus, og sla pa spindel/kjslemiddel

Frikjor verktayet, og avslutt programmet

O C1T Hh WN =

Detaljert informasjon om dette temaet:

m Syklusprogrammering: Se brukerhandboken for sykluser.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Programmere den forste delen

Programmere en enkel kontur

Konturen som vises i bildet til hgyre, skal omfreses én gang med en
dybde pa 5 mm. Du har allerede angitt rdemnedefinisjonen. Etter at du
har dpnet en dialog med en funksjonstast, angir du alle dataene TNC
spar etter i toppteksten pa skjermen.

TOOL

CALL

G o
J

Go

62

Kalle opp verktey: Angi verktaydataene. Bekreft med
ENT-tasten, ikke glem verktayaksen.

Frikjor verktayet: Trykk pa& den oransje aksetasten Z
for & kjere fri i verktayaksen, og angi verdien for
posisjonen det skal kjores frem til, f.eks. 250. Bekreft
med ENT-tasten.

Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med ENT-
tasten: Ikke aktiver noen radiuskorrigering.

Bekreft tilleggsfunksjon M? med END-tasten: TNC
lagrer den angitte posisjoneringsblokken

Forposisjonere verktey i arbeidsplanet: Trykk pa den
oransje aksetasten X, og angi verdien for posisjonen
det skal kjgres frem til, f.eks. -20

Trykk pa den oransje aksetasten Y, og angi verdien for
posisjonen det skal kjgres frem til, f.eks. -20. Bekreft
med ENT-tasten.

Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med ENT-
tasten: Ikke aktiver noen radiuskorrigering.

Bekreft tilleggsfunksjon M? med END-tasten: TNC
lagrer den angitte posisjoneringsblokken

Kjare verktoy til dybde: Trykk pa den oransje
aksetasten, og angi verdien for posisjonen det skal
kjares frem til, f.eks. -5. Bekreft med ENT-tasten

Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med ENT-
tasten: lkke aktiver noen radiuskorrigering.

Mating F = ? Angi posisjoneringsmating, f.eks. 3000
mm/min. Bekreft med ENT-tasten

Tilleggsfunksjon M? Sla pa spindel og kjglemiddel,
f.eks. M13, og bekreft med END-tasten: TNC lagrer
den angitte posisjoneringsblokken

95

Y

10

20

@

4
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Kjare til kontur: Definer avrundingsradius for
innkjgringssirkel

N
[<,]

Bearbeide kontur, kjere til konturpunkt 2: Det er
tilstrekkelig & angi informasjonen som endres, dvs.
angi Y-koordinat 95 og lagre med END-tasten

<@

Kjare til konturpunkt 2: Angi X-koordinat 95, og lagre
inndata med END-tasten

Definere fas pa konturpunkt 3: Angi fasbredde 10 mm.
Lagre med END-tasten

Kjare til konturpunkt 4: Angi Y-koordinat 5, og lagre
inndata med END-tasten

Definere fas pa konturpunkt 4: Angi fasbredde 20 mm.
Lagre med END-tasten

Kjare til konturpunkt 1: Angi X-koordinat 5, og lagre
inndata med END-tasten

Forlate kontur: Definer avrundingsradius for
utkjeringssirkelen

N
~

Frikjor verktayet: Trykk p& den oransje aksetasten Z
for & kjere fri i verktayaksen, og angi verdien for
posisjonen det skal kjagres frem til, f.eks. 250. Bekreft
med ENT-tasten.

Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med ENT-
tasten: lkke aktiver noen radiuskorrigering.

9 O < 1 [ M [

o

Tilleggsfunksjon M? Angi M2 for programslutt, og
bekreft med END-tasten: TNC lagrer den angitte
posisjoneringsblokken

Detaljert informasjon om dette temaet

Komplett eksempel med NC-blokker: Se "Eksempel: Linezer
bevegelse og kartesisk fasing" pa side 221

Opprette nytt program: Se "Apne og angi programmer" pa side 103
Kjere til / forlate konturer: Se "Kjare til og fra en kontur" pa side 208

Programmere konturer: Se "Oversikt over banefunksjonene" pa side
212

Radiuskorrigering av verktay: Se "Radiuskorrigering av verktey" pa
side 198

Tilleggsfunksjoner M: Se "Tilleggsfunksjoner for
programkjaringskontrollen, spindelen og kjgleveesken" pa side 319

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Programmere den forste delen

Skrive syklusprogram

Boringene (dybde 20 mm) i bildet til hgyre skal utferes med en
standardboresyklus. Du har allerede angitt riemnedefinisjonen.

TOOL
CALL

0

o @

CYCL
DEF

BORING/
GJENGE

200

e

G
X0
G

64

Kall opp verktay: Angi verktegydataene. Bekreft med
ENT-tasten, og ikke glem verktayaksen.

Frikjer verktayet: Trykk pa den oransje aksetasten Z
for & kjere fri i verktayaksen, og angi verdien for
posisjonen det skal kjgres frem til, f.eks. 250. Bekreft
med ENT-tasten.

Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med ENT-
tasten: lkke aktiver noen radiuskorrigering.

Bekreft tilleggsfunksjon M? med END-tasten: TNC
lagrer den angitte posisjoneringsblokken

Kall opp syklusmenyen
Vis boresykluser

Velg standardboresyklus 200: TNC starter dialogen for
syklusdefinisjon. Angi parameteren TNC sper etter,
trinn for trinn. Bekreft med ENT-tasten. TNC viser i
tillegg en grafikk i hayre skjerm der den aktuelle
syklusparameteren vises.

Kjare frem til forste boreposisjon: Angi koordinatene
for boreposisjonen, sla pé kjglemiddel og spindel, og
kall opp syklusen med M99

Kjare frem til neste boreposisjon: Angi koordinatene
for hver av boreposisjonene, og kall opp syklusen
med M99

Frikjor verktayet: Trykk pa den oransje aksetasten Z
for & kjare fri i verkteyaksen, og angi verdien for
posisjonen det skal kjeres frem til, f.eks. 250. Bekreft
med ENT-tasten.

Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med ENT-
tasten: lkke aktiver noen radiuskorrigering.

Tilleggsfunksjon M? Angi M2 for programslutt, og
bekreft med END-tasten: TNC lagrer den angitte
posisjoneringsblokken
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Detaljert informasjon om dette temaet
= Opprette nytt program: Se "Apne og angi programmer" p& side 103
m Syklusprogrammering: Se brukerhandboken for sykluser.

HEIDENHAIN iTNC 530

Réemnedefinisjon

Verktayoppkalling
Frikjor verktay
Definere syklus

Spindel og kjslemiddel pa, kall opp syklus
Kalle opp syklus

Kalle opp syklus

Kalle opp syklus

Frikjer verktay, avslutt program
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1.4 Teste den forste delen grafisk

@ 00080 [

1.4 Teste den forste delen grafisk

Velge rlktlg drlftsmOdUS :::‘:f“ Programtest
. . %3815 671 *
Du kan bare teste et program i driftsmodusen Programtest: N2o Dos 02 boi sor "o
| o R =
'E> Trykk pa driftsmodustasten: TNC skifter til 12 Da3 Go ey -5 —
driftsmodusen Programtest RRERRRI v
Nge Dee QS Pe1 +0x
o . R 00
Detaljert informasjon om dette temaet 1155 000 020 ror ss0or =hmd |
1 N n H n o . N14@ De@ 023 P@1 +5x
Driftsmoduser i TNC: Se "Driftsmoduser" pa side 80 Mhes oee ges mot 1 ;%
Teste programmer: Se "Programtest” pa side 527 NiSe bos 030 bot as
N195 De@ 031 P@1 +60%
N1S6 De@ 032 Po1 5200% Q‘
N20@ G3@ G17 X+@ Y+0 54 6“ Y
e oo
N242 Go@ G40 GS@ Z+100%
Velge verktoytabell for programtesten 1 %t o e e
N2so oo 078 Pol +1 . -
Dette trinnet skal bare utfares hvis ingen verktgytabell er aktivert i D e stemr | Reser
driftsmodusen Programtest. L0 || ? Al

PGM Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC &pner
MGT filbehandlingen.

Trykk pé funksjonstasten VELG TYPE: TNC viser en
funksjonstastmeny for valg av filtypene som skal
vises.

vis ALLe Trykk pa funksjonstasten VIS ALLE: TNC viser alle
lagrede filer i hayre vindu.

Skyv markeringen mot venstre til katalogene.

Skyv markeringen til katalogen TNC:\.

Skyv markeringen mot hayre til filene.

Skyv markeringen til filen TOOL.T (aktiv verktaytabell),

og bekreft med ENT-tasten: TOOL.T far statusen S og
er dermed aktiv for programtesten

Trykk pd END-tasten: Ga ut av filbehandlingen

Detaljert informasjon om dette temaet
Verktoybehandling: Se "Legge inn verktgydata i tabellen" pa side 167
Teste programmer: Se "Programtest” pa side 527
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Velge programmet som du vil teste

PGM

MGT
SISTE
FILER
Ay

Trykk pa PGM MGT-tasten: TNC apner
filbehandlingen.

Trykk pa funksjonstasten SISTE FILER: TNC &pner et
overlappingsvindu med de sist valgte filene.

Velg programmet du vil teste, med piltastene, og
bekreft med ENT-tasten.

Detaljert informasjon om dette temaet
Velge program: Se "Arbeide med filbehandlingen" pa side 116

Velge skjerminndeling og visning

PROGR. -

+
GRAFIKK

1@

Lifeiln

Trykk pa tasten for & velge skjerminndeling: TNC viser
alle tilgjengelige alternativer i funksjonstastrekken.

Trykk pa funksjonstasten PROGRAM + GRAFIKK:
TNC viser programmet i venstre del av skjermen og
raemnet i hayre del av skjermen.

Velg gnsket visning med funksjonstasten

Vis plantegning
Vis visning i 3 plan

Vis 3D-visning

Detaljert informasjon om dette temaet
Grafikkfunksjoner: Se "Grafikker" pa side 516
Utfere programtest: Se "Programtest" pa side 527
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Starte programtesten

Trykk pa funksjonstasten RESET + START: TNC
steRT simulerer det aktive programmet til et programmert
avbrudd eller programslutt.

Mens simuleringen pagar, kan du skifte visning med
funksjonstastene.

m Trykk pé funksjonstasten STOPP: TNC avbryter
programtesten.
Trykk pa funksjonstasten START: TNC starter
programtesten igjen etter avbrudd.

Detaljert informasjon om dette temaet
Utfere programtest: Se "Programtest” pa side 527
Grafikkfunksjoner: Se "Grafikker" pa side 516

Stille inn testhastighet: Se "Stille inn hastigheten pa programtesten’
pa side 517

1.4 Teste den forste delen grafisk
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1.5 Definere verktoy

Velge riktig driftsmodus

Du definerer verktey i driftsmodusen Manuell drift:

@ Trykk péa driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Manuell drift.

Detaljert informasjon om dette temaet
Driftsmoduser i TNC: Se "Driftsmoduser" pa side 80

Forberede og male verktoyet

Spenn fast det nadvendige verktayet i chuckene.

Ved maling med ekstern verktey-forhdndsinnstiller: Mal verktay,
noter lengde og radius eller overfer det direkte til maskinen med et
overfgringsprogram.

Ved maling pad maskinen: Legg verktay i verktayveksleren (se
side 70)

Verktoytabellen TOOL.T

| verktoytabellen TOOL.T (lagret under TNC:\) lagrer du verktgydata
som lengde og radius, men ogsa annen verktayspesifikk informasjon
som TNC trenger for & kunne utfere forskjellige funksjoner.

Slik legger du inn verkteydata i verkteytabellen TOOL.T:

veRKroy- Vis verktaytabell: TNC viser verktoytabellen i en
TEW tabellvisning.

ReDzeER Endre verktaytabell: Sett funksjonstasten REDIGER
) pé PA.

Velg verktgynumrene du vil endre, med piltastene opp
0g ned.

Velg verktaydataene du vil endre, med piltastene til
heyre og venstre.

Ga ut av verktoytabellen: Trykk p4 END-tasten
Detaljert informasjon om dette temaet

Driftsmoduser i TNC: Se "Driftsmoduser" pa side 80

Arbeide med verkteytabellen: Se "Legge inn verktgydata i tabellen"
pa side 167
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1.5 Definere verktoy

Pocket table TOOL P.TCH

)

Hvordan pocket table fungerer er avhengig av maskinen.
Les alltid informasjonen i maskinhandboken.

| pocket table TOOL_P.TCH (lagret under TNC:\) fastsetter du hvilke
verktgy som ligger i verkteymagasinet.

Slik legger du inn data i pocket table TOOL_P.TCH:

VERKT@Y-
TABELL

Yau

PLASS-
TABELL

Vis verktaytabell: TNC viser verktaytabellen i en
tabellvisning.

Vis pocket table: TNC viser pocket table i en
tabellvisning.

Endre pocket table: Sett funksjonstasten REDIGER pé
PA.

Velg plassnumrene du vil endre, med piltastene opp
og ned.

Velg dataene du vil endre, med piltastene til hayre og
venstre.

Ga ut av pocket table: Trykk pd END-tasten

Detaljert informasjon om dette temaet
Driftsmoduser i TNC: Se "Driftsmoduser" pa side 80
Arbeide med pocket table: Se "Pocket table for verktayveksler' pa

side 179
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1.6 Definere emne

Velge riktig driftsmodus

Du definerer emne i driftsmodusen Manuell drift eller E1. handratt.

@ Trykk péa driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Manuell drift.

Detaljert informasjon om dette temaet
Manuell drift: Se "Kjere maskinaksene" péa side 458

Spenne fast emnet

Spenn fast emnet med en spennmekanisme pa maskinbordet. Hvis du
har 3D-touch-probe pa maskinen, bortfaller den akseparallelle
justeringen av emnet.

Hvis du ikke har 3D-touch-probe, ma du justere emnet slik at det er
fastspent parallelt med maskinaksene.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Definere emne

Justere emne med 3D-touch-probe

Bytt til 3D-touch-probe: Utfar en TOOL CALL-blokk med angivelse av
verktayaksen i driftsmodusen MDI (MDI = Manual Data Input), og
velg deretter driftsmodusen Manuell drift (i driftsmodusen MDI

kan du kjere vilkarlige NC-blokker blokkvis uavhengig av hverandre).

MALE-
FUNKSJON
27

ROTASJON

Velge probefunksjoner: | funksjonstastrekken viser
TNC de tilgjengelige funksjonene.

Male grunnroteringen: TNC viser
grunnroteringsmenyen. Prob to punkter pa en linje pa
emnet for & registrere grunnroteringen.

Forposisjoner touch-proben med akseretningstastene
i nerheten av det farste probepunktet.

Velg proberetning med funksjonstast.

Trykk pad NC-start: Touch-proben kjerer i definert
retning til den bergrer emnet og kjarer deretter
automatisk tilbake til startpunktet.

Forposisjoner touch-proben med akseretningstastene
i neerheten av det andre probepunktet.

Trykk pa NC-start: Touch-proben kjerer i definert
retning til den bergrer emnet og kjerer deretter
automatisk tilbake til startpunktet.

Deretter viser TNC den registrerte grunnroteringen.

Ga utav menyen med END-tasten, bekreft sparsmalet
om overskriving av grunnrotasjon i
forhdndsinnstillingstabellen med NO ENT-tasten (ikke
lagre)

Detaljert informasjon om dette temaet
Driftsmodus MDI: Se "Programmere og kjere enkle bearbeidinger"

pa side 510

Justere emne: Se "Kompensere for emner som ligger skjevt, med
3D-touch-probe" péa side 488

72
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Sette nullpunkt med 3D-touch-probe

Bytt til 3D-touch-probe: Utfar en TOOL CALL-blokk med angivelse av
verktgyaksen i driftsmodusen MDI, og velg deretter driftsmodusen
Manuell drift.

e Velge probefunksjoner: | funksjonstastrekken viser
TNC de tilgjengelige funksjonene.

Sox Angi nullpunkt, for eksempel pa kanten av emnet:
[ 7 TNC sper om du vil overskrive probepunktene fra den
forrige registrerte grunnroteringen. Trykk pa ENT-
tasten for & overskrive punktene.

Posisjoner touch-proben i neerheten av det forste
probepunktet pa kanten av emnet som ikke ble
probet til grunnroteringen.

Velg proberetning med funksjonstast.

Trykk pad NC-start: Touch-proben kjgrer i definert
retning til den bergrer emnet og kjerer deretter
automatisk tilbake til startpunktet.

Forposisjoner touch-proben med akseretningstastene
i neerheten av det andre probepunktet.

Trykk péd NC-start: Touch-proben kjgrer i definert
retning til den bergrer emnet og kjerer deretter
automatisk tilbake til startpunktet.

Deretter viser TNC koordinatene for det registrerte
hjernepunktet.

FRsTETT Definere 0: Trykk péa funksjonstasten FASTSETT

NULL-

PUNKT NULLPUNKT

Ga ut av menyen med END-tasten.

Detaljert informasjon om dette temaet

Fastsette nullpunkter: Se "Sette nullpunkt med 3D-touch-probe" pa
side 494

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.7 Kjore det forste programmet

1.7 Kjore det forste programmet

Velge riktig driftsmodus

Du kan kjare programmer i driftsmodusen Programkjering enkeltblokk
eller driftsmodusen Programkjering blokkrekke:

Trykk pa driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Programkjoring enkeltblokk. TNC
kjerer programmet blokk for blokk. Du méa bekrefte
hver blokk med tasten NC-start.

Trykk pa driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Programkjering blokkrekke. TNC
kjerer programmet etter NC-start til et
programavbrudd eller til programslutt.

Detaljert informasjon om dette temaet
Driftsmoduser i TNC: Se "Driftsmoduser" pa side 80
Kjare programmer: Se "Utfere" pa side 533

Velge programmet som du vil kjore

MGT

Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC apner
filbehandlingen.

Trykk pé funksjonstasten SISTE FILER: TNC apner et
overlappingsvindu med de sist valgte filene.

Velg programmet du vil kjere, med piltastene ved
behov, og bekreft med ENT-tasten.

Detaljert informasjon om dette temaet

Filoehandling: Se "Arbeide med filbehandlingen" pa side 116

Starte program

®

Detaljert informasjon om dette temaet
Kjare programmer: Se "Utfere" pa side 533

Trykk pa tasten NC-start: TNC kjerer det aktive
programmet.
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Programkijering blokkrekke feaze
prosran
%3803_1 G671 *
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

HEIDENHAINs TNCer er systemer for konturkontroll beregnet pa
verksteder. Disse systemene gjer det mulig & programmere vanlige
fres- og borebearbeidinger direkte i maskinen ved hjelp av en lett
forstaelig klartekstdialog. De er beregnet brukt til fres- og bormaskiner
samt til bearbeidingssentre. iTNC 530 kan styre opptil 18 akser. |
tillegg kan du stille inn vinkelposisjonen for opptil 2 spindler med
programmeringen.

P& den integrerte harddisken kan du lagre et vilkarlig antall
programmer, ogsa programmer som er opprettet eksternt. Hvis du ma
regne ut noe raskt, kan du nér som helst dpne en kalkulator.

Kontrollpanelet og skjermbildet er oversiktlig utformet, slik at du har
rask og enkel tilgang til alle funksjonene.

Programmering: HEIDENHAIN klartekstdialog,
smarT.NC og DIN/ISO

HEIDENHAIN klartekstdialog er sveert brukervennlig til skriving av
programmer. En programmeringsgrafikk gir en fremstilling av de
enkelte bearbeidingstrinnene mens programmet skrives. Brukeren far
hjelp av den frie konturprogrammeringen FK hvis det ikke finnes noen
NC-tilpasset tegning. En grafisk simulering av emnebearbeidingen er
mulig bade under programtest og programkjaring.

For nybegynnere tilbyr TNC driftsmodusen smarT.NC. Med smarT.NC
kan brukeren raskt og enkelt skrive strukturerte dialogprogrammer i
klartekst. Egen brukerdokumentasjon er tilgjengelig for smarT.NC.

| tillegg kan en TNC ogsa programmeres i henhold til DIN/ISO eller i
DNC-drift.

Det er ogsad mulig & angi og teste et program samtidig som et annet
program utfarer en emnebearbeiding.

Kompatibilitet

TNC kan kjere bearbeidingsprogrammer som har blitt programmert pa
HEIDENHAINs systemer for konturkontroll fra og med modell

TNC 150 B. Hvis gamle TNC-programmer inneholder sykluser fra
produsenten, ma iTNC 530 foreta en modifisering ved hjelp av PC-
programvaren CycleDesign. Ta kontakt med maskinprodusenten eller
med HEIDENHAIN hvis du gnsker dette.
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2.2 Skjermen og kontrollpanelet

Skjermbilde

TNC leveres med en 15 tommers fargeflatskjerm.

Topptekst

Nar TNC er slatt pa, viser toppteksten i skjermbildet de valgte
driftsmodusene: Maskindriftsmoduser til venstre og
programmeringsdriftsmoduser til hayre. | det sterste feltet i
toppteksten vises driftsmodusen som skjermbildet er i: Her vises
det dialogspersmal og meldinger (unntatt nar TNC bare viser
grafikk).

Funksjonstaster

I bunnteksten viser TNC enda flere av funksjonene i en
funksjonstastrekke. Disse funksjonene velger du ved hjelp av de
tastene som befinner seg nedenfor. Rett over
funksjonstastrekken ligger det noen tynne streker som viser hvor
mange av de eksisterende funksjonsrekkene som det er mulig &
velge ved hjelp av de svarte piltastene som ligger pa utsiden. Den
aktive funksjonstastrekken er markert.

Funksjonsvalgtaster

Endre funksjonstastrekker

Definere inndelingen av skjermen

Skjermbildetast for skifte av maskin- og programmeringsmodus

Funksjonsvalgtaster for funksjonstastene fra maskinprodusenten.

Skifte funksjonstastrekke for funksjonstastene fra
maskinprodusenten

USB-tilkobling

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN
Manuell drift
-34.514
Y +18.707
! 2z -836.856
+B +0.000
*C +8.000
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2.2 Skjermen og kontrollpanelet

Definere skjerminndelingen

Brukeren velger inndelingen av skjermbildet: | driftsmodusen
Lagre/rediger program kan TNC vise programmet i det venstre
vinduet. | det hayre vinduet vises det samtidig en
programmeringsgrafikk. En annen mulighet er a vise
programinndelingen i det hgyre vinduet eller & bare vise programmet i
et stort vindu. Hvilke vinduer TNC kan vise, avhenger av den valgte
driftsmodusen.

Definere inndeling av skjermbildet:

—~ Trykk pé tasten for skifte av skjermbilde:
\% Funksjonstastlinjen viser de mulighetene som finnes
for inndeling av skjermbildet, se "Driftsmoduser”, side
80
PRoSR - Velg inndeling av skjermen med funksjonstasten.
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Kontrollpanel

TNC leveres med forskjellige kontrollpaneler. lllustrasjonen viser @ ®
elementene pé kontrollpanelet TE 730: F ODEEEEOEE®EEF B
. . . [ o o [ e o [ B S ] ] [ 6 |
Alfatastatur til skriving av tekst, filnavn og DIN/ISO- EoMEHHMOOREDND) Zaeaa
programmering. HHEEOHEAHDHODOODED @

ENOMENMEODOOCD @nan

Versjonen med to prosessorer: tilleggstaster for bruk av Windows EEEC O T MEEE ) BEEm

Filbehandling EERG
Lommekalkulator e~ EOE EEICEE E ==
MOD-funksjon L EEE EEEFE B - [=] -]
HELP-funksjon [ (o] @[]
Driftsmoduser for programmering ,.) L HEE B EEEEE g
Driftsmoduser for maskinen e BEE 5 HDEEEE o

Apne en programmeringsdialog 2 -

Navigasjonstaster og hoppkommando GOTO
Tallinntasting og aksevalg

Touchpad

smarT.NC-navigasjonstaster

USB-tilkobling

Funksjonene til de enkelte tastene finner du i en oversikt pa den ferste
omslagssiden.

som er standard for HEIDENHAIN. | sa fall er det viktig a

@ Enkelte maskinprodusenter bruker ikke kontrollpanelet
felge maskinhandboken.

Eksterne taster, som f.eks. NC-START eller NC-STOPP, er
alle beskrevet i maskinhandboken.

2.2 Skjermen og kontrollpanelet
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2.3 Driftsmoduser

2.3 Driftsmoduser

Manuell drift og el. handratt

Oppsettet av maskinene utfgres i manuell drift. | denne driftsmodusen Manuell drift b
er det mulig & posisjonere maskinaksene manuelt eller trinnvis, sette
nullpunkter og dreie arbeidsplanet. " g
Driftsmodusen el. h&ndratt statter manuell kjgring av maskinaksene B -34.514 | IS --- | —
d lek isk hand HR Y +10.707 T N A 1 E
med et elektronisk handratt HR. = 7z  -83G.958 v ierer s
"B +0.000 v +0.000
Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet (velg som beskrevet # C +8.0080 - i
[Blor  +e.co00 vy
Over) I@ A +0.0000 ;
B +0.0000 s |
- - +0. @
Vindu Funksjonstast o 7
s1 o.008 [e]srunnroter.  +0.0000
P .. E s100% %
osisjoner A o
8% S-1IST gﬁ%E
Venstre: posisjoner, hayre: statusvisning Fos - st 13:18
sramus iteae || e 2 | e
I = E e - O I i
Venstre: posisjoner, hayre: aktive Pos.-
kollisjonsenheter (FCL4-funksjon) KINEMATIKK
Posisjonering med manuell inntasting Posisjonering m. man. inntasting il
. A emDL T . oversikt | peM | PaL | LeL | cve | | pos | >
I denne driftsmodusen er det mulig & programmere enkle saseRss wanes o RusD x reces wp  vo.0s0 | M
kjgrebevegelser, f.eks. for planfresing eller forposisjonering. ___SE—
e +6@.0000 R +5.0000 S ;
Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet Do T ‘%
M134
R = e i | n
Vindu Funksjonstast ¥ §Y
LBL
Program Siesser ||8F
. . X| +250.000 Y +0.000 2 -560.0008| & ¥
Venstre: program, hgyre: statusvisning ...E +0.000%C +0.000 o
STATUS 8
g S1 ©.000 & % =
AKT. %:20 T 5 zs 1875 F o mMs /g

Venstre: program, hayre: aktive kollisjonsenheter
(FCL4-funksjon). Hvis du har valgt denne
visningen, vil TNC vise en kollisjon ved hjelp av en
rad ramme i grafikkvinduet.

PROGRAM
+
KINEMATIKK

STATUS
OVERSIKT

STATUS
POS.VISN.

STATUS
VERKT@Y

STATUS
KOORDINAT

TRANSF
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Lagre/redigere program

Du skriver bearbeidingsprogrammene dine i denne driftsmodusen.
Den frie konturprogrammeringen, de ulike syklusene og Q-
parameterfunksjonene gir deg hjelp og stette under
programmeringen. Du kan velge om programmeringsgrafikken eller
3D-linjegrafikken (FCL 2-funksjon) skal vise de programmerte
kjereavstandene.

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

Vindu Funksjonstast

Manuell
drift

Lagre/rediger program

Program

PROGRAM

%3803_1 G71 *

N10 G309 G17 X+@ Y+0 Z-40=

N2@ G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOO G4e G99 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7 Z-20%

N8@ GO1 G4l X+5 V+30 F250%

NS@ 626 Rz*

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.645 v+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+53.488%
N120 GO2 X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30x

N99999 Z+50 M2+
N99999898 %3803_1 G71 *

Venstre: program, hgyre: programinndeling

PROGR. -

+
INNDEL .

START AVBR SIDE

SIDE

seK START

START
ENKELTBL .

Venstre: program, hgyre: programmeringsgrafikk

PROGR. -
+

GRAFIKK

H

PROGRAM

Venstre: program, hgyre: 3D-linjegrafikk

+
3D-LINJER

3D-linjegrafikk

3D-LINJER

Programtest

TNC simulerer programmer og programdeler i driftsmodusen
Programtest for & kontrollere om det f.eks. foreligger geometrisk

inkompatibilitet, manglende eller feilaktige inndata i programmet eller

brudd pa grensene for arbeidsrommet. Simuleringen stattes grafisk
med ulike typer visninger.

| forbindelse med programvarealternativet DCM (dynamisk
kollisjonsovervaking) kan du kontrollere programmet for kollisjoner.
TNC tar da, som under programkjgring, hensyn til alle
maskinkomponenter og innmalt oppspenningsutstyr som er definert
av maskinprodusenten.

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet: se "Programkjering Mid-

program-oppstart og Programkjering Enkeltblokk", side 82.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manue1l
arift

Programtest

%3815 G71

N1@ D@@ 01 PO1 +0x
NZo D@@ G2 PO1 +0x
N3@ D@@ 03 PO1 -40%
NS5 D@@ Q6 PO1 +40%

N10@ D@0 G12 PO1 +ox

N120 D@® G20 PO1 +500*
N13@ D@® 021 PO1 +250%
N140 D@® 023 PO1 +5%

N15@ D@0 024 PO1 +1*

N160 D@® 025 PO1 +20%
N17@ D@® 025 PO1 +100x
N18@ D@@ 027 PO1 +180x
N19@ D@0 029 PO1 +4x

N185 D@@ Q31 PO1 +60*
N195 D@® 032 PO1 +30%
NZ@@ G30 G17 X+0 Y+0 Z-50%
N210 G31 G309 X+100 Y+100 Z+5%
NZ3@ T2 G17 S2000%

as5.00 * T 1:08:25
—_— ° STOPP START RESET
l:l l:l ‘D @ VED START ENKELTBL . +
i START
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2.3 Driftsmoduser

Programkjering Mid-program-oppstart og
Programkjering Enkeltblokk
| programkjeringen Mid-program-oppstart kjgrer TNC et program helt

til programslutt eller til det forekommer et manuell eller programmert
avbrudd. Du kan gjenoppta programkjgringen etter et avbrudd.

| programkjeringen Enkeltblokk starter du hver blokk enkeltvis med
den eksterne START-tasten.

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

Vindu Funksjonstast

Programkijering blokkrekke

Lagre
program

%3803_1 G71 *
N10 630 G17 X+@ Y+0 2-40%

NZ@ G31 GO X+100 V+100 Z+0%

N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3+

N7 z-20x

NE® GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

Ng@ 626 Rz*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 ¥+35.495%
N11@ GO5 X+55.505 v+59.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 V+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30x

NS9993 627 R2*

NG9999 GOO G4@ X-30%

Ng9993 Z+50 M2

NS99999989 %3803_1 G71 *

Program

PROGRAM

2% SINm1
g Gt 30 H +60 U ©:00:00 e %
+250.000 Y +0.000 Z -5608.000( &
[oFF] oN
+*B +0.000 #C +0.000
s |
“a S1 ©.000 & % =
AKT. &: 20 T 5 2|5 1875 F e M58
START AUVBR SIDE SIDE BLOCK BRUK AV NULLPUNKT VERKT@Y-
SCAN TABELL
VERKT@Y TABELL 1 ﬂ

Programkijering blokkrekke

Venstre: program, hgyre: programinndeling PROGR .~
IM\I;EL.
Venstre: program, hgyre: status PROGR .~
STATUS
Venstre: program, heyre: grafikk PROGR -
GRAFIKK

Grafikk

GRAFIKK

1]

N4@ T5 G17 S500 F100%

N8® GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

5
N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y¥+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+59.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+13.732 ¥+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9993 627 R2*

NG9999 GOO G40 X-30%

Ng9999 Z+50 M2

N99999999 %3803_1 G71 *

Venstre: program, heyre: aktive kollisjonsenheter
(FCL4-funksjon). Hvis du har valgt denne
visningen, vil TNC vise en kollisjon ved hjelp av en
red ramme i grafikkvinduet.

PROGRAM
+
KINEMATIKK

Aktive kollisjonsenheter (FCL4-funksjon). Hvis du
har valgt denne visningen, vil TNC vise en kollisjon
ved hjelp av en rad ramme i grafikkvinduet.

2% SINm1
2% SINm1 S%QBX %
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 v
B +8.0800 #C +0.000
&L
g S1 0.000 |
AKT . @:20 T 5 Z S 1875 F e M S5 /8
START AVBR SIDE SIDE BLOCK BRUK AV NULLPUNKT VERKT@Y-
VERKT@Y TABELL %RBEEL:;

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet ved palettabeller

Vindu Funksjonstast

Palettabell

PALETT

Venstre: program, hgyre: palettabell

PROGR. -
+
PALETT

Venstre: palettabell, hogyre: status

PALETT
+
STATUS

Venstre: palettabell, hayre: grafikk

PALETT
+
GRAFIKK
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2.4 Statusvisning

Generell statusvisning

Den generelle statusvisningen nederst pa skjermen informerer om
maskinens aktuelle tilstand. Den vises automatisk i de enkelte
driftsmodusene.

Programkjering Enkeltblokk og programkjering Mid-program-
oppstart, safremt det ikke er valgt bare Grafikk som visning, og ved

posisjonering med manuell inntasting.

| manuell drift og drift med el. handratt vises statusvisningen i det
store vinduet.

Informasjon om statusvisningen

Programkjering

blokkrekke

Lagre

program

%3803_1 G71 *
N10 G320 G17 X+0 Y+0 Z-40

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
NS0 625 RZ*

N100 I+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.495%

N110 GO6 X+55.505 Y+563.488%

N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G203 X+19.732 Y+21.191 R+75x

N140 GOZ X+5 Y+30%

N9998g Z+50 M2
N99999999 %3803_1 G71 *

°% SINmI
°% SINmI

08:59

30 H +60 U

+250.000 Y v0.000 z -568.800| & -
wB +8.000 #C +0.000
+d
s s1 ©.000 |
kT @:20 T s s 1875 Feo Ms /8
START AVBR SIDE SIDE BLOCK BRUK AV NULLPUNKT VERKT@OY-
SCAN TABELL
VERKT@Y TABELL Y E m

Symbol Beskrivelse

AKT. Aktuelle eller nominelle koordinater for den gjeldende
posisjonen.

IX]Y|2Z] Maskinakser; TNC angir hjelpeaksene med sma
bokstaver. Rekkefalgen og antall akser som vises,
fastsettes av maskinprodusenten. Falg
maskinhandboken.

IIv Visning av matingen i tommer tilsvarer en tiendedel

av den aktive verdien. Turtall S, mating F og virksom
tilleggsfunksjon M.

Programkjeringen har startet.

Aksen har kjert seg fast.

Aksen kan kjgres med handrattet.

Aksen kjgres i overensstemmelse med
grunnroteringen.

Aksen kjgres med dreid arbeidsplan.

Funksjonen M128 eller FUNKSJON TCPM er aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Symbol Beskrivelse

o Funksjonen Dynamisk kollisjonskontroll DCM er
% aktiv.

o, Funksjonen Adaptiv matingskontroll AFC er aktiv
o (programvarealternativ).

‘&f

En eller flere globale programinnstillinger er aktive
(programvarealternativ).

Nummeret pé det aktive nullpunktet i
forhandsinnstillingstabellen. Hvis nullpunktet ble satt
manuelt, viser TNC teksten MAN etter symbolet.
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Ekstra statusvisninger

Ekstra statusvisninger gir detaljert informasjon om programutfaeringen.
Disse kan kalles opp i alle driftsmoduser, med unntak av modusen
Lagre/rediger program.

Sla pa ekstra statusvisning

Kall opp funksjonstastrekken for inndelingen av

—
L) skjermbildet.

proze.- Velge skjermbildevisning med ekstra statusvisning: |
status den hgyre delen av skjermen viser TNC

statusformularet Oversikt.

Velge ekstra statusvisninger

E Skift funksjonstastrekke til STATUS-funksjonstastene
vises
Velg ekstra statusvisning direkte med
Pos: VSN funksjonstasten, f.eks. posisjoner og koordinater,
eller
- velg ensket visning ved hjelp av funksjonstastene.

