THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

BLK FOAM 0.1 Z X+0 Y+ Z-40
BLK FOAM 0.2 X+200 Y+80 Z+0
TOOL CALL 10 Z 52000

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Q25440 STARTHG PNT 18T AXIS
Qz26=+0 (STARTHG PNT 2MD AXIS
0227w.%  STARTHG PNT 3AD AXIS
0218w+212 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+60  (ZND SIDE LENGTH
Q240%+3  NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q207w4500 FEED RATE FOR MILLNG
0209=+150 STEPOVER FEED RATE
Q200=+2  SET-UP CLEARANGE

6 LBL 1

7 GYCL GALL

8 0227 = 0227 - &

9 CALL LBL 1 REP3

10 L Z+2 RO FMAX

11 L X+220 YeT0 RD FMAX

12 L 2-20 RO F500

13 APPR LOT X+200 Y+75 A3 AL

14 L Yes0
AND R12
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TNC:ns manoverenheter

TNC:ns manoverenheter

Manoverelement pa bildskarmen

Program-/filhantering,
TNC-funktioner

Knapp

Funktion

Valja eller radera program/filer,
extern datadverforing

Definiera programanrop, selektera
nollpunkts- och punkt-tabeller

Valj MOD-funktion

Knapp Funktion
Valj bildskarmsuppdelning
PGM
CALL
Vaxla bildskdrm mellan maskin- och
programmeringsdriftart Voo
D Softkeys: Valj funktioner i
bildskarmen

HELP

E @ @ Vaxla softkeyrad

Maskindriftarter

Funktion
Manuell drift

Elektronisk handratt

Positionering med manuell
inmatning

Programkaorning enkelblock

Programkaérning blockfoljd

°
b

Programmeringsdriftarter

Knapp Funktion

Programmering

Y ¢

Programtest

Visa hjalptexter vid NC-
felmeddelanden, kalla upp
TNCguide

ERR

Presentera alla felmeddelanden
som star i ko

CALC

Visa kalkylator

Navigationsknappar

Knapp

Funktion

Forflytta markoren

GOTO
m}

Valj block, cykler och
parameterfunktioner direkt

Potentiometrar for matning
och spindelvarvtal

Matning

100

WiOixm
MWF %
0

Spindelvarvtal

0
w0 i%im
sw

gl
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Cykler, underprogram och
programdelsupprepningar

Knapp Funktion
Definiera avkannarcykler
PROBE

Definiera och anropa cykler
DEF CALL

LBL LBL Ange och anropa underprogram
= = och programdelsupprepningar

Specialfunktioner

Knapp Funktion
Visa specialfunktioner
Valj nasta flik i formular

Dialogfélt eller funktionsknapp

framat / tillbaka

Ange programstopp i ett program Ange och editera koordinataxlar och siffror,
editering
U ift. Kt Knapp Funktion
ITter om ver

PPg v9 Valj koordinataxlar eller ange dem i
Knapp Funktion e ett program

To0L Definiera verktygsdata i Siffror

- programmet n - n
Anropa verktygsdata - Decimalpunkt/Vaxla fortecken

Programmering av konturforflyttningar

Funktion

A
>
o
T
T

APPR Fram-/frdnkorning kontur

) Flexibel konturprogrammering FK

L~
Ratlinje

cc + Cirkelcentrum/Pol for polara
koordinater

Cirkelbage runt cirkelcentrum

cn,p Cirkelbage med radie

< Cirkelbage med tangentiell
anslutning

cr g AND ¢ Fas/Hoérnrundning
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@ Ange polara koordinater /

inkrementalt varde

Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus

Overfor arposition eller varde fran
kalkylatorn

-

20

Hoppa over dialogfrdga och radera

m=

- ord
Avsluta inmatning och fortsatt
dialogen
Avsluta blocket, avsluta inmatning
Radera uppgift eller radera TNC-
felmeddelande
DEL Avbryt dialog, radera programdel
3
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Grundlaggande
Om denna handbok

Om denna handbok

Nedan finner du en lista med de anmarkningssymboler som
anvands i denna handbok

Denna symbol visar dig att det finns sarskilda
anmarkningar till den beskrivna funktionen att ta
hansyn till.

Denna symbol visar dig att det finns en eller flera av
foljande risker risker vid anvandning av den beskrivna
funktionen:

® Fara for arbetsstycket
Fara for spanndon
Fara for verktyget
Fara for maskinen

Fara for anvandaren

Denna symbol indikerar en eventuellt farlig situation
som kan leda till skador om den inte undviks.

Denna symbol visar att den beskrivna funktionen
maste ha anpassats av din maskintillverkare. Den
beskrivna funktionen kan alltsd fungera pé olika satt
frdn maskin till maskin.

ST

Denna symbol visar dig att du kan hitta en
detaljerad beskrivning for en funktion i en annan
bruksanvisning.

Onskas andringar eller har du upptackt ett tryckfel?

Vi efterstravar alltid att forbattra var dokumentation. Hjélp oss
med detta och informera oss om 6nskade andringar via foljande E-
postadress: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

TNC-typ, mjukvara och funktioner

Denna handbok beskriver funktioner som finns tillgdngliga i TNC
styrsystem med foljande NC-mjukvarunummer.

TNC-typ NC-mjukvarunummer
TNC 320 771851-01
TNC 320 Programmeringsstation 771855-01

Bokstavsbeteckningen E anger att det ar en exportversion av
TNC:n. | exportversionerna av TNC géller féljande begransningar:

m Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrar, lampliga
funktioner i TNC:n till den specifika maskinen. Darfor forekommer
det funktioner, som beskrivs i denna handbok, vilka inte finns
tillgangliga i alla TNC-utrustade maskiner.

TNC-funktioner som inte finns tillgangliga i alla maskiner ar
exempelvis:

®m \erktygsmatning med TT

Kontakta maskintillverkaren for att klargdra vilka funktioner som
finns tillgédngliga i Er maskin.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for TNC. Att deltaga i sddana kurser ger
oftast en god inblick i anvdndandet av TNC-funktionerna.

ﬂ Bruksanvisning cykelprogrammering:
Alla cykelfunktioner (avkannarcykler och
bearbetningscykler) finns beskrivna i Bruksanvisning
Cykelprogrammering. Kontakta HEIDENHAIN om du
behover denna bruksanvisning. ID: 1096959-xx

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Grundlaggande
TNC-typ, mjukvara och funktioner

Software-optioner

TNC 320 forfogar dver olika software-optioner, vilka kan friges maskintillverkare. Varje option friges separat och
innehaller de funktioner som finns listade nedan:

Hardvaru-optioner

n 1. Tillaggsaxel for 4 axlar och spindel

n 2. Tillaggsaxel for 5 axlar och spindel

Software option 1 (Optionsnummer #08)

Rundbordsbearbetning [ Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
[ Matning i mm/min

Koordinatomrakningar [ | 3D-vridning av bearbetningsplanet

Interpolation n Cirkel i 3 axlar vid tiltat bearbetningsplan (rymdcirkel)

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

n Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

Software-Option DXF-Konverter (Optionsnummer #42)

Extrahera konturprogram n Stodjer DXFformat: AC1009 (AutoCAD R12)
och bearbetningspositioner
fran DXF-data. Extrahera

konturavsnitt fran Klartext- u Komfortabel installning av utgangspunkt
dialogprogram.

For konturer och punktmdnster

n Grafisk selektering av konturavsnitt fran Klartext-dialogprogram
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Forutom software-optioner hanteras stdrre vidareutvecklingar av
TNC:ns programvara via Upgrade-funktioner, sa kallad Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Funktioner som
sorterar under FCL, finns inte tillgangliga automatiskt for dig om nar
erhaller en software-uppgradering i din TNC.

Nar du far en ny maskin levererad stéar alla Upgrade-
funktioner till férfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras i handboken med FCL n, dar n
indikerar utvecklingsnivans lopnummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kdpa ett I16senord.
Kontakta i forekommande fall din maskintillverkare eller
HEIDENHAIN.

Avsett anvandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar huvudsakligen
avsedd for anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

Denna produkt anvander Open Source Software. Ytterligare
information finner du i styrsystemet under

» Driftart Inmatning/Editering

» MOD-funktion

» Softkey LICENS anmarkning
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Grundlaggande
TNC-typ, mjukvara och funktioner

Nya funktioner

Nya funktioner 34055x-06

Den aktiva verktygsaxelriktningen kan numera sattas som virtuell
verktygsaxel i driftart manuell och under handrattsoverlagringen
("Overlagra handrattspositionering under programkérning: M118 ",
Sida 326).

Skriva till och lasa fran tabeller ar nu mdjligt med fritt definierbara
tabeller ("Fritt definierbara tabeller", Sida 342).

Ny avkannarcykel 484 for kalibrering av avkdnnarsystemet utan
kabel TT449 (se Bruksanvisning Cykler).

De nya handrattarna HR 520 och HR 550 FS stdds ("Forflytta med
elektroniska handrattar", Sida 383).

Ny bearbetningscykel 225 Gravering (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering).

Ny manuell avkannarcykel "Mittlinje som utgdngspunkt" ("Mittlinje
som utgangspunkt ", Sida 421).

Ny funktion fér rundning av horn (*Hornrundning: M197°,
Sida 332).

Extern atkomst till TNC:n kan nu spérras via en MOD-funktion
("Extern atkomst", Sida 473).
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Andrade funktioner 34055x-06

| verktygstabellen har det maximala antalet tecken i falten NAME
och DOC o6kats fran 16 till 32 ("Inmatning av verktygsdata i tabell",
Sida 158).

Handhavandet och positioneringsbeteendet har forbéattrats i de
manuella avkadnnarcyklerna ("Anvanda 3D-avkéannarsystem ",
Sida 402).

| cykler kan nu dven ett fordefinierat varde dverforas till en
cykelparameter med funktionen PREDEF (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering).

Vid KinematicsOpt-cykler anvands nu en ny optimeringsalgoritm (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering).

| cykel 257 Frasning cirkular tapp star nu en parameter till
forfogande, med vilken du kan bestamma framkérningspositionen
péa tappen (se Bruksanvisning Cykelprogrammering).

| cykel 256 Rektangular tapp star nu en parameter till férfogande,
med vilken kan du bestdmma framkorningspositionen pa tappen
(se Bruksanvisning Cykelprogrammering).

Med den manuella avkdnnarcykeln "Grundvridning" kan
arbetsstyckets snedstallning nu aven justeras genom en
bordsvridning ("Kompensera for arbetsstyckets snedstéllning via en
bordsvridning", Sida 415)
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Grundlaggande
TNC-typ, mjukvara och funktioner

Nya funktioner 77185x-01

Ny specialdriftart Frikorning ('Frikdrning efter stromavbrott”,
Sida 459).

Ny simuleringsgrafik ("Grafik ", Sida 440).

Ny MOD-funktion "Verktygsanvandningsfil" i gruppen
maskininstallningar ("Verktygsanvandningsfil’, Sida 473).

Ny MOD-funktion "Installning systemtid" i gruppen
systeminstallningar ("Installning av systemtiden®, Sida 475).

Ny MOD-grupp "Grafikinstalliningar" ("Grafikinstéliningar”,

Sida 472).

Med den nya skardatakalkylatorn kan du berakna spindelvarvtalet
och matningen ("Skardataberakning", Sida 134).
Hoppkommandona har nu kompletterats med nya if/then-
jamforelser ("IF/THEN - beddmning programmering", Sida 258).

Teckenvarianterna i bearbetningscykel 225 gravering har utvidgats
med specialtecken och diametertecken (se bruksanvisning
Cykelprogrammering).

Ny bearbetningscykel 275 Trochoid frasning (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering).

Ny bearbetningscykel 233 Planfrasning (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering).

| borrcyklerna 200, 203 och 205 har parametern Q395 REFERENS
DJUP inforts for att utvardera TANGLE (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering).

Ny avkanningscykel 4 MAETNING 3D har inforts (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering).
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Andrade funktioner 77185x-01

Upp till 4 M-funktioner ar nu tillatna i ett NC-block ("Grunder”,
Sida 314).

| kalkylatorn finns nu nya softkeys for att Overfora vardet
("Handhavande', Sida 131).

Restvagspresentationen kan nu aven visas i inmatningssystemet
("Valja typ av positionsindikering", Sida 476).

Cykel 241 DJUPHALSBORRNING har utdkats med fler
inmatningsparametrar (se Bruksanvisning Cykelprogrammering).
Cykel 404 har utdkats med parameter Q305 NR. | TABELL (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering).

Vid gangrasningscykler 26x har en framkdrningsmatning lagts till
(se Bruksanvisning Cykelprogrammering).

| cykel 205 Universal-djupborrning kan numera en matning

for retur definieras via parameter Q208 (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering).
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TNC-typ, mjukvara och funktioner
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1.1 Oversikt

1.1 Oversikt

Detta kapitel skall hjalpa TNC-nyborjare att snabbt komma in i
TNC:ns viktigaste handhavandesteg. Narmare information om
respektive amne finner du i de tillhérande beskrivningarna det finns
referenser till.

Foljande amnen behandlas i detta kapitel:
Sla pa maskinen

Programmera den forsta detaljen
Testa den forsta detaljen grafiskt
Verktygsinstallning

Instélining av arbetsstycket

Exekvera det forsta programmet

1.2 Sla pa maskinen
Kvittera stromavbrottet och s6k referenspunkterna

Uppstartsproceduren och referenspunktssdkningen
ar maskinberoende funktioner. Beakta anvisningarna i
3B Er maskinhandbok!

» Sla pa matningsspanningen till TNC och maskin: TNC:n startar
operativsystemet. Detta forlopp kan ta ndgra minuter. Darefter
visar TNC:n dialogen stromavbrott i bildskarmens ovre rad.