Under folger en beskrivelse av de tilgjengelige statusvisningene som
du kan velge direkte ved hjelp av funksjonstastene eller
funksjonstastene for omkobling.

som er beskrevet under, bare er tilgjengelig nar det

@ Veer oppmerksom pa at noe av den statusinformasjonen
tilherende programvarealternativet er aktivert pa din TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Oversikt

Nar TNC slas p3, vises statusformularet Oversikt hvis du har valgt
skjerminndelingen PROGRAM+STATUS (eller POSISJON + STATUS).

Oversiktsformularet inneholder en oversikt over den viktigste
statusinformasjonen som du ogsa finner igjen i de enkelte

detaljfformularene.

Funksjonstast Beskrivelse

Programkjering blokkrekke

Lagre
program

STATUS
OVERSIKT

Posisjonsvisning i inntil 5 akser

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALERING
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

25 CALL LBL 15 REPS
2B PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

AKT. X  -10.358
v -3d7.842
z  +100.250
T:S D10
L +60.0000 R
DL-TAB DR
DL-PGM  +0.2500 DR

Verktayinformasjon

Aktive M-funksjoner

Aktive koordinattransformasjoner

ouersikt | pa | PAL | LaL | ove | 1 | pos | *

#B +0.000
#C +0.000
+5.0000 s ‘J;
-TRB =

-PGM  +0.1000 w

Aktivt underprogram

nite 134
X +25.0000 | PH 1
»~ v +333.0000 X ¥
@ )
s LBL 98
g [
LBl REP. 4 % .
i Aktivt PGM: STAT e
0% SINmI 13:23
s1e0% |
-18.358 Y -347.642 2 +100.250| & v
[oFF]  on
*B +0.000*C +0.000
s
: @]
2 e S1 ©.000
AcT. @:20 T s z/s 1875 Fe vs . B
sTATUS sTATUS sTATUS KOTRTI'::M <= =
OUERSIKT | POS.UISN. | VERKTOY ey = =

Aktiv programdelgjentakelse

Program kalt opp med PGM CALL

Aktuell bearbeidingstid

Navnet pa det aktive hovedprogrammet

Generell programinformasjon (arkfane PGM)

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg er
ikke mulig

Navnet pa det aktive hovedprogrammet

Sirkelsentrum CC (pol)

Teller for forsinkelse

Bearbeidingstid nar programmet ble fullstendig
simulert i driftsmodusen Programtest

Programkjering blokkrekke

Lagre
program

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALERING
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

28 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Aktivt PGM: STAT

¢ sss.7500

Anropt program
PGM 1: STAT1

Aktuell bearbeidingstid i %

Gjeldende klokkeslett

oversikt PGM | AL | LBL | cve | m | pos [«

I
x zzses  [H] =
5] 0e:00:¢7

Gieldende tidspunkt: 13:24:00 W

Aktuell banemating

PGM 2:
PGM 3:
PGM 4:
PEM 5:
PEM 6:
PGM 7:
o% S-IST GER S
PGM 8:
0% SINm) 13:24| pey 10:
s100% J;_L
-18.358 Y -347.642 2 +100.2508| & v
[oFF]  on
*B +0.000%C +0.000
=]
“z e S1 ©0.000 o %L E
AKT. $:20 T s s 1875 Fo ns Bl R
sTATUS sTATUS sTATUS Sl <= =)

Oppkalte programmer
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Generell palettinformasjon (arkfane PAL)

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg er
ikke mulig

Nummeret pa den aktive palett-
forhéndsinnstillingen

Programdelgjentakelse/underprogrammer (arkfane LBL)

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg er
ikke mulig

Aktive programdelgjentakelser med blokknummer,
labelnummer og antall programmerte/gjenstdende
repetisjoner

Aktive underprogramnumre med blokknummer
som underprogrammet ble kalt opp for, og det
oppkalte labelnummeret

Informasjon om standardsykluser (arkfane CYC)

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg er
ikke mulig

Aktive bearbeidingssykluser

Aktive verdier for syklus G62 toleranse

HEIDENHAIN iTNC 530

Programkjering blokkrekke

Lagre
program

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALERING
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL

Nummer aktiu pall-forh.innst.

oversikt | pen  PAL | LBL | cve | M | pos [
M

28 END PGM STAT1 MM ¥
7 n
i
&9
0% S-IsT
0% SiNm1 13:24 o %
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580
on
+*B +0.000%C +0.000 |
0
“z o S1_ 0.000 R
AKT . @: 20 TS5 Z'S 1875 F o ns - BBl B
sTATUS sTATUS sTATUS K;T;:TI':;T <= =
OUERSIKT | POS.VISN. | VERKTeY ey =l =l

Programkjering blokkrekke

Lagre
program

18 L IX-1 Re FMAX ; TS
20 CYCL DEF 11.0 SKALERING u‘:::;_:‘::gl;"‘:ﬂ"el paL Lot | ove 1] pos | =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 Undecprg e B
22 ST0 oe ‘
23 L 2450 R@ FM "
4 L X-20 $+20 R FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAV a [
27 LBL @
26 END PGM STAT1 MM V
Gientakelser
Seku.nr. LBL-nr. REP P
L
=
WY
&2
L
0% S-IsT
% SiNm1 13:24
%gany J;L
-10@. = a + 0 LT
18.358 Y 347.642 2 100.250 :
*+B +0.000 *%C +0.000
S
- |
2lle S1 ©0.000
AT @:20 T s 2is 1875 ) ws B
STATUS STATUS STATUS KOEIJT:DTIl:ISRT <= =)
OUERSIKT | POS.VISN. | VERKTeY e = =

Programkjering blokkrekke

Lagre
program

18 L IX-1 RO FMAX A o>
oy IR ol i N— oversikt | pem | PAL [ LBL cve | m | pos | o
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9335 17 GJENGEBORING GS Q
22 STOP ‘
23 \L- :*gg Rg ;g o Frax Syklus 32 TOLERANSE Aktiu e
- +
25 CALL LBL 15 REPS i *0.0500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 Ll |
27 LEL @ A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM W
i | A
e
=
i
st
7 [+
0% s-1ST
0% SiNm1 13:24
%ganx a
-10@. = a + 0 — 7
10.358 Y 347.642 2 100.250 .
*+B +0.000C +0.000
SE
: s
2 e S1 ©0.000
[ &:20 A 2/s 1875 F o ns Ol —— %
sTATUS sTATUS sTATUS KOSOTRRDTIUNSRT <= =
OVERSIKT | POS.VISN. [ VERKTGY e = =
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Aktive tilleggsfunksjoner M (arkfane M)

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg er  Liste over de aktive M-funksjonene med definert
ikke mulig betydning.

Liste over de aktive M-funksjonene som blir
tilpasset av maskinprodusenten

88

Programkjering blokkrekke LoaLe
progran
15 L Ix-1 Re FMAX o
e RO X ALERING oversikt | peM | PAL | LBL | cvc m | pos | .
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885 10 H
22 STOP N
23 L 2+50 RO FM ni34 —
2a L x-20 v+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY s
27 LBL o
28 END PGM STAT1 MM '}
oen T
g
v ¥
&L
&
@% S-IST
2% SINm] 13:249
s100% Q’
-18.358 Y -347.642 2 +10808.250 v
*+*B +0.000 *C +0.000
9 |
o7
g/l S1 0.000
AKT . &:20 T s 2|5 1875 Fo ns Bl B
STATUS sTATUS sTATUS K::::I""fw <
OVERSIKT | POS.UISN. | VERKT@Y TRANSE =
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Posisjoner og koordinater (arkfane POS)

Funksjonstast Beskrivelse

STATUS
P >

Type posisjonsvisning, f.eks. aktuell posisjon

Verdi som er kjort i virtuell akseretning VT (bare i
programvarealternativet Globale

programinnstillinger)

Svingvinkel for arbeidsplanet

Grunnroteringsvinkel

Informasjon om verktoyene (arkfane TOOL)

Funksjonstast Beskrivelse

STATUS
VERKTBY

Visning T: verktaynummer og -navn
Visning RT: nummer og navn pa et sgsterverktay

Verktoyakse

Programkjering blokkrekke

Lagre
program

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALERING
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

P
26 PLANE RESET STAY

27 LBL

28 END PGM STAT1 MM

AKT. X -10.358

v -3a7.842
z  +100.250
%8 +0.000
#c +0.000
B om0
A +0.0000
B +0.0000
c +45.0000

Grunnroter.  +0.0000

oversikt | pem | PaL | LBL | cve | M Pos [

s

2.4 Statusv

g
@
0% S-IsT
0% SiNm1 13:24
s1oex |
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 g:F .
+*B +0.000%C +0.000
&

“z o S1 0.000 ev-
AKT . @: 20 TS5 ZS 1875 F o ns - Bl
sTATUS sTATUS sTATUS 2TATLS <= =
overszkt | pos.ursn. | verktey | nemer = =

Lengde og radius pa verktoyet

Programkjering blokkrekke

Lagre
program

Toleranser (deltaverdier) fra verktaytabellen (TAB)

og TOOL CALL (PGM)

Levetid, maksimum levetid (TIME 1) og maksimum
levetid ved TOOL CALL (TIME 2)

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.8 SKALERING
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

Por | pAL | LeL | cve

CUR.TIME TIMEL TIMEZ

[# [ pos TooL [

poc:
DL DR DRZ W
TRB

|
i

Visning av det aktive verktoyet og det (neste) rr s
sgsterverktayet o s-xst
2% SINm1 13:29 ol
-18.358 Y -347.642 2 +1008.2508| &
wB +0.0800#C +0.000 =
& H
“a/llle S1 ©.000 ® 5|
AKT . @:20 T 5 Z S 1875 F e M S5 7/ @
STATUS STATUS STATUS I(OSOT:DTIUNSRT <= =)
OVERSIKT | POS.VISN. | UERKT@Y TRANSF E E

HEIDENHAIN iTNC 530

89

isning



g

2.4 Statusvisnin

Verktoymaling (arkfane TT)

®)

TNC viser bare arkfanen TT hvis denne funksjonen er aktiv
pa din maskin.

Funksjonstast Beskrivelse

Programkjering blokkrekke

Lagre
progran

Direktevalg er
ikke mulig

Nummeret pa verktayet som blir malt

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALERING

Visning som angir hvorvidt det er verktayets radius
eller lengde som blir malt

MIN- og MAKS-verdimalinger ved enkeltskjaeringer
og resultatet av méalingen med roterende verktay
(DYN)

PeM | PAL | LeL | cve | M | Pos | TooL TT [»
M

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 T:5 D1 EI
22 sTo Doc: —
23 L 2450 Re FM —
24 L X-20 Y+20 R® FMAX nIn
25 CALL LBL 15 REl [
26 PLANE RESET STAY nax s
27 LBL @ Bl
28 END PGM STAT1 MM ¥
i A |
S |
@
0% S-1ST
0% SiNm) 13:24
steex
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 oy
*B +0.000 *C +0.0080
T
: =
2lle S1 0.000 Lt
AKT . ®: 20 Ts z|s 1875 F o [ : | B
sTATUS sTaTUS sTaTUS K:;R";IL";" <= =5
OVERSIKT | POS.UISN. | UERKTGY T Ej Ej

Nummeret pa verktayskjeeret med tilhgrende
méleverdi. Stjernen bak maleverdien angir at
toleransen som er angitt i verkteytabellen, ble
overskredet. TNC viser maleverdiene for
maksimalt 24 skjeer

Omregning av koordinater (arkfane TRANS)

Funksjonstast Beskrivelse

STATUS
KOORDINAT
TRANSF

Navn pa den aktive nullpunkttabellen

Programkjering blokkrekke

Lagre
progran

Aktivt nullpunktnummer (#), kommentar fra den
aktive linjen i det aktive nullpunktnummeret (DOC)
fra syklus G53

Aktiv nullpunktforskyvning (syklus G54): TNC viser
en aktiv nullpunktforskyvning i opptil 8 akser

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALERING

Speilede akser (syklus G28)

Aktiv grunnrotering

AL | LBL | cve [ m | Pos | TooL | TT TRANS [>
M

Aktiv rotasjonsvinkel (syklus G73)

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 Nullpunkttab.: TNC:\...\NULLTAB.D =
22 STO e PRIN
23 L 2+50 RO FM s
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX X  +25.0000
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY Ay resseeee s
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM W
lag]x v +0.2000 — -
@ by
X +0.0000 ©.993500 g
v +0.0000 ©.993500
2z +0.0000 ©.989500 s |
e
0% S-IST
@% Sinn1 13:24
steex Q
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 b
*B +0.000C +0.000
o
- el
2 le S1 ©.000 =
AKT . @:20 T s 25 1075 F o R | )
sTATUS sTaTUS sTaTUS K:;R";IL";" <= =
OUERSIKT | POS.UISN. | VERKTGY prreeey = =

Aktiv(e) skalering(er) (sykluser G72): TNC viser en
aktiv skalering i opptil 6 akser

Sentrum for den sentriske forlengelsen

Se brukerhandboken for sykluser, sykluser for koordinatomregning.
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Globale programinnstillinger 1 (arkfane GPS1,
programvarealternativ)

TNC viser arkfanen bare hvis denne funksjonen er aktiv pa
@ din maskin.
Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg er
ikke mulig

Byttede akser

Programkjering

blokkrekke

Lagre
program

Overlagret nullpunktforskyvning

Overlagret speiling

Globale programinnstillinger 2 (arkfane GPS2,
programvarealternativ)

TNC viser arkfanen bare hvis denne funksjonen er aktiv pa
@ din maskin.
Funksjonstast Beskrivelse

18 L Ix-1 Ro FMAX o>
26 CYCL DEF 11.0 SKALERING 'E:' Iieve|[wIFos | [TooL | 7| TRens] o1 | =
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 0
23 L z+50 Re FM X > x x +0.0000 Ox =
4 L X-20 v+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY ¥ ¥ 10.0008 oy s .;;
27 LBL e
28 END PGM STAT1 MM 2 > H 2 22,2000 Oz W
A ->A A +0.0000 Oa
o | N
—>'p
B -> B +0.0000 Os ?4—»?
c->c ® +0.0000 Oc -
u->u u +0.0000 Ou 5 J_],_-
=
v ->v + v u
s v +0.0000 o
0% SINm1 13:25| W -> U u +0.0000 Ow
s100% J;L
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 1
+*B +0.000%C +0.000
el
@[]
“a e S1 0.000
AT %:20 T s z/s 1875 Fe ns BT ®
sTaTUS sTATUS sTATUS KDSDT:DTIUNSHY <=
OUERSIKT | POS.VISN. | VERKT@Y s = =

Direktevalg er
ikke mulig

Sperrede akser

Overlagret grunnrotering

Overlagret rotasjon

Aktiv matefaktor

HEIDENHAIN iTNC 530

Programkjering blokkrekke ]
progran
) (b e258) [0 OGS cve || pos | TooL | TT | TRaNs | Bs1 GBSz [
26 CYCL DEF 11.0 SKALERING =
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 Grunnroter. )
22 STOP ELUN
23 L z450 RO FHAX Ox 2 12:2920 e
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX . e
25 CALL LBL 15 REPS 3
26 PLANE RESET STAY Ov +0.0000 5 |
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Oz Faktor F
%l e
Oa i
e
Os g«.i
Oc =
Ou f
v @ < [+]
@% s-IsT
0% SINm1 13:25| Ou
steex %
-16.358 Y -347.642 2 +100.250 L
lol] +0.000*C +0.000
5 g
|
2l S1 0.000 b
AKT . ®:20 15 2/s 1875 F o [N ||
STATUS sTATUS sTATUS K:;T;]TI':;T <= -
OUVERSIKT | POS.VISN. | VERKTGY R = =
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Adaptiv matingskontroll AFC (arkfane AFC,
programvarealternativ)

&)

Funksjonstast Beskrivelse

TNC viser arkfanen AFC bare hvis denne funksjonen er
aktiv pa din maskin.

Programkjering blokkrekke

Lagre
progran

Direktevalg er  Den aktive modusen som den adaptive

19 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.0 SKALERING

1| pos | TooL | TT | TRANS | Gs1 | Sz AFC [¢

2.4 Statusvisning

21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8835 Modus AU L] =
22 STo 0 AL
23 L 2450 Re FMAX ek pie —
24 L X-20 Y+20 R® FMAX poc: e
25 CALL LBL 15 REPS e O
26 PLANE RESET STAY s
27 LBL @ Fakt. ouerride-fakt. ox
28 END PGM STAT1 MM W
Fakt. spindelbelast. 0%
Ref.last spindel = :
Fakt. turt. spindel © vk
AUUik turtall 0.0% =l g
® e0:00:07
S
:
0% S-I8T
@% Sinn1 13:25 |
L L L L I sto0 B
-18.358 Y -347.642 2 +100.25808 §FF o
*B +0.000 *C +0.000 SR
=
“alle S1 0.000 L
AKT. &:20 T s 25 1875 Fo ns o BB
STATUS sTATUS sTATUS Koﬁo':;;";" <= =
ity [Rieypecll [l oo oo

ikke mulig matingskontrollen kjores i
Aktivt verktay (nummer og navn)
Snitthnummer
Aktuell faktor for potensiometeret for
matingen i %
Aktuell spindelbelastning i %
Spindelens referansebelastning
Spindelens aktuelle turtall
Aktuelt avvik i turtall
Aktuell bearbeidingstid
Linjediagram som viser aktuell spindellast og den
verdien pa mateoverstyringen som TNC krever.
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2.5 Window-manager

manageren skal ha og hvordan dette skal fungere. Folg

@ Maskinprodusenten fastsetter hvilke funksjoner \WWindow-
maskinhandboken.

P& TNC star Window-manager Xfce til disposisjon. Xfce er et
standardprogram for UNIX-baserte operativsystemer som kan brukes
til @ administrere det grafiske brukergrensesnittet. Falgende
funksjoner er mulig med Window-manager:

Vise oppgavelinje for & skifte mellom ulike applikasjoner
(grensesnitt).

Administrere ekstra Desktop for & kjere spesialprogrammer fra din
maskinprodusent.

Styre fokus mellom programmer i NC-programvaren og programmer
fra maskinprodusenten.

Overlappingsvinduer (pop-up-vinduer) kan endres i sterrelse og
posisjon. Det er ogsd mulig 8 avslutte, gjenopprette eller minimere
overlappingsvinduene.

program i Windows-manager eller Window-manager selv
har forarsaket en feil. Ga i dette tilfellet til Window-
manager og lgs problemet. Falg maskinhandboken.

@ TNC viser en stjerne oppe til venstre pa skjermen nar et

HEIDENHAIN iTNC 530
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dratt fra HEIDENHAIN

an

3D-touch-prober og elektroniske h

2.6 Tilbehor

2.6 Tilbehgr: 3D-touch-prober og
elektroniske handratt fra
HEIDENHAIN

3D-touch-prober

Med de ulike 3D-touch-probene fra HEIDENHAIN kan du:

justere emner automatisk

fastsette nullpunkter raskt og neyaktig

foreta malinger pd emnet i lgpet av programkjeringen
maéle og kontrollere verktayene

brukerhandboken for sykluser. Ta kontakt med
HEIDENHAIN hvis du har behov for denne handboken. ID:
670 388-xx.

Veer oppmerksom pé at HEIDENHAIN som regel bare
overtar garantiansvar for funksjonen til touch-probe-
syklusene nar du bruker HEIDENHAIN touch-prober!

Q Alle touch-probe-funksjonene er beskrevet i

Koblende touch-prober TS 220, TS 640 og TS 440

Disse touch-probene egner seg spesielt godt til automatisk justering
av emner, setting av nullpunkt og malinger pa emnet. TS 220 overfarer
koblingssignalene via en kabel og blir dermed et leannsomt alternativ

nar du eventuelt far behov for digitalisering.

Touch-probene TS 640 (se illustrasjon) og den mindre TS 440 er
spesielt egnet for maskiner med verktayveksler. Disse touch-probene
overfgrer koblingssignalene tradlast via en infrarad forbindelse.

Funksjonsprinsippet: | de koblende touch-probene fra HEIDENHAIN
registrerer en uslitelig optisk bryter utslaget pa nalen. Signalet som
registreres, ferer til at den aktuelle verdien for gjeldende touch-probe-
posisjon blir lagret.
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Verktoy-touch-probe TT 140 til verkteymaling

TT 140 er en 3D koblende touch-probe til maling og kontroll av verktay.
Her har TNC 3 sykluser tilgjengelige som kan registrere bade
verktgyradius og -lengde ved stdende eller roterende spindel. Den
sveert robuste konstruksjonen og den haye beskyttelsesgraden gjer at
TT 140 ikke pavirkes av kjoleveeske og spon. Koblingssignalet dannes
i en uslitelig optisk bryter, som har sveert hay palitelighet.

Elektroniske handratt (HR)

De elektroniske handrattene forenkler ngyaktig, manuell kjering av
aksesleiden. Kjareavstand per hdndrattomdreining kan velges fra et
bredt spekter. | tillegg til de integrerbare handrattene HR 130 og

HR 150 tiloyr HEIDENHAIN ogsa de beerbare handrattene HR 520 og
HR 550 FS. | kapittel 14 finner du en detaljert beskrivelse av HR 520
(se "Kjering med elektroniske handratt" pa side 460)

HEIDENHAIN iTNC 530

dratt fra HEIDENHAIN

[}

an
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3.1 Grunnleggende

3.1 Grunnleggende

Avstandsenkodere og referansemerker

P& maskinaksene sitter avstandsenkodere som registrerer
posisjonene til maskinbordet eller verktoyet. P4 de linesere aksene er
det vanligvis montert lengdeenkodere, og pa rundbordene og
dreieaksene sitter det vinkelenkodere.

Nar en maskinakse er i bevegelse, sender den tilhgrende
avstandsenkoderen ut et signal som TNC bruker til & beregne den
noyaktige, aktuelle posisjonen til maskinaksen.

Ved strembrudd géar forbindelsen mellom maskinsleideposisjonen og
den beregnede, aktuelle posisjonen tapt. For & kunne opprette
forbindelsen pd nytt benytter inkrementale mélerenheter seg av
referansemerker. Ved overkjaring av et referansemerke mottar TNC et
signal som indikerer et maskinbasert nullpunkt. P4 den maten kan TNC
gjenopprette forbindelsen mellom den aktuelle posisjonen og den
gjeldende maskinposisjonen. For lengdeenkodere med
avstandskodede referansemerker méa du kjere maskinaksen
maksimum 20 mm, og for vinkelenkodere maksimum 20°.

Ved absolutte enkodere blir det overfert en absolutt posisjonsverdi til
styringen etter at maskinen er slatt pa. Dermed er forbindelsen
mellom den aktuelle posisjonen og maskinsleideposisjonen
gjenopprettet med en gang maskinen er slatt pa. Forbindelsen
opprettes uten at maskinaksene kjores.

Referansesystem

Ved hjelp av et referansesystem fastsetter du entydige posisjoner i et
plan eller et rom. Angivelsen av en posisjon viser alltid til et fastsatt
punkt og blir beskrevet av koordinater.

| et rettvinklet system (kartesisk system) blir tre retninger definert som
aksene X, Y og Z. Aksene stér til enhver tid loddrett mot hverandre og
har nullpunktetet som felles skjeeringspunkt. En koordinat angir
avstanden til nullpunktet i en av disse retningene. Pa den méaten kan
du beskrive en posisjon i et plan ved hjelp av to koordinater. En
posisjon i et rom kan du beskrive ved hjelp av tre koordinater.

Koordinater som refererer til nullpunktet, blir betegnet som absolutte
koordinater. Relative koordinater refererer til en hvilken som helst
annen posisjon (nullpunkt) i koordinatsystemet. Relative
koordinatverdier blir ogsa kalt inkrementale koordinatverdier.
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Referansesystem pa fresmaskiner

Ved bearbeiding av et emne i en fresmaskin vil du som regel bruke det
rettvinklede koordinatsystemet. Bildet til hgyre viser hvordan det
rettvinklede koordinatsystemet er tilordnet maskinaksene.
Trefingerregelen for hayre hand hjelper deg med a huske: Nar
langfingeren peker i verktayaksens retning fra emnet og mot
verktayet, peker deniretning Z+. Tommelen peker da i retning X+ og
pekefingeren peker i retning Y+.

iTNC 530 kan styre opptil 18 akser. | tillegg til hovedaksene X, Y og Z
finnes det parallelt lepende tilleggsakser U, V og W. Roteringsaksene
betegnes som A, B og C. lllustrasjonen nede til hgyre viser hvordan
tilleggsaksene eller roteringsaksene er tilordnet hovedaksene.

| tillegg kan maskinprodusenten definere gnskede hjelpeakser som er
merket med sma bokstaver.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grunnleggende

Polarkoordinater

Hvis arbeidstegningen har rettvinklede mal, skriver du ogsa
bearbeidingsprogrammet med rettvinklede koordinater. For emner
med sirkelbuer eller for vinkelangivelser er det ofte enklere a fastsette
posisjonen med polarkoordinater.

| motsetning til de rettvinklede koordinatene X, Y og Z beskriver
polarkoordinatene bare posisjoner i et plan. Polarkoordinatene har
nullpunkt i pol CC (CC = circle centre; eng. sirkelsentrum). En posisjon
i et plan blir dermed entydig fastsatt ved hjelp av:

Polarkoordinatradius: avstanden fra pol CC til posisjonen
Polarkoordinatvinkel: vinkelen mellom vinkelreferanseaksen og
linjen som gar fra pol CC til posisjonen

Fastsette pol og vinkelreferanseakse

Polen fastsettes ved hjelp av to koordinater i et rettvinklet
koordinatsystem i ett av de tre planene. Dermed er ogséa
vinkelreferanseaksen for polarkoordinatvinkelen H entydig definert.
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Absolutte og inkrementale emneposisjoner

Absolutte emneposisjoner

Hvis du lar koordinatene for en posisjon referere til
koordinatnullpunktet (utgangspunktet), blir disse betegnet som
absolutte koordinater. Hver posisjon pa et emne blir entydig fastsatt
ved hjelp av dets absolutte koordinater.

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater:

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

Inkrementale emneposisjoner

Inkrementale koordinater refererer til den sist programmerte
posisjonen til verktayet. Denne posisjonen fungerer som relativt
(tenkt) nullpunkt. Ved programskriving angir sa de inkrementale
koordinatene den avstanden som verktayet skal kjgres frem, dvs.
mellom den siste og den pafalgende nominelle posisjonen. Derfor blir
avstanden ogsa kalt kjedemal.

Et inkrementalt mal kjennetegnes med funksjonen G91 fer
aksebetegnelsen ved hjelp av

Eksempel 2: Boringer med inkrementale koordinater

Absolutte koordinater for boring 4

X =10 mm

Y =10 mm

Boring 5, viser til 4 Boring 6, viser til 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y=10mm G91Y =10 mm

Absolutte og inkrementale polarkoordinater

Absolutte koordinater refererer alltid til polen og vinkelreferanseaksen.

Inkrementale koordinater refererer alltid til den sist programmerte
posisjonen til verktayet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grunnleggende

Velge nullpunkt

En emnetegning angir et bestemt formelement pd emnet som et
absolutt nullpunkt, som oftest et av hjgrnene pad emnet. Ved setting av
nullpunkt retter du ferst emnet inn etter maskinaksene, og sa
plasserer du verktgyet i en kjent posisjon i forhold til emnet. Dette gjer
du for hver akse. For denne posisjonen setter du TNC-visningen enten
pa null eller en allerede angitt posisjonsverdi. Dermed tilordner du
emnet til referansesystemet som gjelder for TNC-visningen, eller
eventuelt bearbeidingsprogrammet.

Hvis emnetegningen bare angir relative nullpunkter, kan du bruke
syklusene til koordinatomregning (se brukerhandboken for
syklusprogrammering, sykluser til koordinatomregning).

Hvis emnetegningen ikke har NC-kompatible mal, kan du velge den
posisjonen eller det hjgrnet pd emnet som nullpunkt, som det er
raskest a registrere méalene for de andre emneposisjonene ut fra.

Det er sveert enkelt & sette nullpunkt med en 3D-touch-probe fra
HEIDENHAIN. Se brukerhandboken Touch-probe-sykluser, Fastsette
nullpunkt med 3D-touch-prober.

Eksempel

Emneskissen viser boringer (1 til 4) med dimensjoner som refererer til
et absolutt nullpunkt med koordinatene X=0 Y=0. Boringene (5 til 7)
refererer til et relativt nullpunkt med de absolutte koordinatene X=450
Y=750. Med syklusen NULLPUNKTFORSKYVING kan du midlertidig
forskyve nullpunktet til posisjonen X=450, Y=750 for & programmere
boringene (5 til 7) uten neermere beregninger.
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3.2 Apne og angi programmer

Oppbygging av et NC-program i DIN/ISO-format

Et bearbeidingsprogram bestar av en rekke programblokker.
[llustrasjonen til hgyre viser elementene i en blokk.

TNC nummererer blokkene i et bearbeidingsprogram automatisk,
avhengig av MP7220. MP7220 definerer blokknumrene trinnvis.

Den farste blokken i et program angis med %, navnet pa programmet
og den gyldige maleenheten.

De neste blokkene inneholder informasjon om:

Réemnet

Verkteyanrop

Fremkjering til en sikkerhetsposisjon

Matinger og turtall

Banebevegelser, sykluser og videre funksjoner

Den siste blokken i et program angis med N99999999, navnet pa
programmet og den gyldige méleenheten.

Kollisjonsfare!
@ HEIDENHAIN anbefaler at du etter verktgyoppkallingen

alltid kjerer frem til en sikkerhetsposisjon. Fra denne
sikkerhetsposisjonen posisjonerer TNC verkteyet i forhold
til bearbeidingen uten at det oppstar kollisjoner.

Definere raemne: G30/G31

Straks du har opprettet et nytt program, definerer du et kvaderformet,
ubearbeidet emne. For & definere emnet i ettertid trykker du pa tasten
SPEC FCT, og deretter pa funksjonstasten BLK FORM. TNC trenger
denne definisjonen til den grafiske simuleringen. Sidene til emnet kan
maksimalt veere 100 000 mm lange, og ligger parallelt til aksene X, Y
og Z. Dette réemnet defineres ved hjelp av to av hjernepunktene:

MIN-punkt G30: den minste X-, Y- og Z-koordinaten til kvaderen.
Angi absoluttverdiene.

MAX-punkt G31: den starste X-,Y- og Z-koordinaten til kvaderen.
Angi absolutte eller inkrementale verdier.

Raemnedefinisjonen er bare n@dvendig hvis du gnsker a
@ teste programmet grafisk.

HEIDENHAIN iTNC 530

Blokk

N10 |GOO G40 X+10 Y+5 F100

Banefunksjon Ord

Blokknummer

M3
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3.2 Apne og angi programmer

Apne et nytt bearbeidingsprogram

Etbearbeidingsprogram ma alltid angis i driftsmodusen Lagre/rediger
program. Eksempel pé oppretting av program:

Velg driftsmodusen Lagre/rediger program.
Apne filbehandlingen: Trykk pa PGM MGT-tasten.
MGT

Velge katalog der du vil lagre det nye programmet:

FILNAVN = ALT.H

Angi nytt programnavn, og bekreft med tasten ENT.

ENT
E Velge maleenhet: Trykk pa funksjonstasten MM eller
INCH. TNC skifter til programvinduet og &pner
dialogen for definisjon av BLK FORM (raemne).

PARALLELL SPINDELAKSE X/Y/Z?

@ Angi spindelaksen, f.eks. Z

DEF BLK FORM: MIN.PUNKT?

Angi X-, Y- og Z-koordinatene til MIN-punktet etter
hverandre, og bekreft hver inntasting med tasten
ENT.

DEF BLK FORM: MAKS.PUNKT?

Angi X-, Y- og Z-koordinatene til MAKS-punktet etter
hverandre, og bekreft hver inntasting med tasten
ENT.

104

Programmering: grunnleggende, filbehandling @



Eksempel: Vise BLK-form i NC-programmet

%NY G71 * Programstart, navn, maleenhet
N10 G30 G17 X+0 Y+0 z-40 * Spindelakse, MIN-punktkoordinater
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAKS-punktkoordinater
N99999999 %NY G71 * Programslutt, navn, méaleenhet

TNC oppretter automatisk den farste og siste blokken i programmet.

avbryter du dialogen for Spindelakse parallell X/Y/Z

Q Hvis du ikke gnsker & programmere en raemnedefinisjon,
med tasten DEL.

TNC kan bare vise grafikken hvis den korteste siden er
minst 50 um, og den lengste siden er maksimum
99 999,999 mm.

o

3.2 Apne og angi programmer
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3.2 Apne og angi programmer

Programmere verktoybevegelser i DIN/ISO

Nar du vil programmere en blokk, velger du en DIN/ISO-funksjonstast
pa alfatastaturet. Du kan ogsa bruke de gra banefunksjonstastene for
a fa den aktuelle G-koden.

@ Pass pa at du bruker store bokstaver.

Eksempel pa posisjoneringsblokk

@ 1 Apne blokken

KOORDINATER?

[X 10 Angi malkoordinater for X-aksen.

{Y: 20 T Angi malkoordinater for Y-aksen, og g videre med
tasten ENT.

FRESENS SENTRUMSBANE

{G 40 Kjere uten radiuskorrigering av verktoy: Bekreft med
tasten ENT, eller

m kjare til hayre eller venstre for den programmerte
konturen: Velg henholdsvis G41 eller G42 med
funksjonstastene.

MATING F = ?

Mating for denne banebevegelsen 100 mm/min, og

100 .
= ga videre med tasten ENT.

TILLEGGSFUNKSJON M?

e Tilleggsfunksjon M3 Spindel pa, og TNC avslutter
dialogen med tasten ENT.

Programvinduet viser linjen:

N30 GOl G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Overfore aktuelle posisjoner

Med TNC er det mulig & overfare verktayets aktuelle posisjon til
programmet, f.eks. nar du

programmerer posisjoneringsblokker
programmerer sykluser
definerer verktay med G99

Slik overfagrer du de riktige posisjonsverdiene:

Plasser inndatafeltet i en blokk pa det stedet der du vil overfare en
posisjon.

=)

Velge funksjonen for a kopiere aktuell posisjon: |
funksjonstastrekken viser TNC de aksene som du kan
overfgre posisjoner fra.

Velge akse: TNC skriver den aktuelle posisjonen til
den valgte aksen i det aktive inndatafeltet.

| arbeidsplanet overfarer TNC alltid koordinatene til
verktayets sentrum, ogsa nar radiuskorrigeringen av
verktayet er aktiv.

| verktayaksen overfgrer TNC alltid koordinatene til
verktayspissen, slik at det alltid blir tatt hensyn til den
aktive lengdekorrigeringen av verktayet.

TNC lar funksjonstastrekken for akseutvalg veere aktiv helt
til du slar av denne med et nytt trykk pa tasten "Overfar
aktuell posisjon". Dette gjelder ogsa hvis du lagrer den
aktuelle blokken og dpner en ny blokk med
banefunksjonstasten. Hvis du velger et blokkelement nar
du ma velge et inntastingsalternativ med funksjonstaster
(f.eks. radiuskorrigering), vil TNC ogsé lukke
funksjonstastenrekken for akseutvalg.

Funksjonen "Overfar aktuell posisjon" er ikke tillatt nar
funksjonen Drei arbeidsplan er aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Apne og angi programmer

Redigere program

maskindriftsmodus. TNC tillater at markaren brukes i
blokken, men endringer kan ikke lagres. Det vises en
feilmelding.

@ Du kan redigere et program nar det ikke kjgres av TNC i en

Mens du oppretter eller forandrer et bearbeidingsprogram, kan du
velge enkeltlinjer i programmet og enkeltord i setninger ved hjelp av
piltastene eller funksjonstastene:

Funksjonstaster /

Funksjon taster

Bla en side opp

Bla en side ned

Hoppe til programstart

()
&
D
Bl
=

—]

Hoppe til programslutt

D
<
D
£l

e

Forandre plasseringen til den aktuelle blokken i

skjermbildet. P4 den maten blir det mulig & vise E—u
flere av programblokkene som er programmert

forut for den aktuelle blokken

Forandre plasseringen til den aktuelle blokken i E_ﬂ

skjermbildet. P4 den maten blir det mulig & vise
flere av programblokkene som er programmert
etter den aktuelle blokken

Hoppe fra blokk til blokk

Velge enkeltord i blokken

*

=
00

Velge en bestemt blokk: Trykk pa tasten
GOTO, tast inn @nsket blokknummer, og
bekreft med tasten ENT. Alternativt: Angi
blokknummertrinn, og hopp over antall
inntastede linjer oppover eller nedover ved a
trykke pd funksjonstasten N LINJER.