» Tryck pa& knappen CE: TNC:n 6versatter PLC-
programmet
» Sla pa styrspanningen: TNC:n testar
nddstoppslingans funktion och vaxlar till mode

referenssokning

» Passera referenspunkterna i féreslagen
ordningsfoljd: Tryck pa den externa START-
knappen for varje axel. Om du har absoluta langd-
och vinkelméatsystem i din maskin, behéver
referenspunkterna inte sdkas.

|

TNC:n ar nu driftklar och befinner sig i driftart Manuell drift.
Detaljerad information om detta amne

m  Sokning av referenspunkter: se "Uppstart", Sida 378

m Driftarter: se "Programmering", Sida 67

mMANUELL DRIFT
) MANUELL DRIFT

B3 procranTeST

+200.000
+240.000
B | +0.000
‘
@ s s 5000 ¢ ommimin
0% X[Nm] P4 -T4
0% Y[Nm] 12:82
| AvKANNAR- || PRESET || || 3D ROT || VERKTYG
M s | Funkrion || TaseLs ‘ ‘ B TABELL
iz & i T
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1.3 Programmera den forsta detaljen

Valj korrekt driftart

Man kan bara skapa program i driftart Programmering:

> » Tryck pa driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart
Programmering

Detaljerad information om detta amne
® Driftarter: se "Programmering", Sida 67

TNC:ns viktigaste manoverenheter

Funktioner for dialogledning Knapp
Bekrafta inmatning och aktivera nasta ENT
dialogfraga

Hoppa 6ver dialogfragan =
Avsluta dialogen i forvag END
Avbryt dialogen, dngra inmatningar
Softkeys péa bildskarmen, med vilka man kan D

valja olika funktioner beroende pé driftlaget

Detaljerad information om detta &mne
m Skapa och dndra program: se "Editera program", Sida 93
m Knappoversikt: se "TNC:ns mandverenheter”, Sida 2
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Oppna ett nytt program / Filhantering

» Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n 6ppnar
filhanteraren. TNC:ns filhantering ar uppbyggd
pa ett liknande satt som en PC med Windows
utforskare. Med filhanteraren administrerar du
data pa TNC:ns interna minne

» Valj den katalog som du onskar placera den nya
filen i med pilknapparna

» Ange ett valfritt filnamn med andelsen .1

ENT » Bekrafta med knappen ENT: TNC:n frégar efter det
nya programmets méattenhet

e » Valja méattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH

TNC:n genererar automatiskt programmets forsta och sista block.
Man kan inte forandra dessa block i efterhand.

Detaljerad information om detta &mne
m Filhantering: se "Arbeta med filhanteringen”, Sida 101

m Skapa ett nytt program: se "Oppna och mata in program’,
Sida 87
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Definiera ett raamne

Efter att du har dppnat ett nytt program, kan du definiera ett
rddmne. Ett kubformat rdédmne definierar du exempelvis genom
inmatning av MIN- och MAX-punkter, vilka utgar fran den valda
utgangspunkten.

Efter att du har valt den 6nskade rdédmnesformen via softkey,
inleder TNC:n automatiskt rdédmnesdefinitionen och fragar efter
nédvandiga rédmnesdata:

>

Spindelaxel Z - Plan XY: Ange aktiv spindelaxel. G17 ar
forinstallt, godkdnn med knappen ENT

Raamnesdefinition: Minimum X: Ange den rddmnets minsta X-
koordinat i forhallande till utgangspunkten, t.ex. 0, godkann med
knappen ENT

Raamnesdefinition: Minimum Y: Ange den rd&dmnets minsta Y-
koordinat i forhallande till utgangspunkten, t.ex. 0, godkann med
knappen ENT

Raamnesdefinition: Minimum Z: Ange den rdédmnets minsta
Z-koordinat i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. -40, godkann
med knappen ENT

Raamnesdefinition: Maximum X: Ange den rddmnets storsta
X-koordinat i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. 100, godkann
med knappen ENT

Raamnesdefinition: Maximum Y: Ange den rddmnets storsta
Y-koordinat i forhéallande till utgdngspunkten, t.ex. 100, godkdnn
med knappen ENT

Raamnesdefinition: Maximum Z: Ange den réédmnets storsta Z-

koordinat i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. 0, godkann med
knappen ENT

Exempel NC-block
%NEU G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

Detaljerad information om detta amne

Definiera rédmne: Sida 90
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Programuppbyggnad

Bearbetningsprogram skall i mdjligaste man byggas upp
pa liknande séatt. Detta Okar dversiktligheten, férkortar
programmeringstiden och minskar risken for fel.

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel, konventionell
konturbearbetning

1
2
3

0 N O o

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikdrning av verktyget

Forpositionera i bearbetningsplanet i narheten av konturens
startpunkt

Forpositionera i verktygsaxeln ¢ver arbetsstycket eller direkt till
djupet, starta spindel/kylvatska vid behov

Forflyttning till konturen

Bearbeta kontur

Forflyttning fran konturen

Frikdrning av verktyget, programslut

Detaljerad information om detta amne

Konturprogrammering: se "Verktygsrorelser i programmet”

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel
cykelprogrammering

o Ok W N -

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikdrning av verktyget

Definiera bearbetningscykel
Forflyttning till bearbetningsposition
Anropa cykel, starta spindel/kylvatska
Frikdrning av verktyget, programslut

Detaljerad information om detta &mne

48

Cykelprogrammering: Se Bruksanvisning Cykler

Programuppbyggnad
konturprogrammering

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Programuppbyggnad
cykelprogrammering

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

Né60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programmera en enkel kontur

Konturen som visas i bilden till hoger skall frdsas en gang pa djupet

5mm. Rddmnesdefinitionen har du redan skapat. Efter att du har
Oppnat en dialog med hjalp av en funktionsknapp, anger du alla
data som TNC:n fragar om i bildskarmens 6vre rad.

TOOL
CALL

Goo

>

Anropa verktyg: Ange verktygsdata. Bekréfta
respektive inmatning med knappen ent, glém inte
verktygsaxeln

Tryck pa knappen L for att 6ppna ett programblock
for ratlinjeforflyttning

Vaxla med pilknapp at vanster till
inmatningsomradet for G-funktioner

Vélj softkey GO for forflyttningsrorelse med
snabbtransport

Frikdrning av verktyget: Tryck pa den
orangefargade axelknappen Z for att frikora |
verktygsaxeln och ange vardet for den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT.

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering

Tillaggsfunktion M? bekrafta med knappen END:
TNC:n lagrar det inmatade forflyttningsblocket

Tryck pa knappen L for att 6ppna ett programblock
for ratlinjeforflyttning

Vaxla med pilknapp at vanster till
inmatningsomradet for G-funktioner

Valj softkey GO for forflyttningsrorelse med
snabbtransport

Forpositionera verktyget i bearbetningsplanet:
Tryck pa den orangefargade axelknappen X och
ange vardet for den position som forflyttningen
skall utféras till, t.ex. -20

Tryck pa den orangefargade axelknappen Y och
ange vardet for den position som forflyttningen
skall utforas till, t.ex. -20. Bekrafta med knappen
ENT

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering

Tillaggsfunktion M? bekrafta med knappen END:
TNC:n lagrar det inmatade forflyttningsblocket
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» Forflytta verktyget till djupet: Tryck pa den
orangefargade axelknappen och ange vardet for
den position som forflyttningen skall utforas till,
t.ex. -b. Bekréfta med knappen ENT.

> Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering

» Matning F=? Ange positioneringsmatning, t.ex.
3000 mm/min, bekrafta med knappen ENT

> Tillaggsfunktion M? Starta spindel och kylvatska,

t.ex. M13, bekrafta med knappen END: TNC:n

lagrar det inmatade forflyttningsblocket

Ange 26 for att kora fram till konturen: Definiera

Rundningsradie for framkorningsbagen

» Bearbeta konturen, forflyttning till konturpunkt
Det racker att mata in den information som har
andrat sig, ange alltsa bara Y-koordinat 95 och
spara inmatningarna med knappen END

Forflyttning till konturpunkt 2: Ange X-koordinat 95
och spara inmatningarna med knappen END

Y o]

N

» Definiera fas vid konturpunkt 3: Ange fasbredd
10mm, spara med knappen END

(e}
&
2

Forflyttning till konturpunkt 4: Ange Y-koordinat 5
och spara inmatningarna med knappen END

N

» Definiera fas vid konturpunkt 4: Ange fasbredd
20 mm, spara med knappen END

o
15
g

» Forflyttning till konturpunkt 1: Ange X-koordinat 5
och spara inmatningarna med knappen END

Ange 27 for att kora bort frAn konturen: Definiera
Rundningsradie for frAnkérningsbagen

B E E

» Ange 0 for att frikdra verktyget : Tryck pa den
orangefargade axelknappen Z for att frikora i
verktygsaxeln och ange vardet for den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT.

> Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering

» TILLAGGSFUNKTION M? Ange M2 for programslut,
bekrafta med knappen END: TNC:n lagrar det
inmatade forflyttningsblocket
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Programmera den forsta detaljen 1.3

Detaljerad information om detta @mne

= Komplett exempel med NC-block: se "Exempel:
Ratlinjerorelse och fas med ratvinkliga koordinater", Sida 204

® Skapa ett nytt program: se "Oppna och mata in program’",
Sida 87

B Fram-/frAnkdrning kontur: se "Framkorning till och frankdrning
frdn konturen"

® Programmering av konturer: se "Oversikt éver konturfunktioner,
Sida 195

m Kompensering for verktygsradie: se
"Verktygsradiekompensering ", Sida 177

m Tillaggsfunktion M: se "Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkdérning, spindel och kylvatska ", Sida 315
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1.3

Programmera den forsta detaljen

Skapa cykelprogram

Halen som visas i bilden till hoger (djup 20 mm) skall tillverkas med
en standardborrcykel. Rd&dmnesdefinitionen har du redan skapat.

TOOL
CALL

Goo

CYCL
DEF

BORRNING~/
GANGNING

200

%4

52

>

Anropa verktyg: Ange verktygsdata. Bekréfta
respektive inmatning med knappen ent, glom inte
verktygsaxeln

Tryck pa knappen L for att 6ppna ett programblock
for ratlinjeforflyttning

Vaxla med pilknapp at vanster till
inmatningsomradet for G-funktioner

Vélj softkey GO for forflyttningsrorelse med
snabbtransport

Frikérning av verktyget: Tryck pa den
orangefargade axelknappen Z, for att frikora i
verktygsaxeln och ange vardet for den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT.

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering

Tillaggsfunktion M? bekrafta med knappen END:
TNC:n lagrar det inmatade forflyttningsblocket

Kalla upp cykelmeny

Visa borrcykler

Valj standardborrcykel 200: TNC:n startar dialogen
for cykeldefinition. Ange alla parametrar som
TNC:n fragar efter steg for steg, avsluta varje
inmatning med knappen ENT. | den hogra
bildskarmsdelen visar TNC:n dessutom en grafik, i
vilken de olika cykelparametrarna visas.

Ange 0 for att koéra fram till den forsta
borrpositionen: Ange Koordinaterna for halets
position, starta spindel och kylvatska, anropa
cykeln med M99

Ange 0 for att kora fram till 6vriga borrpositioner:
Ange Koordinaterna for respektive héals position,
anropa cykeln med M99

Ange 0 for att frikdra verktyget : Tryck pa den
orangefargade axelknappen Z for att frikora i
verktygsaxeln och ange vardet for den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT.

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering
Tillaggsfunktion M? Ange M2 for programslut,
bekréafta med knappen END: TNC:n lagrar det
inmatade forflyttningsblocket

Yi

100
90

Yany
AV

10 ¢

A7

Yany
A\Y”4

yany
A7)

80 90100

x ¥

MANUELL DRIFT Programmering
;;;;; gramering
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Programmera den forsta detaljen 1.3
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m Skapa ett nytt program: se "Oppna och mata in program”,
Sida 87

® Cykelprogrammering: Se Bruksanvisning Cykler, "Cykelgrunder /
Oversikt"

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015 53



Forsta stegen med TNC 320
1.4 Testa den forsta detaljen grafiskt

1.4 Testa den forsta detaljen grafiskt

Valj korrekt driftart

Man kan testa program i driftart Programtest:

» Tryck péa driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart
Programtest

Detaljerad information om detta @mne
m TNC:ns driftarter: se "Driftarter”, Sida 67
m Testa program: se "Programtest’, Sida 451

Valj verktygstabell for programtestet
Du behoéver bara utféra detta steg nar du annu inte har aktiverat
nagon verktygstabell i driftart Programtest.

» Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n 6ppnar
filhanteraren

ALy » Tryck pa softkey valj typ: TNC:n visar en
@?P softkeymeny for selektering av den filtyp som skall
visas

» Tryck pa softkey Default: TNC:n visar alla lagrade
filer i det hogra fonstret

DEFAULT

» Flytta markoren &t vanster till katalogerna

> Flytta markdren till katalogen TNC:\table\

Flytta markdren at hoger till filerna

» Flytta markaren till filen TOOL.T (aktiv
verktygstabell), overfor med knappen ENT:
TOOL.T erhéller status S och ar darmed aktiv for
programtest

END > Tryck p& knappen END: Ldmna filhantering

- NN
v

H

Detaljerad information om detta @mne

® Verktygsforvaltning: se "Inmatning av verktygsdata i tabell",
Sida 158

m Testa program: se "Programtest’, Sida 451

o8 PROGRAMTEST

S e T

__Jel

I Il smar . meser
| smanr  enkeee |
| =

e
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Testa den forsta detaljen grafiskt

Valj det program som du vill testa

» Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n 6ppnar
filhanteraren

ststA » Tryck pé softkey sista filerna: TNC:n éppnar ett
FILERNA . - n .
invaxlat fonster med de senast valda filerna

» Valj det program som du vill testa med
pilknapparna, bekrafta med knappen ENT
Detaljerad information om detta amne
® Vilja program: se "Arbeta med filhanteringen”, Sida 101

Vilj bildskarmsuppdelningen och presentationen

» Tryck pa knappen for selektering av
bildskdrmsuppdelning. TNC:n visar alla tillgdngliga

alternativ i softkeyraden

PROGRAN » Tryck pé softkey program + grafik: TNC:n visar
aReFIK programmet i den vanstra bildskarmsdelen och
rdamnet i den hdgra bildskarmsdelen
FURTHER > Trka pé SOftkey ytterligare
oPTTONS presentationsinstallningar
@ » Vaxla softkeyrad och vélj dnskad presentation via
softkey

TNC:n erbjuder féljande presentationssatt:
Softkey Funktion

Vy ovanifran

Presentation i 3 plan

10
3D-framstallining
Detaljerad information om detta amne

m  Grafikfunktioner: se "Grafik ", Sida 440
m Utfora programtest: se "Programtest”, Sida 451
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Forsta stegen med TNC 320

1.4

Testa den forsta detaljen grafiskt

Starta programtestet

RESET
+
STRART

STOP

START

» Tryck pa softkey reset + start TNC:n simulerar
det aktiva programmet fram till ett programmerat
stopp eller till programmets slut

» Du kan vaxla presentationssattet via softkeys nar
simuleringen pagar

» Tryck pa softkey stopp: TNC:n stoppar
programtestet

» Tryck pa softkey start: TNC:n fortsatter
programtestet efter ett avbrott

Detaljerad information om detta @mne
m Utfora programtest: se "Programtest”, Sida 451
m Grafikfunktioner: se "Grafik ", Sida 440

m Stall in simuleringshastighet: se "Stalla in hastighet for
programtestet’, Sida 441
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1.5 Verktygsinstallning

Valj korrekt driftart

Du stéaller in verktyg i driftart Manuell drift:

» Tryck péa driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart
Manuell drift

Detaljerad information om detta @mne
® TNC:ns driftarter: se "Driftarter", Sida 67

Forbereda och mata upp verktyg

» Spann upp erforderliga verktyg i lampliga verktygshéllare

» Vid uppmatning med extern forinstallningsapparat: Mat upp
verktygen, notera langd och radie eller dverfér dem direkt till
maskinen med ett dverféringsprogram

» Vid uppmatning i maskinen: Ladda verktygen i verktygsvaxlaren
Sida 59
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Forsta stegen med TNC 320
1.5 Verktygsinstallning

Verktygstabellen TOOL.T

| verktygstabellen TOOL.T (fast lagrad under TNC:\table\) sparar
du verktygsdata sdsom langd och radie men ocksa ytterligare
verktygsspecifik information som TNC:n behdver for att kunna | re——
utféra olika funktioner.

For att mata in verktygsdata i verktygstabellen TOOL.T, gor man pa

QEDITERA VERKTYGSTABELL
+! PROGRAM BLOCKFOLJDP EDITERA VERKTYGSTAB.

féljande satt: :
VERKTYE > Visa verktygstabellen: TNC:n visar [
v verktygstabellen i en tabellpresentation =
r— > Agdra verktygstabellen: Satt softkey EDITERA till

Av PA

» Valj det verktygsnummer som du vill andra med L
pilknapparna nedéat eller uppat

» Valj det verktygsdata som du vill andra med
pilknapp hoéger eller vanster

» Lamna verktygstabellen: Tryck pd knappen END

Detaljerad information om detta @mne
® TNC:ns driftarter: se "Driftarter”, Sida 67

B Arbeta med verktygstabellen: se "Inmatning av verktygsdata i
tabell", Sida 158
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Verktygsinstallning 1.5

Platstabellen TOOL PTCH

EPLATSTABELL EDITERING
+! PROGRAM BLOCKFOLJDP PLATSTABELL EDITERING

Platstabellens funktionsséatt ar maskinberoende.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

N4

| platstabellen TOOL_PTCH (fast lagrad under TNC:\TABLE\)
bestammer du vilka verktyg som verktygsmagasinet ar bestyckat
med.

For att mata in data i platstabellen TOOL_PTCH fér man pa foljande
satt:

VERKTYE > Visa verktygstabellen: TNC:n visar FIE T T = b
TABELL . .

T H verktygstabellen i en tabellpresentation

LTS » Visa platstabellen: TNC:n visar platstabellen i en

TABELL tabellpresentation

» Andra platstabellen: Satt softkey EDITERA till PA

» Valj det platsnummer som du vill &ndra med
pilknapparna nedat eller uppéat

» Valj det data som du vill andra med pilknapp hdger
eller vanster

» Lamna platstabellen: Tryck pa knappen END

Detaljerad information om detta amne
® TNC:ns driftarter: se "Driftarter”, Sida 67

®m Arbeta med platstabellen: se "Platstabell for verktygsvaxlare”,
Sida 167
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1.6 Installning av arbetsstycket

1.6 Installning av arbetsstycket

Valj korrekt driftart

Du staller in arbetsstycket i driftart Manuell drift eller El. handratt

» Tryck péa driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart
Manuell drift

Detaljerad information om detta amne
B Manuell drift: se "Forflyttning av maskinaxlar", Sida 381

Spann upp arbetsstycket

Spann upp arbetsstycket med en fastspanningsanordning pa
maskinbordet. Om 3D-avkannarsystem finns tillgangligt i din
maskin, behovs ingen axelparallell uppriktning av arbetsstycket.
Nar du inte har tillgang till ett 3D-avkdnnarsystem, maste du

rikta upp arbetsstycket pa ett sddant satt att det ar parallellt med
maskinaxlarna.
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Installning av arbetsstycket

Instéllning av utgangspunkt med 3D-
avkannarsystem

» Vaxla in 3D-avkdnnarsystem: | driftart Manuell positionering
utfér du ett TOOL CALL-block med information om
verktygsaxeln och véljer sedan aterdriftart Manuell drift

AVKANNAR-
FUNKTION
A

AUKANNING

]

UTGANGS-
PUNKT
INSTALLN.

>

>
>

Valj avkanningsfunktioner: TNC:n visar de
funktioner som finns tillgangliga i softkeyraden

Instélining av utgdngspunkt vid exempelvis
arbetsstyckets horn

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den férsta avkanningspunkten pa
arbetsstyckets forsta kant

Valj den dnska avkanningsriktningen via softkey

Tryck pad NC-start: Avkannarsystemet forflyttas

i den definierade riktningen tills det kommer i
kontakt med arbetsstycket och sedan automatiskt
tillbaka till startpunkten

Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna i ndrheten av den andra
avkanningspunkten péa arbetsstyckets forsta kant

Tryck pad NC-start: Avkannarsystemet forflyttas

i den definierade riktningen tills det kommer i
kontakt med arbetsstycket och sedan automatiskt
tillbaka till startpunkten

Forpositionera avkdnnarsystemet med
axelriktningsknapparna i narheten av den forsta
avkanningspunkten pé arbetsstyckets andra kant

Valj den dnska avkanningsriktningen via softkey

Tryck pad NC-start: Avkannarsystemet forflyttas

i den definierade riktningen tills det kommer i
kontakt med arbetsstycket och sedan automatiskt
tillbaka till startpunkten

Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna i ndrheten av den andra
avkanningspunkten péa arbetsstyckets andra kant

Tryck pad NC-start: Avkannarsystemet forflyttas

i den definierade riktningen tills det kommer i
kontakt med arbetsstycket och sedan automatiskt
tillbaka till startpunkten

Darefter presenterar TNC:n koordinaterna for den
uppmatta hornpunkten

Satt 0: Tryck pa softkey utgangspunkt installning
Lamna menyn med softkey END

Detaljerad information om detta amne

m Stélla in utgadngspunkt: se "Utgadngspunktinstalining med 3D-
avkannarsystem ", Sida 417
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1.7 Exekvera det forsta programmet

1.7 Exekvera det forsta programmet

Valj korrekt driftart

Du kan exekvera program i antingen driftart Programkorning

enkelblock eller i driftart Programkorning blockfoljd:

» Tryck pa driftartknappen: TNC:n vaxlar tiI.I. driftart
Programkorning enkelblock, TNC:n utfér
programmet block for block. Du maste starta varje
individuellt block med knappen NC-start.

» Tryck pa driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart
Programkorning blockfoljd, efter NC-start utfor
TNC:n programmet fram till ett programstopp eller
till sitt slut

Detaljerad information om detta @mne
® TNC:ns driftarter: se "Driftarter", Sida 67
m Exekvering av programmet: se "Programkorning”, Sida 454

Vilj det program som du vill exekvera

» Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n 6ppnar
filhanteraren

ststA » Tryck pa softkey sista filerna: TNC:n 6ppnar ett
FILERNA . - . .
invaxlat fonster med de senast valda filerna

» Valj vid behov programmet som du vill testa med
pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

Detaljerad information om detta @mne
® Filhantering: se "Arbeta med filhanteringen”, Sida 101

Starta Program
- » Tryck pa knappen NC-start: TNC:n exekverar det
tl aktiva programmet

Detaljerad information om detta @mne
®m Exekvering av programmet: se "Programkérning”, Sida 454

e |
ABELL ‘

7
Yiu

I il ‘ w0
; I e

62 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015






Inledning
21 TNC 320

2.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC-system ar verkstadsanpassade
kurvlinjestyrsystem, med vilka man kan programmera frés- och
borrbearbetningar direkt i maskinen med hjalp av lattforstaelig
Klartext-Dialog. De &r avsedda fér anvandning i frasmaskiner,
borrmaskiner och bearbetningscenter med upp till 5 axlar.
Dessutom kan spindelns vinkelposition programmeras.

Knappsats och bildskdrmspresentation ar dverskadligt utformade,
sa att alla funktioner kan nds snabbt och enkelt.

Programmering: HEIDENHAIN-klartext-dialog och
DIN/ISO

Att skapa program ar extra enkelt i den anvandarvanliga
HEIDENHAIN-Klartext-Dialogen. En programmeringsgrafik
presenterar de individuella bearbetningsstegen samtidigt som
programmet matas in. Dessutom underlattar den Flexibla-
Konturprogrammeringen FK nar NC-anpassade ritningsunderlag
saknas. Bearbetningen av arbetsstycket kan simuleras grafiskt bade
i programtest och under sjalva bearbetningen.

Dessutom kan TNC-systemen programmeras enligt DIN/ISO eller i
DNC-mode.

Program kan dven matas in och testas samtidigt som ett annat
program utfér bearbetning av ett arbetsstycke.

Kompatibilitet

Bearbetningsprogram som du har skapat i HEIDENHAIN-
kurvlinjestyrsystem (fran och med TNC 150 B), ar under vissa
forutsattningar exekverbara i TNC 320. Om NC-block innehaller
ogiltiga element, markeras dessa som ERROR-block av TNC:n nar
filen dppnas.

se "Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och

iTNC 530", Sida 521. Beakta aven den utférliga
beskrivningen av skillnader mellan iTNC 530 och TNC
320

64 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Bildskarm och knappsats 2.2

2.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

TNC:n levereras som kompaktversion eller som version med
separat bildskdrm och knappsats. | bada varianterna ar TNC:n
utrustad med en 15 tum TFT-flatbildskarm.

1 Ovre raden

Vid paslagen TNC visar bildskdarmen de valda driftarterna

i den Oversta raden: Maskindriftarter till vanster och
programmeringsdriftarter till hdger. Den driftart som for tillfallet
presenteras i bildskdrmen visas i ett storre falt i den dvre
raden: dar visas aven dialogfrdgor och meddelandetexter
(undantag: Nar TNC:n bara visar grafik).

2 Softkeys

| underkanten presenterar TNC:n ytterligare funktioner i
form av en softkeyrad. Dessa funktioner valjer man med
de darunder placerade knapparna. For orientering indikerar
smala linjer precis 6ver softkeyraden antalet tillgangliga
softkeyrader. Dessa ytterligare softkeyrader valjs med

de softkey-vaxlingsknappar som ar placerade langst ut i
knappraden. Den aktiva softkeyraden markeras med en upplyst
linje.

Knappar for softkeyval

Softkey-vaxlingsknappar

Val av bildskarmsuppdelning

Knapp for bildvaxling mellan maskin- och
programmeringsdriftart

Knappar for softkeyval avsedda fér maskintillverkar-softkeys

o 1A~ W

0 N

Softkey-vaxlingsknappar for maskintillverkar-softkeys
9 USB-anslutning
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Inledning

2.2 Bildskarm och knappsats

Valja bildskarmsuppdelning

Anvéndaren véljer bildskdrmens uppdelning: Sa att TNC:n
exempelvis i driftart Programmering presenterar programmet i
det vanstra fonstret, samtidigt som det hogra fonstret t.ex. visar
en programmeringsgrafik. Alternativt kan man valja att presentera
programstrukturen i det hogra fonstret eller enbart programmet i
ett stort fonster. Vilka fonster som TNC:n kan visa ar beroende av
vilken driftart som har valts.

Valja bildskarmsuppdelning:

o » Tryck pa bildskdarmsvaxlingsknappen: Softkeyraden
visar mojliga bildskarmsuppdelningar, se
"Driftarter"
PROGRAN » Valj bildskdrmsuppdelning med softkey
Manoverpanel

TNC 320 levereras med en integrerad knappsats. Alternativt finns
TNC 320 aven som version med separat bildskdarm och knappsats
med alpha-tangentbord.

1 Alfabetiskt tangentbord for textinmatning, filnamn och DIN/
ISOprogrammering.
2 B Filhantering

m Kalkylator

® MOD-funktion

m HELP-funktion

Programmeringsdriftarter

Maskindriftarter

Oppning av denprogrammeringsdialogen
Navigationsnappar och hoppinstruktion GOTO
Sifferinmatning och axelval

N OO AW

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den forsta
omslagssidan.

o

4

Vissa maskintillverkare anvander sig inte av
standardknappsatsen fran HEIDENHAIN. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-START eller
NC-STOPR beskrivs i din maskinhandbok.
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2.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

Driftarter

2.3

Instélining och riggning av maskinen utfoérs i Manuell drift. | denna @ o
driftart kan maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis, kan
stéllas in och bearbetningsplanet kan tiltas. =
Driftarten El. Handratt stddjer manuell forflyttning av T |
maskinaxlarna med hjélp av en elektronisk handratt HR. +10.000 s x s —
s | +0.000 B Ty
Softkeys for bildskarmsuppdelning (valj enligt tidigare . : =
- L4
beskrivha metod) s I‘ ‘
i - — - a8
Fonster Softkey T ~ g
.. 0% X[Nm] P1 -T1 1@ My
Positioner e s S i
POSITION =4
| AVKANNAR- PRESET 3D ROT VERKTYG
M s F : Fu:«égen || TaseLL “ ‘IL_@ nagn;
vanster: Positioner, hdger: Statuspresentation POSITION
STATUS
Positionering med manuell inmatning
| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner " T ~
programmeras, exempelvis for planfrasning eller forpositionering. z
Softkeys for bildskarmsuppdelning T
N10 G200 BORRNING
Fanster Softkey Q200=+2 ; SAEKERHETSAVSTAAND
G2bsesian MATNIG DIUP
Program o s
PROGRAM Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA
0% X[Nm] P1 -T1
0% Y[Nm] 06:20 131;0; ;ﬂ
vanster: Program, hdger: Statuspresentation PROGRAMN g ‘ s & %
5'rr:|+'ru5 +10.000 ;‘ghunx@‘
Modus : BORV @0 Ta B s 2000 on |
sl Nl | i b
1 Lechaiel I ‘» ‘-‘ [ 77|

Programmering

| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. Den
flexibla konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-

[ orzer

qpmgramering |
| €2 Programmering I

. . . . N TNG: \nc_prog\3803_1.1 ,ié
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stdéd och funktionsomfang. — il
Om séa Onskas visar programmeringsgrafiken de programmerade s s s 1
forflyttningsbanorna. o s ¥
::Z ig; 2; X+5 Y+30 F250 ) ‘7
Softkeys for bildskarmsuppdelning 0 00 a8 00 e e i Eny
b S EImB my
Fonster Softkey b e G x.1 N
\os399595 %3303_1 71 4@ ‘
Program
PROGRAM
T EERRI T TR o
vanster: Program, hdger: Programlankning PROERAN L “ i
SEKTIONER
vanster: Program, hdger: PROGRAN
Programmeringsgrafik -
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2.3 Driftarter

Programtest

| driftart Programtest simulerar TNC:n program och programdelar,
detta for att finna exempelvis geometriska motsagelser,

TNC: \nc_prog\PGi\3803_1.T

saknade eller felaktiga uppgifter i programmet samt rorelser T —
utanfor arbetsomradet. Simulationen stdds med olika grafiska e
presentationsformer.
Softkeys for bildskarmsuppdelning: se "Program blockfdljd och s el
Program enkelblock", Sida 68. L GRe e

N99985 GO0 G40 X-50°
N99ase 2450 M2*
N99989998 %3803 _1 G71 *

Program blockféljd och Program enkelblock

| Program blockféljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram 5 (ST ———
kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt respektive F
programmerat avbrott. Efter ett avbrott kan man ateruppta
programexekveringen.