[2)
o
a
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Funksjonstast /

Funksjon tast

Nullstille verdien for et valgt ord

Slette feil verdi

Slette feilmelding (blinker ikke)

| 8 8 68
ul | Bul | §ul

Slette valgt ord

m=
30

Slette valgt blokk

o
m
ju

O

Slette sykluser og programdeler

Og

Foye til den blokken som du sist redigerte eller  [ees

slettet NC-BLOKK

Sette inn blokker pa gnsket sted

Velg blokken som du ensker a faye til en ny blokk bak, og dpne
dialogen.

Endre og legg til ord

Velg et ord i en blokk, og overskriv det med den nye verdien. Nar
ordet er valgt, har du adgang til klartekstdialogen.

Avslutte endringer: Trykk pd END-tasten.

Hvis du vil faye til et ord, bruker du piltasten til & ga mot hayre eller

venstre til du kommer til den riktige dialogen der du skriver inn ordet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Apne og angi programmer

Soke etter samme ord i flere blokker

For denne funksjonen settes funksjonstasten AUTOM. TEGNING pa
AV,

Velge et ord i en blokk: Trykk pa piltasten til det
egnskede ordet er merket

Velg blokken med piltasten.

Merkingen befinner seg pé det samme ordet i den blokken du nettopp
valgte, som i den ferste blokken du valgte.

TNC et vindu med fremdriftsindikator. Det vil ogsa veere
mulig a avbryte sgket ved hjelp av funksjonstasten.

@ Hvis du har startet sgket i et sveert langt program, apner
Finne vilkarlig tekst

Velge sgkefunksjonen: Trykk pa funksjonstasten S@K. TNC viser
dialogen Seok tekst:

Angi teksten som det skal sgkes etter.
Saoke etter tekst: Trykk pa funksjonstasten UTFJR.
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Merke, kopiere, slette og legge til programdeler

TNC har felgende funksjoner for kopiering av programdeler innenfor et
NC-program, eller for kopiering til et annet NC-program: Se tabellen
nedenfor.

Slik kopierer du programdeler:

Velg funksjonstastrekke med markeringsfunksjoner.
Velg forste (siste) blokk i programdelen som skal kopieres.

Merke farste (siste) blokk: Trykk pa funksjonstasten MERK BLOKK.
TNC merker det forste sifferet i blokknummeret og viser
funksjonstasten AVBRYT VALGET

Flytt markeringen til siste (ferste) blokk i programdelen som du vil

kopiere eller slette. TNC viser alle merkede blokker i en annen farge.
Du kan nar som helst oppheve markeringsfunksjonen ved & trykke
pa funksjonstasten AVBRYT VALGET.

Kopiere merket programdel: Trykk pa funksjonstasten KOPIER
BLOKK, og slett merket programdel: Trykk pa funksjonstasten
SLETT BLOKK. TNC lagrer den merkede blokken.

Bruk piltastene for & velge den blokken som den kopierte (utklipte)
programdelen skal legges bak.

program, velger du det aktuelle programmet via
filbehandlingen, og merker den blokken som du vil legge
programdelen inn bak.

Q For & legge den utklipte programdelen inn i et annet

Sette inn lagret programdel: Trykk pa funksjonstasten SETT INN
BLOKK.

Avslutte markeringsfunksjon: Trykk pa funksjonstasten AVBRYT
VALGET

Funksjon Funksjonstast

Sla pa markeringsfunksjonen. veLs

BLOCK

Sla av markeringsfunksjonen. AuBRYT

VALGET

il i

Slett den merkede blokken PET)

BLOKK

Sett inn blokken fra minnet. JR——

BLOKK

Kopier merket blokk. KopzER

BLOKK

i i
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3.2 Apne og angi programmer

TNCs sgkefunksjoner

Med TNCs sakefunksjoner kan du seke fritt etter tekst inne i et
program, og om ngdvendig erstatte den med en ny tekst.

Fritt tekstsgk

Velg blokken der sgkeordet er lagret.

SeK

]

X +40

VIDERE

FULLST.
ORD

i
S

INN

UTF@R

UTF@R

Velge sokefunksjonen: TNC viser sgkevinduet og viser
de tilgjengelige sgkefunksjonene i
funksjonstastrekken (se tabellen Sgkefunksjoner).

Angi den teksten som det skal sgkes etter, og veer
oppmerksom pa forskjell mellom store og sma
bokstaver.

Forberede et sgk: TNC viser de tilgjengelige
sekefunksjonene i funksjonstastrekken (se tabellen
for sekealternativer).

Endre eventuelt sokealternativene
Starte et sgk: TNC hopper til den naermeste blokken
der den sgkte teksten finnes.

Gjenta et sgk: TNC hopper til den naermeste blokken
der den sgkte teksten finnes.

Avslutte sgkefunksjonen

Sokefunksjoner Funksjonstast
Vis overlappingsvinduet med de siste siste
sokeelementene. Velg sgkeelement med ELenenTER

piltasten, og bekreft med tasten ENT.

Vis overlappingsvinduet der det er lagret mulige ELEMENTER

AKT .

sokeelementer for den gjeldende blokken. Velg BLOKK
sgkeelement med piltasten, og bekreft med

tasten ENT.

Vis overlappingsvinduet med et utvalg av de n
d BLOKKER

viktigste NC-funksjonene. Velg sokeelement me

piltasten, og bekreft med tasten ENT.

Aktiver Sgk/erstatt-funksjonen.
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Sokealternativer

Funksjonstast

Bestemme sgkeretning

OPPOVER
NEDOVER

Bestemme sgkets sluttpunkt: Innstillingen
KOMPLETT sgker fra den aktuelle blokken og
tilbake.

KOMPLETT KOMPLETT
BEGIN/END [BEGINZEND

Starte nytt sek

NYTT
SoK

Soke etter / erstatte tekst

Q Sek/erstatt-funksjonen er ikke mulig

i beskyttede programmer
nar et program kjeres av TNC

Nar du bruker funksjonen ERSTATT ALT, er det viktig &
passe pa at du ikke kommer i skade for & erstatte
tekstdeler som ikke skal endres. Tekster som har blitt

erstattet, er tapt for alltid.

Velg blokken der sgkeordet er lagret.

SBK

+
ERSTATT

N X

VIDERE

FULLST.

=
5
o
ol
]
H
z
2

UTFBR

UTF@R

1

Velge sokefunksjonen: TNC viser sgkevinduet og viser
de tilgjengelige sokefunksjonene i
funksjonstastrekken.

Aktivere erstatt-funksjonen: | overlappingsvinduet
viser TNC en alternativ innsettingsmulighet for den
teksten som skal settes inn.

Angi den teksten som det skal sgkes etter, og veer
oppmerksom pa forskjell mellom store og sméa
bokstaver. Bekreft med tasten ENT.

Skriv inn teksten som skal settes inn, og veaer
oppmerksom pa forskjell mellom store og sméa
bokstaver.

Forberede et sgk: TNC viser de tilgjengelige
sekefunksjonene i funksjonstastrekken (se tabellen
for sgkealternativer).

Endre eventuelt sokealternativene.

Starte et sgk: TNC hopper til neermeste treff i den
sokte teksten.

Erstatte teksten og ga videre til neste treff: Trykk pa
funksjonstasten ERSTATT. Hvis du vil erstatte alle
teksttreffene: Trykk pd funksjonstasten ERSTATT
ALT. Hvis du ikke @nsker a erstatte teksten og ga
videre til neste treff: Trykk pa funksjonstasten IKKE
ERSTATT.

Avslutte sgkefunksjonen

HEIDENHAIN iTNC 530
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: Grunnleggende

3.3 Filbehandling

3.3 Filbehandling: Grunnleggende

Filer
Filer i TNC Type
Programmer
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format A
smarT.NC-filer
Strukturerte enhetsprogrammer .HU
Konturbeskrivelser .HC
Punkttabeller for bearbeidingsposisjoner .HP
Tabeller for
verktoy T
Verktoyskifter .TCH
Paletter P
Nullpunkter .D
Punkter .PNT
Forhandsinnstillinger .PR
Skjeeredata .CDT
Skjeerematerialer, materialer .TAB
Tekster som
ASClI-filer A
Hjelp-filer .CHM
Tegninger som
ASClI-filer .DXF
Andre filer
Oppspenningsutstyrsmaler .CFT
Parametrisert oppspenningsutstyr .CFX
Avhengige data (f.eks. inndelingspunkter) .DEP
Arkiv ZIP

Nar du legger inn et bearbeidingsprogram i TNC, ma du ferst gi
programmet et navn. TNC lagrer programmet pa harddisken som en fil
med det samme navnet. Ogsa tekster og tabeller blir lagret som filer
av TNC.

For at det skal veere raskt a finne igjen og arbeide med filene, har TNC
et eget vindu til filbehandling. Her kan du handtere de ulike filene,
kopiere, slette og skifte navn pa dem.

Med TNC kan du behandle et nesten uendelig antall filer, men i hvert
fall 21 GB. Sterrelsen pa harddisken avhenger av hoveddatamaskinen
som er installert i maskinen din. Se de tekniske dataene. Et enkelt NC-
program kan veere pa maksimalt 2 GB.
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Navn pa filer

For programmer, tabeller og tekster legger TNC en endelse til
filnavnet. Endelsen er skilt fra resten av filnavnet med et punktum.
Denne endelsen viser filtypen.

Frocz [

Filnavn Filtype

Lengden pa filnavnet ma ikke overskride 25 tegn, ellers kan ikke TNC
vise hele filnavnet.

Filnavnene pa TNC er underlagt falgende standard: The Open Group
Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
standard). Derfor kan filnavnene inneholde falgende tegn:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghi
jkilmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

For & unngé problemer ved overferingen av filer méa ingen andre tegn
brukes i filnavnet.

den maksimalt tillatte banelengden pa 82 tegn (se "Baner"

@ Den maksimale lengden pa et filnavn ma ikke overskride
pa side 116).

Sikkerhetskopiere data

HEIDENHAIN anbefaler at de nye programmene og filene som
opprettes pa TNC, med jevne mellomrom sikkerhetskopieres over til
en PC.

Med det kostnadsfrie dataoverferingsprogrammet TNCremo NT tilbyr
HEIDENHAIN en enkel mulighet til & ta sikkerhetskopier av de dataene
som er lagret pa TNC.

| tillegg trenger du et lagringsmedium der du kan sikkerhetskopiere
alle maskinspesifikke data (PLS-program, maskinparametere osv.). Ta
eventuelt kontakt med maskinprodusenten om denne muligheten.

seg pé harddisken (>2 GB), vil dette ta flere timer. Foreta

Q Hvis du ensker a sikkerhetskopiere alle filer som befinner
eventuelt slik sikkerhetskopiering om natten.

Med jevne mellomrom bar du slette filer som du ikke
lenger har bruk for, slik at TNC alltid har tilstrekkelig plass
pa harddisken for systemfiler (f.eks. verktaytabeller).

med at harddisker begynner a svikte (f.eks. pa grunn av
vibrasjonsbelastninger). HEIDENHAIN anbefaler derfor at
du far kontrollert harddisken etter 3 til 5 ar.

@ Etter 3 til 5 &r, avhengig av driftsforholdene, regner man

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

3.4 Arbeide med filbehandlingen

Kataloger

Det er mulig a lagre svaert mange programmer eller filer pa harddisken.
Legg derfor de enkelte filene i kataloger (mapper) slik at du beholder
oversikten. | disse katalogene kan du sa opprette nye kataloger,
sakalte underkataloger. Med tasten -/+ eller ENT kan du vise og skjule
underkataloger.

Q TNC kan administrere opptil 6 katalognivaer.

Hvis du har mer enn 512 filer i en katalog, kan ikke TNC
lenger sortere filene alfabetisk.

Katalognavn

Navnet pa katalogen mé ikke veere lenger enn den maksimalt tillatte
banelengden pa 82 tegn (se "Baner" pa side 116).

Baner

En bane angir stasjonen og samtlige kataloger, eventuelt

underkataloger der en fil er lagret. De enkelte leddene skilles med "\".

betegner en stasjon, katalog eller et filnavn inkludert

O Den maksimalt tillatte banelengden, dvs. alle tegn som
typeendelse, ma ikke overskride 82 tegn.

Stasjonsbetegnelsen kan ha maksimalt 8 store bokstaver.

Eksempel

P& stasjonen TNC:\ ble katalogen AUFTR1 opprettet. Deretter ble det
i katalogen AUFTR1 opprettet en underkatalog kalt NCPROG. | denne
underkatalogen ble bearbeidingsprogrammet PROG1.H kopiert inn.
Bearbeidingsprogrammet far dermed banen:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafikken til hgyre viser et eksempel pa en katalogvisning med ulike
baner.
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Oversikt: Funksjonene i filbehandlingen

ma du omstille til den gamle filbehandlingen med MOD-
funksjonen (se "Endre innstillingen PGM MGT" pa side

@ Hvis du ensker & arbeide med den gamle filbehandlingen,

568)

. Funksjons- .
Funksjon tast Side
Kopiere (og konvertere) enkeltfiler Side 124

acpfevs
Velge malkatalog ig Side 124
t
- S
Vise bestemte filtyper = Side 120
Opprette ny fil Side 123
O
Vise de 10 sist valgte filene store Side 127
[
Slette fil eller katalog Side 128
X
Merke fil Side 129
Gi fil nytt navn NYTT NAw Side 131
)= 02
Beskytte fil mot endring og sletting ssﬁm Side 132
Oppheve filbeskyttelse UBESKVTT- Side 132
i)
Arkivere filer zi Side 135
—g
Restaurere filer fra arkivet e Side 136
-8
Apne smarT.NC-program APNE_yED Side 122

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

. Funksjons- .
Funksjon tast Side
Administrere nettstasjonene Side 138
Kopiere katalog Kop kAT Side 127

Oppdater katalogtreet, f.eks. for d se [EE .
om det er blitt opprettet en ny katalog i

ved apen filbehandling i en

nettverksstasjon.

=
S0 TRE
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Apne filbehandlingen
e Trykk pé tasten PGM MGT: TNC viser vinduet for
filbehandling (bildet viser grunninnstillingen). Hvis

TNC har en annen skjerminndeling, trykker du pa
funksjonstasten VINDU).

Det smale vinduet til venstre viser tilgjengelige stasjoner og kataloger.

Stasjonene betegner enheter som data kan lagres eller overfares til.
En av stasjonene er harddisken til TNC, andre stasjoner er
grensesnittene (RS232, RS422, Ethernet), der du for eksempel kan
koble til en PC. En av katalogene er merket med mappesymbolet
(venstre vindu), og har mappenavnet uthevet (hayre vindu).
Underkataloger er rykket inn mot hgyre. Hvis det er en trekant foran
mappesymbolet, betyr det at det finnes flere underkataloger som kan
vises ved a trykke péa tastene -/+ eller ENT.

Det brede vinduet til hgyre viser alle filene som er lagret i den valgte
katalogen. Det vises flere typer informasjon til hver fil. Denne
informasjonen blir neermere forklart i tabellen under.

Visning Beskrivelse

Filnavn Navn med maksimalt 25 tegn

Type Filtype

Storrelse Filstarrelse i byte

Endret Dato og klokkeslettet da filen sist ble endret.
Datoformat kan innstilles.

Status Filegenskaper:

E: Programmet er valgt i driftsmodusen
Lagre/rediger program

S: Programmet er valgt i driftsmodusen
Programtest

M: Programmet er valgt i en
programkjeringsmodus

P: Filen er beskyttet mot sletting og endringer
(beskyttet)

+: Det finnes avhengige filer (inndelingsfiler,
filer for verktayinnsats)

HEIDENHAIN iTNC 530
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~ 2TNC:
» CIDEMO

b Csystem
v Citncgui
» =¢:
b 2H:
v 2K:
b 2M:
» 20:
v 2P:
b 20:
v 2R:
[=LH
» 2T:
b 2U:
=1
v 22:

SIDE

t

[TNC: \aumppam

~ydunppgn
(iscreendumps
Ciservice
CismarTNG

[T7000.1
STNG: \DUMPPGHN . ¢

ETa [ N e g
Heezesesazems H 46416 28.11.2011 ----+
[He0zes08421 H 41502 28.11.2011 ---—-
[eezosesazins H 41480 28.11.2011 ---—- |
Heezesesazz H 41374 28.11.2011 ---—-
B eezesesqzzns H 41352 28.11.2011 -----
de 0024807501 H 7084 28.11.2011 [
(50026179617 H 430k 28.11.2011 =
B H 826 24.11.2011 —---- L i
im1s3g H 10443k 24.11.2011 --——-
fBicoc __n 2334 2a.11.z011 s e Jif E
217002 H 7754 24.11.201 I ® T E
B17e11 H 386 24.11.2011 -
B1E H 548 24.11.2011 -----
B1F H 544 24.11.2011 ——--- %?,“" %
D1ce H 2902 24.11.2011 -+ .
D1T H 402 24.11.2011 —----
BN H 478 24.11.2011 ----- s |
21 W se zannzen |Gy Eh ]
q TG
————— St Obiekter s 94076-1KByte £ 180,30Rest byte
SIDE VELG copy VELG ny SISTE
NN FIL FILER
‘ E " TYPE 7 [ R
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Velge stasjoner, kataloger og filer

Apne filbehandlingen
MGT

Bruk piltastene eller funksjonstastene for a flytte markeringen til det
enskede feltet pa skjermen:

Flytter markeringen fra hgyre til venstre vindu, og
omvendt

Flytter markeringen opp og ned i vinduet

ﬁ Flytter markeringen side for side opp og ned i
vinduet

Trinn 1: Velge stasjon

Merke stasjonen i venstre vindu:

Velge stasjon: Trykk pa funksjonstasten VELG, eller

trykk péa tasten ENT

Trinn 2: Velge mappe

Merke katalogen i venstre vindu: Det hgyre vinduet viser automatisk
alle filene i den katalogen som er merket (lys bakgrunn)
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Trinn 3: Velge fil

Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE

vELs Trykk pa funksjonstasten for gnsket filtype, eller

trykk pa funksjonstasten VIS ALLE for & vise alle filer,
[0 eller
4% K o bruk jokertegnet (*), for eksempel for & vise alle filer

med filtype .H som begynner med 4.
Merke filen i hayre vindu:

veLg Trykk pa funksjonstasten VELG, eller

ﬂ Trykk pé tasten ENT

TNC aktiverer den valgte filen i den driftsmodusen som du har dpnet
filbehandlingen i.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Velge smarT.NC-programmer

Programmer som er opprettet i driftsmodusen smarT.NC, kan dpnes i
driftsmodusen Lagre/rediger program med smarT.NC- eller med
klartekstredigeringsprogrammet. Som standard apner TNC .HU- og
.HC-programmer alltid med smarT.NC-redigeringsprogrammet. Hvis
du vil dpne programmer med klartekstredigeringsprogrammet, ma du

ga frem slik:

PGM
MGT

Apne filbehandlingen

Bruk piltastene eller funksjonstastene for & flytte markeringen til en
.HU- eller en .HC-fil:

=g

122

Flytter markeringen fra hgyre til venstre vindu, og
omvendt

Flytter markeringen opp og ned i vinduet

Flytter markeringen side for side opp og ned i vinduet

Skifte funksjonstastrekke

Velg undermenyen for valg av redigeringsprogram

Apne .HU- eller .HC-programmet med
klartekstredigeringsprogrammet

Apne .HU-programmet med smarT.NC-
redigeringsprogrammet

Apne .HC-programmet med smarT.NC-
redigeringsprogrammet
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Opprette ny katalog (bare mulig pa stasjonen
TNC:\

Merk katalogen i venstre vindu, der du vil opprette en underkatalog

NY e Angi navnet pa den nye katalogen, og trykk pa tasten
ENT.

OPPRETTE KATALOGEN \NY?

’—‘ Bekreft med funksjonstasten JA, eller

avbryt med funksjonstasten NEI.

3.4 Arbeide med filbehandlingen

Opprette ny fil (bare mulig pa stasjonen TNC:\

Velg katalogen der du gnsker & opprette en ny fil

NY enT Angi det nye filnavnet med filendelse, trykk pa ENT-
tasten
= Apne dialogen for & opprette ny fil
™
NY et Angi det nye filnavnet med filendelse, trykk pd ENT-
tasten
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Kopiere enkeltfiler

Flytt markeringen til den filen som skal kopieres.

omrgn_ Trykk pa funksjonstasten KOPIER: Velg
ooz kopieringsfunksjonen. TNC viser en
funksjonstastrekke med ulike funksjoner. Som

alternativ kan du ogsa bruke snarveien CTRL+C for &
starte kopieringen

Skriv inn navnet pa mélfilen, og bekreft med tasten

V- ENT eller funksjonstasten OK: TNC kopierer filen til
den gjeldende katalogen eller til den valgte
maélkatalogen. Den opprinnelige filen beholdes.

i% Trykk pa funksjonstasten Malkatalog for & velge
= malkatalogen i et overlappingsvindu, og bekreft med

tasten ENT eller funksjonstasten OK: TNC kopierer
filen med samme navn til den valgte katalogen. Den
opprinnelige filen beholdes

Nar du har startet kopieringen med tasten ENT eller
@ funksjonstasten OK viser TNC et overlappingsvindu med
fremdriftsindikator.

3.4 Arbeide med filbehandlingen
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Kopiere fil til en annen katalog

Velg skjerminndeling med like store vinduer.
Vise kataloger i begge vinduer: Trykk pa funksjonstasten BANE.

Hayre vindu

Flytt markeringen til den katalogen som du vil kopiere filene til, og
vis filene i denne katalogen med tasten ENT.

Venstre vindu
Velg katalogen med de filene som du @nsker & kopiere, og vis filene
ved a trykke pa tasten ENT.

Vis funksjonene for merking av filer.

o Flytt markeringen til filen som du @nsker & kopiere, og
FIL merk den. Hvis du gnsker det, kan du merke flere filer
pa samme mate.

Kop mERK. Kopier de merkede filene til mélkatalogen.
505D

Flere markeringsfunksjoner: se "Merke filer", side 129.

Hvis du har merket filer bade i venstre og hayre vindu, vil TNC kopiere
fra den katalogen der markeringen star.

Overskrive filer
Hvis du kopierer filer til en katalog der det finnes filer med samme

navn, vil TNC sparre om du vil at filene i malkatalogen skal overskrives:

Overskrive alle filene: Trykk pa funksjonstasten JA

|kke overskrive filer: Trykk pa funksjonstasten NEI

Bekrefte overskriving for hver enkelt fil: Trykk pa funksjonstasten
BEKREFT.

Hvis du vil overskrive en beskyttet fil, ma du bekrefte overskrivingen
individuelt, eller eventuelt avbryte den.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Kopiere tabell

Nar du kopierer tabeller, kan du overskrive enkeltlinjer eller kolonner i
maltabellen ved hjelp av funksjonstasten ERSTATT FELT.
Forutsetninger:

Maltabellen mé allerede finnes.

Filen som skal kopieres, kan bare inneholde de kolonnene eller
linjene som skal erstattes.

overskrive tabellen i TNC med eksterne data ved hjelp av
et dataoverfgringsprogram, f.eks. TNCremoNT. Kopier
den eksternt opprettede filen til en annen katalog, og utfer
deretter kopieringen ved hjelp av filbehandlingen i TNC.

@ Funksjonstasten ERSTATT FELT vises ikke hvis du prover &

Den eksterne tabellen ma ha filtypen .A (ASCII). | slike
tilfeller kan tabellen inneholde vilkéarlige linjenummer. Hvis
du oppretter filtypen .T, ma tabellen inneholde fortlapende
linjenummer som begynner med O.

Eksempel

Du har malt verkteylengden og verkteyradiusen pa 10 nye verktay
med en forhandsinnstiller. Deretter oppretter enheten verktaytabellen
TOOL.A med 10 linjer (dvs. 10 verktay) og kolonnene:

Verktaynummer (kolonne T)
Verktaylengde (kolonne L)
Verktayradius (kolonne R)

Kopier denne tabellen fra et eksternt lagringsmedium til en hvilken
som helst katalog.

Kopier den eksternt opprettede tabellen med filoehandlingen i TNC
ved & overskrive den eksisterende tabellen TOOL.T: TNC spgr om
den eksisterende verktaytabellen TOOL.T skal overskrives:

Trykk pa funksjonstasten JA, og dermed overskriver TNC den
gjeldende filen TOOL.T fullstendig. Etter kopieringen bestar TOOL.T
av bare 10 linjer. Alle kolonner, selvsagt med unntak av kolonnene
Nummer, Lengde og Radius, blir tilbakestilt.

Alternativt kan du trykke pa funksjonstasten ERSTATT FELT. TNC vil
da bare overskrive de 10 farste linjene i kolonnene Nummer, Lengde
og Radius i TOOL.T. TNC endrer ikke dataene i de gvrige linjene og
kolonnene
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Kopiere katalog

slik at TNC viser katalogene i hayre vindu (se "Tilpasse

@ For & kunne kopiere kataloger méa du ha stilt inn visningen
filbehandlingen" pa side 133).

Veer oppmerksom pa at ved kopiering av kataloger kopierer
TNC kun de filene som vises med de aktuelle
filterinnstillingene.

Flytt markeringen i hayre vindu til katalogen som du vil kopiere.

Trykk pa funksjonstasten KOPIERE: TNC henter frem et vindu for
valg av malkatalog.

Velg maélkatalog og bekreft med tasten ENT eller funksjonstasten
OK: TNC kopierer den valgte katalogen og underkatalogene til den
valgte malkatalogen

Velge en av de sist valgte filene

Apne filbehandlingen

MGT

stsTe Vise de 15 sist valgte filene: Trykk pa funksjonstasten
SISTE FILER.

Bruk piltastene for & flytte markeringen til filen som du vil velge:

Flytter markeringen opp og ned i vinduet
Velge fil: Trykk pa funksjonstasten VELG, eller
ﬂ Trykk pa tasten ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Slette fil

OBS! Fare for tap av data!

Sletting av data kan ikke angres!

Flytt markeringen til den filen som skal slettes.

SLETT

Velge slettefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
SLETT. TNC sper om filen virkelig skal slettes.

Bekrefte sletting: Trykk pa funksjonstasten JA, eller
Avbryte sletting: Trykk pa funksjonstasten NEI.

Slette katalog

OBS! Fare for tap av data!

Sletting av kataloger og filer kan ikke angres.

Flytt markeringen til den katalogen som du vil slette.

SLETT

128

Velge slettefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
SLETT. TNC sper om katalogen og alle underkataloger
og filer virkelig skal slettes.

Bekrefte sletting: Trykk pa funksjonstasten JA, eller
Avbryte sletting: Trykk pa funksjonstasten NEI.
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Merke filer

Merkefunksjon Funksjonstast

Flytt markaren opp

Flytt markeren ned

Merke enkeltfiler MERK

FIL

i

Merke alle filene i en katalog Rk

ALLE
FILER

Oppheve merking av enkelte filer .

MERKING

1

Oppheve merking av alle filer ey
MERKING

m
3
X

Kopiere alle merkede filer

7
2
3.4 Arbeide med filbehandlingen
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Funksjoner som kopiering eller sletting av filer kan du utfere bade pa
enkeltfiler og pa flere filer samtidig. Slik merker du flere filer:

Flytt markeringen til den forste filen.

FILER

3.4 Arbeide med filbehandlingen

KOP . MERK .

M-

ISCETT
AVBR X

130

Vise merkefunksjonene: Trykk pa funksjonstasten
MERK.

Merke fil: Trykk pa funksjonstasten MERK FIL .

Flytt markeringen til den neste filen. Fungerer bare
med funksjonstaster. lkke bruk piltastene!

Merke flere filer: Trykk pa funksjonstasten MERK FIL
osV.

Kopiere merkede filer: Trykk pa funksjonstasten
KOP.MERK. , eller

Slette merkede filer: Trykk pa funksjonstasten AVBR
for & ga ut av markeringsfunksjonene, og trykk
deretter pa funksjonstasten SLETT for a slette de
merkede filene

Programmering: grunnleggende, filbehandling @



Merke filer med snarveier
Flytt markeringen til den ferste filen.
Trykk pad CTRL-tasten, og hold den nede
Beveg markgrrammen til andre filer med piltastene.
Mellomromstasten merker filen

Nar du har merket alle anskede filer: Slipp opp CTRL-tasten, og utfer
onsket filbehandlingsoperasjon.

@ CTRL+A markerer alle filer i katalogen.

Hvis du trykker pa tasten SHIFT i stedet for CTRL, merker
TNC automatisk alle filene du velger med piltastene.

Gi filen nytt navn

Flytt markeringen til den filen som skal fa nytt navn.
NYTT NAy Velg funksjonen for endring av navn.
o= v

Angi et nytt filnavn. Filtypen kan ikke endres.
Utfar endring av navn: Trykk pé tasten ENT.

3.4 Arbeide med filbehandlingen
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

§ N

Tilleggsfunksjoner

Aktivere/oppheve filbeskyttelse
Flytt markeringen til den filen som skal beskyttes.

TILLEGGS-

FUNK.

o
m
i
=
2
=
=|

UBESKYTT.

oJ-
| & B

Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
TILLEGGS. FUNKSJ.

Aktivere filbeskyttelse: Trykk pa funksjonstasten
BESKYTT, og filen far statusen P.

Oppheve filbeskyttelse: Trykk pa funksjonstasten
UBESKYTT.

Koble USB-enhet til/fra
Flytt markeringen til det venstre vinduet

TILLEGGS-

Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
TILLEGGS. FUNKSJ..

Sok etter USB-enhet

For & fierne USB-enheten: Flytt markeringen til USB-
enheten.

Fjerne USB-enheten

Mer informasjon: Se "USB-enheter tilkoblet TNC (FCL 2-funksjon)" pa

side 139.
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Tilpasse filbehandlingen

Menyen for tilpassing av filbehandlingen kan enten &pnes ved & klikke ~ Filbehandling =N ‘
med musen pa banenavnet eller ved & trykke pa funksjonstastene:

[TNC:\smarTNC  |FR1.HP
. . o < @TNC: = STNC: \smamsmes e = Im
Velge filbehandling: Trykk p& PGM MGT-tasten owero T [ e TR YIS = (RN -
: : o Dmereenunes | | e natorornat|Sictt gieldenas | =
Velg tredje funksjonstastlinje. = e I 0
Trykk pa funksjonstasten TILLEGGSFUNK. bEE E:ﬁﬁfbi“" . C
N . . . b 2K: KREISLINKS HC 160
Trykk pa funksjonstasten VALG . TNC viser menyen for tilpasningav > = ST = =
filbehandlingen. = el e
b N FiFR1 HP 2778
Skyv markeringen til ansket innstilling ved hjelp av piltastene. i: B ocnere i =
. . . e W EINEWL HP 108
Med mellomromstasten aktiverer eller deaktiverer du innstillingene. PAPRA L L z BN
. . . . . ﬁ % FiSIEBVZ HP 40961
Folgende tilpasninger kan gjeres med filbehandlingen: DR g S| =
$$$$$$$ 15123 DRILL HU az2
Bokmerker PV - P T
Ved hjelp av bokmerker kan du administrere katalogfavorittene. Du sioe T ‘E%D . s |
kan legge til eller slette den aktive mappen eller slette alle S o

bokmerkene. Alle mappene du har lagt til, vises i bokmerkelisten slik
at det er lett a velge dem.

Visning

| menypunktet Visning kan du definere hvilken informasjon TNC skal
vise i filvinduet

Datoformat
| menypunktet datoformat kan du definere formatet som datoen
skal vises med i kolonnen Endret

Innstillinger

Hvis markgren star i katalogstrukturen: Bestem om TNC skal skifte
vindu eller vise eventuelle underkataloger nar du trykker pa hayre
piltast

HEIDENHAIN iTNC 530 133
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Arbeide med snarveier

Snarveier er kommandoer som utlgses av spesielle
tastekombinasjoner. Snarveier utfgrer alltid funksjoner som du ogsa
kan utfare med en funksjonstast. Falgende snarveier er tilgjengelige:

CTRL+S:

Velge fil (se ogsa "Velge stasjoner, kataloger og filer" pa side 120)
CTRL+N:

Starte dialog for & opprette ny fil/katalog (se ogsé "Opprette ny fil
(bare mulig pé stasjonen TNC:\)" p& side 123)

CTRL+C:

Starte dialog for & kopiere valgte filer/kataloger (se ogsa "Kopiere
enkeltfiler" pa side 124)

CTRL+R:

Starte dialog for & gi en valgt fil/katalog nytt navn (se ogsa "Gi filen
nytt navn" pa side 131)

Tasten DEL:

Starte dialog for a slette valgte filer/kataloger (se ogsa "Slette fil' pa
side 128)

CTRL+O:

Starte Apne-med-dialog (se ogsé "Velge smarT.NC-programmer” pa
side 122)

CTRL+W:

Bytte skjerminndeling (se ogsa "Overfere data til/fra eksternt
lagringsmedium" pa side 136)

CTRL+E:

Vise funksjoner for tilpasning av filbehandlingen (se ogsa "Tilpasse
filbehandlingen" pa side 133)

CTRL+M:

Tilkoble USB-enhet (se ogséa "USB-enheter tilkoblet TNC (FCL 2-
funksjon)" pa side 139)

CTRL+K:

Fierne USB-enhet (se ogséa "USB-enheter tilkoblet TNC (FCL 2-
funksjon)" pa side 139)

Shift+piltast opp/ned:

Merke flere filer/kataloger (se ogsa "Merke filer" pa side 129)
Tasten ESC:

Avbryte funksjon
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Arkivere filer

Med arkiveringsfunksjonen til TNC kan du lagre filer og kataloger i et
ZIP-arkiv. ZIP-arkivet kan apnes eksternt med kommersielle
programmer.

eonskede ZIP-arkivet. TNC pakker TNC-spesifikke filer
(f.eks. dialogprogrammer med klartekst) inn i et internt
format (bineerformat). Du ber derfor vaere oppmerksom pa
felgende punkter:

Q TNC pakker alle de markerte filene og katalogene inn i det

Du kan ikke apne innpakkede filer pa en ekstern
datamaskin eller med et ASClI-redigeringsprogram.
Nar du skal overfare ZIP-arkiver til andre iTNC-styringer,
ma NC-programvareversjonen vaere den samme, ellers
vil filformatet veere forskjellig.

Slik gar du frem nar du skal arkivere:

Marker filene og katalogene som du vil arkivere i den hayre
skjermdelen.

p— Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
TILLEGGS. FUNKSJ..

Opprette arkiv: Trykk pa funksjonstasten ZIP. TNC
viser et vindu hvor du kan angi arkivnavnet.

Angi gnsket arkivnavn.

Bekreft med funksjonstasten OK: TNC viser et vindu

VOK

Velg ansket katalog, og bekreft med funksjonstasten
OK.

skriverettigheter, kan du ogsa lagre arkivet direkte pa en

O Hvis styringen er koblet til firmanettverket og har
nettverksstasjon.

HEIDENHAIN iTNC 530

hvor du kan velge hvilken katalog du vil lagre arkivet i.
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

@

Pakke ut filer fra arkivet

Slik gér du frem néar du skal pakke ut:

Marker ZIP-filen som du vil pakke ut i den hayre skjermdelen.

— Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
TILLEGGS. FUNKSJ.
waze Pakke ut valgt arkiv: Trykk pa funksjonstasten UNZIP.
~dz TNC viser et vindu hvor du kan velge malkatalogen.

Velg ensket malkatalog.

Bekreft med funksjonstasten OK: TNC pakker ut
arkivet.

Vok

TNC pakker alltid ut filene basert pa den valgte
malkatalogen. Hvis arkivet inneholder kataloger, legger
TNC disse til som underkataloger.

@

Overfore data til/fra eksternt lagringsmedium

For du kan overfere data til et eksternt lagringsmedium,
ma du definere datagrensesnittet (se "Opprette
datagrensesnitt" pa side 553).