TNC: \nc_prog\PGH1333. T

0 G30 G17 X+0 Y30 2-25
0 G31 X+150 ¥+100 240"

N30 T5 G17 $2000°
N4O GOO Z+100 G40 630 M3"

| Program enkelblock startar man varje block separat genom att oo x50 v
trycka pa den externa START-knappen.

N100 GO1 Xe85°
N110 G25 RS®

Softkeys for bildskarmsuppdelning B

" (2] 51. 14 +0.000
Fonster Softkey [ W vseses +0.000
“j +10.000
Program - e T —
PROBRAN T R T T : i
L R e S i
i I 1 i==si| Tiu
vanster: Program, hdger: Programlankning PROGRAN
SEKTIONER
vanster: Program, hdger: Status PROGRAM
STI:TIJS
vanster: Program, hoger: Grafik PROGRAM
ER‘:FIK
Grafik
GRAFIK
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2.4 Statuspresentation

"Allman" Statuspresentation

Den allmanna Statuspresentationen i bildskarmens undre del
ger dig information om maskinens aktuella tillstand. Den visas
automatiskt i driftarterna

® Program enkelblock och Program blockfoljd, under

forutsattning att inte presentation av enbart " Grafik” har valts,

och vid
®  Manuell positionering.

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt visas
statuspresentationen i ett storre fonster.

Information i statuspresentationen
Symbol Betydelse

AR Positionspresentation: Mode Ar, Bor eller
Restvag-koordinater

E Maskinaxlar; TNC:n presenterar hjalpaxlar med
sma bokstaver. Ordningsfoljden och antalet visade

axlar bestams av Er maskintillverkare. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok

@ Den aktiva utgdngspunktens nummer fran Preset-
tabellen. Om utgdngspunkten har stallts in
manuellt visar TNC:n texten MAN efter symbolen.

FSM Presentationen av matning i tum motsvarar en
tiondel av det verksamma véardet. Varvtal S,
matning F och aktiv tillaggsfunktion M

Axeln ar last

® Axeln kan forflyttas med handratten

_| Axlarna forflyttas i ett grundvridet
bearbetningsplan

”Q | Axlarna forflyttas i ett tippat bearbetningsplan

Inget program aktivt
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2.4 Statuspresentation

Symbol Betydelse

Program har startats

—*

7l
— Program ar stoppat
el

Program har avbrutits
pe g

Utokad statuspresentation

Den uttkade statuspresentationen ger detaljerad information
om programforioppet. Man kan kalla upp den i alla driftarter med
undantag for driftart Programmering.

Kalla upp den utokade statuspresentationen

» Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning
PROGRAN » Valj bildskarmsuppdelning med utdkad
e statuspresentation: TNC:n presenterar

statusformularet OVERSIKT i den hogra
bildskarmshalvan

Vilja utokad statuspresentation

@ » Vaxla softkeyrad, fortsatt tills STATUS-softkeys
visas
— » Valj utdkad statuspresentation direkt via softkey,
Pos. t.ex. Positioner och koordinater, eller
= » valj dnskad presentation via vaxlings-softkeys

Langre fram beskrivs tillgdngliga statuspresentationer, vilka du kan
valja direkt via softkeys eller via vaxlings-softkeys.

Beakta att vissa av de statusinformationer som

beskrivs langre fram bara star till férfogande nar
3B tillhérande software-option har frigivits i din TNC.
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Oversikt

Statusformuléret Oversikt visas av TNC:n efter uppstart av

TNC:n om du har valt bildskarmsuppdelning PROGRAM+STATUS
(resp. POSITION + STATUS). Oversiktsformuléret innehaller en
sammanfattning av de viktigaste statusinformationerna, vilka dven

aterfinns spridda i de évriga detaljfformularen.

Softkey

STATUS
OVERSIKT

Betydelse

Positionsvisning

Verktygsinformation

Aktiva M-funktioner

QPROGRAM BLOCKFOLJID

Statuspresentation

21 PROGRAM BLOCKFOLID

2.4

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H ] 5 AR
[ STAT1.H -
b —becin P )
1 SEL TABLE "TNG:\table)zerosnif:.d" g
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANS I
3 CYCL DEF 32.1 T0.05 g L] e s
4 CALL LaL 99 orTae <0.0000 onmas <0 0000
5 oL <0 0000 on-rau 10,0000 §
5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S =
= T
7 CYCL DEF 17.0 FAST GAENGNING o e =
9 CYCL DEF 17.2 DJUP-1 2 =
10 GYGL DEF 17.5 STIGN+1 e
11oe X225 43575 Bt =5
o xtm P ® o
o8 Yot 0535 $100% %
(2 ~ +10.200 +0.000 @
2 000 ol o
- | +95.000 +0.000 =
) +10.000 &
[Mode: BORV @0 T2 s 2000 ) on
omm/min lovr 100 wsis ) ®)
sTaTUs | STATUS STATUS ‘ SIALLS ‘ STATUS < -
| KOORD.
oversikT || pos. VERKTYS | ounakn a-pARAN = =

Aktiva koordinattransformeringar

Aktivt underprogram

Aktiv programdelsupprepning

Med PGM CALL anropat program

Aktuell bearbetningstid

Det aktiva huvudprogrammets namn

Allman programinformation (flik PGM)

Softkey

Inget
direktval
mojligt

Betydelse
Det aktiva huvudprogrammets namn

Cirkelcentrum CC (Pol)

Réknare for vantetid

Bearbetningstid, nar programmet har
simulerats fullstandigt i driftart Programtest

Aktuell bearbetningstid i %

Aktuell tid

Anropat program
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QFROGRAM BLOCKFOLID
) PROGRAM BLOCKFOLID

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H

H

| e[ v ] pos [ TooL [ | aavs [ aeana |

06:39

0 BEGIN PGM
TSEL TABLE "TNG:\T J
2 o¥GL oEF 52,0 ToLeAANS (5] soem
s ovoL oEF 32.1 To.0s s
@ CALL LBl 99 -
5 eou 1 .l
o PLANE EULER EULPReO EULNUD EULROT2S e
STAY rou s T
7 OYGL DEF 17.0 FAST GAENGNING e L
o oYoL oEF 17.1 AvsT2 i
o cYoL beF 17.2 DIUP-1 -
10 CYCL DEF 17,3 STIGN®1
oxxim 1 11
o v 0639 e
= . 10,200 -
B o 2ofs | +0.000 BEE o
( ] +95.000 +0.000
~ +10.000 & W
| @ T2 Bs 2000 o
— ows 1o Wsie = e
status | sTatus status || sTaus satus <= =
| | xooko =
ovenszkr | ros. VERKTYG || ot Q-PARAN. = =l
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24

Statuspresentation

Programdelsupprepning/Underprogram (flik LBL)

Softkey

Inget
direktval
mojligt

Betydelse

Aktiv programdelsupprepning med
blocknummer, label-nummer och antal
programmerade upprepningar/upprepningar
kvar att utféra

QPROGRAM BLOCKFOLJID
+! PROGRAM BLOCKFOLJD

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

Poi e [ovc ] pos | oot [ | AN [oeARA|

> STATL H
BEGIN PGM STAT1 Hiil
SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANS

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 FAST GAENGNING
CYCL DEF 17.1 AVST2

Aktivt underprogram med blocknummer, i
vilket underprogrammet anropades och label-
nummer sin anropades

Information om standardcykler (flik CYC)

Softkey

Inget
direktval
mojligt

Betydelse
Aktiv bearbetningscykel

s CYCL DEF 17.2 DJUP-1
10 CYCL DEF 17.3 STIGNs1
1100 X+22.5 Y+35.75

on Xl P17

o8 vt 05,38 7
(2 [« = +i0.200]5 | +0.000 o
I | +95.000 +0.000
= +10.000 AR
[Mode: BORV @0 T2 B s 2000 ) oN
 Bommn lovz_100% M sis ) o
| ons | smaus (sl ) sTaTus = =
ovenszkr | ros. VERKTYS || ouaaky. || Q-PARAM = =

Softkey

Inget
direktval
mojligt

Aktivt varde fran cykel 32 Tolerans

Betydelse
Aktiv bearbetningscykel

72

Aktivt varde fran cykel 32 Tolerans

QPROGRAM BLOCKFOLID
<! PROGRAM BLOCKFOLID
THG: \no_prog\PGUNSTAT .
, — N
] ble\zozoshift. o —
2 ovcL DeF 2.0 ToLenANs
5 ovel beF 2.1 T0.05 s
& oL el 9
s Lol ss d
o PLANE EULER EULPRE0 EULUO EULROT2S
T
7 OYGL DEF 17.0 FAST GAENGNING o
o ovcL DeF 171 AvsT2
s ovel beF 17.2 bauP-1 -
10 CYGL DEF 17.3 STIGN+1
11 xezz.s veds.7s 4 ‘
oxxiim 51 r1
P =
e | 5 s100% Jé
=) [« PE——roeovy) +0.000 =)
a s | on
™ | @ +95.000 (Gl +0.000
‘*‘** z } +10.000
J @ T2 B s 2000 -
wsis )
starus || starus | sTatus | SIS sTATUS - =
| =
overstkt || pos. | VERKTYG || oumaun -PaRAM. = =
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Aktiva tillaggsfunktioner M (flik M)

Softkey

Inget
direktval
mojligt

Betydelse

Lista med aktiva M-funktioner som har
forutbestamd betydelse

Lista med aktiva M-funktioner som har
anpassats av din maskintillverkare

Positioner och koordinater (flik POS)

Softkey

STATUS
POS.

Betydelse

Typ av positionsvisning, t.ex. Arposition

Tippningsvinkel fér bearbetningsplanet

Vinkel for grundvridning

Aktiv kinematik
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_ SO e S

PROGRAM BLOCKFOLJD
) PROGRAM BLOCKFOLID

‘Gvezsiie | ou| L[ ovc. u] pos| oot | | AN oeARA|

c_prog\PGI\STAT1 . H

I
(C:\table)zexoshift.d"

. i o
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANS )
a ovoL oeF 32.1 To.os s
< GALL Lo 99
i ~
& PLANE EULER EULPRS0 EULNUO EULROT2S
TN
7 OYCL DEF 17.0 FAST GAENGNING - P
o ovoL oer 17.1 AvsT
o ovoL beF 17.2 DIUP-1 = |
10 CYGL DEF 17.3 STION*1
oo xez2.s Ye35.75 .
o 1
ox it 0538 e %
(=) [« T +0.200]s | +0.000
[oFE]  on
0] | +95.000 (G +0.000
= +10.000 & MW
[Mode: BORV @0 @2 B s 2000 ) oN
omm/min ovs 1008 wsis ) °
‘ STATUS \ STATUS ‘ STATUS ‘ SIALLS STATUS. <= -
KOORD.
ovensTk | pos. VERKYG | oumnww, | O-PARAM. = =

PROGRAM BLOCKFOLJID
) PROGRAM BLOCKFOLID
™

able\zeroshift.d
CYCL DEF 32.0 TOLERANS

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 98

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 FAST GAENGNING
CYCL DEF 17.1 AVST2

CYCL DEF 17.2 DIUP-1

10 CYCL DEF 17.3 STIGN+1

110C X+22.5 Y+35.75

o 2
[x = +i0.200]5 | +0.000 et
+95.000 +0.000

+10.000

Mods: BORV @0 T2 B s 2000 )
~ovrtoos __ Jwsss =

sTATUS \ ST ‘ S saTus <= =

overstkr | pos VERKTYG || ounakn. || Q-PARAM =
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Information om verktyg (flik TOOL)

Soft key Betydelse EPF(OGRAM BLOCKFOLID

2 PROGRAM BLOCKFOLID

i 1 . TNG:\nc_prog\PGM\STAT1.H
— Presentation av det aktiva verktyget: BR
UERKTVG SEL TABLE "THG: \cable\zexosni e a-

B Presentation T. Verktygsnummer och -namn + ool oer 21 o.on

4 CALL LBL 89

5 LBL 99

® Presentation RT: Nummer och namn for ett [ i e Eueme same saeras

7 CYCL DEF 17.0 FAST GAENGNING

systerverktyg RERTias

Verktygsaxel T

A i 2 x B ~ +10.200 +0. G
Verktygslangd och -radie » o m 0000 &
e o .. o f +10.000 %’g“"@
Tillaggsmatt (Deltavarde) fran verktygstabellen T )
(TAB) och TOOL CALL (PGM) e[ e || e | o | =
OVERSTKT POS. VERKTYG OMARKR a-PARAM

Livslangd, maximal livslangd (TIME 1) och
maximal livslangd vid TOOL CALL (TIME 2)

Presentation av programmerat verktyg och
systerverktyg

Verktygsmatning (flik TT)

QPROGRAM BLOCKFOLID
(<} PROGRAM BLOCKFOLJD

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1 . H

i din maskin.

? TNC:n visar bara fliken TT nar denna funktion ar aktiv

ble\
CYCL DEF 32.0 TOLERANS
CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

zexoshift.d"

-

7 CYCL DEF 17.0 FAST GAENGNING
5 CYCL DEF 17.1 AVST2
5 CYGL DEF 17.2 DJUP-1

Softkey Betydelse e g

Inget Verktygsnummer som mats — | - s 0l
. [x | i 0-200]: | +0.000 o

direktval +95.000 +0.000 =

majligt | e e t
Indikering, om verktygsradie eller -langd mats R H = H =

MIN- och MAX-varde vid méatning av
individuella skar och resultat for matning med
roterande verktyg (DYN).

Verktygsskarets nummer med tillhérande
matvarde. Stjarnan efter matvardet indikerar
att toleransen fran verktygstabellen har
Overskridits.
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Koordinatomrakningar (flik TRANS)

Statuspresentation

2.4

Softkey Betydelse [B7rocrmn sooxrou
STATUS Den aktiva nollpunktstabellens namn T — e g ‘
KOORD. 0 BEGIN PGM STAT1 M o o
ormaay. I =

b ot e Fd -

. 5 LBL 99 W 4
Aktht nO”pUnktSﬂUmmer (#)’ kommentar 5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S m— =
fran den aktiva raden for nollpunkten (DOC) g il
aktiverad via cykel G53 e |‘ ‘
Aktiv nollpunktsférskjutning (cykel G54); ] —— @ g
TNC:n visar en aktiv nollpunktsforskjutning i | ;fg;ggg = e
upp till 8 axlar prew m e Bew o

STATUS STATUS STATUS. SLALLS STATUS. <= -
Speglade axlar (cykel G28) o | | | RS
Aktiv grundvridning
Aktiv vridningsvinkel (cykel G73)
Aktiv skalfaktor / skalfaktorer (cykel G72);
TNC:n visar en aktiv skalfaktor i upp till 6 axlar
Mittpunkt for skalfaktor

Se Bruksanvisning Cykler, Cykler for koordinatomrakning.

Presentera Q-parametrar (flik QPARA)

Softkey Betydelse [ERerocman eockroLaD
T Presentation av aktuellt varde for definierade ST E—— " g ‘
O PRRAN. Q-parametrar e e =

MRS -
5 8L 59 W

=

Presentation av teckenstrang for definierade
String-parametrar

Tryck pa softkey Q PARAMETER LISTA. TNC:n
Oppnar ett Overlagrat fonster i vilket du kan ange det
Onskade omradet for presentation av Q-parametrar
resp. string-parametrar. Du kan ange flera Q-
parametrar med komma (t.ex. 1,2,3,4). Du definierar
presentationsomraden med hjélp av ett bindestreck
(t.ex. 10-14)
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PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTAY

7 CYCL DEF 17.0 FAST GAENGNING
5 CYCL DEF 17.1 AVST2

s CYCL DEF 17.2 DJUP-1

10 CYCL DEF 17.3 STIGNs1

1100 X+22.5 Y+35.75

o Xl P -T

o8 Vil 0535

OMRAKN

sto0n
(= u, ~+10.200]8 | +0.000 .
+95.000 +0.000
+10.000 A
Mode: BORV @0 T2 B s 2000 oN
omm/msn ous 1008 wsis °
sTaTus staus ([ status. | sTaTus sTaTUs - -
i e e =1 =
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2.5 Window-Manager

2.5 Window-Manager

och hanteringen av Window-Manager. Beakta

? Din maskintillverkare bestdmmer funktionsomfanget
3B anvisningarna i Er maskinhandbok!

| TNC:n star Window-Manager Xfce till forfogande. Xfce ar en
standardapplikation for UNIX-baserade operativsystem med vilken
grafiska anvandargranssnitt kan hanteras. Med Window-Manager ar
féljande funktioner méjliga:

®m Presentation av funktionsrad med vilken olika applikationer
(anvandargranssnitt) kan visas.

B Hantera ytterligare Desktop, i vilken din maskintillverkares
specialapplikationer kan utforas.

® Styrning av fokus mellan NC-programvarans applikationer och
maskintillverkarens applikationer.

m |nvaxlade fonster (Pop-Up fonster) kan forandras i storlek och
position. Stédnga, aterstalla och minimera invéaxlade fonster ar
ocksa mojligt.

TNC:n visar en stjarna uppe till vanster i bildskarmen
E> nar en applikation i Windows-manager eller Window-
manager sjalv har fororsakat ett fel. Vaxla i sddana fall
till Window-manager och dtgarda problemet, beakta i
forekommande fall maskinhandboken.
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Aktivitetsfalt

Via aktivitetsfaltet valjs olika arbetsomraden med musklick. TNC:n
erbjuder foéljande arbetsomraden:

B Arbetsomrade 1: Aktiv maskindriftart

®m Arbetsomrade 2: Aktiv programmeringsdriftart

m Arbetsomrade 3: Maskintillverkarens applikation (valbart)

Utdver det kan man via aktivitetsfaltet valja andra tilllampningar
som har startats parallellt med TNC:n (vaxla t.ex. till PDF
hanteraren eller TNCguide).

Med ett musklick pad den grona HEIDENHAIN-symbolen 6ppnas
en meny genom vilken du finner information, kan gora installningar
eller starta tillampningar. Foljande funktioner star till férfogande:

B About Xfce: Information om Window-Manager Xfce
B About HeROS: Information om operativsystemet for TNC:n

B NC Control: starta eller stoppa TNC-mjukvara. Enbart tillatet i
diagnossyfte
B Web Browser: starta Mozilla Firefox

® Diagnostics: Anvandning enbart av auktoriserad specialist for att
starta diagnostillampningen

m Settings: Konfiguration av olika installningar

® Date/Time: Instélining av datum och tid

® Language: Sprakinstélining for systemdialogen.
TNC:n skriver dver denna installning vid uppstart med
sprakinstallningen i maskinparameter CfglLanguage

®  Network: Natverksinstallningar

= Reset WM-Conf: Aterstill till Windows-Managers
grundinstallning. Aterstaller eventuellt aven installningar som
maskintillverkaren har gjort

® Screensaver: Instéllningar fér skarmslackaren, det finns olika
att valja mellan

®m Shares: Konfigurera natverksanslutningar
® Firewall: Konfigurera Firewall se "Firewall", Sida 491

B Tools: Endast frigiven fér auktoriserade anvandare. De
tillgangliga tillampningarna under Tools kan startas direkt genom
att vélja tillhérande filtyp i TNC:ns filhanterare (se "Filhantering:
Grunder", Sida 98)
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2.5

Programming

TNG: \nG_prog\PGM\* H;®.T;* DXF

|# File name

EX16.H
EX16_SL.H

07
1702
833

+09-01-2014 12:28:55/"
08-01-2014 12:28:55
+09-01-2014 12:28:55))
+09-01-2014 12:28:55]
09-01-2014 12:28:55]

Bytes Status Date Time | ‘

+09-01-2014 12:28:55)
+ 14-01-2014 10:02:45)
+09-01-2014 12:28:55

09-01-2014 12:28:55]
+ 14-01-2014 12:00:46 "

1195
2671K

I
09-01.2014 12:28:55( ‘

08-01-2014 12:28:55
+09-01-2014 12:28:55)
08-01-2014 12:28:55
08-01-2014 12:28:55]
09-01-2014 12:28:55 |
08-01-2014 12:28:55
09-01-2014 12:28:55
+09-01-2018 12:28:850
+09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28 57;

—_

il

= =1
G e |& MNCauidel

WINDOW M LAST H
| enes NI
NG Convolpansl | 094226 ©) []]
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2.6 Sakerhetssoftware SELinux

SELinux ar ett tillagg till Linux-baserade operativsystem. SELinux
ar en kompletterande programvara mer inriktning pa Mandatory
Access Control (MAC) och skyddar systemet mot exekvering av
icke auktoriserade processer eller funktioner och darmed ocksé
Virus och andra skadliga programvaror.

MAC betyder att alla aktioner behdver vara explicit tilldtna, annars
utfér TNC:n dem inte. Programvaran fungerar som ett extra

skydd utdver normala atkomstbegransningar i Linux. Endast nar
standardfunktionerna och dtkomstkontrollen i SELinux tillater att
specifika processer och aktioner utférs kommer de att kunna koras.

SELinux-installation i TNC:n ar forberedd pa ett

E> sddant satt att enbart program som har installerats
med NC-programvaran fran HEIDENHAIN kan
exekveras. Andra program kan inte exekveras med
standardinstallationen.

Atkomstkontrollen fran SELinux under HEROS 5 ar reglerad pa
foljande satt:

m TNC:n utfoér bara applikationer som har installerats med NC-
programvaran fran HEIDENHAIN.

B Filer som ar knutna till programvarans sakerhet (systemfiler fran
SELinux, Boot-filer fran HEROS 5, osv.) far bara forandras av
explicit selekterade program.

m Filer som nyskapas av andra program far som grundregel inte
exekveras.
®m Det finns enbart tva forlopp dar det ar tilldtet att exekvera nya
filer:
®  Starta en software-update. En software-update fran
HEIDENHAIN kan erséatta eller andra systemfiler.
m Starta SELinux-konfigurationen. Konfigurationen av SELinux

skyddas normalt av din maskintillverkare via ett |[dsenord,
beakta maskinhandboken.

HEIDENHAIN rekommenderar aktivering av SELinux,
eftersom detta ger ett ytterligare skydd mot angrepp
utifran.
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Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem och elektroniska 2.7
handrattar

2.7 Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-
avkannarsystem och elektroniska
handrattar

3D-avkannarsystem

Med de olika 3D-avkannarsystemen fran HEIDENHAIN kan man:
®m Rikta upp arbetsstycket automatiskt

Snabbt och noggrant stélla in utgdngspunkten

Utféra matning pa arbetsstycket under programexekveringen
Mata och kontrollera verktyg

Alla cykelfunktioner (avkdnnarcykler och
bearbetningscykler) finns beskrivna i Bruksanvisning
Cykelprogrammering. Kontakta HEIDENHAIN om du
behdver denna bruksanvisning. ID: 1096959-xx

De brytande avkdannarsystemen TS 220, TS 440, TS 444, TS 640
och TS 740

Dessa avkannarsystem lampar sig val for automatiskt uppriktning
av arbetsstycket, installning av utgangspunkten och fér matning pa
arbetsstycket. TS 220 overfor triggersignalen via en kabel och ar ett
kostnadseffektivt alternativ d& man onskar digitalisera ibland.

Avkédnnarsystemet TS 640 (se bilden) och det mindre systemet

TS 440 lampar sig speciellt val for maskiner med verktygsvaxlare
eftersom triggersignalen overfors via en infrardd sandare/mottagare
utan kabel.

Funktionsprincip: | de brytande avkannarsystemen fran
HEIDENHAIN registrerar en forslitningsfri optisk sensor
utbdjningen av matstiftet. Den erhélina signalen medfor att den
aktuella avkannarpositionens arvarde lagras.

Verktygsavkannarsystem TT 140 for verktygsmaétning

TT 140 ar ett brytande 3D-avkannarsystem for méatning och kontroll
av verktyg. For detta dndamal erbjuder TNC:n tre cykler, med

vilka verktygsradie och -langd med stillastdende eller roterande
spindel kan matas. Det mycket robusta utférandet och den hdga
skyddsklassen gor TT 140 okanslig mot kylvatska och spanor.
Triggersignalen skapas med en forslitningsfri optisk sensor, vilken
kdnnetecknas av en hog tillforlitlighet.

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015 79



Inledning

2.7 Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem och elektroniska
handrattar

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna forenklar precisa manuella
forflyttningar av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per
handrattsvarv kan véljas inom ett brett omrade. Forutom
inbyggnadshandrattarna HR 130 och HR 150 erbjuder HEIDENHAIN
aven den portabla handratten HR 410.
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Programmering: Grunder, filhantering
3.1  Grunder

3.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P& maskinaxlarna finns positionsmaéatsystem placerade, vilka
registrerar maskinbordets alt. verktygets position. Pa linjaraxlar ar
oftast langdmatsystem applicerade, pa rundbord och tippningsaxlar
anvands vinkelmatsystem.

Da en maskinaxel forflyttas genererar det dartill horande
positionsmatsystemet en elektrisk signal. Fran denna signal kan
TNC:n berdkna maskinaxelns exakta Arposition.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Arpositionen. For att aterskapa detta
samband ar inkrementella positionsmatsystem férsedda med
referensmarken. Vid forflyttning 6ver ett referensmarke erhaller
TNC:n en signal som anvands som en maskinfast utgangspunkt.
Pa detta satt kan TNC:n aterskapa forhallandet mellan Arpositionen
och maskinens aktuella position. Vid langdmatsystem med
avstandskodade referensmarken behdver maskinaxeln bara
forflyttas maximalt 20 mm, vid vinkelmatsystem maximalt 20°.

Vid absoluta méatsystem overfors ett absolut positionsvéarde

till styrsystemet direkt efter uppstart. Darigenom aterstalls
forhallandet mellan drposition och maskinslidens position direkt
efter uppstart utan att maskinaxeln behdver forflyttas.

Koordinatsystem

Med ett referenssystem kan man fastlagga positioner placerade
i ett plan eller i rymden. Uppgifterna fér en position utgar alltid
frdn en fast definierad punkt och beskrivs frdn denna i form av
koordinater.

| ett ratvinkligt koordinatsystem (kartesiskt system) ar tre riktningar
definierade som axlarna X, Y och Z. Axlarna ér alltid vinkelrata

mot varandra och skar varandra i en enda punkt, nollpunkten. En
koordinat anger avstandet till nollpunkten i en av dessa riktningar.
P& detta satt kan en position i planet beskrivas med hjalp av tva
koordinater och i rymden med tre koordinater.

Koordinater som utgér ifran nollpunkten kallas for absoluta
koordinater. Relativa koordinater utgar ifrdan en annan godtycklig
position (utgdngspunkt) i koordinatsystemet. Relativa
koordinatvarden kallas aven for inkrementella koordinatvarden.

X (2Y)

z
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Grunder 3.1

Koordinatsystem i frasmaskiner

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en frasmaskin utgar man
oftast fran det ratvinkliga koordinatsystemet. Bilden till hoger

visar hur koordinatsystemet ér tillordnat maskinaxlarna. Tre-finger
regeln for hoger hand hjalper till som minnesregel: Om man

haller langfingret i verktygsaxeln (pekande mot verktyget och fran
arbetsstycket) s motsvarar detta positiv riktning i Z-axeln, tummen
motsvarar positiv riktning i X-axeln och pekfingret positiv riktning i Y-
axeln.

TNC 320 kan som option styra upp till 5 axlar. Férutom
huvudaxlarna X, Y och Z finns dven parallellt I6pande tilldggsaxlar
U, V och W. Rotationsaxlar betecknas A, B och C. Bilden nere till
hoéger visar hur tillaggsaxlarna respektive rotationsaxlarna tilldelas
huvudaxlarna.

Axlarnas beteckningar i fraismaskiner

Axlarna X, Y och Z i din frasmaskin kallas ocksa for verktygsaxel,
huvudaxel (1:a axel) och komplementaxel (2:a axel). Bestdmmandet
av verktygsaxel ar avgorande for tilldelningen av huvud- och
komplementaxeln.

Verktygsaxel Huvudaxel Komplementaxel
X Y Z
Y Z X
Z X Y
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Programmering: Grunder, filhantering
3.1  Grunder

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar méattsatt med ratvinkliga koordinater
skapar man aven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga
koordinater. Vid arbetsstycken med cirkelbdgar eller vid
vinkeluppgifter ar det ofta enklare att definiera positionerna med
hjalp av polara koordinater.

| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver polara
koordinater endast positioner i ett plan. Polara koordinater har sin
nollpunkt i Pol CC (CC = circle centre; eng. cirkelcentrum). En
position i ett plan bestdms da entydigt genom:

® Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen

m  Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och
linjen som forbinder Pol CC med positionen

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestdmmes med tvé koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i
ett av de tre maojliga planen. Darigenom ar dven vinkelreferensaxeln
for den polara koordinatvinkeln H entydigt tilldelad.

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
84

Yi

0°
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Grunder 3.1

Absoluta och inkrementala arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

Nar en positions koordinat utgar fran koordinatnollpunkten
(ursprung) kallas dessa for absoluta koordinater. Varje koordinat
péa arbetsstycket &r genom sina absoluta koordinater entydigt
bestdamda.