Hvis du overfgrer data via det serielle grensesnittet, kan
det oppsta problemer, avhengig av programvaren for
dataoverferingen. Dette problemet kan lgses ved a utfare
overfaringen flere ganger.

Apne filbehandlingen
MGT
vInou Velge skjerminndeling for dataoverfering: Trykk pa
funksjonstasten VINDU. Pa venstre halvdel av

skjermen viser TNC alle filer i den aktuelle katalogen,
og pa hayre halvdel av skjermen alle filer som er lagret
i rotkatalogen TNC:\.

Bruk piltastene for & flytte markeringen til filen som du vil kopiere:

Flytter markeringen opp og ned i vinduet

Flytte markeringen fra hayre til venstre vindu og
omvendt

Hvis du vil kopiere fra TNC til et eksternt lagringsmedium, flytter du
markeringen i det venstre vinduet til den filen som skal kopieres.
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Hvis du vil kopierer fra det eksterne lagringsmediet til TNC, flytter du
markeringen i det hgyre vinduet til den filen som skal kopieres.

KOPIER
N AS
s

Velge annen stasjon eller annen katalog: Trykk pa
funksjonstasten for a velge katalog. TNC viser et
overlappingsvindu. Velg gnsket katalog i
overlappingsvinduet ved hjelp av piltastene og tasten
ENT.

Overfere enkeltfiler: Trykk pa funksjonstasten
KOPIER, eller

Overfgre flere filer: Trykk pa funksjonstasten MERK (i
den andre funksjonstastrekken, se "Merke filer", side
129)

Bekreft med funksjonstasten OK eller med tasten ENT. TNC dpner et
statusvindu som gir informasjon om kopieringsforlapet.

VINDU

Avslutte dataoverfaringen: Flytt markeringen til det
venstre vinduet, og trykk deretter pa funksjonstasten
VINDU. TNC gar tilbake til standardvinduet for
filbehandling.

For a velge en annen katalog i den dobbelte
filvindusvisningen trykker du pa funksjonstasten for valg
av katalog. Velg ensket katalog i overlappingsvinduet ved
hjelp av piltastene og tasten ENT.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

TNC i nettverket

For a koble Ethernet-kort til nettverket se "Ethernet-
Q grensesnitt’, side 557.

For & koble iTNC med Windows XP til nettverket, se
"Nettverksinnstillinger", side 627.

TNC farer protokoll over feilmeldinger som forekommer
ved nettverksdrift se "Ethernet-grensesnitt”, side 557.

Nar TNC er knyttet til et nettverk, har du adgang til opptil 7 ekstra
stasjoner i det venstre katalogvinduet (se illustrasjon). Alle de
funksjonene som er beskrevet over (velge stasjon, kopiere filer osv.),
gjelder ogsa for nettstasjonene hvis adgangsrettighetene tillater det.

Koble nettverksstasjonen til og fra

Apne filbehandlingen: Trykk pa tasten PGM MGT. Du
maT kan ogsa bruke funksjonstasten VINDU for & velge
skjerminndelingen som vises i illustrasjonen oppe til

hayre.
Administrere nettverksstasjonene: Trykk pa
funksjonstasten NETTVERK (2. funksjonstastrekke). |

hayre vindu viser TNC mulige nettverksstasjoner som
du har tilgang til. Ved hjelp av funksjonstastene som
beskrives nedenfor, kan du definere forbindelsen for
hver stasjon.

Funksjon Funksjonstast

Manual
operation

Programming and editing

File name =i N]

TNC: \DUMPPGM\* . %

"B
[
NEU .BAK 331 5-10-2004 12:26:31
FRAES_2 .cOT 11082 27-04-2005 07:53:40 | S %
: NEU .cDT 4788 27-04-2005 07:53:42 >
)TN\
“iaze NEU .o 1278 18-04-2006 13:13:52 —
3DERAF i -
= NULLTAB .0 856 M 18-04-2006 13:11:30 = v
SauT =
~1BHE cap .axf  1708K 05:01:48 =
~1DEMO
~ DUMPPGM deuot Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSIS
Sraxe —
S uzpl Laxf 22611 18-01-2001 10:37:38 | colo-@m
11 1 H 688 + 27-04-2005 07:53:28
~1HER
S MHL 1638 M 783K + 12-07-2005 10:00:45
“INEWDEMO
1 PENDELN
*1SCHULE 74 file(s> 11488413 kbyte vacant
~smarTnG
| tncauide
~2vklen J
PAGE PAGE DELETE RENAME fo—
TAG NN END
= FUNCTIONS

Opprett nettverksforbindelsen. TNC skriver en Mi [ zione
kolonnen Mnt néar forbindelsen er aktiv. Du kan
opprette forbindelse mellom TNC og opptil 7

ekstra stasjoner.

Bryte nettverksforbindelsen. FRAKOPLE
STASJON

Opprette nettverksforbindelsen automatisk nar du
slar p& TNC. TNC skriver en A i kolonnen Auto nar EIT
forbindelsen blir opprettet automatisk.

Ikke opprette nettverksforbindelsen automatisk TRk

TILKOBLE

nar du slar pé TNC. AUTOM.

Det kan ta litt tid & opprette nettverksforbindelsen. TNC viser da

[READ DIR] (les katalog) everst til hayre i skjermbildet. Maksimal
overfgringshastighet vil ligge pa 2 til 5 Mbps, avhengig av hvilken
filtype du overfarer, og hvor hay belastningen pé nettet er.
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USB-enheter tilkoblet TNC (FCL 2-funksjon)

Det er svaert enkelt & lagre eller overfare data til TNC ved hjelp av USB-
enheter. TNC stotter folgende USB-blokkenheter:

Diskettstasjoner med filsystemet FAT/VFAT
Minnepenner med filsystemet FAT/VFAT
Harddisker med filsystemet FAT/VFAT
CD-ROM-stasjoner med filsystemet Joliet (ISO9660)
TNC gjenkjenner slike USB-enheter automatisk. TNC stotter ikke USB-

enheter med andre filsystemer (f.eks. NTFS). Hvis slike blir koblet til,
vil TNC vise feilmeldingen: USB: TNC stotter ikke enheten.

enheten hvis du kobler til en USB-hub. Hvis det skjer, kan

Q TNC viser ogsa feilmeldingen USB: TNC stetter ikke
du bare kvittere for feilmeldingen med CE-tasten.

| utgangspunktet skal alle USB-enheter med de
filsystemene som er nevnt over, kunne kobles til TNC. Ta
kontakt med HEIDENHAIN hvis det likevel skulle oppsta
problemer.

| filbehandlingen ser du USB-enheter som egne enheter i
katalogstrukturen, slik at de funksjonene i filbehandlingen som er
beskrevet i avsnittene over, kan brukes for disse enhetene.

Maskinprodusenten kan gi faste navn for USB-enheter.
@ Falg maskinhandboken.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT.
Velg venstre vindu med piltasten.
Velg USB-enheten som skal kobles fra, med

piltasten.

Skift til neste funksjonstastrekke.

Velg tilleggsfunksjoner.

NETTUERK

Velg funksjonen for fjerning av USB-enheter: TNC
fierner USB-enheten fra katalogstrukturen.

Lukk filbehandlingen.

@000

Omvendt kan du koble til en USB-enhet som du har fjernet tidligere,
ved hjelp av fglgende funksjonstast:

Velg funksjonen for tilkobling av USB-enheter:

3.4 Arbeide med filbehandlingen
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4.1 Sette inn kommentarer

4.1 Sette inn kommentarer

Bruk

Hver blokk i et bearbeidingsprogram kan fa en kommentar som gir en
forklaring til programtrinnet, eller som inneholder informasjon.

Hvis TNC ikke kan vise hele kommentaren i skjermbildet,
kommer tegnet >> frem pa skjermen.

=)

Siste tegn i en kommentarblokk kan ikke vaere en tilde (~).
Du kan legge inn en kommentar pé tre mater:

Kommentar nar programmet skrives

Skriv inn dataene for programblokken, og trykk deretter pa ;"
(semikolon) pa alfatastaturet. TNC viser sparsmalet: Kommentar?

Skriv inn kommentaren, og avslutt blokken med tasten END.

Sette inn kommentar senere

Velg blokken som du vil legge inn en kommentar i.

Velg det siste ordet i blokken med hayre piltast: Det kommer frem
et semikolon pé slutten av blokken, og TNC viser spgrsmalet:
Kommentar?

Skriv inn kommentaren, og avslutt blokken med tasten END.

Kommentar i separat blokk

Velg blokken som du vil legge til en kommentar bak.

Apne en programmeringsdialog med tasten ; (semikolon) pa det
alfanumeriske tastaturet

Skriv inn kommentaren, og avslutt blokken med tasten END.
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Manuell
arift

Lagre/rediger program
Kommentar?

%NEU G71 *
N1® G38 G17 X+0 Y+8 Z-40%

N28 G31 G9@ X+188 Y+180 2+0*

*  HEY
N4B T1 G17 S5800%

N50 G8@ G40 GSO Z+250%

NEB® X-30 Y+50%
N70 GB1 Z-5 F200%
N88 GO1 X+8 Y+50 F750%

N9B X+50 Y+100%
N18@ G42 G25 R20%
N118 X+1080 Y+50%

N128 X+50 Y+0x

N130 G26 R15%

N140 X+0 Y+50%

N150 GOO G40 X-20%
N16@ Z2+180 M2*
N99999899 XNEU G671 *

START FLYTT =
ORD
- OVERSKR.

ORD
-

AVBR ‘ SISTE
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Funksjoner for redigering av kommentar th
el

. . ©
Funksjon Funksjonstast -
; c

Hoppe til begynnelsen av kommentaren )
Hoppe til slutten av kommentaren AR E
= o

. =

Hoppe til begynnelsen av et ord Ord deles med et -
mellomrom <= c
Hoppe til slutten av et ord Ord deles med et v )
mellomrom — 1:
Veksle mellom tilfeyings- og overskrivingsmodus J;
- | o

<
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4.2 Dele inn programmer

4.2 Dele inn programmer

DefInISjon, mUIlge bruksomrader i Lagre/rediger program
TNC gir deg muligheten til & kommentere bearbeidingsprogrammene xo PrOSTan headsssxsusxwazxnxwnrcans " g
med inndelingsblokker. Inndelingsblokker er korte tekster (maks. 37 e Tlenain =
tegn) som fungerer som kommentarer eller overskrifter for de S8 GooGao-cao zvzsor 1= O
etterfalgende programlinjene. N7o Go1 z-S Faees i
Lange og komplekse programmer kan utformes pa en mer forstaelig Nizohxtaotr em AR
i . ° . . . . N130 626 R15% B g

og oversiktelig mate ved hjelp av logiske inndelingsblokker. Nids i viser -

. . o . Rl ] e
Dette gjer det enklere & foreta endringer i programmet pa et senere Red X135"50 5 32 00
tidspunkt. Inndelingsblokker kan settes inn hvor som helst i et Neg Xv44.285 2432.2881 s O
bearbeidingsprogram. | tillegg kan de vises i et eget vindu, og de kan |u ksise 25ia -

o . . NS8 X+45.278 Z+31.788x S

ogsé bearbeides eller utvides. e &00
Inndelingspunkter som legges til, administreres av TNC i en separat fil — e T o T —
(filtype .SEC.DEP). Dermed blir navigeringshastigheten i it N t i e ==

inndelingsvinduet hoyere.

Vise inndelingsvindu / bytte aktivt vindu

PROGR .~ Vise inndelingsvinduet: Velg skjerminndelingen
noEL. PROGR.-INNDEL.

[ Bytte aktivt vindu: Trykk pa funksjonstasten Bytt
é vindu.

Legge til inndelingsblokk i programvinduet

(venstre)
Velg blokken som du vil legge til en inndelingsblokk bak.

serT I Trykk pa funksjonstasten GLIEDERUNG EINFUGEN
s (legg til inndeling), eller tasten * pd ASClI-tastaturet.

Skriv inn inndelingsblokken pa alfatastaturet.

Endre ev. inndelingsdybden med funksjonstastene.

Velge blokker i inndelingsvinduet

Néar du hopper fra en blokk til en annen i inndelingsvinduet, viser TNC
samtidig blokkvisningen i programvinduet. P4 den maten kan du
hoppe over store programdeler i fa trinn.
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4.3 Kalkulator

Bruk

TNC har en kalkulator med de viktigste matematiske funksjonene.

Kalkulatoren dpnes og lukkes ved & trykke pa tasten CALC.

Velg regnefunksjon med hurtigtastene pa alfatastaturet.
Hurtigtastene pa kalkulatoren er merket med farger.

Manuell Lagre/rediger progranm
drift .
Koordinater?

ZNEU G71 ¥
N1@ G380 G17 X+0 Y+8 Z-40%

N2@ G31 G990 X+100 Y+100 Z+0%
N4@ T1 G17 S5000%

N50 Goo G40 G90 ]
NEB X-38 Y+50%
N7@ GB1 2-5 F2
N8@ GB1 X+0 Y+
NS@ X+58 Y+100
N18@ G42 G25 R
N11@ X+188 Y+5
N12@ X+50 Y+0%*
N13@ G26 R15%

Regnefunksjon Hurtigtast
Addere +
Subtrahere -
Multiplisere *
Dividere

Sinus S
Kosinus C
Tangens T
Arkussinus AS
Arkuskosinus AC
Arkustangens AT
Opphoye i potens A
Trekke ut kvadratrot Q
Invers-funksjon /
Parentesregning ()
Pl (3,14159265359) P

Vise resultat

Overfare den beregnede verdien til programmet.

Velg ordet som den beregnede verdien skal overferes til, ved hjelp

av piltastene.

Apne kalkulatoren med tasten CALC, og utfer den enskede

beregningen.

Trykk pa tasten "Overfar aktuell posisjon": TNC overferer den

beregnede verdien til det aktive inndatafeltet og lukker kalkulatoren.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programmeringsgrafikk

4.4 Programmeringsgrafikk

Inkludere/ikke inkludere
programmeringsgrafikk

Mens du skriver inn et program, kan TNC vise den programmerte
konturen som 2D-strekgrafikk.

Skifte til skjerminndeling med programmet til venstre og grafikken
til hgyre: Trykk pa tasten SPLIT SCREEN (delt skjerm) og
funksjonstasten PROGRAM + GRAFIKK.

Funksjonstasten AUTOM. TEGNING stilles pa PA.
Mens du skriver inn programmet, viser TNC hver
programmerte banebevegelse i grafikkvinduet til
hoyre.

AUTOM.
TEGNING

Lor]

Hvis TNC ikke skal inkludere grafikkvisning, stiller du funksjonstasten
AUTOM. TEGNING pé AV.

AUTOM. TEGNING PA tar ikke med programdelgjentakelser i
grafikken.

Opprette programmeringsgrafikk for
eksisterende program

Med piltastene velger du den blokken som grafikken skal opprettes
til, eller trykk pd GOTO og angi gnsket blokknummer direkte.

Opprette grafikk: Trykk pé funksjonstasten RESET +

START.
Flere funksjoner:

Funksjon Funksjonstast

Manue1l
drift

Lagre/rediger progranm

%3803_1 G71 *

N10 630 G17 X+2 Y+ Z-40%

NSO GOl G41 X+5 Y+30 F250% S
.

NS@ 626 RZ

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.6

Ng9988 Z+450 M
Ng9999999 %38

2%
031 G71

45 ¥+35.495%
88+

START

AVER

SIDE SIDE START RESET
seK START ENKELTBL .

Opprette programmeringsgrafikk fullstendig

RESET
+
START

Opprette programmeringsgrafikk blokkvis

START
ENKELTBL .

Opprette full programmeringsgrafikk eller fullfgre
den etter RESET + START

START

Stoppe programmeringsgrafikk Denne
funksjonstasten vises bare mens TNC oppretter
en programmeringsgrafikk

STOP

Tegne en programmeringsgrafikk pa nytt hvis for
eksempel linjer har blitt slettet ved overlappinger

Ny
TEGNING

Programmeringsgrafikken beregner ikke dreiefunksjoner,
i slike tilfeller viser TNC eventuelt en feilmelding.

=)
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Vise og skjule blokknumre

SKJUL.
BLOKKNR .

Skifte funksjonstastrekke: Se bilde

Vise blokknummer: Sett funksjonstasten VIS SKJUL
BLOKKNR. pa VIS

Skjule blokknumre: Sett funksjonstasten VIS SKJUL
BLOKKNR. p& SKJUL

Slette grafikk

SLETT
GRAFIKK

Forstarre eller forminske utsnitt

Skifte funksjonstastrekke: Se bilde

Slette grafikk: Trykk pa funksjonstasten SLETT
GRAFIKK

Du kan selv definere hvordan en grafikk skal vises. Velg utsnittet som
skal forstarres eller forminskes med en ramme.

Velg funksjonstastrekken for forstarring/forminsking av utsnitt (2.
rekke, se bildet).

Felgende funksjoner blir dermed tilgjengelige:

Funksjon Funksjonstast

Manue1l
drift

Lagre/rediger progranm

%3803_1 G71 *

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%
NSe 626 Rz*

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%

N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%
N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%

Hente frem og forskyve rammen Hold nede den
aktuelle funksjonstasten for & forskyve rammen

==
R

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495%
8%

N110 GO5 X+55.505 Y+69. 481

SORTER A T g AuUTOM.
BLOKK~ SKJUL TEGNING
i INFO BLOKKNR. | TEGNING GRAFIKK )
i Lagre/rediger program
ir
%3803_1 G71 * o e
N10 G30 G17 X+@ Y+@ Z-40% 4 / "
N2@ G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0% v H
N4® TS 617 S500 F100x / A
N5@ GO0 G4e GI0 Z+50x 7 =
NE® X-30 V+30 M3
N70 2-20 y
NSO GOl G41 X+5 Y+30 F250x / s
NSO GZ6 RZ: / /
/ W

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

NS99999 627 R2:

N99999 GOo G4e X-30%

N99998 Z+50 M2*

N99999999 %3803_1 671 *

Hold funksjonstasten nede for & forminske
rammen.

BLK FORM

Hold funksjonstasten nede for & forsterre

rammen.
Overfor det valgte omradet med funksjonstasten

KLIPP UT RAEMNE

Gjenopprett det opprinnelige utsnittet med funksjonstasten RAEMNE
SOM BLK FORM.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 3D-linjegrafikk (FCL2-funksjon)

4.5 3D-linjegrafikk (FCL2-funksjon)

Bruk :::“:f“ Lagre/rediger progranm

Med den tredimensjonale linjegrafikken kan TNC gi en tredimensjonal =~ s e &1 g0 voss zeen " g
fremstilling av kjgringen som er programmert. En kraftig Ra’; GsBiouTrarc ot arRoss. G —_—
zoomfunksjon gir deg muligheten til raskt & gjenkjenne detaljer. N

Ved hjelp av 3D-linjegrafikk har du allerede far bearbeidingen mulighet e 57230 K38 v-19.0 ze100s
til & kontrollere om det forekommer uregelmessigheter. Pa den maten
kan du unnga bearbeidingsskader pa emnet. Dette er spesielt praktisk

for eksternt opprettede programmer. Slike bearbeidingsskader [+
forekommer for eksempel nar postprosessoren har plassert punkter i
feil. i
For at du raskt skal kunne finne igjen et feilsted, merker TNC den =
aktive blokken med annen farge i det venstre vinduet i 3D- AT
linjegrafikken (grunninnstilling: red). f ‘

Du kan bruke 3D-linjegrafikken i delt skjerm-modus eller i
fullskjermmodus:

Vise programmet til venstre og 3D-linjegrafikk til heyre: Trykk pa
tasten SPLIT SCREEN (delt skjerm) og funksjonstasten PROGRAM
+ 3D-LINJER.

Vise 3D-linjegrafikk pé hele skjermen: Trykk péa tasten SPLIT
SCREEN (delt skjerm) og funksjonstasten 3D-LINJER.

3D-linjegrafikkens funksjoner

Funksjon Funksjonstast

Apne zoomrammen og forskyve oppover. Hold
funksjonstasten nede for & forskyve den.

Apne zoomrammen og forskyve nedover. Hold
funksjonstasten nede for & forskyve den.

Apne zoomrammen og forskyve mot venstre.
Hold funksjonstasten nede for & forskyve den.

Apne zoomrammen og forskyve mot hayre. Hold
funksjonstasten nede for & forskyve den.

Hold funksjonstasten nede for a forsterre
rammen.

Hold funksjonstasten nede for & forminske
rammen.

Tilbakestille forsterringen av utsnittet, slik at TNC RAEMNE

SoM

viser emnet i henhold til programmert BLK-form. | sw roen

Overfore utsnitt. —
DETALJ
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Funksjon Funksjonstast

Dreie emnet med urviseren.

Dreie emnet mot urviseren.

Tippe emnet bakover.

Tippe emnet forover.

Forsterre visningen trinnvis. Hvis visningen er EQ
forsterret, viser TNC bokstaven Z i bunnteksten i
grafikkvinduet.

Forminske visningen trinnvis. Hvis visningen er
forminsket, viser TNC bokstaven Z i bunnteksten i
grafikkvinduet.

Vise emnet i originalsterrelse

Vise emnet i den sist aktive visningsmodellen. p—

VISNING

e 8 Ennoe

4.5 3D-linjegrafikk (FCL2-funksjon)

Vise /ikke vise programmerte sluttpunkter med et ERK

LUTTPKT .

o
=

punkt pé linjen b
Vise / ikke vise den valgte NC-blokken i det e
venstre vinduet i 3D-linjegrafikken med en annen o
farge

Vise / ikke vise blokknummer
SKJUL
BLOKKNR .

b3
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4.5 3D-linjegrafikk (FCL2-funksjon)

3D-linjegrafikk kan ogsa styres ved hjelp av musetasten. Fglgende
funksjoner er tilgjengelige:

Rotere den viste trddmodellen tredimensjonalt: Hold nede hayre
musetast og flytt musen. TNC viser et koordinatsystem som
fremstiller verktayets aktive innretting i gyeblikket. Nar du slipper
opp hayre musetast, orienterer TNC emnet i henhold til den
definerte innrettingen.

Forskyve den viste trddmodellen: Hold nede den midterste
musetasten, eventuelt musehjulet, og beveg pa musen. TNC
forskyver emnet i den aktuelle retningen. Nar du slipper opp
midterste musetast, forskyver TNC emnet til den definerte
posisjonen.

Slik zoomer du inn p& et bestemt omrdde med musen: Hold den
venstre musetasten nede, og merk det rettvinklede zoomomradet.
Du kan forskyve zoomomradet ved & bevege musen horisontalt og
vertikalt. Nar du slipper opp venstre musetast, forsterrer TNC emnet
i det definerte omradet.

Slik zoomer du raskt ut og inn med musen: Drei musehjulet frem og
tilbake.

Dobbeltklikk med den hayre musetasten: Velg standardvisning.

Fremheve NC-blokker med annen farge i
grafikken

E Skifte funksjonstastrekke
e Vise NC-blokken som er valgt i venstre skjerm, med
it farge i 3D-linjegrafikken i hayre del av skjermbildet:

Sett funksjonstasten MERK AKT. ELEM. AV/PA til PA

Vise NC-blokken som er valgt i venstre skjerm, uten
farge i 3D-linjegrafikken i hayre del av skjermbildet:
Sett funksjonstasten MERK AKT. ELEM. AV/PA til AV

Vise og skjule blokknumre

E Skifte funksjonstastrekke
== Vise blokknummer: Sett funksjonstasten VIS SKJUL
oL oo, BLOKKNR. pé VIS

Skjule blokknumre: Sett funksjonstasten VIS SKJUL
BLOKKNR. pa SKJUL

Slette grafikk

E Skifte funksjonstastrekke

’—‘M" Slette grafikk: Trykk pa funksjonstasten SLETT
GRAFIKK G RAF | KK
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4.6 Direkte hjelp ved NC-
feilmeldinger

Vise feilmeldinger

TNC viser automatisk feilmeldinger blant annet ved

feil inndata

logiske feil i programmet

ikke utferbare konturelementer
ulovlig bruk av touch-probe

En feilmelding som inneholder nummeret til en programblokk, ble
forérsaket av denne blokken eller en forutgdende. Du sletter TNC-
meldinger med tasten CE etter at du har rettet opp feilen.
Feilmeldinger som farer til svikt i styringen, méa du kvittere for ved a
trykke pa END-tasten. TNC starter deretter pa nytt.

@nsker du mer informasjon om en ubehandlet feilmelding, trykker du
pa tasten HELP. TNC &pner da et vindu der feilarsaken og utbedringen
av feilen blir beskrevet.

Vise hjelp

Vise hjelp: Trykk péa tasten HELP.

Les gjennom beskrivelsen av feilen og forslagene til
hvordan den kan rettes opp. TNC viser eventuelt
tilleggsinformasjon som kan veere til hjelp for
HEIDENHAIN-medarbeidere ved feilsgking. Lukk
Hjelp-vinduet med tasten CE, og du kvitterer samtidig
for den ubehandlede feilmeldingen.

Rett opp feilen i samsvar med beskrivelsen i Hjelp-
vinduet.

HEIDENHAIN iTNC 530

z:’:‘:f“ PGM-hode kan ikke endres
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N1@ G330 G17 X+0 Y+8 Z-40%
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4.7 Liste over alle ubehandlede feilmeldinger

4.7 Liste over alle ubehandlede

Funksjon

feilmeldinger

Med denne funksjonen kan du &pne et overlappingsvindu der TNC
viser alle ubehandlede feilmeldinger. TNC viser bade feil som
stammer fra NC, og feil som er lagt inn av maskinprodusenten.

Vise liste over feilmeldinger

Straks det finnes minst én feilmelding, kan du vise denne listen:

=)

152

Vise liste: Trykk pa tasten ERR.

Du kan velge en av de ubehandlede feilmeldingene
ved hjelp av piltasten.

Med tasten CE eller tasten DEL sletter du den

feilmeldingen som du har valgt, i overlappingsvinduet.

Hvis det bare gjenstar én feilmelding, vil
overlappingsvinduet ogsa bli lukket.

Lukke overlappingsvindu: Trykk pa tasten ERR en
gang til. De ubehandlede feilmeldingene vil ikke
forsvinne.

Samtidig med listen over feilmeldinger kan du ogsé vise
den tilherende hjelpeteksten i et eget vindu: Trykk pa
tasten HELP.

Manue1l
drift

PGM-hode kan ikke endres

%NEU

G71 *

N18 G390 G17 X+0 Y+0 Z2-40% H

N4@ T1 G17 S5000%

N5@
NBO
N7@
N8O
N9@
N1@o
N110
N120
N130
N149
N150

5619 ERROR _GENERAL PGM-hode kan ikke endres

Feilarsak:

Du forsekte & endre
eller END PGM (DIN/ISO: N99999999%...)

Lesning:

Du ms ikke endre ps programstart og programslutt. For & endre ps
programnavnene i filadministrasjonen ma du bruke funksjonen GI NYTT
NAUN.

@
N20 G31 GSO X+100 Y+100 Z2+0% —
v

i et program.

N160

LTIU0 TILF

o, s
N988998999 XNEU G771 ¥ @%E

HEIDENHAIN
TNCguide
N/

SERVICE-
FILER

LAGRE ‘
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Vindustekster
Kolonne Beskrivelse
Nummer Feilnummer (-1: Det er ikke definert noe

feilnummer) som er definert av HEIDENHAIN
eller maskinprodusenten.

Klasse

Feilklasse. Velg hvordan TNC skal bearbeide
feilen:

ERROR (FEIL)

Samlefeilklasse for feil der forskjellige
feilreaksjoner utlgses avhengig av
maskinens tilstand eller aktiv driftsmodus)
FEED HOLD (SLETT MATING)

Aktivering av matingen blir slettet.

PGM HOLD (STOPP PROGRAM)
Programkjeringen stoppes (STIB blinker).
PGM ABORT (AVBRYT PROGRAM)
Programkjeringen avbrytes (INTERN
STOPP).

EMERG. STOPP

N@DSTOPP blir utlast

RESET
TNC foretar en varmstart

ADVARSEL
Melding med advarsel. Programkjeringen
fortsetter.

INFO
Infomelding. Programkjeringen fortsetter.

Gruppe

Gruppe. Avgjer fra hvilken del av
operativsystemet feilmeldingen kommer.

OPERATING (OPERATIVSSYSTEMET)
PROGRAMMING (PROGRAMMERING)
PLC (PLS)

GENERAL (GENERELT)

Feilmelding

Feilteksten som TNC viser i hvert tilfelle.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Liste over alle ubehandlede feilmeldinger

Kalle opp hjelpesystemet TNCguide

Hjelpesystemet til TNC dpnes ved hjelp av en funksjonstast. Du vil na
finne de samme feilforklaringene i hjelpesystemet som du far ved a
trykke pd tasten HELP.

hjelpesystem, viser TNC til den ekstra funksjonstasten
MASCHINEN-HERSTELLER (maskinprodusent). Denne
kan du bruke nar du vil apne dette separate
hjelpesystemet. Der finner du mer utfyllende informasjon
om den ubehandlede feilmeldingen.

@ Hvis maskinprodusenten ogsa gir deg tilgang til et

’W Apne hjelpen til HEIDENHAIN-feilmeldinger
HASKIN- Apne hjelpen til maskinspesifikke feilmeldinger hvis
denne finnes.
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Opprette servicefiler

Med denne funksjonen kan du lagre alle data som er relevante for
serviceformal, i en ZIP-fil. TNC lagrer alle relevante data fra NC og PLS
i filen TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Navnet pa filen
fastsettes automatisk av TNC, med <xxxxxxxx> som entydig
tegnrekke for systemtiden.

Felgende muligheter stér til disposisjon for & opprette en servicefil:
Trykk pa funksjonstasten LAGRE SERVICEFILER etter at du har
trykket pa tasten ERR.

Utenfra via dataoverfgringsprogrammet TNCremoNT

Dersom NC-programvaren avsluttes pa grunn av en alvorlig feil,
oppretter TNC servicefilene automatisk.

| tillegg kan maskinprodusenten sgrge for oppretting av automatiske
servicefiler for PLS-feilmeldinger.
| servicefilen lagres blant annet fglgende data:

Loggbok

PLS-loggbok

Valgte filer (*.H/*.I/*.T/*. TCH/*.D) fra alle driftsmoduser

* SYSHiler

Maskinparametere

Informasjons- og protokollfiler fra operativsystemet (kan delvis
aktiveres via MP7691)

Innhold i PLS-minnet

NC-makroer som er definert i PLSANCMACRO.SYS

Maskinvareinformasjon

Ved hjelp av instruksjoner fra kundeservice kan du merke en ekstra
styringsfil TNC:\service\userfiles.sys i ASCll-format. TNC pakker
isafall ogsa dataene som er definert der, med i ZIP-filen.

nadvendige for feilsgkingen. Nar servicefilen
videresendes, aksepterer du samtidig at
maskinprodusenten eller DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH kan bruke disse dataene til diagnoseformal.

@ Servicefilen inneholder alle NC-dataene som er

Den maksimale starrelsen til en servicefil er 40 MB.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontekstsensitivt hjelpesystem TNCguide (FCL3-funksjon)

4.8 Kontekstsensitivt hjelpesystem
TNCguide (FCL3-funksjon)

Bruk

®)

Det kontekstsensitive hjelpesystemet TNCguide inneholder
brukerdokumentasjonen i HTML-format. Du dpner TNCguide med
HELP-tasten. | enkelte tilfeller vil TNC straks vise den tilherende
informasjonen (kontekstsensitiv oppkalling). Nar du redigerer i en NC-
blokk og trykker pd HELP-tasten, kommer du ogsa som regel direkte
til det stedet i dokumentasjonen der den aktuelle funksjonen er
beskrevet.

Hjelpesystemet TNCguide er bare tilgjengelig hvis
styringsenheten har et arbeidsminne pa minst 256 Mb, og
FCL3 ogsa er stilt inn.

Som standard leveres alle NC-programmer med tysk og engelsk
dokumentasjon. De gvrige dialogsprakene kan lastes ned kostnadsfritt
fra HEIDENHAIN s& fremt det foreligger en oversettelse (se "Laste
ned aktuelle hjelpefiler" pa side 161).

=)

Felgende brukerdokumentasjon er tilgjengelig i TNCguide:

Brukerhandboken Klartekstdialog (BHBKlartext.chm)
Brukerhandbok DIN/ISO (BHBIso.chm)
Brukerhandbok for sykluser (BHBcycles.chm)

Brukerhandboken smarT.NC (bruksanvisningsformat,
BHBSmart.chm)

Liste over alle NC-feilmeldinger (errors.chm)

TNC vil vanligvis forsgke a starte TNCguide i det spraket
som du har stilt inn som dialogsprak for TNC. Hvis dette
dialogspraket enna ikke finnes pa din TNC, vil TNC apne
den engelske versjonen.

| tillegg finnes det en bokfil main.chm, der alle eksisterende chm-filer
foreligger i sammenfattet form.
Maskinprodusenten har ogsa mulighet til 4 legge inn mer
@ maskinspesifikk dokumentasjon i TNCguide. Disse
dokumentene ligger i sa fall som en egen bok i
filenmain.chm.

156

=

[ommoTa]| ndek | sek |

~ Velkommen 1=
= Brukerhandbok Touch-

» TNC-type, programu
v Innforing
~ Touch-probe-syklus
v Innforing
oversikt
Velge touch-pro
Protokollere ma
skrive maleverd
skrive maleverd
> Kalibrere koblenc

> Male emner med 3t

b Bruke probefunks:
» Touch-probe-syklus
» Touch-probe-syklus
» Oversiktstabell

» Kompensere for er |\
» Fastsette nullpur |f

™
Kalibrere effekes loncde

5

)

g

g

i

: 3
2

2

it

[

E

|

Ic
| (=il

=
5| = Fastastte nullktar ousr borinsse/srkaltzcoer
< > o g
TILBAKE FREN sIDE sIDE kaTALoG | vinou s | B
- m— ' ‘ = TNCGUIDE | TNCGUIDE

Programmering: programmeringshjelp @



Arbeide med TNCguide

Kalle opp TNCguide

Du kan starte TNCguide pa flere mater: eereTel e | e e 5
~ Velkommen - vy
Trykk pa tasten HELP, hvis TNC ikke samtidig viser en feilmelding. s i | e
. o . o o b Innfering Furksgon Funksjons-tast  Side
Klikk med musen pa funksjonstastene, forutsatt at du pa forhand har T i s e ‘:.‘ o) bioe i ot
klikket p& hjelpesymbolet som ligger nederst til hayre i skjermbildet. LSS
Apne en hjelpefil (CHMHil) via filbehandlingen. TNC kan &pne alle SevsTastinary
. . ° . . Skrive maleverd

CHM-filer, selv de som ikke er lagret pa harddisken til TNC. ¢ Kaasorere womien

Nar én eller flere feilmeldinger blir stdende ubehandlet, S
@ dpner TNC direktehjelpen til feilmeldingene. Du ma } Tesch-prone_siun

. . . o - b Oversiktstabell
kvittere for alle feilmeldingene for du kan apne TNCguide.

Nar hjelpesystemet kalles opp pa
programmeringsstasjonen og i versjonen med to
prosessorer, starter TNC den nettleseren som er definert e

som standard for systemet internt (som regel Internet su e ||
Explorer), | versjonen med én prosessor startes en

nettleser som er lagt inn av HEIDENHAIN.

1|

DE

1

katALos | umnou | ga ur pu
E TNCGUIDE

AUSLUTT
TNCGUIDE

Mange av funksjonstastene har en kontekstsensitiv oppkalling. Det gir
deg direkte tilgang til funksjonsbeskrivelsen for den enkelte
funksjonstasten. Denne funksjonen kan du velge med musen. Slik gar
du frem:

Velg funksjonstastrekken der den aktuelle funksjonstasten befinner
seg.

Klikk med musen pé hjelpesymbolet som TNC viser rett til hayre
over funksjonstastrekken: Musemarkgren forandrer seg til et
sparsmalstegn.