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater:

Hal 1 Hal 2 Hal 3
X'=10 mm X'=30mm X' =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementala arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar fran den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en
relativ (tankt) nollpunkt. Vid programframstallningen motsvarar
inkrementella koordinater foljaktligen mattet mellan den
senaste och den darpa foljande borpositionen. Verktyget
kommer att forflytta sig med detta matt. Darfor kallas relativa
koordinatangivelser dven for kedjematt.

Ett inkrementalt matt kdnnetecknas av funktionen G91 fore
axelbeteckningen.

Exempel 2: Borrning med inkrementala koordinater

10,10

Absoluta koordinater fér hal 4

X =10 mm

Y =10 mm

Hal 5, i férhallande till 4 Hal 6, i férhallande till 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absoluta och inkrementala polara koordinater
Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferensaxeln.

Inkrementella koordinater hanfor sig alltid till den sist
programmerade verktygspositionen.
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Programmering: Grunder, filhantering
3.1  Grunder

Valja utgangspunkt
Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som

en absolut utgangspunkt (nollpunkt), ofta ett hdrn pa arbetsstycket.

Vid instélining av utgangspunkten riktas forst arbetsstycket upp i
férhallande till maskinaxlarna, darefter forflyttas verktyget till en
for alla axlar bekant position i forhallande till arbetsstycket. Vid
denna position satts TNC:ns positionsvarde till noll eller ett annat
lampligt varde. Darigenom relateras utgadngspositionen, som galler
for TNC-presentationen liksom aven bearbetningsprogrammet, till
arbetsstycket.

Om det forekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets
ritning sa anvander man forslagsvis cyklerna for
koordinatomrakningar (se Bruksanvisning Cykler, Cykler for
koordinatomrakning).

Om man har ett ritningsunderlag som inte ar anpassat for NC-
programmering s bor man placera utgangspunkten vid en
position eller ett horn som det ar latt att berdkna matten till Gvriga
arbetsstyckespositioner ifran.

Ett 3D-avkénnarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket
dé& man skall stalla in utgdngspunkten. Se Bruksanvisning
Cykelprogrammering “Installning av utgdngspunkt med 3D-
avkannarsystem”.

Exempel

Skissen till hoger visar hal (1 till 4), vilkas mattsattning utgar
frdn en absolut utgdngspunkt med koordinaterna X=0 Y=0.
Halen (5 till 7) refererar till en relativ utgdngspunkt som

har de absoluta koordinaterna X=450 Y=750. Med cykel
NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man for tillfallet forskjuta
nollpunkten till positionen X=450, Y=750, for att kunna
programmera halen (5 till 7) utan ytterligare berakningar.
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Oppna och mata in program

3.2 Oppna och mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i DIN/ISO-format

Ett bearbetningsprogram bestar av en serie programblock. Bilden
till hdger visar elementen i ett block.

TNC:n numrerar ett bearbetningsprograms block automatiskt

med ledning av maskinparameter blockincrement (105409).
Maskinparameter blockincrement (105409) definierar stegldngden
for blocknumren.

Det forsta blocket i ett program innehéller texten %,
programnamnet och den anvanda mattenheten.

De dérpa foljande blocken innehéller information om:
Rdédmnet

Verktygsanrop

Framkorning till en saker position
Matningshastighet och varvtal

Konturrorelser, cykler och andra funktioner

Det sista blocket i ett program innehaller texten N99999999,
programnamnet och den anvanda méattenheten.

HEIDENHAIN rekomenderar att du efter ett
' verktygsanrop kor till en saker position, fran vilken
[ TNC:n kan positionera utan risk for kollision till
bearbetningen!
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Programmering: Grunder, filhantering
3.2 Oppna och mata in program

Definiera raamne: G30/G31

Direkt nar man har dppnat ett nytt program definierar man ett
obearbetat arbetsstycke. For att definiera rdédmnet i efterhand,
trycker man pa knappen spec fct, softkey PROGRAMMALLAR och
déarefter pa softkey BLK FORM. TNC:n behover denna definition for
grafiska simuleringar.

Raamnesdefinitionen behdvs endast om man vill
testa programmet grafiskt!

TNC:n kan presentera olika rdédmnesformer:

Softkey Funktion

Definiera ett rektangulart rdédmne

Definiera ett cylindriskt radmne

Definiera ett rotationssymetriskt
raamne med valfri form

Rektangulart raamne

Raamnets sidor maste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta
radamne bestdms med hjalp av tva hérnpunkter:

® MIN-punkt G30: kubens minsta X-,Y- och Z-koordinat; ange
absoluta varden

B MAX-punkt G31: kubens storsta X-,Y- och Z-koordinat; ange
absoluta eller inkrementala varden

Exempel: Presentation av BLK FORM i NC-programmet

Programbdrjan, namn, mattenhet
Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
MAX-punktskoordinater

Programslut, namn, mattenhet
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Oppna och mata in program 3.2

Cylindriskt radmne

Det cylindriska rdédmnet definieras via cylinderns dimensioner:
R: Cylinderns radie

L: Cylinderns langd

DIST: Forskjutning langs rotationsaxeln

RI: Invandig radie for ihalig cylinder

Parameter DIST och Rl ar valfria och darfor inte
nddvandiga att programmera.

Exempel: Presentation av BLK FORM CYLINDER i NC-
programmet
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Du definierar det rotationssymetriska rdédmnets kontur i

ett underprogram. | rddmnesdefinitionen refererar du till

konturbeskrivningen:

m DIM_D, DIM_R: Diameter eller radie for det rotationssymetriska
rdamnet

®m [ BL: Underprogram med konturbeskrivningen

Informationen om underprogrammet kan ske med
hjélp av ett nummer, ett namn eller en QS-parameter.

Exempel: Presentation av BLK FORM ROTATION i NC-
programmet
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Programmering: Grunder, filhantering
3.2 Oppna och mata in program

Oppna nytt bearbetningsprogram

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart PROGRAMMERING.
Exempel pa en programoppning:

N » Valj driftart PROGRAMMERING
» Kalla upp filhantering: Tryck p& knappen PGM MGT

Valj katalogen som det nya programmet skall sparas i:
A

ENT » Ange det nya programmets namn, bekrafta med
knappen ENT

» Vilja mattenhet: Tryck pé softkey MM eller INCH.
Hi TNC:n véaxlar till programfonstret och dppnar
dialogen for definition av BLK-FORM (rdamne)
» Valj rektangulart rdédamne: Tryck pa softkey for
bﬂﬂ rektangular rdédmnesform

BEARBETNINGSPLAN | GRAFIK: XY

» Ange spindelaxel, t.ex. Z

RAAMNESDEFINITION: MINIMUM

enT » Ange i tur och ordning MIN-punktens X-, Y- och Z-
koordinater, bekrafta varje koordinat med ENT

RAAMNESDEFINITION: MAXIMUM

ENT » Ange i tur och ordning MAX-punktens X-, Y- och Z-
koordinater, bekrafta varje koordinat med ENT

Exempel: Presentation av BLK-form i NC-programmet

%NEU G71 * Programbdrjan, namn, mattenhet
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAX-punktskoordinater
N99999999 %NEU G71 * Programslut, namn, mattenhet

TNC:n genererar automatiskt programmets forsta och sista block.

Om man inte vill programmera nagon
raamnesdefinition avbryter man dialogen vid

Bearbetningsplan i grafik: XY med knappen DEL!
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Oppna och mata in program

Programmera verktygsrorelser i DIN/ISO

For att programmera ett block trycker man pé knappen SPEC FCT.
Valj softkey PROGRAMFUNKTIONER och sedan softkey DIN/ISO.
Man kan dven anvanda de gra konturfunktionsknapparna for att
erhalla respektive G-kod.

Nar du matar in DIN/ISO-funktioner med en anslutet
USB-knappsats, kontrollera att stora bokstaver ar
aktiverat.

Exempel pa ett positioneringsblock

> 1 anges och tryck sedan pa knappen ENT for att
Oppna ett block

KOORDINATER ?

» 10 (Ange malkoordinaten for X-axeln)
» 20 (Ange malkoordinaten for Y-axeln)
EnT » g4 till ndsta frdga med knappen ENT
FRASCENTRUMBANA
F} » 40 anges och tryck sedan pd knappen ENT for att

forflytta utan verktygsradiekompensering, eller

» Forflyttning till vanster resp. till hdger om den
fan programmerade konturen: Valj G41 resp. G42 via
softkey
G42
MATNING F=?
» 100 (Ange matningshastighet for denna konturrérelse 100 mm/
min)
enT » ga till ndsta frdga med knappen ENT

TILLAGGSFUNKTION M ?
> 3 (Ange tillaggsfunktion M3 "Spindelstart").
» Med knappen END avslutar TNC:n denna dialog.

| programfonstret visas raden:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Programmering: Grunder, filhantering
3.2 Oppna och mata in program

Overfora Ar-positioner

TNC:n mojliggor att verktygets aktuella position éverfors till
programmet, t.ex. nar man

B Programmerar forflyttningsblock

B Programmerar cykler

For att det korrekta positionsvardet skall dverféras gor man pé
foljande satt:

» Flytta inmatningsfaltet till det stalle i ett block som du vill
Overfora positionen till

» Vil funktionen Overfor arposition: TNC:n visar
de axlar som positionen kan Overforas ifran i
softkeyraden
— » Valj axel: TNC:n skriver in den valda axelns aktuella
z position i det aktiva inmatningsfaltet

TNC:n tar alltid 6ver koordinaterna for verktygets
centrum i bearbetningsplanet, dven om
verktygsradiekompenseringen ar aktiv.

TNC:n tar alltid 6ver koordinaten for verktygsspetsen
i verktygsaxeln, den tar alltsa alltid hansyn till den
aktiva kompenseringen for verktygslangden.

TNC:n later softkeyraden for axelval vara aktiv anda
tills du stanger av den igen genom férnyad tryckning
pa knappen "Overfor arposition". Detta beteende
galler dven nar du sparar det aktuella blocket och
Oppnar ett nytt block med en konturfunktionsknapp.
Nar du véljer ett blockelement som du maste
selektera ett inmatningsalternativ via softkey (t.ex.
radiekompenseringen), stanger TNC:n softkeyraden
for axelval.

Funktionen "Overfor arposition" ar inte tillaten nar
funktionen 3D-vridning av bearbetningsplanet ar
aktiv.
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Oppna och mata in program 3.2

Editera program

Du kan bara redigera ett program nér det inte héller
pa att exekveras i en maskindriftart av TNC:n.

N&r man skapar eller féréandrar ett bearbetningsprogram kan
man anvanda pilknapparna eller softkeys for att ga in pa de olika
programraderna och vaélja ett enskilt ord i ett block:

Funktion Softkey/
knappar
Bladdra en sida uppat stom
t
Bladdra en sida nedat stom
}
Hoppa till programmets borjan BoRUAN

n
tl
c
E

Hoppa till programmets slut

I =

Forandra det aktuella blockets position i
bildskarmen. Pa detta satt kan man visa
fler programblock som ar programmerade
framfér det aktuella blocket.

Forandra det aktuella blockets position i
bildskdrmen. Pa detta satt kan man visa fler
programblock som ar programmerade efter
det aktuella blocket.

Hoppa fran block till block

Valj enskilda ord i ett block

EODDEREER

Valj ett bestamt block: Tryck pa knappen goro
GOTO, ange 6nskat blocknummer,
bekrafta med knappen ENT. Eller: Ange
blocknummersteg och hoppa framét eller
bakat det angivna antalet rader genom att
trycka pa softkey N RADER
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3.2 Oppna och mata in program

Funktion Softkey/knapp

Nollstall ett valt ords vérde CE

Radera ett felaktigt varde CE

Ta bort (raderbart) felmeddelande

m

Radera valt ord

Tz
25

Radera valt block

Radera cykler och programdelar DEL

I%III I%iﬁi
m

Infoga det block som du senast editerade INFoBA

SENASTE

alt. raderade NC-BLOCK

Infoga block pa valfritt stalle

> Valj ett block, efter vilket det nya blocket skall infogas, och 6ppna
dialogen

Andra och infoga ord

» Valj ett ord i ett block och skriv 6ver med ett nytt varde. Nar man
har valt ordet star Klartext-Dialogen till férfogande.

» Avsluta andringen: Tryck pa knappen END

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man pé pilknapparna (till
hoger eller vanster), tills den 6nskade dialogen visas och anger da
Onskat varde.

Sok efter samma ord i andra block

Vid denna funktion skall softkey AUTOM. RITNING stéllas in pa AV.

» Valj ett ord i ett block: Tryck péa pilknappen anda tills
det 6nskade ordet ar markerat

» Valj block med pilknapparna

Markdren befinner sig nu i ett nytt block pd samma ord som valdes
i det forsta blocket.

Nar du har startat sékningen i mycket stora program

E> sd presenterar TNC:n en symbol som visar hur langt
sokning har kommit. Dessutom kan du da avbryta
sokningen via en softkey.
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Soka godtycklig text

» Vilj sékfunktionen: Tryck pa softkey SOK TNC:n visar dialogen
Sok text:

» Skriv in den sokta texten

» Sok text: Tryck pa softkey SOK UTFOR

Markera, kopiera, radera och infoga programdel

For att kopiera programdelar inom ett NC-program alternativt till ett
annat NC-program erbjuder TNC:n foljande funktioner: Se tabellen
nedan.

For att kopiera en programdel gor man pa foljande satt:
> Valj softkeyraden med markeringsfunktioner
» Vil det forsta (sista) blocket i programdelen som skall kopieras

» Markera forsta (sista) blocket: Tryck pa softkey MARKERA
BLOCK. TNC:n framhaver blocknumrets fQ(sta tecken med ett
upplyst falt och presenterar softkey UPPHAV MARKERING

» Forflytta markoren till det sista (forsta) blocket i programdelen
som du vill kopiera eller radera. TNC:n visar alla de
markerade blocken med en annan farg. Man kan alltid avsluta
markeringsfunktionen genom att trycka pa softkey UPPHAV
MARKERING

» Kopiera markerad programdel: Tryck pa softkey KOPIERA
BLOCK, radera markerad programdel: Tryck pa softkey RADERA
BLOCK. TNC:n lagrar det markerade blocket

» Valj det block som den kopierade (raderade) programdelen skall
infogas efter med pilknapparna

program valjer man dnskat program via filhanteringen
och markerar dar det block som man vill infoga
programdelen efter.

E> For att infoga den kopierade programdelen i ett annat

» Infoga lagrad programdel: Tryck pa softkey INFOGA BLOCK

» Avsluta markeringsfunktionen: Tryck pa softkey tag bort
markering
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Programmering: Grunder, filhantering
3.2 Oppna och mata in program

Funktion Softkey
Aktivera markeringsfunktion S
BLOCK
Stanga av markeringsfunktion I
MARKERING
Radera markerade block KLIPP
uT
BLOCK
Infoga blocken som finns i minnet T
BLOCK
Kopiera markerade block KoPTERA
BLOCK

TNC:ns sokfunktion

Med TNC:ns sokfunktion kan man soka efter godtycklig text i ett
program och vid behov aven ersatta den med ny text.