Klikk med spegrsmalstegnet pa den funksjonstasten som du gnsker
a fa forklart funksjonen til: TNC apner TNCguiden. Hvis den valgte
funksjonstasten ikke har noe inngangspunkt, dpner TNC bokfilen
main.chm. Her kan du sgke i fulltekst eller navigere manuelt for &
finne forklaringen.

Ogsa nar du redigerer en NC-blokk, er en kontekstsensitiv oppkalling
tilgjengelig:

Velg ensket NC-blokk

Naviger i blokken med piltastene

Trykk pad HELP-tasten: TNC starter hjelpesystemet og viser
beskrivelsen av den aktive funksjonen (gjelder ikke for
tilleggsfunksjoner eller sykluser som er integrert av
maskinprodusenten)
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4.8 Kontekstsensitivt hjelpesystem TNCguide (FCL3-funksjon)

Navigere i TNCguide

Den enkleste maten a navigere i TNCguide pa, er ved hjelp av musen.
P& den venstre siden ser du innholdsfortegnelsen. Klikk pa trekanten
som peker mot hayre for & se de neste kapitlene. Hvis du vil ga direkte
til en side, klikker du pa den aktuelle oppferingen. Den fungerer pa
akkurat samme maéate som Windows Utforsker.

Lenker til andre steder i teksten (kryssreferanser) vises i blatt og med
understreket tekst. Nar du klikker pa lenken, dpnes det aktuelle
tekststedet.

Selvsagt kan du ogsa betjene TNCguide ved hjelp av taster og
funksjonstaster. | tabellen under finner du en oversikt over
tastefunksjonene.

Funksjon Funksjonstast

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv:
Velg den oppferingen som ligger foran eller bak.

Hayre tekstvindu er aktivt:

Flytt siden oppover eller nedover hvis du ikke

kan se teksten eller grafikken i sin helhet.

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv:
Apne innholdsfortegnelsen. Nar du ikke lenger .
kan sla opp i innholdsfortegnelsen, gar du til det

heyre vinduet.

Hayre tekstvindu er aktivt:
Ingen funksjon

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv:
Lukk innholdsfortegnelsen

Hayre tekstvindu er aktivt:
Ingen funksjon

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv:
Vis den valgte siden ved hjelp av markartasten

Hayre tekstvindu er aktivt:
Nar markgren star pa en lenke, gar du til siden
som lenken er knyttet til.

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv:

Bytt mellom arkfanene for visning av
innholdsfortegnelse, visning av stikkordregister

og funksjonen for sgk i fulltekst, og skift til hayre
skjermside.

Hayre tekstvindu er aktivt:
Ga tilbake til venstre vindu

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv:

Velg den oppferingen som ligger foran eller bak.

Hayre tekstvindu er aktivt:
Hopp til neste lenke
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Funksjon

Funksjonstast

Vis den sist viste siden.

TILBRKE
-

Bla forover, hvis du har valgt funksjonen Vis siste
side gjentatte ganger.

Bla én side tilbake.

Bla én side fremover.

Vise/skjule innholdsfortegnelsen.

Skifte mellom fullskjermvisning og redusert
visning. Ved redusert visning ser du fremdeles en
del av TNC-overflaten.

Fokus skiftes internt til TNC-programmet, slik at
du kan betjene styringen nar TNCguide er apen.
Nar fullskjermvisningen er aktiv, reduserer TNC
automatisk vindussterrelsen for skifte av fokus.

GA UT AV
TNCGUIDE

Avslutte TNCguide

AVSLUTT
TNCGUIDE

i
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4.8 Kontekstsensitivt hjelpesystem TNCguide (FCL3-funksjon)

Stikkordregister

De viktigste stikkordene er oppfert i stikkordregisteret (arkfane
Indeks), og kan velges direkte med et museklikk eller med

markartasten.

Den venstre siden er aktiv.

Sok i fulltekst

Velg arkfanen Indeks
Aktiver inndatafeltet Nokkelord

Skriv inn ordet du vil sgke etter. TNC synkroniserer
deretter stikkordregisteret i henhold til teksten som
er tastet inn, slik at du lettere kan finne stikkordet i
listen.

Merk stikkordet ved hjelp av piltastene.

Vis informasjon om det valgte stikkordet ved hjelp av
tasten ENT.

Under arkfanen Sek kan du sgke gjennom hele TNCguide etter et

bestemt ord.

Den venstre siden er aktiv.

Velg arkfanen Sek.
Aktiver inndatafeltet Sek:.

Skriv inn det ordet som det skal sgkes etter, og
bekreft med tasten ENT: TNC lager en liste over alle
tekststedene som inneholder ordet.

Merk ansket tekststed ved hjelp av piltastene.

Vis det valgte tekststedet ved hjelp av tasten ENT.

| fulltekst-sgk kan du bare sgke etter ett enkelt ord om
gangen.

Hvis du aktiverer funksjonen Sek bare i titler (ved hjelp
av musetasten eller markaren og deretter velger et tomt
tegn med mellomromstasten), sgker TNC bare i alle
overskriftene og ikke i hele teksten.
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Laste ned aktuelle hjelpefiler

Hjelpefilene som gjelder for din TNC-programvare, finner du pa
HEIDENHAINs hjemmeside www.heidenhain.de, under:
Servicer og dokumentasjon
Dokumentasjon/informasjon
Brukerdokumentasjon
TNCguide
Velg gnsket sprak, f.eks. tysk: Du far frem en ZIP-fil med de aktuelle
hjelpefilene
TNC-styringer
TNC 500-serien
@nsket NC-programvarenummer, f.eks. iTNC 530 (340 49x-06)
Velg ensket sprakversjon i tabellen Online-hjelp (TNCguide).
Last ned og pakk ut ZIP-filen.

Lagre de utpakkede CHM-filene pa TNC i katalogen
TNC:\tncguide\de, eller i den aktuelle underkatalogen for spraket
(se ogsa tabellen under).

TNCremoNT, ma du ga til menypunktet
Ekstra>Konfigurasjon>Modus>Konvertering til
binzrformat og legge til filtypeendelsen .CHM.

Q Hvis du overfagrer CHM-filene til TNC ved hjelp av

Sprak TNC-katalog

Tysk TNC:\tncguide\de
Engelsk TNC:\tncguide\en
Tsjekkisk TNC:\tncguide\cs
Fransk TNC:\tncguide\fr
[taliensk TNC:\tncguide\it
Spansk TNC:\tncguide\es
Portugisisk TNC:\tncguide\pt
Svensk TNC:\tncguide\sv
Dansk TNC:\tncguide\da
Finsk TNC:\tncguide\fi
Nederlandsk TNC:\tncguide\nl
Polsk TNC:\tncguide\pl
Ungarsk TNC:\tncguide\hu
Russisk TNC:\tncguide\ru
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4.8 Kontekstsensitivt hjelpesystem TNCguide (FCL3-funksjon)

Sprak

TNC-katalog

Kinesisk (forenklet)

TNC:\tncguide\zh

Kinesisk (tradisjonelt)

TNC:\tncquide\zh-tw

Slovensk (programvarealternativ) TNC:\tncguide\s1
Norsk TNC:\tncguide\no
Slovakisk TNC:\tncguide\sk
Lettisk TNC:\tncguide\lv
Koreansk TNC:\tncguide\kr
Estisk TNC:\tncguide\et
Tyrkisk TNC:\tncguide\tr
Rumensk TNC:\tncguide\ro
Litauisk TNC:\tncguide\1t
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5.1 Verktoyrelevante innfgringer

5.1 Verktgyrelevante innfgringer

Mating F

Matingen F er den hastigheten i mm/min (tommer/min) som
verktayets sentrum beveger seg med i sin bane. Maksimal mating kan
veere forskjellig for hver maskinakse og fastsettes ved hjelp av
maskinparametere.

Innfering

Matingen kan angis i T-blokken (verkteyoppkalling) og i alle
posisjoneringsblokker (se "Programmere verktaybevegelser i DIN/ISO"
pa side 106). | millimeterprogrammer angis matingen i enheten
mm/min, og i Inch-programmer angis den i 1/10 tommer/min.

Hurtiggang
For hurtiggang angir du GO0

Virketid

Matingen som er programmert med en tallverdi, gjelder helt frem til
blokken der det blir programmert en ny mating. Hvis den nye matingen
er GO0 (hurtiggang), vil den siste tallverdien som er programmert for
matingen, bli gjeldende pé nytt etter den neste blokken med GO1.

Endringer under programkjgring

Mens programmet kjores, kan du endre matingen ved hjelp av
forbikoblingsbryteren F for matingen.

Spindelturtall S

Spindelturtallet S angis i omdreininger per minutt (o/min) i en T-blokk
(verkteyoppkalling). En annen mulighet er & definere en
skjeerehastighet V¢ i m/min.

Programmert endring

| bearbeidingsprogrammet kan du forandre spindelturtallet med en T-
blokk, bare ved & angi nytt spindelturtall:

S Programmere spindelturtallet: Trykk pa tasten S pa
alfatastaturet.

Angi nytt spindelturtall

Endringer under programkjering

Mens programmet kjeres, kan du endre spindelturtallet ved hjelp av
forbikoblingsbryteren S for spindelturtall.
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5.2 Verktoydata

Forutsetning for verkteykorrigering

Vanligvis programmerer du koordinatene for banebevegelsene i
henhold til malene som emnet har pa tegningen. For at TNC skal
kunne beregne banen til verktgyets sentrum, og dermed kunne utfere
en verkteykorrigering, ma du angi lengde og radius for hvert enkelt
verktay som blir brukt.

Verktgydata kan du enten angi direkte i programmet med funksjonen
G99, eller separat i verktaytabellen. Nar du angir verkteydata i
tabellene, far du tilgang til ytterligere verktayspesifikk informasjon. Nar
bearbeidingsprogrammet kjarer, tar TNC hensyn til all informasjonen
som er lagt inn.

Verktegynummer og verktgynavn

Hvert verktgy har et nummer mellom 0 og 30 000. Né&r du arbeider
med verktoytabellene, kan du i tillegg tilordne verktaynavn.
Verktaynavnet ma ikke inneholde mer enn 32 tegn.

Verktgyet med nummer 0 er definert som nullpunktsverktey, og har
lengde L=0 og radius R=0. Tilsvarende definerer du verktayet TO med
L=0 og R=0 i verktaytabellene.

Verktoylengde L

Verktaylengde L ber prinsipielt alltid oppgis som absolutt lengde i
forhold verktaynullpunktet. TNC er avhengig av den totale lengden pa

verktayet for mange funksjoner i forbindelse med fleraksebearbeiding.

Verktogyradius R

Angi verktgyradius R direkte.
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5.2 Verktoydata

Deltaverdier for lengder og radiuser

Deltaverdiene betegner avvik i lengden og radiusen péa verktayene.

En positiv deltaverdi stér for en toleranse (DL, DR, DR2>0). Ved
bearbeiding med toleranse angir du verdien for toleransen med T nér
du programmerer verktayoppkallingen.

En negativ deltaverdi betyr et undermal (DL, DR, DR2<0). Et undermal
blir registrert i verktaytabellen som slitasje pa verkteyet.

Deltaverdien angir du som en tallverdi, og i en T-blokk kan du ogsa
overfare verdien med en Q-parameter.

Inndataomrade: Deltaverdiene kan maksimum veaere pa £ 99,999 mm.

fremstillingen av verktayet. Fremstillingen av emnet i

@ Deltaverdien fra verkteytabellen pavirker den grafiske
simuleringen endres ikke.

Deltaverdiene fra T-blokken forandrer den fremstilte
storrelsen pa emnet i simuleringen. Den simulerte
verktaystarrelsen endres ikke.

Legge inn verktoydata i programmet
Nummer, lengde og radius for et bestemt verktay legger du inn én
gang i en G99-blokk i bearbeidingsprogrammet:

Velge verktaydefinisjon: Trykk pé tasten TOOL DEF.
Verktegynummer: Gi verkteyet et verktgynummer.
DEF

Verktoylengde: Korrigeringsverdi for lengden.

Verkteyradius: Korrigeringsverdi for radiusen.

radius direkte i dialogfeltet: Trykk pa funksjonstasten for

Q | lepet av dialogen kan du legge inn verdien for lengde og
den aktuelle aksen.

Eksempel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Legge inn verktoydata i tabellen

| verktaytabellen kan du definere opptil 30 000 verktay og lagre
tilhgrende verktaydata. Antall verktay som TNC legger inn nar en ny
tabell opprettes, defineres ved hjelp av maskinparameter 7260. Les
ogsa om redigeringsfunksjonene senere i dette kapittelet. For & kunne
legge inn flere korrigeringsdata til et verktey (indeksere
verktgynummer) setter du maskinparameter 7262 til ulik 0.

Du mé bruke verktoytabellene

hvis du vil bruke indekserte verktay, som f.eks. trinnbor med flere
lengdekorrigeringer (se side 174)

hvis maskinen er utstyrt med en automatisk verktayveksler

hvis du vil méle verktey automatisk med TT 130 (se
brukerhandboken Touch-probe-sykluser)

hvis du vil avslutte bearbeidingen med bearbeidingssyklus G122 (se
brukerhandboken for sykluser, syklus UTFRESING)

hvis du vil arbeide med bearbedingssyklusene 251 til 254 (se
brukerhandboken for sykluser, syklus 251 til 254)

hvis du vil arbeide med automatisk skjeeredataberegning

Verktoytabell: Standard verktoydata

Fork.

Inndata

Dialog

T

Nummeret som brukes for & kalle opp verkteyet i programmet
(f.eks. 5, indeksert: 5.2).

NAME

Navnet som brukes for & kalle opp verktayet i et program.

Inndataomrade: Maks. 32 tegn, bare store bokstaver, ingen
mellomrom).

Nar du overskriver verktaytabeller i eldre programvareversjoner av
iTNC 530 eller i eldre TNC-styringer, ma du passe pa at
verkt@ynavnene ikke er lengre enn 16 tegn, siden disse ev. vil bli
forkortet (kuttet) av TNC nér de leses inn. Det kan fare til feil i
forbindelse med funksjonen Sgsterverktay.

Verkteoynavn?

Korrigeringsverdi for verktaylengden L
Inndataomrade mm: -99999,9999 til +99999,9999
Inndataomrade tommer: -3936,9999 til +3936,9999

Verktoylengde?

Korrigeringsverdi for verkteyradiusen R
Inndataomrade mm: -99999,9999 til +99999,9999
Inndataomrade tommer: -3936,9999 til +3936,9999

Verktoyradius R?

R2

Verkteyradius 2 for radiusfres for hjerner (bare for tredimensjonal
radiuskorrigering eller grafisk fremstilling av bearbeidingen med
radiusfres)

Inndataomrade mm: -99999,9999 til +99999,9999
Inndataomrade tommer: -3936,9999 til +3936,9999

Verkteoyradius R2?
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5.2 Verktoydata

Fork.

Inndata

Dialog

DL

Deltaverdi for verktaylengde L.
Inndataomrade mm: -999,9999 til +999,9999

Inndataomrade tommer: -39,37 til +39,37

Toleranse for verkteylengde?

DR

Deltaverdi for verktayradius R.
Inndataomrade mm: -999,9999 til +999,9999

Inndataomrade tommer: -39,37 til +39,37

Toleranse for verkteyradius?

DR2

Deltaverdi for verkteyradius R2.
Inndataomrade mm: -999,9999 til +999,9999

Inndataomrade tommer: -39,37 til +39,37

Toleranse for verkteyradius R2?

LCUTS

Verktayets skjeerelengde for syklus 22.
Inndataomrade mm: 0 til +99999,9999
Inndataomrade tommer: O til +3936,9999

Skjerelengde i verkteyaksen?

ANGLE

Maksimum innstikkingsvinkel for verktgy ved pendlende
innstikkingsbevegelse for syklusene 22, 208 og 25x.

Inndataomrade: O til 90°

Maksimum innstikkingsvinkel?

TL

Sperre verktay (TL: for Tool Locked = eng. verktay sperret).

Inndataomrade: L eller mellomrom

Vkt. sperret?
Ja = ENT/Nei = NO ENT

RT

Nummeret pa sasterverktayet (hvis det finnes) som
erstatningsverktay (RT: for Replacement Tool = eng.
erstatningsverktay); se ogsa TIME2)

Inndataomrade: 0 til 65535

Sosterverktoy?

TIME1l

Verktoyets maksimale levetid i minutter Denne funksjonen er

maskinavhengig og blir beskrevet i maskinhandboken.

Inndataomrade: 0 til 9999 minutter

Maks. verktoylevetid?

TIME2

Verktayets maksimale levetid i minutter ved TOOL CALL: Hvis den
gjeldende levetiden nar eller overskrider denne verdien, tar TNC i
bruk sgsterverktayet ved nesteTOOL CALL (se ogsa CUR.TIME).

Inndataomrade: 0 til 9999 minutter

Maksimum levetid ved TOOL CALL?

CUR.TIME

Verktoyets faktiske levetid i minutter: TNC teller automatisk opp

den faktiske levetiden (CUR.TIME: for CURrent TIME = eng.

faktisk/lgpende tid). Du kan legge inn forhandsinnstillinger for

brukte verktoy
Inndataomrade: 0 til 99999 minutter

Aktuell verktoylevetid?

DoC

Kommentar til verktayet.

Inndataomrade: Maks. 16 tegn

Verktoykommentar?
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5.2 Verktgydata

Fork. Inndata Dialog
PLS Informasjon om dette verkteyet, som skal overferes til PLS. PLS-status?
Inndataomrade: Bit-kodet 8 tegn
PLS-VAL Verdi for dette verktayet, som skal overfares til PLS PLS-verdi?
Inndataomrade: -99999,9999 til +99999,9999
PTYP Verktaytype for bearbeiding i pocket table Verktoytype for pocket table?
Inndataomrade: O til +99
NMAX Begrensning i spindelturtallet for dette verktgyet Bade den Maksimalt turtall [o/min]?
programmerte verdien (feilmelding) og turtallsgkningen med
potensiometer blir kontrollert Funksjon inaktiv: Angi —
Inndataomrade: 0 til +99999, funksjon inaktiv: angi —
LIFTOFF Her bestemmer du om TNC skal kjgre verktoyet tilbake i retning Lefte opp verktey J/N?
mot den positive verktayaksen ved NC-stopp eller strambrudd, for
a unnga skader pa konturen nar den skjeeres lgs. Nar Y er definert,
kjgrer TNC verktayet tilbake fra konturen inntil 30 mm hvis denne
funksjonen er aktivert i NC-programmet med M 148 (se "Heve
verktgyet automatisk fra konturen ved NC-stopp: M148" pa side
337)
Inndata: Y og N
P1 ... P3 Maskinavhengig funksjon: Overfare en verdi til PLS. Folg Verdi?
brukerhandboken.
Inndataomrade: -99999,9999 til +99999,9999
KINEMATIC Maskinavhengig funksjon: Kinematisk beskrivelse for Ekstra kinematikkbeskrivelse?
vinkelfreshoder som TNC inkluderer i tillegg til den aktive
maskinkinematikken. Velg tilgjengelige kinematiske beskrivelser
med funksjonstasten TILORDNE KINEMATIKK (se ogsa
"Verktayholderkinematikk" p& side 177)
Inndataomrade: Maks. 16 tegn
T-VINKEL Verktoayets spissvinkel. Brukes av syklusen Sentrering (syklus 240) Spissvinkel (type DRILL+CSINK)?
for & kunne beregne sentreringsdybden ut fra inndata for
diameteren
Inndataomrade: -180 til +180°
PITCH Gjengestigning for verktayet (enna ikke aktivert) Gjengestigning (bare vkt.type
?
Inndataomrade mm: 0 til +99999,9999 TAP)?
Inndataomrade tommer: O til +3936,9999
AFC Innstillingen av den adaptive matingskontrollen AFC, som du har ~ Styringsstrategi?

definert i kolonnen NAVN i tabellen AFC. TAB. Tilordne
styringsstrategien ved hjelp av funksjonstasten AFC REGELEIN.
ZUWEISEN (tilordne AFC-innstilling) 3. funksjonstastrekke

Inndataomrade: Maks. 10 tegn
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5.2 Verktoydata

Fork. Inndata Dialog

DR2TABLE Programvarealternativ 3D-ToolComp: Angi navn pa Korreksjonsverditabell?
korreksjonsverditabellen som TNC skal hente de vinkelavhengige
deltaradiusverdiene DR2 fra
Inndataomrade: Maks. 16 tegn uten filendelse

LAST_USE Dato og klokkeslett for nar TNC sist byttet ut verkteyet med TOOL  Dato/k1.s1., siste verkteyanrop?
CALL
Inndataomrade: Maks. 16 tegn, format internt definert: Dato =
AAAA.MM.DD, klokkeslett = hh.mm
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Verktoytabell: verktoydata for automatisk verkteymaling

brukerhandboken for syklusprogrammering.

Q Beskrivelse av sykluser for automatisk verktaymaling: Se

Fork. Inndata Dialog
cuT Antall verkteyskjeer (maks. 99 skjeer) Antall skjar?
Inndataomrade: 0 til 99
LTOL Tillatt avvik fra verkteylengden L for slitasjeregistrering. Verktoyet Slitetoleranse: Lengde?
sperres av TNC (status L) hvis den angitte verdien overskrides.
Inndataomréde: 0 til 0,9999 mm
Inndataomrade mm: O til +0,9999
Inndataomrade tommer: 0 til +0,03936
RTOL Tillatt avvik fra verktegyradius R for slitasjeregistrering. Verktoyet Slitetoleranse: Radius?
sperres av TNC (status L) hvis den angitte verdien overskrides.
Inndataomréde: 0 til 0,9999 mm
Inndataomrade mm: O til +0,9999
Inndataomrade tommer: 0 til +0,03936
R2TOL Tillatt avvik fra verktayradius R2 for slitasjeregistrering. Verktayet Slitetoleranse: Radius 2?
sperres av TNC (status L) hvis den angitte verdien overskrides.
Inndataomrade: 0 til 0,9999 mm
Inndataomrade mm: 0 til +0,9999
Inndataomrade tommer: 0 til +0,03936
DIRECT. Verktoyets skjeereretning ved oppmaling med dreiende verktay Skj®reretning (M3 = -)?
(DIREKTE)
TT:R-OFFS Lengdeoppmaling: Verktayets forskyvning mellom midtpunktet pd Radius for verkteyforskyvning?
nalen og midtpunktet pa verktayet. Forhandsinnstilling:
Verktgyradius R (NO ENT-tasten beregner R).
Inndataomrade mm: -99999,9999 til +99999,9999
Inndataomrade tommer: -3936,9999 til +3936,9999
TT:L-OFFS Radiusoppmaling: Verktayets ekstra forskyvning i forhold til Lengde for verkteyforskyvning?

MP6530, mellom den gvre kanten pa nalen og den nedre kanten
péa verktayet. Forhdndsinnstilling: 0

Inndataomrade mm: -99999,9999 til +99999,9999
Inndataomrade tommer: -3936,9999 til +3936,9999
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Fork. Inndata Dialog

LBREAK Tillatt avvik fra verkteylengden L for registrering av brudd. Bruddtoleranse: Lengde?
Verktayet sperres av TNC (status L) hvis den angitte verdien
overskrides. Inndataomrade: 0 til 0,9999 mm

Inndataomrade mm: O til 3,2767

Inndataomrade tommer: O til +0,129

RBREAK Tillatt avvik fra verkteyradius R for registrering av brudd. Verktoyet Bruddtoleranse: Radius?
sperres av TNC (status L) hvis den angitte verdien overskrides.
Inndataomrade: 0 til 0,9999 mm

5.2 Verktoydata

Inndataomrade mm: 0 til 0,9999

Inndataomrade tommer: 0 til +0,03936
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Verktaytabell: verktoydata til automatisk beregning av turtall og

5.2 Verktgydata

mating

Fork. Inndata Dialog

TYPE Verktaytype: Funksjonstasten TYP ZUWEISEN (tildele type, 3. Verkteytype?
funksjonstastrekke); TNC apner et vindu der du kan velge
verktoytype. For gyeblikket er bare verkteytypene DRILL og MILL
aktivert.

TMAT Verktoyets skjeerematerial: Funksjonstasten SCHNEIDSTOFF Verktoyets skjzrematerial?
ZUWEISEN (tildel skjeerematerial), 3. funksjonstastrekke. TNC
viser et vindu der du kan velge skjeerematerial.
Inndataomrade: Maks. 16 tegn

cDT Skjeeredatatabell: Funksjonstasten CDT WAHLEN (velg CDT, 3. Navn skjeredatatabell?

funksjonstastrekke). TNC &pner et vindu der du kan velge
skjeeredatatabell.

Inndataomrade: Maks. 16 tegn

Verktoytabell: Verktaydata for 3D koblende touch-prober (bare
nar innstillingen for Bit1 i MP7411 = 1, se ogsa brukerhandboken
Touch-probe-sykluser).

Fork. Inndata Dialog

CAL-0F1 Under kalibreringen lagrer TNC senterforskyvningen i hovedaksen Probe-senterforskyvning i
(ref.aksen) til en 3D-probe i denne kolonnen hvis det er angitt et hovedakse?
verktgynummer i kalibreringsmenyen
Inndataomrade mm: -99999,9999 til +99999,9999
Inndataomrade tommer: -3936,9999 til +3936,9999

CAL-OF2 Under kalibreringen lagrer TNC senterforskyvningen i hjelpeaksen  Probe-senterforskyvning i
til en 3D-probe i denne kolonnen hvis det er angitt et hjelpeakse?
verktgynummer i kalibreringsmenyen
Inndataomrade mm: -99999,9999 til +99999,9999
Inndataomrade tommer: -3936,9999 til +3936,9999

CAL-ANG Under kalibreringen lagrer TNC den spindelvinkelen som en 3D- Spindelvinkel ved kalibrering?

probe ble kalibrert etter, hvis det er angitt et verkteynummer i
kalibreringsmenyen

Inndataomrade: -360 til +360°

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Verktoydata

Redigere verktaytabell

Verktgytabellen som er gyldig for programkjeringen, har filnavnet Rediger verktsytabell Loare
TOOL.T. TOOL T ma veere lagret i katalogen TNC:\ og kan bare Verktsylengde?
redigeres i en maskindriftsmodus. Verktaytabellene som du arkiverer " g
eller vil bruke i programtesten, gis et nytt filnavn med filendelse .T. :o% 2 o —=
Apne verktgytabell TOOL.T: P b 3 3 i %
: b1o ] s %
Velg ansket maskindriftsmodus. 22 ] e o N
. . 5 o 5 i3 % Y
VERKToV- Velg verktgytabell: Trykk pa funksjonstasten 1 o b
B o I Vel
Tia VERKTQYTABELL P @7+
REDIGER Sett fUﬂkSJOﬂStaSten RED'GER pé PA @% SCNm1 13:37 Steex j;
n +20.707 Y +108.707 2 +100.250 v
B +0.000 *C +0.000
F SN T WY S1 0.000
Apne en vilkarlig verktoytabell 5:20 s FCTE T, S Pusw7as
. . START AVBR SIDE SIDE REDIGER S:EKRKE'T;VE_R PLASS-
Velg driftsmodus Lagre/rediger program. T t V |v mm| 2 | e | AVBR
Apne filbehandlingen
MGT
Vise valg av filtyper: Trykk pa funksjonstasten VELG
TYPE.

Vise filer av typen .T: Trykk pa funksjonstasten VIS .T.

Velg en fil, eller angi et nytt filnavn. Bekreft med
tasten ENT eller med funksjonstasten VELG.

Nar du har dpnet en verktaytabell for redigering, kan du flytte
markeringen i tabellen med piltastene eller med funksjonstastene til
hvilken som helst posisjon. Du kan overskrive lagrede verdier eller
legge inn nye i hvilken som helst posisjon. Ekstra
redigeringsfunksjoner finner du i tabellen under.

Hvis ikke TNC kan vise alle posisjonene i verktgytabellen samtidig,
vises symbolet ">>" eller "<<" i linjen gverst i tabellen.

Redigeringsfunksjoner for verktaytabeller Funksjonstast

Ga til begynnelsen av tabellen StaRr

-

D
e
D
£

Ga til slutten av tabellen

Velg forrige tabellside stoe

Velg neste tabellside

B EE

Saoke etter verktaynavn i tabellen soc eTree
NAUN

Vise informasjonen til verktayet kolonnevis, eller

vise all informasjonen til et verktoy pa én PGS

skjermside

Hoppe til linjestart i
<=
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Redigeringsfunksjoner for verktaytabeller Funksjonstast S
Hoppe til linjeslutt Lo (1]
= 'g

Kopiere det merkede feltet Korrer B
VERDI x

S

Sette inn det kopierte feltet serr aw g
N

Legge til de linjene (verktayene) som skal skrives TILrov o

N LINJER

inn, nederst i tabellen. Pa SLUTT

Faye til linjen med indeksert verktaynummer bak  [eerr mw
den aktuelle linjen. Funksjonen er bare aktiv nar LFUTE
det er mulig & lagre flere korrigeringsdata for et

verktay (maskinparameter 7262 ulik 0). TNC fayer

til en kopi av verktgydataene bak den siste

indeksen, og gker indeksen med 1. Bruk: f.eks.

trinnbor med flere lengdekorrigeringer.

i

Slette aktuell linje (verktay): TNC sletter innholdet -
i tabellinjen. Hvis verktayet som skal slettes er lagt LFUTE
inn i pocket table, er forholdet til denne

funksjonen avhengig av maskinparameteren 7263

(se "Liste over generelle brukerparametere" pa

side 593)

Vise/ikke vise plassnumre vis
Vise alt verktoy / vise bare verktgy som er lagret i s
pocket table e
Sgk etter navnet til det valgte verktoyet i T URKTY-
verktaytabellen. Nar TNC finner et verktay med sek

samme navn, viser den listen med identiske navn
i et overlappingsvindu. Ved & dobbeltklikke pé det
aktuelle verktayet i vinduet, eller velge det med
piltaster og bekrefte med tasten ENT, markerer
TNC det valgte verktoyet.

Ga ut av verktoytabellen

Apne filbehandlingen, og velg en fil av en annen filtype, f.eks. et
bearbeidingsprogram
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5.2 Verktoydata

Merknader til verktgytabellene
Med maskinparameter 7266.x bestemmer du hvilke innferinger som

kan legges inn i en verktaytabell, og i hvilken rekkefelge de blir utfert.

Du kan overskrive enkeltkolonner eller linjer i en
ms) | verktoytabell med innholdet i en annen fil. Forutsetninger:

Malfilen ma finnes allerede.

Filen som skal kopieres, kan bare inneholde de
kolonnene (linjene) som skal erstattes.

Enkeltkolonner eller linjer kopieres med funksjonstasten
ERSTATT FELT (se "Kopiere enkeltfiler' pa side 124).

176
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Verktoyholderkinematikk

tilpasses av maskinprodusenten. Maskinprodusenten ma
seerlig gjere tilsvarende holderkinematikk eller
parametriserbare verktgyholdere tilgjengelig. Felg
brukerveiledningen.

@ For a kunne beregne verktgyholderkinematikk ma TNC

| verktaytabellen TOOL.T kan du ved behov tilordne en ekstra
verktayholderkinematikk til et verktay i kolonnen KINEMATIC. | enkle
tilfeller kan denne holderkinematikken simulere spennhylsen for a ta
hensyn til den i den dynamiske kollisjonsovervakingen. | tillegg kan du
pa en enkel mate integrere vinkelhoder i maskinkinematikken med
denne funksjonen.

probe-systemer fra HEIDENHAIN. Ta kontakt med

@ HEIDENHAIN tilbyr verktgyholderkinematikk for touch-
HEIDENHAIN ved behov.

Tilordne holderkinematikk
For a tilordne holderkinematikk til et verktey gjer du felgende:

Velg gnsket maskindriftsmodus.

veRKTay- Velg verktaytabell: Trykk pa funksjonstasten
Tia VERKTQYTABELL
Sett funksjonstasten REDIGER pa PA.
INN
E Velg venstre funksjonstastrekke
Vis liste over tilgjengelig kinematikk: TNC viser all
CESEETER holderkinematikk (.TAB-filer) og all

verkteyholderkinematikk som du allerede har
parametrisert (.CFX-filer)

Velg ensket kinematikk med piltastene, og lagre med
funksjonstast OK

Vaer ogsa oppmerksom pa merknadene til behandlingen av
verkteyholderen i forbindelse med den dynamiske
kollisjonsovervékingen DCM: Se "Verktayholderbehandling
(programvarealternativ DCM)" pa side 361.

®
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Tool table editing Prodronsing
and editing
Q
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1 +0 +0 ° Standard @ e x
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]
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5.2 Verktoydata

Overskrive utvalgte verktoydata fra en
ekstern PC

Med dataoverfaringsprogrammet TNCremoNT fra HEIDENHAIN kan
du pé en sveert enkel méate overskrive hvilke som helst verkteydata fra
en ekstern PC (se "Programvare for dataoverfering" pa side 555).
Denne muligheten er praktisk nar du registrerer verkteydata pa en
ekstern forhandsinnstiller og @nsker a overfgre dataene til TNC. Slik
overferer du dataene:

Kopier verktaytabellen TOOL.T til TNC, f.eks. etter TST.T.

Start dataoverfaringsprogrammet TNCremoNT pa PCen.

Opprett forbindelse til TNC.

Overfer den kopierte verktaytabellen TST.T til PCen.

Reduser TST.T til de linjene og kolonnene som du vil endre pa (se
illustrasjonen). Du kan bruke et hvilket som helst
tekstredigeringsprogram. Pass pa at toppteksten ikke endres, og at
dataene alltid star vannrett i kolonnen. Verkteynummerne

(kolonne T) ma ikke negdvendigvis veere fortlapende.

Velg menypunktet <Ekstra> og <TNCcmd> i TNCremoNT: TNCcmd
starter.

Du overfarer filen TST.T til TNC ved & legge inn kommandoen under
og utfere den med returtasten (se illustrasjonen):

put tst.t tool.t /m

som er definert i delfilen, (f.eks. TST.T). Ingen andre

O Ved overfgringen overskrives bare de verkteydataene
verktgydata i tabellen TOOL.T blir endret.

| filoehandlingen kan du beskrive hvordan
verktgytabellene kopieres via TNCs filoehandling (se
"Kopiere tabell" pa side 126).
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BEGIN TST .T MM

T NAME L

1 +1z2.5
3 +23.15
[ENL]

+3
+3.5

"ZiTNC530 - TNCemd

TNCcmd — WIN32 Command Line Client for
Connecting with iTNC53@ (168.1.180.23>

Connection established with iINC53@, NG Software 348422 08I

TNC:\> put tst.t tool.t /m_

HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
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Pocket table for verktoyveksler S
©
o 2 . Rediger pocket table Loare -c
Maskinprodusenten tilpasser funksjonsomfanget for den e D >
@ enkelte pocket table til maskinen. Felg maskinhandboken. Q
e "2l ¥
P T = =
Til et automatisk verktayskift trenger du pocket table TOOL_P.TCH. i e ‘% g
TNC administrerer flere pocket table med ulike filnavn. En pocket table PO T
som du vil aktivere for programkjgringen, velger du via filbehandlingen 13 13 oz %"'?‘ C\!
i en driftsmodus for programkjaring (status M). For & kunne 6 o= . ] Te)
administrere flere magasiner i samme pocket table (indeksere ©% S—IST i {
plassnummer), setter du maskinparameterne 7261.0 til 7261.3 til 8% SCNmJ 13:37 foioex i
ulik 0 +20.707 Y +10.707 2z  +180.250 7
’ [3:] +0.0808 #C +0.000
TNC kan administrere opptil 9999 magasinplasser i en pocket table. = STEEME0D %%E
AKT . @:20 TS Z2/S 1875 F o MS 79 =]
Redigere pocket table i en driftsmodus for programkjering 5%" o i i e ”,:L:E:“:KEEST “5:%:%- R
veRKTay- Velg verktaytabell: Trykk pa funksjonstasten }
Tia VERKTQYTABELL
Velge pocket table: Trykk pa funksjonstasten
TEEEL POCKET TABLE
pem—— Sett funksjonstasten REDIGER pa PA. P4 noen
a0 maskiner er dette ikke nedvendig eller mulig: Falg

maskinhandboken.
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5.2 Verktoydata

Velg pocket table i driftsmodusen lagre/
rediger program

PGM
MGT

Apne filbehandlingen

Vise valg av filtyper: Trykk pa funksjonstasten VELG
TYPE.

Vise filer av typen .TCH: Trykk pa funksjonstasten TCH
FILES (TCH-FILER, 2. funksjonstastrekke).

Velg en fil, eller angi et nytt filnavn. Bekreft med
tasten ENT eller med funksjonstasten VELG.

Fork. Inndata Dialog
P Plassnummer til verktayet i verktaymagasinet -
T Verktegynummer Verktgynummer?
ST Verktay er spesialverktay (ST: for Special Tool = eng. spesialverktay). Hvis et  Spesialverktoy?
spesialverktay blokkerer plassen for og etter sin egen plass, méa du sperre
den aktuelle plassen i kolonnen L (status L).
F Verktgy ma alltid settes tilbake pa den samme plassen i magasinet (F:for Fast plass?
Fixed = eng. fast) Ja = ENT / Nei = NO ENT
L Sperre plass (L:for Locked = eng. sperret, se ogsa kolonne ST). Plass blokkert
Ja = ENT/Nei = NO ENT
PLS Informasjon om dette verktayet, som skal overferes til denne verktayplassen PLS-status?
i PLS
TNAME Visning av verktgynavnet i TOOL.T -
DOC Visning av kommentar til verkteyet i TOOL.T -
PTYP Verkteytype Funksjonen defineres av maskinprodusenten. Falg Verktoytype for pocket
maskindokumentasjonen table?
P1-P5 Funksjonen defineres av maskinprodusenten. Felg maskindokumentasjonen Verdi?
RSV Plassreservering for flatemagasin Plassreserv.: Ja =

ENT/Nei = NOENT

LOCKED_ABOVE

Flatemagasin: sperre plassen over

Sperre plassen over?

LOCKED BELOW

Flatemagasin: sperre plassen under

Sperre plassen under?

LOCKED_LEFT

Flatemagasin: sperre plassen til venstre

Sperre plassen til
venstre?

LOCKED RIGHT

Flatemagasin: sperre plassen til hayre

Sperre plassen til heoyre?

S1...S5

Funksjonen defineres av maskinprodusenten. Falg maskindokumentasjonen

Verdi?
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Redigeringsfunksjoner for pocket table Funksjonstast

G4 til begynnelsen av tabellen

-

Ga til slutten av tabellen

Velge forrige tabellside

5.2 Verktgydata

Velge neste tabellside

HEE

Tilbakestille pocket table TILBAKEST

PLASS-
TABELL

Tilbakestille kolonnen for verkteynummer T TiLeAKEST

KOLONNE

Hoppe til starten pa neste linje NesTE

LINJE

l ;

Tilbakestille kolonnen til utgangstilstand Gjelder riLsace-
for kolonnene RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW,  [wwrieuer
LOCKED_LEFT og LOCKED_RIGHT.
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5.2 Verktoydata

Hente frem verktoydata

Til programmering av en verktayoppkalling TOOL CALL i
bearbeidingsprogrammet bruker du fglgende innfaringer:

Velg verkteyoppkalling med tasten TOOL CALL.

TOOL
CALL

182

Verktgynummer: Angi nummeret eller navnet pa
verktayet. Verkteyet har allerede blitt definert i en
G99-blokk eller i en verktaytabell. Veksle til
navneinntasting med funksjonstasten
VERKT@YNAVN. TNC setter automatisk et
verktgynavn i anferselstegn. Navnet refererer til en
innfering i den aktive verktaytabellen TOOL.T. For &
kalle opp et verktay med andre korrigeringsverdier
angir du ogsa indeksen som er definert i
verktgytabellen. Sett et desimaltegn fer indeksen.
Med funksjonstasten VELGE kan du dpne et vindu der
du direkte kan velge et verktay som er definert i
verktgytabellen TOOL.T, uten & angi nummeret eller
navnet: Se ogséa "Redigere verkteydata i valgvinduet"
pa side 183

Parallell spindelakse X/Y/Z: Angi verktayakse

Spindelturtall S: Angi spindelturtallet direkte, eller
beregn det fra TNC hvis du arbeider med
skjeeredatatabeller. Trykk pa funksjonstasten
KALKULER S AUTOM. TNC begrenser
spindelturtallet til den maksimumsverdien som er
fastsatt i maskinparameter 3515. En annen mulighet
er & definere en skjeerehastighet Vc [m/min]. Du
trykker da pa funksjonstasten VC.

Mating F: Angi matingen direkte, eller la TNC beregne
den nér du arbeider med skjeeredatatabellene. Trykk
pa funksjonstasten F KALKULER AUTOM. TNC
begrenser matingen til den maksimale matingen til
den "langsomste aksen" (definert i maskinparameter
1010). F vil gjelde helt til du programmerer en ny
mating i en posisjoneringsblokk eller en TOOL CALL-
blokk.

Toleranse verktegylengde DL: deltaverdi for
verktaylengden

Toleranse verktgyradius DR: deltaverdi for
verktayradiusen

Toleranse verktgyradius DR2: deltaverdi for
verktgyradius 2
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Redigere verktgydata i valgvinduet

| overlappingsvinduet for verkteyvalg kan du ogsé redigere de viste
verktgydataene:

Bruk piltastene, og velg linjen og deretter kolonnen til verdien som

skal redigeres. Den lyseblad rammen viser feltet som skal redigeres.

Still funksjonstasten REDIGER p& PA, angi den enskede verdien og
bekreft med ENT-tasten.

Velg flere kolonner om nadvendig, og gjenta prosessen
Overfer det valgte verktayet til programmet med ENT-tasten

Sgke etter verktgynavn i valgvinduet
| overlappingsvinduet for verktayvalg kan du sgke etter verktaynavn:

Trykk pa funksjonstasten SGK.

Angi gnsket verktgynavn og bekreft med tasten ENT: TNC markerer
den neste linjen hvor verktaynavnet du sgkte etter forekommer

Eksempel: verktoyoppkalling

Verktay nummer 5 i verkteyakse Z kalles opp med spindelturtall pa
2500 o/min og en mating pa 350 mm/min. Toleransen for
verktaylengden og verktayradiusen 2 er pa henholdsvis 0,2 og 0,05
mm, mens undermalet for verktgyradiusen er pa 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Bokstaven D foran Log R betyr deltaverdi.

Forhandsvalg i verktgytabellen

Nar du bruker verkteytabeller, foretar du et forhandsvalg for det neste
verktayet som skal brukes, ved hjelp av en G51-blokk. Da angir du et
verktgynummer eller eventuelt en Q-parameter eller et verkteynavn i
anferselstegn.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manuell
drift
: Verktegyanrop

Lagre/rediger program

ZNEU G71 *
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5.2 Verktoydata

Verktoyskift

Verktoyskift er en maskinavhengig funksjon. Faelg
Q maskinhandboken.

Posisjon for verktoyskift

Det skal ikke medfere kollisjonsfare a kjere frem til posisjonen for
verktayskift. Med tilleggsfunksjonene M91 og M92 kan du kjgre frem til
en maskinbasert posisjon for verktgyskift. Nar du programmerer T 0
for den faorste verktayoppkallingen, kjarer TNC oppspenningshylsen i
spindelaksen til en posisjon som er uavhengig av verkteylengden.

Manuelt verktgyskift
Fer et manuelt verktoyskift stoppes spindelen, og verktoyet kjeres til
verktayskiftposisjonen:
Kjer frem til verktoyskiftposisjonen som programmert
Avbryt programkjeringen, se "Avbryte bearbeidingen’, side 535
Skift verktay

Fortsett programkjeringen, se "Fortsette programkjaringen etter et
avbrudd", side 538

Automatisk verktoyskift

Ved automatisk verktayskift blir ikke programkjeringen avbrutt. Ved en
verktgyoppkalling med T skifter TNC ut verktoyet fra
verktaymagasinet.
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Automatisk verktayskift ved overskridelse av levetiden: M101

M101 er en maskinavhengig funksjon. Falg
@ maskinhandboken.
Automatisk verkteyskift med aktiv radiuskorrigering er

ikke mulig hvis maskinen kjarer et NC-skiftprogram for
verktoyskift. Felg maskinhandboken.

Nar et verktay nar levetiden TIME2, skifter TNC automatisk til et
sosterverktoy. For at det skal gjeres, ma du ved programstart aktivere
tilleggsfunksjonen M101. Funksjonen M101 kan oppheves med M102.
Nar TIMEL nds, setter TNC utelukkende et internt merke som kan
analyseres av PLS.

Nummeret pa sesterverktayet som skal settes inn, legger du inn i
kolonnen RT i verktoytabellen. Hvis det ikke er lagt inn noe
verktgynummer der, vil TNC sette inn et verktgy som har det samme
navnet som det verktayet som for gyeblikket er aktivt. TNC starter
soket etter et sgsterverktay fra begynnelsen av verktgytabellen, og
setter alltid inn det farste verktayet som den finner etter start fra
begynnelsen av tabellen.

Automatisk verktayskift utfgres
etter den neste NC-blokken etter at levetiden har utlept, eller

ca. ett minutt pluss en NC-blokk etter at levetiden har utlgpt
(beregningen utfares for 100 % potensiometerutslag).

verktoyet farst etter den blokken der du har opphevet

Q Hvis levetiden utleper ved aktiv M120 (Look Ahead), skiftes
radiuskorrigeringen.

TNC utfaerer ikke et automatisk verktayskift nar det kjgres
en syklus. Unntak: Under testsyklusene 220 og 221
(hullsirkel og sirkelflate) utferer TNC et automatisk
verktayskift mellom to bearbeidingsposisjoner ved behov.

TNC utferer ikke automatisk verkteyskift sa lenge det
kjeres et program for verktayskift.

OBS! Fare for verktoy og emne
@ Sl& av automatisk verktayskift med M102 nér du arbeider
med spesialverktay (f.eks. skrivefreser), fordi TNC alltid

kjorer verktayet tilbake i verktayets akseretning fra
emnet.

Forutsetninger for standard NC-blokker med radiuskorrigering
G41, G42

Radiusen péa sasterverktayet mé veere identisk med radiusen pa det
verktayet som opprinnelig var i bruk. Hvis radiusene ikke er identiske,
viser TNC en melding og setter ikke inn verktayet.

Under NC-programmer uten radiuskorrigering tester ikke TNC
verktgyradiusen til sgsterverktayet ved skift.
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Verktgyinnsatstest

&)

For & kunne gjennomfere en verktayinnsatstest, ma felgende
forutsetninger veere oppfylt:

Funksjonen verktayinnsatstest ma aktiveres av
maskinprodusenten. Les alltid informasjonen i
maskinhandboken.

Bit2 p& maskinparameter 7246 ma veere = 1.

5.2 Verktoydata

ma vaeere aktivert.

Klartekstdialogprogrammet som skal testes, ma veere fullstendig
simulert i driftsmodusen Programtest

=)

Innstillinger for verktgyinnsatstest

Hvis det ikke finnes en gyldig verktayinnsatsfil, og
fastsetting av bearbeidingstid er deaktivert, oppretter
TNC en verktoyinnsatsfil med en standardtid pa 10 sek.
for hver verktayinnsats.

For & pavirke hvordan verkt@yinnsatstesten skal forega, finnes det et

formular som du kaller opp slik:

Velg driftsmodus programkjering Enkeltblokk eller Blokkrekke

Trykk pa funksjonstasten Verktayinnsats: TNC viser en
funksjonstastrekke med funksjoner til innsatstesting

Trykk pa funksjonstasten INNSTILLINGER: TNC viser formularet
med de tilgjengelige innstillingsmulighetene

Felgende innstillinger kan angis separat for programkjering
blokkrekke/enkeltblokk og programtesten:

Innstilling Ikke generere verkteyinnsatsfil:
TNC oppretter ingen verktayinnsatsfil

Innstilling Generere én verkteyinnsatsfil:

TNC oppretter en verktgyinnsatsfil én gang ved neste NC-start eller
simuleringsstart. Til slutt aktiverer TNC automatisk modusen Ikke

generere verkteyinnsatsfil for & forhindre at innsatsfilen blir
overskrevet ved flere NC-oppstarter

Innstilling Generere verktgyinnsatsfil pa nytt ved behov / ved

endringer (grunninnstilling):

TNC oppretter en verktayinnsatsfil ved hver NC-start eller ved hver
oppstart av programtesten. Denne innstillingen serger for at TNC

etter programendringer ogséa oppretter en ny verktayinnsatsfil
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Funksjonen for & beregne bearbeidingstid i modusen Programtest

Programkje#ring blokkrekke

Lagre
program

%3803_1 G71 x
N10 G30 G17 X+0 Y+0 z-40% =
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0* E
N4Q TS G17 S50 F100x PN
NS0 Goo G40 G30 Z+50x% ‘=
NEQ X-30 v+30 M3
N70 Z-
N8O GO1 G41 X+5 ¥+30 F25@: s
NS0 G26 RZ
N10® T+15 J+3e_ca " i i v
N116 GoB x+55 Jo) Generere Uerktoyinnsatsfil
x:;g gg; ;‘*?g Programkiering, blokkrekke/enkeltblokk —
15"y ©[Eke generere verktovinnsatsiii] 3 |
liigefcesixsl fide generere Uerktoyinnsstsfil L
NS9593 G27 R2Z4 O Generere én uerktoyinnsatsfil = ?
NS9938 GO G4e 4
N89888 zs5e Mz O Generere uerktovinnsatsfil pa nytt ued behou / ued endringer
NS9939888 %388
Programtest S
© ikke generere verkteyinnsatsfil @
© Generere én uerktoyinnsatsfil
© Generere uerktovinnsatstil pa nvtt ued behou / ued endringer swoox []
[X] 1 2 e g e ) @ ¥
[oFF]  on
*B +0.000C +0.000
&
= e[
pel S1 ©.000
KT . &:20 T s 25 1875 Fo s .8
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BrUke verktﬁyinnsatSteSt Tabell for verktgybruk mangler! ‘::;:M
Med funksjonstastene VERKTOYINNSATS og T——
VERKTGYINNSATSTEST kan du teste om det verktayet du bruker i et Nz 622 oo X1t0g vsioe 20r "
program, har tilstrekkelig resttid fer du starter valgt program i ool oot aoneamue =
modusen Kjering. TNC sammenligner samtidig levetidens aktuelle NEg Goi a1 w05 veso Fasar = A
verdier i verktaytabellen med de nominelle verdiene i filen for e d
verktgyinnsats. g 5o %I v EH?
Nar du har trykket pa funksjonstasten VERKT@YINNSATSTEST, viser Neazaces yansa 1 o1 -
TNC resultatet av innsatstesten i et eget vindu. Lukk ¢ %
overlappingsvinduet med CE-tasten. 53 5] e oonc | sioax 1]
) ) ) ) +250.000 Y +0.000 Z -5608.800 0
TNC lagrer verkteyinnsatstidene i en separat fil med endelsen *B +8.000+C +8.0800
pgmname.H.T.DEP. (se "Endre MOD-innstillingen Avhengige filer" pa = SN0 S%B
side 569). Denne verktgyinnsatsfilen inneholder felgende informasjon: At :20 T s Zsaes e ns /s
Kolonne Beskrivelse S| e ‘ ‘ RE
TOKEN TOOL: Verktoyets innsatstid per TOOL CALL.
Innfaringene er oppfert i kronologisk
rekkefalge

TTOTAL: Total innsatstid for et verktay

STOTAL: Oppkalling av et underprogram
(inkludert sykluser). Innfgringene er oppfert i
kronologisk rekkefalge.

TIMETOTAL: NC-programmets totale
bearbeidingstid blir lagt inn i kolonnen WTIME.
| kolonnen PATH merker TNC banenavnet pa
det respektive NC-programmet. Kolonnen
TIME inneholder summen av alle TIME-poster
(bare med spindel-PA og uten
hurtiggangbevegelser). Alle gvrige kolonner
setter TNC pa 0

TOOLFILE: | kolonnen PATH merker TNC
banenavnet til den verktaytabellen du har
gjennomfart programtesten med. Ved den
egentlige verktayinnsatstesten kan TNC
dermed fastsld om du har gjennomfart
programtesten med TOOL.T.

TNR Verktgynummer (-1: verktay enna ikke
skiftet ut)
IDX Verktoyindeks
NAME Verktaynavn fra verkteytabellen
TIME Verkteyinnsatstiden i sekunder (matingstid)
WTIME Verktayinnsatstiden i sekunder (totalinnsatstid

fra verktoyskift til verktayskift)

RAD Verkteoyradius R + toleranse verkteyradius
DR fra verktaytabellen. Enhet er 0.1 um

HEIDENHAIN iTNC 530 187

5.2 Verktgydata



5.2 Verktoydata

Kolonne Beskrivelse

BLOCK Blokknummeret der TOOL CALL-blokken er
programmert

PATH TOKEN = TOOL: Banenavnet pa det aktive

hoved- eller underprogrammet
TOKEN = STOTAL: Banenavnet pa
underprogrammet

T Verktaynummer med verktayindeks

OVRMAX Maksimal oppstatt mateoverstyring under
bearbeidingen. Under programtestingen angir
TNC her verdien 100 (%)

OVRMIN Minimal oppstatt mateoverstyring under
bearbeidingen. Her angir TNC verdien -1 under
programtestingen

NAMEPROG 0: Verktaynummer er programmert

1: Verkt@ynavn er programmert

Ved verkteyinnsatstesten for en palettfil finnes to muligheter:

Det lyse feltet star pa en palettinnfaring i palettfilen:
TNC utferer verktayinnsatstesten for hele paletten

Det lyse feltet star pa en programinnfering i palettfilen:
TNC utferer bare verktayinnsatstesten for det valgte programmet
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Verktoybehandling (programvarealternativ)

Expanded tool management

Verktgybehandlingen er en maskinavhengig funksjon som
@ kan deaktiveres delvis eller helt. Maskinprodusenten Toois|pockets|Tooting 115t [T usase order|

i

1

-

o

5.2 Verktgydata

Lisssosssssscsososcocss coces

EEE

[y

=]

fastsetter det noyaktige funksjonsomfanget. Felg h’ i o ——— P ——
maskinhandboken. Eaos o O pEEE——
S bio e
B o
. . . . . Tl ] o 10 Main magazine
Med verktaybehandlingen kan maskinprodusenten gjere forskjellige cRots e DENaMEointesaazine
funksjoner for verktgyhandtering tilgjengelig. Eksempler: i3 o s e
13 D26 e o
Oversiktlig visning av verkteydata i formularer som kan tilpasses is b3 : T
etter gnske 1 ban S
19 D38 e o
Betegnelse pa de enkelte verktgydataene i den nye tabellvisningen % bas 5 § e
etter @nske E% Ezé E g 12 Main magazine
25 Ds@ e o
Blandet visning av data fra verkteytabellen og pocket table = —
Rask sortering av alle verktaydata med et museklikk E%“ ‘ i ‘ "“t“ g

m
=
o

2

Bruk av grafiske hjelpemidler, for eksempel forskjellige farger pa
verktoy- eller magasinstatus

Gjere en programspesifikk bestykningsliste over alle verktay
tilgjengelig

Gjere en programspesifikk bruksrekke over alle verktoy tilgjengelig
Kopiering og innsetting av alle verkteydata som tilherer et verktay

Hente frem verktoybehandling

til fremgangsmaten som beskrives nedenfor. Falg

@ Oppkallingen av verktaybehandlingen kan variere i forhold
maskinhandboken.

Velg verktaytabell: Trykk pa funksjonstasten
TEW VERKTQYTABELL

E Skift til neste funksjonstastrekke.
v Velg funksjonstasten VERKT@YBEHANDLING: TNC
CEEE, skifter til den nye tabellvisningen (se bildet til hayre)
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5.2 Verktoydata

| den nye visningen viser TNC all verkteyinformasjon i felgende fire

arkivkortfaner:

Verktay:
Verktayspesifikk informasjon

Plasser:
Plasspesifikk informasjon

Bestykningsliste:

Liste over alle verktay i NC-programmet som er valgt i
driftsmodusen for programkjering (bare nér det allerede er opprettet
en fil for verktayinnsats, se "Verktayinnsatstest", side 186). TNC
viser manglede verktay i kolonnen VERKT.INFOQ i bestykningslisten
med dialogen ikke definert markert i radt.

T-bruksrekke:
Liste over rekkefalgen til alle verkteyene det er byttet til i
driftsmodusen for programkjering (bare nar det allerede er opprettet
en fil for verktayinnsats, se "Verktgyinnsatstest", side 186). TNC
viser manglede verktgy i kolonnen VERKT.INFO i innsatsrekkelisten
med dialogen ikke definert markert i radt.
Du kan bare redigere verktgydataene i formluarvisningen
@ som du kan aktivere med funksjonstasten FORMULAR
VERKT@Y eller ENT-tasten for det merkede verktgyet.
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Expanded tool management Troszanang
and editing
Tools|Pockets|Tooling 1ist|T usage order|
NAME PTYP| TL | POCKET |MAGAZINE Tool life REMAING.LI|| T IN I
o To o 0 mNot _mondtored o —yey
1 Dz 0 o Not monitored [l Y
2 Da ° o Not monitored °
3 D8 ° opE Maih Wagazinel Not monitored °
4 D8 ° O Main magazine Not monitored ° T out
5 Die ° o Spindle Not monitored ° § v
s 0 | Loy
7 D14 ° O e Hain agazinell| Not monitored °
8 D18 3 olls Main magazine . Not monitored ° —
3 Dig ° o Not monitored ° vh
10 Dz0 ° o Not monitored ° -.vg
11 p22 ° o Not monitored ° T MovE T ¥
12 D24 ° O Add=on magazine' Not monitored °
13 026 ° o Not monitored °
14 D28 3 5] Not moni tored °
15 D30 o m e
16 D3z ° [El Main magazine ! Not monitored °
17 D34 ° o Not monitored °
18 D36 ° oz Add=on magazinel Not monitored °
13 D38 ° o Not monitored °
20 Dae ° O e Mainlmagazinell Not monitored °
21 Daz ° o Not monitored °
22 D44 3 o Not monitored °
23 Dag ° O IZIHainnagazinelll Not monitored °
24 Dag ° o Not monitored °
25 Dse ° o Not monitored °
26 D52 ° o Not monitored e |
£l 0}
BEGIN END PAGE PAGE e -
] TooL = END
Expanded tool management Froaranming
and editing
Tool index @
Basic data|pLc| WD
Information —-ﬁ‘{
NAME o3| T number 2
poc Tool 2
Pocket no. PTYP ° T our
RT "7 i
Basic aata uear data Additional data Tool life data v
EL 40 ToL o E:LCUTS 15 TIMEL e
TR 2 TR @ T.eNGLE 20 oTmMEZ @ o
TRZ 0 T DRZ 0 WPITCH @ & CUR TIME 1 _.,,?
% T-ANGLE @ XL r T mMove T
LNMAX -
TS data cutting data Spec. functions
¥ cAL-OF1 @ T TYP _~| ArFc Standard
% CAL-OFZ @ ¢ T [ < | KINEmaTIc
& CAL-ANG @ oo DR2TABLE
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF (a]
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK e
T R-OFFS R T RBREAK °
TLTOL ° cut e
T RTOL. ° & DIRECT -
T R2TOL ° =
TooL TooL INDEX INDEX S et
i @ | = o [ owees END
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Betjene verktgybehandling

Verktaybehandlingen kan betjenes med musen samt taster og
funksjonstaster:

Redigeringsfunksjoner i verkteybehandlingen

M
c
-
=
&,
(=]
2
-
]
-

Ga til begynnelsen av tabellen StaRT

-

D
<
D
b

G4 til slutten av tabellen

5.2 Verktgydata

Velge forrige tabellside

= |

Velge neste tabellside

@
H
=1
m

Kalle opp formularvisning for verktey eller e
magasinplass som er merket i tabellen. Alternativ. | vesre
funksjon: Trykk pa tasten ENT.

Skifte arkfane:Verktey, Plasser,
Bestykningsliste, T-innsatsrekke

Sekefunksjon: | sgkefunksjonen kan du velge
kolonnen det skal sgkes i, og deretter velge
sokebegrepet fra en liste eller skrive inn

HE W

sokebegrepet

Importere verktgydata: Importere verkteydata i
CSV-format (se "Importer verktgydata" pa side DT
194)

Eksportere verktgydata: Eksportere verkteydata i
CSV-format (se "Eksportere verktoydata" pa side EERTE
195)

Slette merkede verkteydata: Se "Slette merkede RARKERTE
verktgydata"' pa side 196 sierT
Vise kolonne Programmerte verktay (nér fanen PROG VERKT
Plasser er aktIV) KOBLE UT
Definere innstillinger: PLAsS

SORTER KOLONNE aktiv:
Klikk med musen pa kolonnehodet for & sortere

kolonneinnholdet

FLYTT KOLONNE aktiv:
Kolonnen kan flyttes ved hjelp av dra og slipp

Tilbakestille manuelt utferte innstillinger (flyttede  [me.smic
kolonner) til opprinnelig tilstand neER
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5.2 Verktoydata

Felgende funksjoner kan du i tillegg utfere med mus:

Sorteringsfunksjon
Nar du klikker pa en kolonne i tabellhodet, sorterer TNC dataene i
stigende eller synkende rekkefelge (avhengig av aktivert innstilling)

Forskyve kolonner

Ved & klikke pd en kolonne i tabellhodet og deretter skyve mens du
holder musetasten nede, kan du plassere kolonnene i den
rekkefalgen du ensker. TNC lagrer forelgpig ikke
kolonnerekkefalgen nar du gér ut av verkteybehandlingen (avhengig
av aktivert innstilling)

Vise tilleggsinformasjon i formularvisning

TNC viser tipstekster nar du har satt funksjonstasten REDIGERE
AV/PA til PA, og holder musepekeren over et aktivt felt i et sekund
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Ved aktiv formularvsining er falgende funksjoner tilgjengelige:

Redigeringsfunksjoner i formularvisning Funksjonstast

Velg verktoydataene til det forrige verktoyet usnimv

Velg verkteydataene til det neste verktoyet

Velg forrige verktayindeks (bare aktiv nar
indeksering er aktiv)

Velg neste verktayindeks (bare aktiv, nar
indeksering er aktiv)

Forkast endringer som du har utfart etter oppkall
av formularet (Undo-funksjon) ENORING

Sette inn nytt verktay (2. funksjonstastrekke)
Slette verktay (2. funksjonstastrekke)

Legge til verktayindeks (funksjonstastrekke 2)

Slette verkteyindeks (funksjonstastrekke 2) e

Kopier verktgydataene til det valgte verktoyet
(funksjonstastrekke 2) KoPTER

Settinn kopierte verktaydata i det valgte verktayet
(funksjonstastrekke 2) Fov TIL

Velge / angre valg av avkrysningsbokser (f.eks.
ved TL-linje)

Apne valglister ved kombinasjonsbokser (f.eks.
ved AFC-linje) O
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Expanded tool management Erostetaing
and editing

Tool index ®
Basic data|pLc| TIN
Information —
NAME 03] T number 2
poc Tool 2
Pocket no. PTYP ° T out
RT §—uv
Basic data Uear data Additional data Tool life data \
®L 40 ToL e B LCUTS 15 ® TIMEL °
IR 2 TDOR o T ANGLE 20 ® TIMEZ ° v
TRz @ T ORZ @ PITCH © ® CUR TIME 1 ,?}

% T-ANGLE © XTL mi T Move T ¥

& NMAX
TS data cutting data Spec. functions
% CAL-OF1 0 % TYP ~| AFc Standard
% cAL-0F2 o h KINEMATIC

L —
& CAL-ANG @ i G Ef DR2TABLE
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK °
T R-OFFS R T RBREAK °
T LTOL ] B4 cut )
7 RTOL e % DIRECT =
T R2TOL ° /
TooL TooL INDEX INDEX — )
l &l s ot oFF [oN] = cHANGES END
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Importer verktoydata

Ved hjelp av denne funksjonen kan du enkelt importere verkteydata
som du f.eks. har mélt eksternt pa en forhandsinnstiller. Filen som skal
importeres ma svare til CSV-formatet (comma separated value).
Filformatet CSV beskriver oppbyggingen av en tekstfil for utveksling
av enkelt strukturerte data. Derfor méa importfilen veere oppbygget pa
felgende mate:

Linje 1:

| den ferste linjen defineres de enkelte kolonnenavnene som de

definerte dataene i de neste linjene skal havne i. Kolonnenavnene

skal skilles med komma.

Andre linjer:

Alle de andre linjene inneholder dataene som du vil importere inn i
verktaytabellen. Rekkefalgen pa dataene ma stemme overens med
rekkefolgen til kolonnenavnene i linje 1. Dataene skilles med
komma, desimaltall defineres med et desimaltegn.

5.2 Verktoydata

Slik gér du frem nar du skal importere:

Kopier verktaytabellen som skal importeres til TNC-harddisken i
katalogen TNC:\systems\tooltab

Start utvidet verktgyadministrasjon

Velg funksjonstasten IMPORTER VERKT@Y: TNC viser et
overlappingsvindu med CSV-filene som er lagret i katalogen
TNC:\systems\tooltab

Velg filen som skal importeres med piltastene eller musen, og
bekreft med tasten ENT: TNC viser innholdet i CSV-filen i et
overlappingsvindu

Start importeringen med funksjonstasten START.

katalogen TNC:\system\tooltab.

Nar du importerer verktaydata til verktay som allerede
er oppfert med et nummer i pocket table, viser TNC en
feilmelding. Du kan da velge om du vil hoppe over
denne dataposten, eller om du vil legge til et nytt
verktay. TNC setter inn et nytt verktey i den ferste
tomme linjen i verktaytabellen.

Q CSV-filen som skal importeres ma veere lagret i

Pass pa at kolonnebetegnelsene er angitt korrekt (se
‘Verktaytabell: Standard verkteydata' pa side 167).

Du kan importere de verktgydataene du gnsker. Den
enkelte dataposten ma ikke inneholde alle kolonnene
(eller dataene) i verktaytabellen.

Rekkefglgen til kolonnenavnene kan tilpasses etter
e@nske, men dataene ma veere definert slik at de passer
til rekkefelgen.
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Eksempel pa importfil:

T,L,R,DL,DR Linje 1 med kolonnenavn
4,125.995,7.995,0,0 Linje 2 med verktaydata
9,25.06,12.01,0,0 Linje 3 med verktoydata
28,196.981,35,0,0 Linje 4 med verktaydata

Eksportere verktoydata

Ved hjelp av denne funksjonen kan du enkelt eksportere verktaydata,
og f.eks. lese dem inn i verktaydatabasen til CAM-systemet. TNC
lagrer den eksporterte filen i CSV-format (comma separated value).
Filformatet CSV beskriver oppbyggingen av en tekstfil for utveksling
av enkelt strukturerte data. Eksportfilen er bygget opp som falger:

5.2 Verktgydata

Linje 1:

| den ferste linjen lagrer TNC kolonnenavnene som definerer de
forskjellige verkteydataene. Kolonnenavnene er atskilt med komma.
Andre linjer:

Alle de andre linjene inneholder verktaydata som du har eksportert.
Rekkefelgen pa dataene stemmer overens med rekkefalgen til
kolonnenavnene i linje 1. Dataene er atskilt med komma,
desimaltallene angir TNC med et desimaltegn.

Slik gar du frem nér du skal eksportere:
Merk verktaydataene du vil eksportere i verktaybehandlingen med

piltastene eller musen

Velg funksjonstasten EKSPORTERE VERKTQ@Y, TNC viser et
overlappingsvindu: Angi navnet til CSV-filen og bekreft med tasten
ENT

Start eksporteringen med funksjonstasten START: TNC viser et
overlappingsvindu med statusen til eksporteringen

Avslutt eksporteringen med tasten eller funksjonstasten END

TNC lagrer vanligvis den eksporterte CSV-filen i katalogen
@ TNC:\system\tooltab.
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5.2 Verktoydata

Slette merkede verktoydata

Ved hjelp av denne funksjonen kan du enkelt slette verkteydata nar du
ikke lenger har behov for dem.

Slik gar du frem nér du skal slette:
Merk verktaydataene du vil slette i verktaybehandlingen med

pilstastene eller musen

Velg funksjonstasten SLETTE MERKEDE VERKT@Y. TNC viser et
overlappingsvindu med verktgydataene som skal slettes

Start sletteprosessen med funksjonstasten START: TNC viser et
overlappingsvindu med statusen til sletteprosessen

Avslutt sletteprosessen med tasten eller funksjonstasten END

deg om at du ikke lenger trenger verkteydataene, siden
det ikke finnes noen Angre-funksjon.

Verkteydata fra verktgy som fortsatt er lagret i pocket
table, kan du ikke slette. Fjern deretter verktayene fra
magasinet.

O TNC sletter alle dataene til alle valgte verktay. Forsikre

196

Programmering: verktay @



5.3 Verktoykorrektur

Innfering

TNC korrigerer verktaybanen med korrigeringsverdien for
verktaylengde i spindelaksen og med verktgyradiusen i arbeidsplanet.

Nar et bearbeidingsprogram opprettes direkte i TNC, gjelder
radiuskorrigeringen av verktayet bare for arbeidsplanet. TNC
inkluderer da opptil fem akser, inkludert roteringsaksene, i
beregningen.

Lengdekorrigering av verktoy

Verkteykorrigering for lengden vil gjelde straks du kaller opp et verktay
og kjerer det i spindelaksen. Den oppheves séa snart det kalles opp et
verktay med lengde L=0.

Kollisjonsfare!
@ Nar du opphever en lengdekorrigering med positiv verdi

ved hjelp av T 0, reduseres avstanden mellom verktgyet
0og emnet.

Etter verktayoppkallingen T forandres den programmerte
avstanden for verktayet i spindelaksen med
lengdedifferansen mellom det gamle og det nye
verktayet.

Ved en lengdekorrigering blir det tatt hensyn til deltaverdier bade fra T-
blokken og fra verktaytabellen.

Korrigeringsverdi = L + DLygo( caLL + DLyag med

L: Verktaylengde L fra G99-blokk eller verktaytabell

DL 100L CcALL: Toleranse DL for lengde fra T 0-blokk (tas ikke
hensyn til i posisjonsvisningen)

DL 1ag: Toleranse DL for lengde fra verkteytabellen.
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5.3 Verktoykorrektur

Radiuskorrigering av verktoy

Programblokken for en verkteybevegelse inneholder

G41 eller G42 for en radiuskorrigering

G43 eller G44 for radiuskorrigering ved en akseparallell
kjorebevegelse

G40 nér det ikke skal utferes noen radiuskorrigering
Radiuskorrigeringen vil gjelde sa snart det kalles opp et verktay, og det
blir kjert en linezer blokk i arbeidsplanet med G41 eller G42.

Q TNC opphever radiuskorrigeringen nar du

programmerer en linezer blokk med G40
programmerer en PGM CALL
velger et nytt program med PGM MGT

Ved en radiuskorrigering blir det tatt hensyn til TNC deltaverdier bade
fra T-blokken og fra verkteytabellen:

Korrigeringsverdi = R + DRrgoL caLL + DRyag med

R: Verktgyradius R fra G99-blokk eller verktaytabell.

DR 1oL cALL: Toleranse DR for radius fra T-blokk (tas ikke
hensyn til i posisjonsvisningen).

DR TAR: Toleranse DR for radius fra verktaytabellen.

Banebevegelser uten radiuskorrigering: G40

Verktoyet kjarer i arbeidsplanet med sentrum i den programmerte
banen, eller eventuelt frem til de programmerte koordinatene.

Bruk: boring, forhdndsposisjonering.
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Banebevegelser med radiuskorrigering: G42 og G41

G43
G42

Verktayet kjgrer rundt konturen mot hoyre.
Verktayet kjerer rundt konturen mot venstre.

Verktoyets sentrum vil da ha en avstand tilsvarende verktgyets radius
fra den programmerte konturen. "Hayre" og "venstre" betegner
posisjonen til verktayet i kjgreretningen langs emnekonturen. Se
illustrasjonene.

=)

Mellom to programblokker med ulik radiuskorrigering G43
0g G42 ma det minst vaere én posisjoneringsblokk i
arbeidsplanet uten radiuskorrigering (dvs. med G40).