Soka efter godtyckliga texter

» Valj sokfunktionen: TNC:n presenterar sokfonstret
och visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i .
softkeyraden — 1

» TOOL (ange text som skall sdkas)

» Starta sdkningen: TNC:n hoppar till nasta block )
som innehaller den sokta texten Snerriie e B !

03342+0.25 [SKAERL Ersatt med ERSATYT
0203240 KOORD.

b o [ emsarr ata ‘

» Upprepa sokningen: TNC:n hoppar till nasta block - —

S0K Q351=+1

. o . 8 L Xe20 V425 RO Pl wew
som innehaller den sokta texten o0 s s

» Avsluta sdkfunktionen e

)
14 GYGL DEF 19.0 BEARBETNINGSPLAN

SLUT 1% ovet o 19 1

Programmering

TNC: \nc_prog\PGH\333.H

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-30
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL CALL 5 Z S2500
L 24250 RO FMAX M3

CYCL DEF 19,0 BEARBZT'="===*~ ‘
ovoL DEF 19.1 B+3gS0K./ EESALE

i T B e
st i‘ & ‘ FALT FALT

|
|
ol
1
1
|
|
|

AKTUELLT ORD||  SOK | ERSATT |ERSATT ALLA
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Oppna och mata in program

Sok/Ersatt av godtycklig text

=

Funktionen sdk/ersatt fungerar inte nar
B ett program ar skyddat

®m programmet for tillfallet exekveras av TNC:n

Vid funktionen ERSATT ALLA maste man beakta
att man inte av misstag rakar erséatta textdelar som
egentligen skall vara oforandrade. Texter som har
ersatts ar oaterkalleligen forlorade.

» valj ett block, i vilket ordet som skall sékas finns lagrat.

S0K

ERSATT

SLUT

>

Vélj sokfunktionen: TNC:n presenterar sokfonstret
och visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i
softkeyraden

Tryck pa softkey AKTUELLT ORD: TNC:n tar dver
det foérsta order fran det aktuella blocket. Tryck i
féorekommande fall pa softkey igen for att Gverfora
det 6nskade ordet.

Starta sokningen: TNC:n hoppar till nadsta sokta
text

For att ersatta texten och sedan hoppa till ndsta
stélle som texten forekommer pa: Tryck pa softkey
ersatt, eller for att ersatta alla funna textstallen:
Tryck pé softkey ersatt alla, eller for att inte
ersatta texten och hoppa till ndsta stalle som
texten forekommer pa: Tryck pa softkey SOK

Avsluta sokfunktionen
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Programmering: Grunder, filhantering

3.3 Filhantering: Grunder

3.3 Filhantering: Grunder

Filer
Fileri TNC:n

Program
i HEIDENHAIN-format
i DIN/ISO-format

Typ

Tabeller for

Verktyg

Verktygsvaxlare

Nollpunkter

Punkter

Presets

Avkannarsystem

Backupfiler

Beroende data (t.ex. struktureringspunkter)
Fritt definierbara tabelelr

.TCH

.PNT
.PR
TP
.BAK
.DEP
.TAB

Texter som
ASClI-filer
Protokollfiler
Hjalpfiler

A
IXT
.CHM

Ritningsdata som
ASClI-filer

.DXF

Nar ett bearbetningsprogram skall matas in i TNC:n borjar man
med att ange programmets namn. TNC:n lagrar programmet pa det
interna minnet som en fil med samma namn. TNC:n lagrar dven

texter och tabeller som filer.

For att man snabbt skall kunna hitta och hantera sina filer ar TNC:n
utrustad med ett speciellt fonster for filhantering. Har kan de olika
filerna kallas upp, kopieras, raderas och dépas om.

Med TNC:n kan du hantera och lagra filer med en sammanlagd

storlek pa 2 GByte.

Beroende pa instéllningen skapar TNC:n en backup-
fil *.bak efter redigeringen och lagringen av NC-
program. Detta reducera det minnesutrymme som

stér till ditt férfogande.

98
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Filhantering: Grunder

Ett individuellt NC-program fér vara maximalt 2 GByte.

Filers namn

Bredvid programmen, tabellerna och texterna infogar TNC:n en
filtyps-indikering vilken é&r skild fran filnamnet med en punkt. Denna
utdkning indikerar vilken filtyp det ér.

Filnamn Filtyp
PROG20 H

Filnamnens langd skall inte dverskrida 24 tecken, annars kan TNC:n
inte visa hela programnamnet.

Filnamnen i TNC:n ar i enlighet med féljande norm: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(Posix-Standard). Darmed far filnamnen innehdlla féljande tecken:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

For att undvika problem vid fildverféring skall du inte anvadnda nagra
andra tecken.

Den maximalt tilldtna langden pé filnamn far vara sa
l&ng att den maximalt tilldtna sdkvagslangden pé 255
tecken inte Overskrids, se "Sokvag’, Sida 101.
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Programmering: Grunder, filhantering
3.3 Filhantering: Grunder

Visa externt skapade filer i TNC:n

P& TNC:n finns nagra tilldggsverktyg installerade, med vilka foljande
filer kan visas och delvis ocksa bearbetas.

Filtyper Typ
PDFfiler pdf
Excel-tabeller xls
csv
Internet-filer html
Textfiler txt
ini
Grafikfiler bmp
gif
jpg
png

Ytterligare information for att visa och bearbeta de presenterade
filtyperna: se Sida 113

Datasakerhet

HEIDENHAIN férordar att anvandaren regelbundet sparar
sakerhetskopior av i TNC:n nyskapade program och filer pa en PC.
Med de kostnadsfria datadverféringsprogramvaran TNCremo
erbjuder HEIDENHAIN en enkel mdjlighet att ta backup péa data
som finns lagrade i TNC:n.

Dessutom behdver man en diskett eller CD med sakerhetskopior
pé alla maskinspecifika data (PLC-program, maskinparametrar mm).
Kontakta i forekommande fall Er maskintillverkare.

Radera da och dé& de filer som inte langre behdvs
sa att TNC:n alltid har tillrackligt ledigt minne for
systemfiler (t.ex. verktygstabellen).
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Arbeta med filhanteringen 3.4

3.4 Arbeta med filhanteringen

Kataloger

Dé det interna minnet kan lagra manga program respektive filer
ldgger man dessa filer i kataloger (mappar). Pa detta satt erhalls en

god overblick 6ver filerna. | dessa kataloger kan ytterligare kataloger

ldggas in, sa kallade underkataloger. Med knappen -/+ eller ENT kan
man valja att visa eller inte visa underkataloger.

Sokvag

En sdkvag anger en logisk enhet och samtliga kataloger resp.
underkataloger i vilken en fil finns lagrad. De olika uppgifterna skiljs
frdn varandra med ett "\".

Den maximalt tilldtna sokvagslangden, alltséa alla
tecken for enheten, kataloger och filnamn inklusive
extension, far inte dverskrida 255 tecken!

Exempel

P& enheten TNC har katalogen AUFTR1 lagts in. Déarefter har aven
en underkatalog NCPROG lagts in i katalogen AUFTR1. Till denna
underkatalog har man kopierat bearbetningsprogrammet PROG1.H.
Bearbetningsprogrammet har da sékvagen:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Bilden till hdger visar ett exempel pé en katalogpresentation med
olika kataloger i TNC:n.
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Programmering: Grunder, filhantering
3.4 Arbeta med filhanteringen

Oversikt: Funktioner i filhanteringen

Funktion Softkey Sida
Kopiera enstaka fil KOPIERA 105
e
Visa en viss filt A 104
yp U@ﬁﬁ
Skapa ny fil Nv 105
FIL
Visa de 10 sist valda filerna sIsTA 108
Radera fil RADERA 109
Markera fil 110
Dopa om fil P o 111
eeg)-
Skydda fil mot radering och SkvoDR 112
forandring B ]
Upphav fllSkydd OSKYDDAT 112
Importera verktygstabell THRORT- 166
TAEEREHLL
Hantera natverksenheter 122
Valj editor o 112
EDITOR
Sortera filerna enligt egenskaper 111
SORTERA
Kopiera katalog KOP .KATA. 107
=]
Radera en katalog med alla nnm
underkataloger i
Visa en enhets kataloger 25 uppoAT
D% TRAD
Dopa om katalog DoP on
[asc]= [xvz|
Skapa ny katalog Nv
KATALOG
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Kalla upp f

PGM
MGT

Det vanstra, s

Arbeta med filhanteringen 3.4

ilhantering

» Tryck pa knappen PGM MGT. TNC:n visar fonstret
for filhantering (bilden visar grundinstallningen).
Om TNC:n visar en annan bildskdrmsuppdelning
trycker man péa softkey FONSTER)

mala fonstret visar tillgangliga enheter och

kataloger. Enheterna markerar utrustningar med vilka data

kan lagras eller dverféras. En enhet &r TNC:ns interna minne,
andra enheter ar datasnitten (RS232, Ethernet), till dessa kan
exempelvis en persondator anslutas. En katalog kannetecknas
alltid av en katalogsymbol (vanster) och ett katalognamn (hoger).
Underkataloger ar ndgot forskjutna mot hoger. Om det existerar
underkataloger kan du visa eller ddlja dessa via knappen -/+.

| det breda fonstret till hdger visas alla filer som finns lagrade i
den valda katalogen. Bredvid varje fil visas mer information, denna
information beskrivs i nedanstaende tabell.

DRIFT ]umgxamenng
il .

| Programmering

TNG: \nc_prog\® H:*.T

EE s 4 FIL-NAMN

BYTE STATUS  DATUM T |

554
1958

987
1792

54 Fil(er) 197.07 GByte fritt

02-05-2011 10:15:24

+ 16-07-2013 11:53:49]
+ 02-05-2011 10:15:24]
+ 02-05-2011 10:15:24||
+ 26-07-2012 08:08:20)

+02-05-2011 10:15:24]

+02-05-2011 10:15:24]
+02-05-2011 10:15:24]
S+ 02-05-2011 10:15:24)

+ 02052011 10:15:24
Pl 3 12:40: 1)
+ 0 1 10:15:24
+ 18-09-2012 13:06:26|
+ 05-03-2013 11:54:16|

25.07-2012 10:41:26]

+ 10-07-2013 08:51:08|
+ 26-07-2012 09:59:02]
02-05-2011 10:15:24
02-05-2011 10:15:24
+ 16-07-2013 12:37:37)
09-10-2012 07:11:22
+ 11-03-2013 10:19:46|

=

SIDA SIDA VALY

t L e

KOPTERA

S

VALY
50

TvP

FONSTER s1s’
ILE SLUT

A
FILERN
O

Presentation Betydelse

Filnamn Namn med maximalt 25 tecken

Typ Filtyp

Byte Filstorlek i Byte

Status Filens egenskaper:

E Programmet ar valt i driftart
Programmering

S Programmet ar valt i driftart Programtest

Programmet é&r valt i ndgon av
Programkdrningsdriftarterna

Filen ar skyddad mot radering och
féréandring

Filen ar skyddad mot radering och
forandring eftersom den for tillfallet

exekveras
Datum Datum nér filen andrades senaste gangen
Tid Klockslag nér filen &ndrades senaste

géngen
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Valja enhet, katalog och fil
» Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna eller softkeys for att forflytta markoren till
Onskat stalle pd bildskarmen:

» Forflytta markoren fran hoger till vanster fonster

och tvartom

» Forflytta markoren upp och ner i ett fonster
sIoA » Forflytta markdren sida for sida upp och ner i ett
fonster

SIDA

Steg 1: Vilj enhet
» Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret

I » Vilj enhet: Tryck pa softkey VALJ, eller
o
enT > Tryck pé& knappen ENT

Steg 2: Valj katalog

» Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hogra fonstret
visar automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad
(presenteras med ljusare farg)

Steg 3: Vilj fil

» Tryck pa softkey VALJ TYP

UALy » Tryck pa softkey for den dnskade filtypen, eller
uz%%m » visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller

» Markera 6nskad fil i det hogra fonstret
e » Tryck pa softkey VALY, eller

Nt > Tryck pé knappen ENT

TNC:n aktiverar den valda filen i den driftart som man befinner sig i
dé& man kallar upp filhanteringen
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Arbeta med filhanteringen

Skapa ny katalog

Markera 6nskad katalog i det vanstra fonstret, i vilken en
underkatalog skall skapas

» NY (Ange nytt spindelvarvtal)
enT » Tryck pa knappen ENT

SKAPA NY KATALOG ?
» Godkdnn med softkey JA, eller

JA

» avbryt med softkey NEJ

Skapa ny fil
» Valj den katalog som du vill att filen skall skapas i.

ENT » NY (Ange det nya filnamnet med filextension) och
tryck pd knappen ENT

w » Oppna dialog for att skapa en ny fil, NY (Ange
| det nya filnamnet med filextension) och tryck pa
knappen ENT .

Kopiera enstaka fil
» Forflytta markéren till filen som skall kopieras

" TNC:n dppnar ett invaxlat fonster

» Ange namnet pa malfilen och godkdnn med
knappen ENT eller softkey OK: TNC:n kopierar
filen till den aktuella katalogen, alt. till den valda
malkatalogen. Den ursprungliga filen forblir
ofdrandrad, eller

= 5 » Tryck pa softkey malkatalog for att vélja

D': N malkatalogen fran ett invaxlat fonster och tryck

pa knappen ENT eller sofkey OK for att 6verfora:

TNC:n kopierar filen med samma namn till den

valda katalogen. Den ursprungliga filen forblir

ofdrandrad.

OK

TNC:n visar en information om hur langt
kopieringsforloppet har fortskridit om kopieringen

startades med knappen ENT eller med softkey OK.
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Programmering: Grunder, filhantering
3.4 Arbeta med filhanteringen

Kopiera filer till en annan katalog

» Valj bildskdrmsuppdelning med tva lika stora fonster
» Visa kataloger i bada fonstren: Tryck pa softkey PATH
Hogra fonstret

» Flytta markdren till katalogen till vilken du vill kopiera filerna och
med hjalp av knappen ENT visar du filerna i denna katalog

Vanstra fonstret

» Vil katalogen med filerna som du vill kopiera och visa filerna via
knappen ENT

» Visa funktionen for att markera filer

MARKERRA

eean » Forflytta markoren till filen som skall kopieras och
FIL markera den. Om s& dnskas markeras ytterligare
filer p4 motsvarande satt
KoPTERR » Kopiera de markerade filerna till malkatalogen

[ [
e

Ytterligare markeringsfunktioner: se "Markera filer", Sida 110.

Om man har markerat filer i badde det vanstra och i det hogra
fonstret s& kommer TNC:n att kopiera fran katalogen som markoren
befinner sig i.