TNC aktiverer en radiuskorrigering til slutten av blokken
der den ble programmert forste gang.

Du kan ogsa aktivere radiuskorrigering for tilleggsakser til
arbeidsplanet. Tilleggsaksene programmeres ogsa i hver
etterfelgende blokk, ellers vil TNC utfere
radiuskorrigeringen pa nytt i hovedaksen.

Pa den ferste blokken med radiuskorrigering G42/6G41 og
ved oppheving med G40 posisjonerer TNC alltid verkteyet
loddrett pa det programmerte start- eller sluttpunktet.
Posisjoner verktayet foran det farste konturpunktet,
eventuelt etter det siste konturpunktet. Verktayet ma
posisjoneres pa en slik mate at konturen ikke blir skadet.
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5.3 Verktoykorrektur

Legge inn radiuskorrigering
Radiuskorrigeringen angis i en GO1-blokk:

Verktoybevegelse til venstre for den programmerte

g4t konturen: Velg G41-funksjonen, eller

verktaybevegelse til hgyre for den programmerte
konturen: Velg G42-funksjonen, eller

verktaybevegelse uten radiuskorrigering, eventuelt
oppheving av radiuskorrigering: Velg G40-funksjonen

Avslutte blokk: Trykk pa tasten END.
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Radiuskorrigering: bearbeide hjgrner

Utvendige hjerner:

Nar du har programmert en radiuskorrigering, ferer TNC verktoyet til
de utvendige hjernene, enten pa en overgangsbue eller pa en spline
(velges med MP7680). Hvis det er nadvendig, reduserer TNC
matingen pa de utvendige hjgrnene, for eksempel ved store
retningsendringer.

Innvendige hjarner:

For innvendige hjerner regner TNC ut skjaeringspunktet for banene
som verktayets sentrum kjerer pa etter korrigering. Ut fra dette
punktet kjorer verktayet langs det neste konturelementet. P4 den
maten oppstar det ikke skader pa de innvendige hjgrnene pa emnet.
Det betyr at starrelsen pa verkteyradiusen for en bestemt kontur
ikke kan velges fritt.

OBS! Fare for emnet

Ikke legg start- eller sluttpunktet for en innvendig
bearbeiding pa et konturhjgrnepunkt da det kan fere til
skader pa konturen.

Bearbeide hjgrner uten radiuskorrigering

Uten radiuskorrigering kan du pavirke verktgybanen og matingen for
hjernene pa emnet med tilleggsfunksjonen M90, se "Slipe hjerner:
MQ90", side 323.
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5.3 Verktoykorrektur
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6.1 Verktoybevegelser

6.1 Verktoybevegelser

Banefunksjoner

En emnekontur bestéar vanligvis av flere konturelementer som linjer og
sirkelbuer. Med banefunksjonene programmerer du
verktgybevegelsene for linjer og sirkelbuer.

Tilleggsfunksjonene M

Med tilleggsfunksjonene i TNC styrer du

programkjeringen, f.eks. et avbrudd i programkjeringen

maskinfunksjonene, som inn- og utkobling av spindelroteringen og
kjeleveesken

verktayets bevegelser i banen

Underprogrammer og programdelgjentakelser

Bearbeidingstrinn som skal gjentas, legger du inn bare én gang som et
underprogram eller en programdelgjentakelse. Og nar du gnsker at en
del av et program bare skal utferes under bestemte betingelser, legger
du programtrinnene inn i et underprogram. | tillegg kan et
bearbeidingsprogram kalle opp og fa utfert et annet program.

Programmering med underprogrammer og programdelgjentakelser
blir beskrevet i kapittel 8.

Programmere med Q-parametere

| bearbeidingsprogrammet star det Q-parametere i stedet for
tallverdier: En Q-parameter far tilordnet en tallverdi pa et annet sted.
Med Q-parametere kan du programmere matematiske funksjoner
som styrer programkjaringen, eller beskriver en kontur.

Ved hjelp av Q-parameterprogrammering kan du i tillegg foreta
malinger med 3D-touch-proben under en programkjering.

Programmering med Q-parametere blir beskrevet i kapittel 9.
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6.2 Banefunksjonenes
grunnleggende egenskaper

Programmering av verktoybevegelser for en
bearbeiding

Nar du opperetter et bearbeidingsprogram, programmerer du
banefunksjonene for de enkelte elementene etter hverandre i
emnekonturen. Vanligvis legger du da inn koordinatene for
sluttpunktene til konturelementene fra maltegningen. Ut fra disse
koordinatangivelsene, verkteydataene og radiuskorrigeringen
fastsettes den faktiske kjereavstanden for verktoyet.

Alle maskinaksene som du har programmert i programblokken til en
banefunksjon, kjgres samtidig.

Bevegelser som er parallelle med maskinaksene
Programblokken inneholder en koordinatangivelse: TNC kjgrer
verktayet parallelt til den programmerte maskinaksen.

Avhengig av maskinkonstruksjonen vil det enten veere verktayet som
beveger seg under bearbeidingen, eller maskinbordet med det
oppspente emnet. Ved programmering av banebevegelsen géar du i
prinsippet ut fra at det er verktayet som beveger seg.

Eksempel:

N50 GOO X+100 *

N50 Blokknummer
GO0 Banefunksjon "Linje med hurtiggang"
X+100 Koordinater for sluttpunktet

Verktoyet opprettholder Y- og Z-koordinatene, og kjarer frem til
posisjon X = 100. Se illustrasjonen.

Bevegelser i hovedplanene

Programblokken inneholder to koordinatangivelser: TNC kjorer
verktayet i det programmerte planet.

Eksempel:

N50 GOO X+70 Y+50 *

Verktayet opprettholder Z-koordinatene og kjarer i XY-planet til
posisjonen X = 70, Y = 50. Se illustrasjonen.

Tredimensjonal bevegelse

Programblokken inneholder tre koordinatangivelser: TNC kjerer
verktayet frem til den programmerte posisjonen med en
tredimensjonal bevegelse.

Eksempel:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Banefunksjonenes grunnleggende egenskaper

Angivelse av mer enn tre koordinater

TNC 530 kan styre opptil 5 akser samtidig (programvarealternativ). Ved
bearbeiding med 5 akser beveger f.eks. 3 linesere akser og 2
roteringsakser seg samtidig.

Et bearbeidingsprogram for en slik type bearbeiding er vanligvis et
CAM-system. Det kan ikke opprettes pad maskinen.

Eksempel:

N123 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Sirkler og sirkelbuer

Ved sirkelbevegelser kjgrer TNC to maskinakser samtidig: Verktayet
beveger seg i forhold til emnet i en sirkelbane. For sirkelbevegelser
kan du angi et sirkelsentrum CC.

Du bruker banefunksjonene for sirkelbuer til & programmere sirkler i
hovedplanet: Hovedplanet defineres med verktayoppkallingen TOOL
CALL med fastsetting av spindelaksen:

Spindelakse Hovedplan
(G17) XY, ogsa
uv, Xv, Uy
(G18) ZX, ogsa
WU, ZU, WX
(G19) YZ, ogsa
VW, YW, VZ

ogsa programmeres med funksjonen Drei arbeidsplan (se
brukerhandboken for sykluser, syklus 19, ARBEIDSPLAN)
eller med Q-parametre (se "Prinsipp og
funksjonsoversikt", side 270).

O Sirkler som ikke ligger parallelt med hovedplanet, kan
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Rotasjonsretning ved sirkelbevegelser
For sirkelbevegelser uten tangential overgang til andre
konturelementer angir du rotasjonsretning pa felgende mate:

Rotering med urviseren: G02/G12
Rotering mot urviseren: G03/G13

Radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen ma sta i den blokken som du kjerer frem til det
forste konturelementet med. Radiuskorrigeringen kan ikke aktiveres i
en blokk for en sirkelbane. Programmer den péa forhand i en lineaer
blokk (se "Banebevegelser — rettvinklede koordinater", side 212) .

Forposisjonering
Posisjoner verktayet i starten av et bearbeidingsprogram pa en slik
mate at det ikke er mulig & skade verktayet og emnet.
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6.3 Kjarc!l og fra en kontur

6.3 Kjore til og fra en kontur

Start- og sluttpunkt

Verktoyet kjgrer ut fra startpunktet og frem til det ferste
konturpunktet. Krav til startpunktet:

W Programmert uten radiuskorrigering

= Fremkjering medfarer ikke kollisjonsfare

i Ligger neert det forste konturpunktet

Eksempel

[llustrasjonen oppe til hgyre: Hvis du definerer startpunktet i det
merkegra omradet, vil konturen bli skadet ved fremkjaring til det farste
konturpunktet.

Farste konturpunkt

Programmer en radiuskorrigering for verkteybevegelsen frem til det
ferste konturpunktet.

Kjore frem til startpunktet i spindelaksen

Under kjaring frem til startpunktet méa verktoyet kjgres til
arbeidsdybde i spindelaksen. Ved kollisjonsfare kjgres verktayet
separat frem til startpunktet i spindelaksen.

NC-eksempelblokker
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Sluttpunkt

Forutsetninger ved valg av sluttpunkt:

= Fremkjering medfarer ikke kollisjonsfare
W Ligger neert det siste konturpunktet

M Unnga konturskade: Det optimale sluttpunktet ligger i forlengelsen
av verktgybanen for bearbeiding av det siste konturelementet.

Eksempel

lllustrasjonen oppe til heyre: Hvis du definerer sluttpunktet i det
markegra omradet, vil konturen bli skadet ved fremkjering til
sluttpunktet.

Kjere tilbake fra sluttpunktet i spindelaksen:

Programmer spindelaksen separat ved kjering tilbake fra sluttpunktet.
Se illustrasjonen i midten til hayre.

NC-eksempelblokker

Samme start- og sluttpunkt

@nsker du samme start- og sluttpunkt, programmerer du ingen
radiuskorrigering.

Unngé konturskade: Det optimale startpunktet ligger mellom
forlengelsene av verktaybanene for bearbeiding av det ferste og siste
konturelementet.

Eksempel

lllustrasjonen oppe til hayre: Hvis du definerer sluttpunktet i det
skraverte omradet, vil konturen bli skadet ved fremkjering til det farste
konturpunktet.
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6.3 Kjore til og fra en kontur

Tangential frem- og tilbakekjoring

Med G26 (ill. oppe til hayre) kan du kjgre tangentielt frem til emnet, og
med 627 (ill. nede til hayre) kan du kjgre tangentielt bort fra emnet. P
den maten unngar du frikjeringsmerker.

Start- og sluttpunkt

Start- og sluttpunktet ligger neert inntil farste eller siste konturpunkt
utenfor emnet, og skal programmeres uten radiuskorrigering.

Kjore frem

G26 angis etter blokken der det forste konturpunktet er
programmert: Dette er den farste blokken med radiuskorrigering
G41/642.

Kjore tilbake

G27 angis etter blokken der det siste konturpunktet er programmert:
Dette er den siste blokken med radiuskorrigering G41/6G42.

Radiusen for G26 og G27 ma veere slik at TNC kan utfare

@ sirkelbanen mellom startpunktet og det farste
konturpunktet, samt det siste konturpunktet og
sluttpunktet.
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NC-eksempelblokker

6.3 szr.'l og fra en kontur
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Startpunkt
Farste konturpunkt
Kjere frem tangentielt med radius R = 5 mm

Siste konturpunkt
Kjere tilbake tangentielt med radius R = 5 mm
Sluttpunkt
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6.4 Banebevegelser - rettvinklede
koordinater

Oversikt over banefunksjonene

6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Funksjon Banefunksjonstast Verktoybevegelse Ngdvendige inndata Side
LinjeL { :/,J Linje Koordinater for sluttpunktet ~ Side 213
eng.: Line pa linjen
Fase: CHF Fas mellom to rette linjer Faslengde Side 214
eng.: CHamFer oo
Sirkelsentrum CC; Ingen koordinater for Side 216
eng.: Circle Center sirkelsentrum/polen
Sirkelbue C {O\CJ Sirkelbane rundt Koordinater for sluttpunktet  Side 217
eng.: Circle sirkelsentrum CC til pa sirkelen,

sirkelbuens sluttpunkt rotasjonsretning
Sirkelbue CR CR Sirkelbane med fastsatt Koordinater for sluttpunktet ~ Side 218
eng.: Circle by Radius & radius pa sirkelen, sirkelradius,

rotasjonsretning

Sirkelbue CT p— Sirkelbane med tangential Koordinater for sluttpunktet  Side 220
eng.: Circle Tangential »j tilknytning til det forrige og pa sirkelen

pafelgende

konturelementet
Hjerneavrunding RND RND Sirkelbane med tangential Hjorneradius R Side 215

eng.: RouNDing of
Corner

tilknytning til det forrige og
pafelgende
konturelementet

212
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Linje med hurtiggang G00
Rett linje med mating GO1 F
TNC kjerer verkteyet pa en linje fra den gjeldende posisjonen til

sluttpunktet pa linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den foregdende
blokken.

1 Koordinater for sluttpunktet pa linjene, hvis
nedvendig

Radiuskorrigering G41/G42/G40
Mating F
Tilleggsfunksjon M

NC-eksempelblokker

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Overfare aktuell posisjon

En linezer blokk (G01-blokk) kan ogsé opprettes med tasten IST-
POSITION-UBERNEHMEN (overfar aktuell posisjon):

Kjar verktayet i manuell drift frem til posisjonen som skal overfores.

Skift skjermvisning til Lagre/rediger program.
Velg programblokken som L-blokken skal legges inn bak.
Trykk pa tasten IST-POSITION-UBERNEHMEN

(overfar aktuell posisjon): TNC oppretter en L-blokk
med koordinatene for den aktuelle posisjonen.

TNC lagrer i G01-blokken (se "Aksevalg for GO1-

Q Med MOD-funksjonen bestemmer du antall akser som
blokkgenerering", side 577).
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6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Legge inn fas mellom to rette linjer
Du kan péafere en fas pa konturhjerner som oppstar mellom to rette
linjer.

| de lineaere blokkene fer og etter G24-blokken programmerer du
alltid begge koordinatene for planet der fasen skal utferes.

Radiuskorrigeringen mé veere den samme fer og etter en G24-blokk.

Fasen ma kunne utferes med det aktuelle verktoyet.
cué Fassegment: lengde pé fasen, hvis nadvendig:
= Mating F (gjelder bare i G24-blokken)

NC-eksempelblokker

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Ikke start en kontur med en G24-blokk.
@ Faser blir bare utfert i arbeidsplanet.
Det kjgres ikke frem til det hjgrnepunktet som ble skaret

vekk av fasen.

Mating som er programmert i en CHF-blokk, gjelder bare
for denne CHF-blokken. Deretter blir matingen som var
programmert fer denne G24-blokken, aktiv pa nytt.
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Hjorneavrunding G25

Funksjonen G25 runder av konturhjarner.

Verktayet kjarer frem i en sirkelbane som gér tangentialt over i bade
det foregdende og det neste konturelementet.

Avrundingsbuen ma kunne utferes med det oppkalte verktoyet.

25 Avrundingsradius: sirkelbuens radius, hvis
nedvendig:

Mating F (gjelder bare i G25-blokken)

NC-eksempelblokker

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

inneholde begge koordinatene for planet der
hjerneavrundingen skal utferes. Hvis du bearbeider
konturen uten radiuskorrigering av verkteyet, ma du
programmere begge koordinatene i bearbeidingsplanet.

Q Det forutgaende og etterfalgende konturelementet bar

Systemet kjerer ikke frem til hjgrnepunktet.

Mating som er programmert i en G25-blokk, gjelder bare i
denne G25-blokken. Deretter vil matingen som var
programmert far denne G25-blokken, bli aktiv pa nytt.

En RND-blokk kan ogséa brukes til & kjere forsiktig frem til
konturen.
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6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Sirkelsentrum |, J

Du definerer sirkelsentrum for sirkelbaner som programmeres med
funksjonene G02, GO3 eller GO5. For 4 gjere dette ma du

angi de rettvinklede koordinatene for sirkelsenteret pa
arbeidsplanet, eller

overfgre den sist programmerte posisjonen, eller

overfare koordinatene med tasten IST-POSISJONEN-
UBERNEHMEN (overfer aktuell posisjon).

I Angi koordinatene for sirkelsentrum, eller
hvis du vil overfare den sist programmerte
posisjonen: Angi 629
NC-eksempelblokker
N50 I+25 J+25 *

eller

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programlinjene 10 og 11 har ikke tilknytning til illustrasjonen.
Gyldighet

Sirkelsentrum gjelder helt til det blir programmert et nytt
sirkelsentrum. Du kan ogsa fastsette et sirkelsentrum for
tilleggsaksene U, V og W.

Angi sirkelsentrum inkrementalt

En inkrementalt angitt koordinat for sirkelsentrum refererer alltid til
den sist programmerte verktgyposisjonen.

Med CC definerer du en posisjon som sirkelsentrum:
@ Verktoyet kjarer ikke frem til denne posisjonen.
Sirkelsentrum er samtidig pol for polarkoordinatene.

Hvis du vil definere parallellaksene som pol, trykker du
forst pa tasten I (J) pa ASClI-tastaturet og deretter pa den
oransje aksetasten pa den aktuelle parallellaksen.
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Sirkelbane C rundt sirkelsenteret CC 3
el
Definer sirkelsentrum I, J for du programmerer sirkelbanen. Den ©
siste verktayposisjonen som programmeres far sirkelbanen, er _E
startpunktet for sirkelbanen. Yi -
ud
Rotasjonsretning . (@]
Med urviseren: G02 e \ g
Mot urviseren: G03 f )
Uten angivelse av rotasjonsretning: G05. TNC kjerer sirkelbanen med { ©
den sist programmerte rotasjonsretningen (E) ch} (S) (3]
1 1 —
Kjar verktoyet til startpunktet i sirkelbanen 1 1 é
@ J Angi koordinatene for sirkelsentrum ] : —
N ! - >
3 Angi koordinatene for sluttpunktet pa sirkelbuen, hvis X :'::
nedvendig: 2
Mating F |
. . S
Tilleggsfunksjon M )
£
TNC kjerer vanligvis sirkelbevegelsene i det aktive Q
@ arbeidsplanet. Hvis du programmerer sirkler som ikke (@)
ligger innenfor det aktive arbeidsplanet, f.eks. G2 Z... (<
X... ved verktgyakse Z, og samtidig roterer denne Y A >
bevegelsen, kjgrer TNC en tredimensjonal sirkel, altsa en g
sirkel med 3 akser. )
> c
" [DR+
NC-eksempelblokker 1+
N50 I+25 J+25 * . .CC o o
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * T g
N70 GO3 X+45 Y+25 * ™
). DR-
Full sirkel *'@ i
. X
Programmer de samme koordinatene for sluttpunktet som for i 25 45
startpunktet.

Start- og sluttpunkt for sirkelbevegelsen ma ligge i
@ sirkelbanen.

Toleranse ved inntasting: inntil 0,016 mm (velges med
MP7431).

Den minste sirkelen som TNC kan kjgre: 0.0016 pm.
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6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Sirkelbane G02/G03/G05 med definert radius

Verktayet kjgrer i en sirkelbane med radius R.

Rotasjonsretning
Med urviseren: G02
Mot urviseren: G03

Uten angivelse av rotasjonsretning: G05. TNC kjarer sirkelbanen med
den sist programmerte rotasjonsretningen

{G 3 Koordinater for sluttpunktet pa sirkelbuen
’ Radius R
OBS: Det er fortegnet som bestemmer starrelsen pa
sirkelbuen.

Tilleggsfunksjon M
Mating F
Full sirkel
For en full sirkel programmerer du to sirkelblokker etter hverandre:

Sluttpunktet til den ferste halvsirkelen er startpunktet for den andre.
Sluttpunktet til den andre halvsirkelen er startpunktet for den farste.

218
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Sentrumsvinkel CCA og sirkelbueradius R

Startpunktet og sluttpunktet pa konturen lar seg forbinde med
hverandre med fire ulike sirkelbuer med samme radius:

Mindre sirkelbue: CCA<180°
Radius har positivt fortegn R>0

Storre sirkelbue: CCA>180°
Radius har negativt fortegn R<0

Med rotasjonsretningen fastsetter du om sirkelbuen skal bue utover
(konveks) eller innover (konkav):

Konveks: roteringsretning G02 (med radiuskorrigering G41)
Konkav: roteringsretning G03 (med radiuskorrigering G41)

NC-eksempelblokker

6.4 Banebevegelser — retti(lede koordinater

Avstanden fra start- og sluttpunktet pa sirkeldiameteren
@ kan ikke veere stegrre enn sirkeldiameteren.

Den maksimale direkte radiusen som kan angis, er
99,9999 m, med programmering av Q-parameter 210 m.

Vinkelaksene A, B og C stattes.
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6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Sirkelbane G06 med tangential tilknytning
Verktoyet kjarer i en sirkelbue som gar tangentialt over i det allerede
programmerte konturelementet.

En overgang er tangential nér det ikke oppstar verken knekk eller
hjerner i skjaeringspunktene for konturelementene; det vil si at de gar
jevnt over i hverandre.

Det konturelementet som gér tangentialt over i sirkelbuen,
programmeres rett far G06-blokken. Det er nadvendig med minst to
posisjoneringsblokker.

{ 6 Koordinater for sluttpunktet pa sirkelbuen, hvis
nedvendig:

Mating F
Tilleggsfunksjon M
NC-eksempelblokker
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 GO6 X+45 Y+20 *
G01 Y+0 *

G06-blokken og det allerede programmerte
@ konturelementet ma inneholde begge koordinatene for
planet der sirkelbuen skal utferes.
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Réemnedefinisjon for grafisk simulering av bearbeidingen

Verkteyoppkalling med spindelakse og spindelturtall

Kjer fri verktayet i spindelaksen med hurtiggang
Forposisjoner verktoyet

Kjer til bearbeidingsdybden med mating F = 1000 mm/min
Kjer frem til konturen pa punkt 1, aktiver radiuskorrigering G41
Tangential fremkjering

Kjar frem til punkt 2

Punkt 3: farste linje for hjerne 3

Programmere en fas med lengde 10 mm

Punkt 4: andre linje for hjerne 3, farste linje for hjegrne 4
Programmere en fas med lengde 20 mm

Kjar frem til siste konturpunkt 1, den andre linjen for hjerne 4
Tangential tilbakekjering

Frikjer arbeidsplanet, opphev radiuskorrigeringen

Frikjer verktay, avslutt program

6.4 Banebevegelser — retti(lede koordinater
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6.4 Banebevegelser - rettl(lede koordinater

N

Raemnedefinisjon for grafisk simulering av bearbeidingen

Verktayoppkalling med spindelakse og spindelturtall

Kjar fri verktayet i spindelaksen med hurtiggang
Forposisjoner verktayet

Kjer i bearbeidingsdybden med mating F = 1000 mm/min

Kjar frem til konturen pa punkt 1, aktiver radiuskorrigering G41
Tangential fremkjering

Punkt 2: ferste linje for hjerne 2

Legg til radius med R = 10 mm, mating: 150 mm/min

Kjar frem til punkt 3: startpunktet for sirkelen

Kjer frem til punkt 4: sluttpunktet for sirkelen med G02,
radius 30 mm

Kjer frem til punkt 5
Kjer frem til punkt 6

Kjer frem til punkt 7: sluttpunktet pa sirkelen, sirkelbue med
tangential

tilknytning til punkt 6, TNC beregner selv radiusen
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N170 GO1 X+5 * Kjer frem til siste konturpunkt 1

N180 G27 R5 F500 * Kjer tilbake fra konturen i en sirkelbane med tangential tilknytning
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Frikjor arbeidsplanet, opphev radiuskorrigeringen

N200 GOO Z+250 M2 * Kjer fri verktayet i verktayaksen, programslutt

N99999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater
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6.4 Banebevegelser - rett.dede koordinater

N

Ré&emnedefinisjon

Verktayoppkalling

Frikjor verktay

Definer sirkelsentrum

Forposisjoner verktayet

Kjer til bearbeidingsdybden

Kjer frem til startpunktet for sirkelen, radiuskorrigering G41
Tangential fremkjoaring

Kjer frem til sirkelsluttpunktet (=sirkelstartpunktet)
Tangential tilbakekjering

Frikjer arbeidsplanet, opphev radiuskorrigeringen
Kjer fri verktayet i verktayaksen, programslutt
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6.5 Banebevegelser -
polarkoordinater

Oversikt

Ved hjelp av polarkoordinatene fastsetter du en posisjon med en vinkel

H og en avstand R til en allerede definert pol I, J.

Polarkoordinater kan med fordel benyttes ved:

posisjoner pa sirkelbuer

emnetegninger med vinkelangivelser, f.eks. for hullsirkler

Oversikt over banefunksjonene med polarkoordinater

6.5 Banebevegelser — polarkoordinater

Funksjon Banefunksjonstast Verktaybevegelse Ngdvendige inndata Side
Rett linje 610, G11 + @ Linje Polarradius, polarvinkel for Side 226
sluttpunktet pa linjen

Sirkelbue 612, G13 + @ Sirkelbane omkring Polarvinkel for sluttpunktet Side 227
sirkelsentrum/pol til pa sirkelen
sirkelbuens sluttpunkt

Sirkelbue G15 B + @ Sirkelbane tilsvarende aktiv Polarvinkel for sluttpunktet Side 227
rotasjonsretning pa sirkelen

Sirkelbue 616 1z + @ Sirkelbane med tangential Polarradius, polarvinkel for Side 228
tilknytning til det forrige sluttpunktet péa sirkelen
konturelementet

Skruelinje (heliks) @ Overlagring av en sirkelbane  Polarradius, polarvinkel for Side 229

&
.

med en linje

sirkelsluttpunktet,
koordinaten for sluttpunktet i
verktayaksen

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Banebevegelser - polarkoordinater

Utgangspunkt for polarkoordinatene: Pol |, J

Polen CC kan fastsettes pa gnsket sted i bearbeidingsprogrammet for
du angir posisjoner med polarkoordinater. Ga frem p& samme mate for
a fastsette polen som for programmering av sirkelsentrum.

& Koordinater: Angi rettvinklede koordinater for polen

eller for & overfare den sist programmerte posisjonen:
G29. Definer polen fgr du programmerer
polarkoordinatene. Polen méa bare programmeres
med rettvinklede koordinater. Polen er gyldig helt til
du definerer en ny pol.

NC-eksempelblokker
N120 I+45 J+45 *

Rett linje med hurtiggang G10
Rett linje med mating G11 F
Verktayet kjorer pa en linje fra den gjeldende posisjonen til

sluttpunktet pa linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den foregadende
blokken.

G 11 Polarkoordinatradius R: Angi avstanden fra
) sluttpunktet pa linjen til polen CC

Polarkoordinatvinkel H: Vinkelposisjonen til
sluttpunktet pa linjen mellom —=360° og +360°

Fortegnet til H defineres med vinkelreferanseaksen:
Vinkel fra vinkelreferanseaksen til R mot urviseren: H>0
Vinkel fra vinkelreferanseaksen til R med urviseren: H<0

NC-eksempelblokker
N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Sirkelbane G12/G13/G15 rundt polen |, J

Radiusen til polarkoordinatene R er ogsa radiusen til sirkelbuen. R
defineres med avstanden fra startpunktet til polen I, J. Den siste
verktayposisjonen som programmeres fer sirkelbanen, er startpunktet
for sirkelbanen.
Rotasjonsretning

Med urviseren: G12

Mot urviseren: G13

Uten angivelse av rotasjonsretning: G15. TNC kjgrer sirkelbanen med
den sist programmerte rotasjonsretningen

13 Polarkoordinatvinkel H: Vinkelposisjonen til
sluttpunktet pa sirkelbanen mellom -99999,9999° og
+99999,9999°

Rotasjonsretning DR
NC-eksempelblokker
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Banebevegelsc,. polarkoordinater

Sirkelbane G16 med tangential tilknytning
Verktayet kjerer i en sirkelbane som gar tangentialt over i et
forutgaende konturelement.

16 » Polarkoordinatradius R: avstanden fra sluttpunktet
pa sirkelbanen til polen I, J

» Polarkoordinatvinkel H: vinkelposisjonen til
sluttpunktet pa sirkelbanen

NC-eksempelblokker

@ Polen er ikke sentrum i kontursirkelen.

228

Programmering: Programmere konturer @



Skruelinje (heliks)

En skruelinje oppstar ndr man har overlagring av en sirkelbevegelse og
en lineaer bevegelse loddrett pa denne. Sirkelbanen programmerer du
i et hovedplan.

Banebevegelsene for skruelinjen kan du bare programmere i
polarkoordinater.

Bruk
Innvendige og utvendige gjenger med store diametre
Smarespor

Beregne skruelinjen

Til programmeringen trenger du inkremental angivelse av totalvinkelen
som verktayet kjarer pa skruelinjen, og total heyde pa skruelinjen.

For beregninger i fresretningen nedenfra og opp trengs:

Antall gjenger n Gjengetrader + gjengeoverlgp pa
Gjengestart og -slutt

Total heyde h Stigning P x antall gjenger n

Inkremental Antall gjenger x 360° + vinkel for

totalvinkel H gjengestart + vinkel for gjengeoverlgp

Startkoordinat Z Stigning P x (gjengetrader + gjengeoverlap

ved gjengestart)

Formen pa skruelinjen

Tabellen viser forholdet mellom arbeidsretningen, rotasjonsretningen
og radiuskorrigeringen for visse baneformer.

<

Innvendig Arbeids- Rotasjons- Radius-
gjenge retning retning korrigering
Heyregjenge Z+ G13 G41
Venstregjenge Z+ G12 G42
Hayregjenge /- G12 G42
Venstregjenge /- G13 G41
Utvendig

gjenge

Hayregjenge Z+ G13 G42
Venstregjenge Z+ G12 G41
Hayregjenge - G12 G41
Venstregjenge Z- G13 G42

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programmere skruelinje

Angi rotasjonsretningen og den inkrementale
@ totalvinkelen G91 H med samme fortegn, ellers kan

verktayet bli kjert i feil bane.

For totalvinkelen G91 H kan det angis en verdi mellom
-99 999,9999° og +99 999,9999°.

@ 12 Polarkoordinatvinkel: Totalvinkelen som verktoyet
kjarer pa skruelinjen, méa angis inkrementalt. Etter at
vinkelen er angitt, velger du verktoyakse med en

tast for aksevalg.

Koordinater for hgyden pé& skruelinjen angis
inkrementalt.

Angi radiuskorrigering i henhold til tabell

NC-eksempelblokker: gjenger M6 x 1 mm med 4 gjenger

N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1440 Z+5 *

6.5 Banebevegelser - polarkoordinater
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5 50 100

Raemnedefinisjon

Verktayoppkalling

Definer nullpunkt for polarkoordinater
Frikjer verktay

Forposisjoner verktoyet

Kjer til bearbeidingsdybden

Kjer frem til konturen pa punkt 1

Kjer frem til konturen pa punkt 1

Kjer frem til punkt 2

Kjgr frem til punkt 3

Kjar frem til punkt 4

Kjer frem til punkt 5

Kjer frem til punkt 6

Kjgr frem til punkt 1

Tangential tilbakekjering

Frikjer arbeidsplanet, opphev radiuskorrigeringen
Frikjer spindelaksen, programslutt

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Banebevegels. polarkoordinater

50

M64 x 1,5

50 100

Réemnedefinisjon

Verktayoppkalling

Frikjor verktay

Forposisjoner verktayet

Overfer siste programmerte posisjon som pol
Kjer til bearbeidingsdybden

Kjar til farste konturpunkt

tilknytning

Kjar heliks

Tangential tilbakekjering

Frikjor verktay, avslutt program

N
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7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)

7.1 Behandle DXF-filer
(programvarealternativ)

Bruk

DXF-filer som er opprettet i et CAD-system, kan &pnes direkte i TNC. renuers Lagre/rediger progranm
Her kan du ekstrahere konturer eller bearbeidingsposisjoner og

deretter lagre disse som klartekstdialogprogrammer eller som
punktfiler. Dialogprogrammer med klartekst som er ekstrahert pa
denne maten, kan ogsé kjeres av eldre TNC-styringer siden
konturprogrammene bare inneholder L- og CC-/C-blokker.

. . .WERKZEUGPLATTE . >>

Nar du kjerer DXF-filer i driftsmodusen Lagre/rediger program,
oppretter TNC konturprogrammer med filendelsen .H og punktfiler
med endelsen .PNT. Nar du kjerer DXF-filer i driftsmodusen
smartT.NC, oppretter TNC konturprogrammer med filendelsen .HC og
punktfiler med endelsen .HP.

harddisken til TNC. [ED_s17sz7enn

e ANGT s o OPPHEY LAGRE
REFERANSE VALGTE VALTGTE
@ KONTUR PoS. ELEMENTER | ELEMENTER

O DXF-filen som skal behandles, ma veere lagret pa
>

LAYER

Fer dataene leses inn i TNC, ma du kontrollere at filnavnet
til DXF-filen ikke inneholder noen mellomrom eller
ugyldige spesialtegn (se "Navn pa filer" pa side 115).

DXF-filen som skal &pnes, ma inneholde minst ett layer.

TNC statter det vanligste DXF-formatet - R12 (tilsvarer
AC1009).

TNC stetter ikke bineere DXF-formater. Ved opprettelse av
DXF-filen fra CAD- eller tegneprogrammet er det viktig a
lagre filen i ASCII-format.

Du kan velge falgende DXF-elementer som kontur:
LINE (linje)
CIRCLE (hel sirkel)

ARC (delsirkel)
POLYLINE (polylinje)
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Apne en DXF-fil
Velg driftsmodusen Lagre/rediger.

Velg filbehandling.

Funksjonstastmeny for & velge hvilken filtype som
skal vises: Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE.

Vise alle DXF-filer: Trykk pa funksjonstasten VIS DXF.

<
m
m
@

2

=
<
R
m

<
1
7]
<]
4
=

Velg katalogen som DXF-filen er lagret i

Velg ensket DXF-fil, og overfar med ENT-tasten: TNC
starter DXF-konverteren og viser innholdet i DXF-filen
péa skjermen. | det venstre vinduet vises layerne
(planene), og i det hgyre vinduet vises tegningen.

-
74

7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)
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7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)

Grunninnstillinger

P& den tredje rekken med funksjonstaster har du forskjellige

innstillingsmuligheter:

Innstilling

Funksjonstast

FARGE NORMAL/INVERS: endre fargeskjemaet

FARGE

NORMAL—
INVERS

3D-MODUS/2D-MODUS: veksle mellom 2D- og
3D-modus

3D-MODUS

2D-MODUS

MALEENHET MM/INCH: stille inn méaleenhet for
DXF-fil. TNC kjgrer konturprogrammet i denne
maleenheten.

MALE-
ENHET

Stille inn toleranse: Toleransen bestemmer hvor
lang avstand det kan vaere mellom
konturelementer som ligger ved siden av
hverandre. Ved hjelp av toleransen kan du rette
opp ungyaktigheter som oppsto da tegningen ble
opprettet. Grunninnstillingen er avhengig av
storrelsen pa hele DXF-filen.

ANGI
TOLERANSE

H
z
S
=

Manue1l
arift

Lagre/rediger progranm

- . .WERKZEUGPLATTE.>>

[BD__317xz78MM

EARGE 3D-MoDUS IR ANGT ANGT
NORMAL~— ENHET

o 20-MODUS | ] 1w | TOLERANSE | OPPLOSNING

EKSTRA
SIRKELPKT .

[T ] Inn

Stille inn opplasning: Opplasningen bestemmer
hvor mange desimaler konturprogrammet skal
opprettes med. Grunninnstilling: 4 desimaler
(tilsvarer 0,1 pm opplasning ved aktiv maleenhet
MM).

Modus for punktoverfaring for sirkler og delsirkler:
Modusen bestemmer om TNC skal overta
sirkelsentrum direkte (AV) nar du klikker for a
velge bearbeidingsposisjoner, eller om TNC skal
vise ekstra sirkelpunkter farst.

AV

Ekstra sirkelpunkter vises ikke, sirkelsentrum
overtas direkte nér du klikker pa en sirkel eller
delsirkel

PA

Ekstra sirkelpunkter vises, gnskede
sirkelpunkter overtas med et nytt klikk

EKSTRA
SIRKELPKT .

L] w

Modus for punktoverfering: Fastsette om TNC
skal vise verktayets kjgreavstand eller ikke, nar du
klikker for & velge bearbeidingsposisjoner.

vIs
VERKTBY-
BANE

DXF-filene inneholder ingen informasjon om maleenhet.

O Veaer oppmerksom pa at du ma stille inn riktig maleenhet.

Nar du vil opprette programmer for eldre TNC-styringer,
ma du begrense opplasningen til 3 desimaler. | tillegg ma
du fierne kommentarene som DXF-konverteren viser i

konturprogrammet.
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Innstille layer

DXF-filer inneholder som regel flere layer (plan). Konstrukteren bruker
dem til & organisere tegningene. Layer-teknikken gjar det mulig for
konstrukteren a ordne de forskjellige elementene i grupper, som f.eks.
de egentlige emneelementene, dimensjoneringer, hjelpe- og
konstruksjonslinjer, skravurer og tekster.

For & unngé overfladig informasjon pa skjermen néar du skal velge
kontur, kan du skjule de overfladige layerne i DXF-filen.

O DXF-filen som skal bearbeides, ma inneholde minst ett
m) ) layer.

Det er ogsa mulig & velge en kontur som konstrukteren
har lagret i forskjellige layer.

Velg modus for & stille inn layer hvis ikke denne er
LR aktiv: | det venstre vinduet vises alle layere som
finnes i den aktive DXF-filen.

Velg hvilket layer du vil skjule, ved a klikke pa
kontrollboksen med den venstre musetasten.

Velg hvilket layer du vil vise, ved & klikke pa
kontrollboksen med den venstre musetasten.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)

Bestemme nullpunkt

Nullpunktet til tegningen i DXF-filen kan ikke alltid uten videre brukes
som nullpunkt for emnet. Derfor har TNC en funksjon som gjer det
mulig a forskyve nullpunktet pa tegningen til et egnet punkt ved a
klikke pa et element.

Folgende punkter kan brukes som nullpunkter:

begynnelsen, sluttpunktet eller midten av en linje
begynnelsen eller slutten av en sirkelbue
kvadrantovergangene eller midten av en full sirkel
skjeeringspunktet til
to linjer, ogsa nar skjeeringspunktet ligger i forlengelsen av linjene
en linje — en sirkelbue
en linje — en hel sirkel
sirkel — sirkel (uansett delsirkel eller full sirkel)

Du ma bruke touch pad-en pa TNC-tastaturet eller en
@ USB-tilkoblet mus for & bestemme nullpunkter.

Du kan endre nullpunkt selv om du allerede har valgt
kontur. TNC beregner konturdataene forst nar du har
lagret den valgte konturen i et konturprogram.

Hanue1l Lagre/rediger progranm

arift
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Elementinformasion
0; ©.0000
©.0000
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ANGT.
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LAYER KONTUR POS.
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ELEMENTER

LAGRE
VALTGTE
ELEMENTER
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Velge nullpunkt pa et enkelt element
et Velge modus for & bestemme nullpunkt.
@

Klikk med den venstre musetasten pa det elementet
som du gnsker & legge nullpunktet til:
Stjernesymboler viser hvilke nullpunkter du kan velge,
pa det aktuelle elementet.

Klikk pa den stjernen du vil bruke som nullpunkt: TNC
merker det valgte punktet med nullpunktsymbolet.
Bruk ev. zoomfunksjonen dersom det valgte
elementet er for lite.

Velge skjaeringspunkt mellom to elementer som nullpunkt
Velg modus for & bestemme nullpunktet

Klikk pa det forste elementet (linje, hel sirkel eller
sirkelbue) med den venstre musetasten:
Stjernesymboler viser hvilke nullpunkter du kan velge
pa det aktuelle elementet.

Klikk p& det andre elementet (linje, hel sirkel eller
sirkelbue) med den venstre musetasten:
Skjaeringspunktet merkes med et nullpunktsymbol

TNC beregner skjeeringspunktet mellom to elementer
@ selv om det ligger i forlengelsen av et element.

Hvis det er mulig & beregne flere skjeeringspunkter, velger
TNC-styringen det skjeeringspunktet som ligger nsermest
det valgte punktet pa det andre elementet.

Hvis TNC ikke kan beregne nullpunkt, forsvinner
markeringen fra det valgte elementet.

Elementinformasjon

Nederst til venstre pé skjermen viser TNC hvor langt det valgte TR Lagre/rediger progranm
nullpunktet ligger fra tegningens nullpunkt.

. . .WERKZEUGPLATTE . >>

Elementinformasion
ox ©.0000

oy ©0.0000
oz ©.0000

BD_317%279MM

LAYER

R ANGT s . OPPHEY LAGRE
REFERANSE VALGTE VALTGTE
@ L& Boss ELEMENTER | ELEMENTER
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7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)

Velge og lagre kontur

=)

KONTUR
VELG

240

o o nonyen Lagre/rediger program
Du ma bruke touch pad-en pa TNC-tastaturet eller en

USB-tilkoblet mus for a velge en kontur. TNC: \DUMPPGHMNCAP . DXF [Tl

Hvis du ikke bruker konturprogrammet i driftsmodusen
smarT.NC, ma du fastsette rotasjonsretningen ved
konturvalget slik at den stemmer overens med den
gnskede bearbeidingsretningen.

Velg det farste konturelementet slik at det er mulig a kjere
frem til det uten at det oppstar kollisjon.

Bruk zoomfunksjonen hvis elementene ligger sveert tett
inntil hverandre.

[BD__115x101MM

Velge modus for & velge kontur: TNC skjuler layeret —
som vises i det venstre vinduet. Det hgyre vinduet e | FECERE
aktiveres slik at du kan velge konturer.

OPPHEY LAGRE
VELG VELG
VALGTE VALTGTE AVBR
KONTUR POS. ELEMENTER | ELEMENTER

Velge konturelement: Klikk pa det aktuelle
konturelementet med den venstre musetasten. Det
valgte konturelementet merkes med blatt. Samtidig
vises det valgte elementet med et symbol (sirkel eller
linje) i det venstre vinduet.

Velge neste konturelement: Klikk pa det aktuelle
konturelementet med den venstre musetasten. Det
valgte konturelementet merkes med blatt. Hvis det er
mulig a velge flere konturelementer i den valgte
rotasjonsretningen, merkes disse elementene med
grent. Nar du klikker pa det siste grenne elementet,
overfarer du alle elementene til konturprogrammet.
De valgte konturelementene vises i det venstre
vinduet. Elementer som fremdeles er granne, er ikke
krysset av i kolonnen NC. TNC lagrer ikke slike
elementer i konturprogrammet. Du kan ogsa overta
merkede elementer ved & klikke i det venstre vinduet
i konturprogrammet

Etter at du har valgt et element, kan du angre valget
ved & klikke pé elementet i hayre vindu samtidig som
du holder CTRL-knappen nede.

Nar du har valgt polylinjer, viser TNC et totrinns ID-
nummer i det venstre vinduet. Det ferste nummeret er det
fortlepende konturelementnummeret, og det andre
nummeret er elementnummeret som stammer fra DXF-
filen for hver polylinje.
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LAGRE
VALTGTE
ELEMENTER

OPPHEV
VALGTE
ELEMENTER

=)

Lagre valgte konturelementer i et
klartekstdialogprogram: Du far opp et
overlappingsvindu der du kan angi et vilkarlig filnavn.
Grunninnstilling: Navnet pad DXF-filen. Hvis navnet pa
DXF inneholder omlydstegn eller mellomrom, bytter
TNC ut disse tegnene med en understrek.

Bekrefte inndata: TNC lagrer konturprogrammet i den
samme katalogen som DXF-filen er lagret i.

Hvis du vil velge flere konturer, trykker du pa
funksjonstasten OPPHEV VALGTE ELEMENTER og
velger neste kontur som beskrevet tidligere

TNC inkluderer to rdemnedefinisjonener (BLK FORM) i
konturprogrammet. Den farste definisjonen inneholder
malene til hele DXF-filen, den andre - og dermed den
definisjonen som gjelder i ferste rekke - omfatter de
valgte konturelementene, slik at det oppstar en optimert
raemnestarrelse.

TNC lagrer bare de elementene som faktisk er merket
(blatt merkede elementer), det vil si at de er krysset av i
det venstre vinduet.
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7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)

Dele opp, forlenge og forkorte konturelementer

Néar konturelementene som skal velges, ligger mot hverandre, ma du
starte med & dele det aktuelle konturelementet. Denne funksjonen er
automatisk tilgjengelig i modusen for konturvalg.

Slik gér du frem:

Det tilstatende konturelementet er valgt og merket med blatt.

Klikk pa konturelementet som skal deles: Skjeeringspunktet vises
som en stjerne og en sirkel. De valgbare sluttpunktene vises med
en enkel stjerne.

Mens du holder CTRL-tasten nede klikker du pa skjeeringspunktet:
TNC deler da konturelementet i skjeeringspunktet og skjuler
punktene igjen. Ev. vil TNC forlenge eller forkorte det tilstatende
konturelementet inn til skjeeringspunktet for begge elementer

Nar du klikker pa det delte konturelementet igjen, vises
skjeeringspunktet og sluttpunktene.

Klikk pa& ensket sluttpunkt: Det delte elementet merkes med blatt.
Velg neste konturelement.

=)

Nar konturelementet er en linje, forlenges/forkortes
konturelementet lineaert. Nar konturelementet er en
sirkelbue, forlenges/forkortes sirkelbuen sirkuleert.

For & kunne bruke disse funksjonene méa det minst vaere
valgt to konturelemeter. Bare slik kan retningen defineres
entydig.

Elementinformasjon
Nederst til venstre pa skjermen viser TNC forskjellig informasjon om

konturelementet du valgte sist, ved & klikke i venstre eller hayre vindu.

Linje

Sluttpunktet pé linjene og dessuten (i gratt) startpunktet pa linjene
Sirkel, delsirkel

Sirkelsentrum, sirkelsluttpunkt og rotasjonsretning. | tillegg (i gratt)
startpunkt og radius pa sirkelen

242

Manuell
drift

.. .\DEU@1 .DXF

NC |1d [Element

Lagre/rediger

Elementinformasion

S_EBENE_1
X

0.4976

v 2.4749
z ©.0000

ANGI
LAYER

REFERANSE
&

pProgram

ANGT.

0.
VELG VELG
KONTUR POS.

OPPHEY
VALGTE
ELEMENTER

LAGRE
VALTGTE
ELEMENTER

Manue1l
drift

Lagre/rediger

e : \Dumpper~caP . DxF | ST
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Program

ANGI

LAVER

REFERANSE

bt VELG VELG

KONTUR POS.

@

OPPHEY
VALGTE
ELEMENTER

LAGRE
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ELEMENTER
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Velge og lagre bearbeidingsposisjoner

Du ma bruke touch pad-en pa TNC-tastaturet eller en Py =00 e e ‘
@ USB-tilkoblet mus for & velge bearbeidingsposisjoner. Ssve el S s

Bruk zoom-funksjonen hvis posisjonene ligger sveert tett
inntil hverandre.

Velg eventuelt grunninnstilling slik at TNC viser
verktaybanene (se "Grunninnstillinger" pa side 236).

® v @ a5 w N e

Du kan velge bearbeidingsposisjoner pa tre mater:

Enkeltvalg:
Velg @nsket bearbeidingsposisjon med et enkelt museklikk (se
"Enkeltvalg" pa side 244)

Hurtigvalg av boreposisjoner via museomrédet:
Apne et omrade med musen, og velg alle boreposisjonene i omradet
(se "Hurtigvalg av boreposisjoner via museomradet:" pa side 245)

Hurtigvalg av boreposisjoner via inndata for diameter:

Angi en boringsdiameter, og velg alle boreposisjoner i DXF-filen med
denne diameteren (se "Hurtigvalg av boreposisjoner via inndata for
diameter:" pa side 246)

ANGT
REFERANSE
@

LAGRE ‘

B v TeT -3, v
e OPPHEV
VALGTE
(eEh ELEMENTER

VALTGTE
ELEMENTER
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7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)

Enkeltvalg

’?‘ Velge modus for & velge bearbeidingsposisjon: TNC i DCM: Tool - Table
B skjuler layeret som vises i det venstre vinduet. Det
heyre vinduet aktiveres slik at du kan velge
posisjoner.

TNC:

Slik velger du en bearbeidingsposisjon: Klikk pa
elementet med venstre musetast: Valgbare
bearbeidingsposisjoner som ligger pa det valgte
elementet, vises med stjerner. Klikk pa en av
stiernene: Den valgte posisjonen overfares til det
venstre vinduet (visning av et punktsymbol). Nar du
klikker pa en sirkel, overtar TNC sirkelsentrum direkte
som bearbeidingsposisjon.

Etter at du har valgt et element, kan du angre valget B ————
ved & klikke pa elementet i hayre vindu samtidig som wer | et | e ’— orerey

du holder CTRL-knappen nede (klikk innenfor © fesiN | [EterenTER
merkingen).

LAGRE

VALTGTE AVBR

ELEMENTER

KONTUR

Hvis du vil bestemme bearbeidingsposisjonen ved &
skjeere to elementer, méa du klikke pé det forste
elementet med venstre musetast: TNC viser hvilke
posisjoner som kan velges, ved hjelp av stjerner.

Hvis du klikker pa det andre elementet (linje, hel sirkel
eller sirkelbue) med den venstre musetasten,
overfares skjaeringspunktet for elementene til det
venstre vinduet (visning av et punktsymbol).

LacRE Lagre bearbeidingsposisjoner i en punktfil: TNC viser

eLenenTe et overlappingsvindu der du kan velge et vilkarlig

filnavn. Grunninnstilling: Navnet pa DXF-filen. Hvis
navnet pad DXF inneholder omlydstegn eller
mellomrom, bytter TNC ut disse tegnene med en
understrek.

Bekrefte inndata: TNC lagrer konturprogrammet i den
samme katalogen som DXF-filen er lagret i.
oPPHEY Hvis du vil velge flere bearbeidingsposisjoner for &
elenenre lagre disse i en annen fil, ma du klikke pa
funksjonstasten OPPHEV VALGTE ELEMENTER og
velge dem slik som tidligere beskrevet
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Hurtigvalg av boreposisjoner via museomradet:

’T‘ Velge modus for & velge bearbeidingsposisjon: TNC Hanuers Lagre/rediger progranm
. skjuler layeret som vises i det venstre vinduet. Det

hayre vinduet aktiveres slik at du kan velge filierei

posisjoner.

Trykk pa Shift-tasten pa tastaturet og bruk venstre
musetast til 8 apne et omrade der TNC skal overta alle

Antall utualgte posisjoner: 28

sirkelsentrum som boreposisjoner: TNC viser et vindu Hinste aismeter Storste aimeter:
. . 5.500000000000000( |S.500000000000000(
der du kan filtrere boringene etter starrelse. << < <= Disnster > > | 550

Angi filterinnstillinger (se "Filterinnstillinger" pa side Anta1l posisionsr etter filtrering: 12
247), og bekreft med knappen Bruk: TNC overtar de bk aloiid
valgte posisjonene i venstre vindu (visning av
punktsymbol)

Etter at du har valgt et element, kan du angre valget s — :
ved & dpne et omrade igjen samtidig som du holder ‘ ‘ ‘ ] ‘
CTRL-knappen trykket.

CacRe Lagre valgte bearbeidingsposisjoner i en punktfil: TNC
L enenrer viser et overlappingsvindu der du kan velge et vilkarlig
filnavn. Grunninnstilling: Navnet pa DXF-filen. Hvis
navnet pa DXF inneholder omlydstegn eller
mellomrom, bytter TNC ut disse tegnene med en

understrek

Bekrefte inndata: TNC lagrer konturprogrammet i den
samme katalogen som DXF-filen er lagret i.
orerey Hvis du vil velge flere bearbeidingsposisjoner for &
ELEMENTER lagre disse i en annen fil, ma du klikke pa
funksjonstasten OPPHEV VALGTE ELEMENTER og

velge dem slik som tidligere beskrevet
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7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)

Hurtigvalg av boreposisjoner via inndata for diameter:

veLs Velge modus for & velge bearbeidingsposisjon: TNC ranve11 Lagre/rediger progranm
B skjuler layeret som vises i det venstre vinduet. Det
heyre vinduet aktiveres slik at du kan velge 1d [E1ement
posisjoner.
a Velg siste funksjonstastrekke
veLe Apne dialog for inndata for diameter: Du far opp et N |
rETER overlappingsvindu der du kan angi ensket diameter. SELEGIEEECeTi=oulea N s I

Angi gnsket diameter, og bekreft med ENT-tasten:
TNC sgker etter angitt diameter i DXF-filen og viser
deretter et vindu med diameteren som ligger
naermest diameteren som ble angitt. | tillegg kan du
etterpa filtrere boringene etter starrelse.

Angi eventuelt filterinnstillinger (se "Filterinnstillinger"
pa side 247) og bekreft med knappen Bruk: TNC
overtar de valgte posisjonene i venstre vindu (visning
av punktsymbol)

Etter at du har valgt et element, kan du angre valget
ved & merke et omrade samtidig som CTRL-tasten

holdes nede
opoe Lagre bearbeidingsposisjoner i en punktfil: TNC viser
ELENENTER et overlappingsvindu der du kan velge et vilkarlig

filnavn. Grunninnstilling: Navnet pa DXF-filen. Hvis
navnet pad DXF-filen inneholder omlydstegn eller
mellomrom, bytter TNC ut disse tegnene med en
understrek.

Bekrefte inndata: TNC lagrer konturprogrammet i den
samme katalogen som DXF-filen er lagret i.
OPPHEY Hvis du vil velge flere bearbeidingsposisjoner for a
lagre disse i en annen fil, ma du klikke pa
funksjonstasten OPPHEV VALGTE ELEMENTER og
velge dem slik som tidligere beskrevet
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Filterinnstillinger

Etter at du har merket boreposisjoner via hurtigvalg, viser TNC et
overlappingsvindu der den minste borediameteren vises til venstre og
den sterste borediameteren vises til hgyre. Med menyknappene
under diametervisningen kan du stille inn den nedre diameteren i det
venstre omradet og den gvre diamateren i det hgyre omradet, slik at

du kan overta gnsket boringsdiameter.

Falgende menyknapper er tilgjengelige:

Filterinnstilling av minste diameter

Funksjonstast

Manue1l
drift

‘Lagre/rediger program

TNC:N. ..
Id |[Element

Vis den minste diameteren som ble funnet
(grunninnstilling).

Vis den nest minste diameteren som er funnet.

Filtrere bearbeidingsposisjoner
Antall utualgte posisjoner: 28

Minste diameter: Storste diameter:

[S.Seeeeece0000000( [5.5eee00000000000(
i<<| < <= Diameter => > | >

F Bruk austandsoptimering

Antall posisjoner etter filtrering: 12
¥ Bruk X Avbryt

18

Ed

=

OFF]  oN

Sa
L ]

wl!

Vis den nest starste diameteren som er funnet.

Vis den starste diameteren som er funnet. TNC
setter filteret for den minste diameteren pa den
verdien som er satt for den starste diameteren.

Filterinnstilling av storste diameter

Funksjonstast

Vis den minste diameteren som er funnet. TNC
setter filteret for den sterste diameteren pa den
verdien som er satt for den minste diameteren.

<<

Vis den nest minste diameteren som er funnet.

Vis den nest starste diameteren som er funnet.

k| E

TNC:N...
Id

I

Ed

I
[+

glog

I
g
g

o

cr)
ﬂj
L]

Sbs -

Vis den starste diameteren som ble funnet
(grunninnstilling).

221

L STATUS-

LINJE
ur [ |y

HET
[ ] Ined

MALE-
EN

EKSTRA
SIRKELPKT .

Lr]

ANGT.
TOLERANSE

ANGT
OPPLOSNING

VERKT@Y-
BANE

AVBR

Med alternativet Bruk avstandsoptimering (grunninnstillingen er Bruk
avstandsoptimering) sorterer TNC de valgte bearbeidingsposisjonene
slik at det oppstér feerrest mulig ubehandlede omrader. Du kan vise
verktaybanen med funksjonstasten VIS VERKTOYBANE (se

"Grunninnstillinger" pa side 236).
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7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)

Elementinformasjon

Nederst til venstre pa skjermen viser TNC koordinatene til ey DCM: Tool - Table
bearbeidingsposisjonen du valgte sist, ved a klikke i venstre eller hayre
) ~ et [ FERWED T CTININEY
vindu. ST et o 1 g
=
Angre handlinger W ‘
Du kan angre de siste fire handlingene du har utfert i modusen for valg ¥
av bearbeidingsposisjoner. Fglgende funksjonstaster pa den siste v ""i‘
funksjonstastrekken er tilgjengelige til dette: L
&
: : e
Funksjon Funksjonstast i i‘
. . S100% |
Angre sist utferte handling. m %v
HANDLING
- J&8 EJ
. . . I
Gjenta sist utferte handling. GUEN- Ay e S e e
A ANGI OPPHEY LAGRE
HANDLING e REFERANSE WG Wl VALGTE VALTGTE AVBR
(N @ (et POS. ELEMENTER | ELEMENTER
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Zoom-funksjon
Zoom-funksjonen gjer det enkelt & f& oversikt over alle detaljene nér e A S O T
du velger konturer og punkter.

Funksjon Funksjonstast

Forstarre emnet. | utgangspunktet er det * ;E

b

midtpunktet i det aktuelle utsnittet som blir
forstarret. Det er ogsad mulig @ bruke kantlinjene til
a posisjonere tegningen slik at den detaljen du
gnsker & forstarre, kommer midt i utsnittet.

Forminske emnet

Vise emnet i originalsterrelse

Skyve zoomomradet opp

Skyve zoomomradet ned

Skyve zoomomradet mot venstre

Skyve zoomomréadet mot hayre

o E

ved a dreie pa hjulet. Zoommidtpunktet er det punktet der

Q Hvis du bruker en mus med hjul, kan du zoome inn og ut
musepekeren til enhver tid befinner seg.

&
O
®
7.1 Behandle DXF-filer (programvarealternativ)

Alternativt kan du ogsa zoome ved & velge et
zoomomrade med den venstre musetasten.

Ved a dobbeltklikke pa den hgyre musetasten gar
visningen tilbake til grunnstillingen.
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7.2 Overta data fra klartekstprogrammer

7.2 Overta data fra

klartekstprogrammer
Bruk
Ved hjelp av denne funksjonen kan du hente kontursegmenter, eller ranueis T T e R
ogsa fullstendige konturer, fra eksisterende
klartekstdialogprogrammer, szerlig de som er opprettet med CAM- TP AT .
systemer. TNC viser klartekstdialogprogrammene to- eller G

tredimensjonalt.

Du kan bruke dataovertakelsen veldig effektivt sammen med ////\ S
smartWizard, som konturbearbeidingsenhetene gjer tilgjengelig for

n =y I
2D- og 3D-bearbeidinger. (/ /ﬁ/ -

{ | / & 2 [+]

Apne klartekstdialogfil — =

[oFF] oN

Velg driftsmodusen Lagre/rediger @%EJ
B0 3176%2740MM

e OPPHEY LAGRE
VALGTE VALTGTE AVBR
etk ELEMENTER | ELEMENTER

PGM Velg filbehandling e T
MGT LAYER &

Funksjonstastmeny for & velge hvilken filtype som

<
m
i
7}

[ skal vises: Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE.
Vise alle klartekstdialogfiler: Trykk pa funksjonstasten
" VIS H.

Velg katalogen der filen er lagret.
Velg ensket H-fil

Velg Apne med. . .-dialogen med tastekombinasjonen
CTRL+O

Velg Apne med Konverter, og bekreft med tasten
ENT: TNC apner klartekstfilen og viser
konturelementet grafisk

Fastsette nullpunkt, velge og lagre konturer

Fremgangsmaten for & fastsette nullpunktet og a velge konturer er
den samme som ved dataovertakelse fra DXF-filen:

Se "Bestemme nullpunkt" pa side 238
Se "Velge og lagre kontur" pa side 240
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8.1 Gi navn til underprogrammer og programdelgjentakelser

8.1 Gi navn til underprogrammer
og programdelgjentakelser

Bearbeidingstrinn som er programmert, kan utferes om igjen med
underprogrammer og programdelgjentakelser.

Label

Underprogrammer og programdelgjentakelser begynner i
behandlingsprogrammet med merket G98 I som er en forkortelse for
LABEL (engelsk for merke).

LABEL far et nummer mellom 1 og 999 eller et navn du definerer selv.
Et LABEL-nummer eller et LABEL-navn kan bare tilordnes én gang i
programmet med tasten LABEL SET eller ved & angi G98. Antall
labelnavn som kan tildeles, begrenses bare av det interne minnet.

ganger, vises en feilmelding péa slutten av G98-blokken.
Ved sveert lange programmer kan du begrense kontrollen
til et definert antall blokker via MP7229.

@ Hvis du tilordner et LABEL-nummer eller et labelnavn flere

Label 0 (G98 LO) kjennetegner slutten pa et underprogram og kan
derfor brukes ubegrenset.
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8.2 Underprogram

Virkemate

1 TNC utferer bearbeidingsprogrammet frem til et underprogram blir
kalt opp med Ln,0

2 Fra og med dette punktet bearbeider TNC det underprogrammet
som er kalt opp, frem til underprogramslutt G98 L0

3 Deretter fortsetter TNC bearbeidingsprogrammet med den
blokken som kommer etter det oppkalte underprogrammet Ln, 0

Merknader til programmeringen

Et hovedprogram kan inneholde inntil 254 underprogrammer.

Du kan starte underprogrammer i en vilkarlig rekkefelge og sa ofte
du gnsker.

Et underprogram skal ikke starte av seg selv.

Programmer underprogrammene frem til slutten av
hovedprogrammet (bak blokken med M2 eller M30).

Hvis underprogrammer i bearbeidingsprogrammet star foran
blokken med M2 eller M30, starter de minst en gang uten oppkalling

Programmere underprogrammer

Angi start: Trykk pa tasten LBL SET.
SET

Tast inn nummeret pa underprogrammet. Hvis du
ensker a bruke LABEL-navn: Trykk pa funksjonstasten
LBL-NAME for & skifte til tekstinntasting

Angi slutten: Trykk pa tasten LBL SET og tast inn label-
nummer 0.
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Starte underprogrammer

Kalle opp underprogram: Trykk péa tasten LBL CALL.
CALL

Kall opp underprogr./gjentakelse: Tast inn
labelnummeret p& underprogrammet som skal
startes. Hvis du gnsker & bruke LABEL-navn: Trykk pa
funksjonstasten LBL-NAME for & skifte til
tekstinntasting. Nar du vil angi nummeret til en
strengparameter som maladresse: Trykk pa
funksjonstast QS. TNC vil da hoppe til labelnavnet
som er angitt i den definerte strengparameteren.

8.2 Underprogram

G90 L 0 er ikke tillatt fordi det tilsvarer oppkalling av en
@ underprogramslutt.
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8.3 Programdelgjentakelser

Label G98

Programdelgjentakelser begynner med merket G98 L. En
programdelgjentakelse slutter med Ln, m.

Virkemate

1 TNC utferer bearbeidingsprogrammet frem til enden av
programdelen (Ln,m)

2 Deretter gjentar TNC programdelen mellom oppkalt LABEL og
labeloppkalling Ln,m sa ofte som det er angitt under m
3 Deretter kjgrer TNC videre i bearbeidingsprogrammet

Merknader til programmeringen

Du kan gjenta en programdel inntil 65 534 ganger etter hverandre.

Programdeler utfgres alltid én gang mer enn antallet programmerte
gjentakelser

Programmere programdelgjentakelser

T Trykk pa tasten LBL SET, og tast inn LABEL-
nummeret for den programdelen som skal gjentas.
Hvis du @nsker & bruke LABEL-navn: Trykk pa
funksjonstasten LBL-NAME for & skifte til
tekstinntasting

Angi programdel.

Starte programdelgjentakelser

Trykk péa tasten LBL CALL.
CALL

Kall opp underprogr./gjentakelse: Tast inn
labelnummeret pd underprogrammet som skal
startes. Hvis du gnsker a bruke LABEL-navn: Trykk pa
funksjonstasten LBL-NAME for & skifte til
tekstinntasting. Nar du vil angi nummeret til en
strengparameter som maladresse: Trykk pa
funksjonstast QS. TNC vil da hoppe til labelnavnet
som er angitt i den definerte strengparameteren.

Gjentakelse REP: Tast inn antall gjentakelser, og
bekreft med tasten ENT.
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8.4 Vilkarlig program som underprogram

8.4 Vilkarlig program som
underprogram

Virkemate

1 TNC gjennomfarer bearbeidingsprogrammet helt til du kaller opp
et annet program med %

2 TNC kjerer det oppkalte programmet til det er ferdig

3 Deretter kjarer TNC bearbeidingsprogrammet (som utferte
oppkallingen) videre med den blokken som falger etter
programoppkallingen

% A G71* % BG71 *

’
@

.N99999 % AG71 * +N99999 % B G71 *

%

Merknader til programmeringen

For a bruke en vilkarlig program som underprogram trenger TNC
ingen labeler.

Det startede programmet ma ikke inneholde tilleggsfunksjon M2
eller M30. Hvis du har definert underprogrammer med labels i det
oppkalte programmet, kan du bruke M2 eller M30 med
hoppfunksjonen D09 P01 +0 P02 +0 P03 99 for & hoppe over denne
programdelen

Det startede programmet skal ikke inneholde oppkallingen % i
programmet som skal startes (endelgs slayfe).

Starte vilkarlig program som underprogram

Velg funksjonene for programoppkalling: Trykk pa
G tasten PGM CALL.

Trykk pa funksjonstasten PROGRAM

Trykk pé funksjonstasten VINDUSVALG: TNC viser et
— vindu der du kan velge programmet som skal kalles
opp

Bekreft gnsket program med piltaster eller museklikk,
og bekreft med tasten ENT: TNC registrerer
fullstendig banenavn i blokken CALL PGM

Avslutt funksjonen med tasten END

Programnavnet eller det fullstendige banenavnet for programmet som
skal hentes opp, kan eventuelt angis direkte via tastaturet.
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harddisken.

Hvis du bare taster inn programnavnet, ma det
programmet som er startet, std i samme katalog som
programmet som skal startes.

@ Det startede programmet ma veere lagret pa TNC-

Hvis det startede programmet ikke star i samme katalog
som programmet som skal startes, ma du taste inn
fullstendig banenavn, f.eks. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H
eller velge programmet ved hjelp av funksjonstasten
VINDUSVALG.

Hvis du vil starte et DIN/ISO-program, mé du taste inn
filtypen .| bak programnavnet.

Du kan ogsa starte et vilkarlig program via syklusen G39.

Pa en % virker Q-parametere som oftest globalt. Veer derfor
oppmerksom pa at endringer pa Q-parametrene i det
startede programmet ogsa pavirker programmet som skal
startes.

A Kollisjonsfare!
Omregnede koordinater som du definerer i det oppkalte

programmet, og som ikke bevisst tilbakestilles, er i
prinsippet ogsa aktive for programmet som foretar
oppkallingen. Innstillingen til maskinparameteren MP7300
har ingen innvirkning pa dette.

8.4 Vilkarlig program som underprogram
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8.5 Nestinger

8.5 Nestinger

Nestingstyper

Underprogrammer i underprogrammet
Programdelgjentakelser i programdelgjentakelser
Gjenta underprogrammer
Programdelgjentakelser i underprogram

Nestingsdybde

Nestingsdybden fastsetter hvor ofte programdeler eller
underprogrammer kan inneholde andre underprogrammer eller
programdelgjentakelser.

Maksimal nestingsdybde for underprogrammer: 8.

Maksimal nestingsdybde for hovedprogramoppkallinger: 10. Her
fungerer G79 som en hovedprogramoppkalling

Programdelgjentakelser kan du neste sa ofte du ansker.
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Underprogram i underprogram
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Utfare programmet
Hovedprogram UPGMS utferes til blokk 17
Underprogram UP1 startes og utferes til blokk 39

Underprogram 2 startes og utferes til blokk 62. Slutt pa
underprogram 2, og tilbake til underprogrammet der det ble startet

Underprogram 1 utferes fra blokk 40 til blokk 45. Slutt pa
underprogram 1, og tilbake til hovedprogrammet UPGMS

Hovedprogrammet UPGMS utfares fra blokk 18 til blokk 35.
Tilbake til blokk 1, og programslutt

W N =

IS

(3]
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Underprogrammet til G98 L UP1 startes
Siste programblokk i

hovedprogrammet (med M2)

Starten pa underprogram UP1

Underprogrammet til G98 L2 startes

Slutten pa underprogram 1
Starten pa underprogram 2

Slutten pa underprogram 2
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8.5 Nestinger
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jenta programdelgjentakelser
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Utfere programmet

Hovedprogram REPS utferes til blokk 27

Programdel mellom blokk 27 og blokk 20 gjentas 2 ganger
Hovedprogram REPS utfares fra blokk 28 til blokk 35

Programdel mellom blokk 35 og blokk 15 gjentas 1 gang
(inneholder programdelgjentakelse mellom blokk 20 og blokk 27)

Hovedprogram REPS utfares fra blokk 36 til blokk 50
(programslutt)

H WON =

(3]

N

Start pa programdelgjentakelse 1

Start pa programdelgjentakelse 2

Programdel mellom denne blokken og LBL 2
(Blokk 20) gjentas 2 ganger

Programdel mellom denne blokken og LBL 1
(Blokk 15) gjentas 1 gang

Starten pa programdelgjentakelse 1

Starten pa programdelgjentakelse 2

Programdel mellom denne blokken og G98 L2
(Blokk N20) gjentas 2 ganger
Programdel mellom denne blokken og G98 L1
(Blokk N15) gjentas én gang
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Utfare programmet
Hovedprogrammet UPGREP utfares til blokk 11
Underprogrammet 2 startes og utferes

Programdelen mellom blokk 12 og blokk 10 gjentas to ganger.
Underprogrammet 2 gjentas to ganger

Hovedprogram UPGREP utferes fra blokk 13 til blokk 19.
Programslutt.

W N =
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Starten pa programdelgjentakelse 1

Start underprogram

Programdel mellom denne blokken og G98 L1
(Blokk N10) gjentas to ganger

Siste blokk i hovedprogrammet med M2
Starten pa underprogrammet

Slutten pa underprogrammet
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8.6 .grammeringseksempler

8.6 Programmeringseksempler

N

Programforlop

" Forhandsposisjoner verktay pa overkant av
emne.

W Tast inn mating inkrementalt.

 Konturfresing

M Gjenta mating og konturfresing.

62

50

Verktayoppkall

Frikjer verktay

Sette pol

Forhéndsposisjoner arbeidsplan
Forh&ndsposisjoner pa overkant av emne
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8.6 .grammeringseksempler
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Merke for programdelgjentakelse
Inkremental dybdemating (fri innfaring)
Farste konturpunkt

Kjere til kontur

Forlate kontur

Frikjar

Hopp tilbake til Label 1, i alt fire ganger
Frikjer verktay, avslutt program
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8.6 .grammeringseksempler

Programforlap

m Kjer til boringsgrupper i hovedprogram
&= Start boringsgruppe (underprogram 1) Y

= Programmer boringsgruppe bare én gang i
underprogram 1

60

10

Verktayoppkall
Frikjer verktay
Syklusdefinisjon boring

N
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8.6 .grammeringseksempler
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Kjer til startpunkt for boringsgruppe 1

Kall opp underprogram for boringsgruppe
Kjer til startpunkt for boringsgruppe 2
Kall opp underprogram for boringsgruppe
Kjer til startpunkt for boringsgruppe 3
Kall opp underprogram for boringsgruppe
Slutten pa hovedprogrammet

Starten pa underprogram 1: Boringsgruppe
Starte syklus for boring 1

Kjer til boring 2, start syklus

Kjer til boring 3, start syklus

Kjer til boring 4, start syklus

Slutten pa underprogram 1
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8.6 .grammeringseksempler

Progr