Skriva over filer

Nar man kopierar filer till en katalog som redan innehéller filer
med samma filnamn, sa frdgar TNC:n om filerna i mélkatalogen far
skrivas over:

» Skriv 6ver alla filerna (falt "Befintliga filer" selekterad): Tryck pa
softkey OK eller

» Skriv inte dver nagon fil: Tryck pa softkey AVBRYT eller

Om man vill skriva 6ver en skyddad fil, maste man selektera detta i
faltet “Skyddade filer” alternativt avbryta forloppet.
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Arbeta med filhanteringen

Kopiera tabeller

Importera rader till en tabell

Nar man kopierar en tabell till en befintl[g tabej_l, kan man skriva
over individuella rader med softkey ERSATT FALT. Forutsattning:

B maltabellen méaste redan existera
® filen som kopieras far bara innehalla raderna som skall ersattas
® tabellernas filtyper maste vara identiska

' Med funktionen ERSATT FALT skrivs rader i
maltabellen 6ver. Skapa en sakerhetskopia av
[ originaltabellen for att undvika dataforlust.

Exempel

| en forinstéliningsapparat har man matt upp verktygslangden
och verktygsradien for 10 nya verktyg. Forinstaliningsapparaten
genererar verktygstabellen TOOL_Import.T med 10 rader,
motsvarar alltsd 10 verktyg.

» Kopiera denna tabell fran den externa dataenheten till en valfri
katalog

» Kopiera dver den externt genererade tabellen med TNC:ns
filhantering till den befintliga tabellen TOOL.T: TNC:n frdgar om
den befintliga verktygstabellen TOOL.T skall skrivas 6ver:

» Om man trycker pa softkey JA sd kommer TNC:n att skriva Over
den aktuella filen TOOL.T fullstandigt. Efter kopieringen bestéar
alltsd TOOL.T av 10 rader.

» Om man istéllet trycker pa softkey ERSATT FALT kommer
TNC:n att skriva dver de 10 raderna i filen TOOL.T. Data i 6vriga
rader forédndras inte av TNC:n.

Extrahera rader fran en tabell

| tabellen kan du markera en eller flera rader och spara dem i en
separat fil.

Oppna tabellen som raderna skall kopieras fran

Valj den forsta raden som skall kopieras med pilknapparna
Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

Tryck pa softkey MARKERA

Markera i forekommande fall ytterligare rader

Tryck pa softkey SPARA SOM

Ange ett tabellnamn som de selekterade raderna skall sparas i

vV v v vYvyyvyy

Kopiera katalog
» Forflytta markoren i det hogra fonstret till katalogen som du vill
kopiera.

» Tryck pa softkey kopiera: TNC:n visar ett invéaxlat fonster for
selektering av malkatalogen.

» Valj méalkatalogen och bekrafta med knappen ENT eller softkey
OK: TNC:n kopierar den valda katalogen inklusive underkataloger
till den valda malkatalogen.
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Kalla upp en av de senast valda filerna
» Kalla upp filhanteringen

= » Visa de 10 sist valda filerna: Tryck pa softkey SISTA
FILERNA FILERNA

Anvand pilknapparna for att forflytta markoéren till filen som du vill
kalla upp:

» Forflytta markdren upp och ner i ett fonster

OK

» Valj fil: Tryck pa softkey OK, eller

enr » Tryck pa knappen ENT
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BOE:
BOF
BoL
=D PLC:\
=2 NG\
=0 con

WANUELL DRIFT | B Progzammexing
_

| Programmering

TNG: \nc_prog\® H:*.T

© FIL-NAMN

e
=6 no_g Senaste filerna

BYTE STATUS  DATUM T |
554 02-05-2011 10:15:24
3 11:53:49

TNG: \nc_prog\1.h

TNC: \nc_prog\koord. h

TNG: \nc_prog\3803_i.1
X18_SL.h

3 08:51:08

ToH.N
tuxbine H
TURN. H

54 Fil(er) 197.07 GByte fritt

1307
1971
1083

Suszul1 10:15:24)

+ 16-07-2013 12:37:37)

09-10-2012 07:11:22

+ 11-03-2013 10:19:46|

@

oK

RADERA AVBRYT

KOPIERA
FALT

INFOGA
FALT




Arbeta med filhanteringen

Radera fil

' Varning, risk for att forlora data!
Du kan inte angra radering av filer!

» Forflytta markéren till filen som skall raderas

TNC:n frdgar om filen verkligen skall raderas
» Godkann raderingen: Tryck pa softkey ok eller
» Avbryt raderingen: Tryck pa softkey avbryt

Radera katalog

' Varning, risk for att forlora data!
Du kan inte angra radering av filer!

» Forflytta markoren till katalogen som du vill radera

I » Valj raderingsfunktionen: Tryck pa softkey
"LL" RADERA. TNC:n frdgar om katalogen med alla

underkataloger och filer verkligen skall raderas.
» Godkann raderingen: Tryck pa softkey OK, eller
» Avbryt raderingen: Tryck pa softkey Avbryt
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Markera filer

Markeringsfunktioner Softkey
Markera enstaka fil A—
FIL.
Markera alla filer i katalogen HARKERA
ALLA
FILER
Upphav markeringen for en enskild fil TR
MARKERING
Upphav markeringen for alla filer UPPHAY
ALL
MRRKERING
Kopiera alla markerade filer KoP . MARK.-
-

Funktioner sdsom kopiering eller radering av filer kan utféras saval
for enskilda som for flera filer samtidigt. Flera filer markeras pa
féljande satt:

» Forflytta markdren till den forsta filen
» Visa markeringsfunktioner: Tryck pa softkey

MARKERA
P » Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL
1 » Forflytta markéren nésta fil. Fungerar bara via

softkeys, navigera inte med pilknapparna!

ARKERR » Markera ytterligare fil: Tryck pa softkey MARKERA
FIL FIL, osv.
KoPTERR » Kopiera markerade filer: Tryck pa softkey KOPIERA,

eller

» Radera markerade filer: Lamna aktiv softkey och
tryck déarefter pa softkey RADERA fo6r att radera de
markerade filerna

RADERA
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Arbeta med filhanteringen 3.4

Dop om fil
» Forflytta markoren till filen som skall dépas om
0P on » Valj funktionen for att dépa om
= » Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte dndras

» Utfor omdodpning: Tryck pa softkey OK eller pa
knappen ENT

Sortera filer

» Valj den katalog som du vill sortera filerna i
> Vilj softkey SORTERA
» Valj softkey med 6nskat presentationskriterium

SORTERA
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Specialfunktioner

Skydda filer/upphav filskydd
» Forflytta markoren till filen som skall skyddas

FLER
FUNKTION.

SKYDDA

@
i

OSKYDDAT

Vilj editor

>

Valj Fler funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION.

Aktivera filskydd: Tryck pa softkey SKYDDA, filen
far Protect-symbolen

Upphaéva filskydd: Tryck pa softkey OSKYDDA

» Flytta markdren i det hogra fonstret till filen som du vill dppna

FLER
FUNKTION.

ViELJ
EDITOR

>

>

>
>

Valj Fler funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION.

Val av vilken editor som den valql_a filen skall
Oppnas med: Tryck pa softkey VALJ EDITOR
Markera 6nskad editor

Tryck pa softkey OK for att dppna filen

Ansluta/ta bort USB-enheter
» Flytta markoren till det vanstra fonstret

FLER
FUNKTION.

.

e

>

v

Valj Fler funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION.

Vaxla softkeyrad
Sok USB-enhet

For att ta bort USB-enheten: Flytta markoren till
USB-enheten

Ta bort USB-enhet

Ytterligare information: se "USB-enheter till TNC:n", Sida 123.
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Tillaggsverktyg for hantering av externa filtyper

Med tillaggsverktyg kan olika, externt skapade filtyper visas eller
bearbetas i TNC:n.

Filtyper Beskrivning
PDFfiler (pdf) Sida 113
Excel-tabeller (xIs, csv) Sida 115
Internet-filer (htm, html) Sida 116
Z|P-arkiv (zip) Sida 117
Textfiler (ASClI-filer, t.ex. txt, ini) Sida 118
Grafikfiler (omp, gif, jpg, png) Sida 119

Om du for over filerna fran PC:n till styrsystemet
E> med TNCremo maéste filnamns-dndelserna

pdf, xls, zip, bmp gif, jpg och png anges i listan

for binaréverforda filtyper (Meny >Extras

>Konfiguration >Mod i TNCremo).

Visa PDF-filer

Gor pé foljande satt for att 0ppna PDFfiler direkt i TNC:n: ——

> Kalla upp filhanteringen Bles i~ o ~raae o y
» Valj den katalog som PDFfilen finns lagrad i e 520 Pl e Opaar Crfr
» Forflytta markdren till PDFfilen

v

Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar PDFfilen
med tillaggsverktyget Dokumentvisare i en egen
tilldmpning

helst véxla tillbaka till TNC-bilden och lata PDFfilen
vara Oppen. Alternativt kan du klicka pd motsvarade -
symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla tillbaka till TNC-

bilden.

Om du haller muspekaren dver en vaxlingsknapp
far du ett kort tips pa funktionen for respektive
vaxlingknapp. Ytterligare information om
anvandningen av Dokumentvisaren hittar du under
Hjalp.

E> Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som
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3.4 Arbeta med filhanteringen

For att avsluta Dokumentvisaren gor pa foljande satt:

» Valj menypunkt Arkiv med musen

» Valj menypunkt Avsluta: TNC:n gér tillbaka till filhanteraren

Om du inte anvander nagon mus, stanger du Dokumentvisaren pa

foljande satt:

@ » Tryck pa softkeyvaxlingsknappen:
Dokumentvisaren 6ppnar rullgardinsmenyn Fil

» Valj menypunkten Stang och bekrafta med

knappen ent: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren
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Visa och redigera Excel-filer
Gor pa féljande satt for att dppna och bearbeta Excel-filer med
filandelse xls, xlsx eller csv direkt i TNC:n:
» Kalla upp filhanteringen

» Valj den katalog som Excel-filen finns lagrad i
Forflytta markoren till Excel-filen

Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar Excel-
filen med tillaggsverktyget Gnumeric i en egen
tillampning

vy

helst vaxla tillbaka till TNC-bilden och lata Excel-filen
vara Oppen. Alternativt kan du klicka pd motsvarade
symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla tillbaka till TNC-
bilden.

Om du héaller muspekaren over en vaxlingsknapp
far du ett kort tips pa funktionen for respektive
vaxlingknapp. Ytterligare information for anvandning
av Gnumeric hittar du under Hjalp.

E> Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som

For att avsluta Gnumeric gor péa féljande satt:

» Valj menypunkt Arkiv med musen

» Valj menypunkt Stang: TNC:n gar tilloaka till filhanteraren

Om du inte anvander nagon mus, stanger du Gnumeric pa foljande

satt:

@ » Tryck pa softkeyvaxlingsknappen: Tillaggsverktyget
Gnumeric 6ppnar rullgardinsmenyn Fil

» Valj menypunkten Stang och bekrafta med

knappen ent: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Visa Internet-filer

Gor pa foljande satt for att Oppna Internet-filer med filandelsen htm
eller html direkt i TNC:n:

» Kalla upp filhanteringen
» Valj den katalog som Internet-filen finns lagrad i
Forflytta markoren till Internet-filen

Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar Internet-filen
med tillaggsverktyget Mozilla Firefox i en egen
tillampning

vy

helst vaxla tillbaka till TNC-bilden och lata PDFfilen
vara Oppen. Alternativt kan du klicka pd motsvarade
symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla tillbaka till TNC-
bilden.

Om du haller muspekaren over en vaxlingsknapp
far du ett kort tips pa funktionen for respektive
vaxlingknapp. Ytterligare information for anvandning
av Mozilla Firefox hittar du under Help.

E> Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som

For att avsluta Mozilla Firefox gor pa foljande satt:

» Valj menypunkt File med musen

» Valj menypunkt Quit: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren

Om du inte anvander nagon mus, stanger du Mozilla Firefox pa

féljande satt:

@ » Tryck pa softkeyvaxlingsknappen: Mozilla Firefox
Oppnar rullgardinsmenyn Fil

» Valj menypunkten Quit och bekréafta med knappen
ent: TNC:n gér tillbaka till filhanteraren
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Arbeta med ZIP-arkiv

Gor pa foljande séatt for att 6ppna ZIP-arkiv med filéndelsen zip o=
direkt i TNC:n: Slets a0

PGM
MGT

e T e [Pemisions] verson o5 g Compese S e

Kalla upp filhanteringen
Vélj den katalog som arkiv-filen finns lagrad i
Forflytta markoren till arkiv-filen

Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar arkivfilen
med tillaggsverktyget Xarchiver i en egen
tillampning

vvyyy

helst vaxla tillbaka till TNC-bilden och lata arkiv-filen == e é
vara Oppen. Alternativt kan du klicka pd motsvarade

symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla tillbaka till TNC-

bilden.

Om du héaller muspekaren over en vaxlingsknapp
far du ett kort tips pa funktionen for respektive
vaxlingknapp. Ytterligare information for anvandning
av Xarchiver hittar du under Hjalp.

E> Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som

Observera att TNC:n inte genomfér ndgon
konvertering fran binar till ASCII eller omvént vid
packande eller uppackande av NC-program och NC-
tabeller. Vid overforing till TNC-styrsystem med andra
mjukvaru-versioner kan sadana filer eventuellt inte
lasas av TNC:n.

For att avsluta Xarchiver gor pa foljande satt:

» Valj menypunkt Arkiv med musen

» Valj menypunkt Avsluta: TNC:n gér tillbaka till filhanteraren

Om du inte anvander ndgon mus, stanger du Xarchiver pa foljande

satt:

@ » Tryck pa softkeyvaxlingsknappen: Xarchiver
Oppnar rullgardinsmenyn Arkiv

» Valj menypunkten Avsluta och bekrafta med
knappen ent: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Visa eller redigera textfiler

Du anvander den interna texteditorn for att ppna och bearbeta
textfiler (ASClI-filer, t.ex. med fildndelsen txt). Gor pa foljande satt:

W » Kalla upp filhanteringen
» Valj enhet och den katalog som textfilen finns
lagrad i
» Forflytta markoren till textfilen
ent » Tryck pa knappen ENT: 6ppnar textfilen med den

interna texteditorn

Alternativt kan du dven 6ppna ASCII-filer med
tillaggsverktyget Leafpad. | Leafpad star de fran -
Windows valkdnda kortkommandona till férfogande,

med vilka texter kan redigeras snabbare (CTRL+C,

CTRL+V,..).

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som
E> helst vaxla tillbaka till TNC-bilden och lata textfilen
vara 6ppen. Alternativt kan du klicka pd motsvarade
symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla tillbaka till TNC-
bilden.

Gor pa foljande satt for att Oppna Leafpad:

» Valj HEIDENHAIN-ikonen Meny i aktivitetsfaltet med musen
» Valj menypunkt Tools och Leafpad i rullgardinsmenyn

For att avsluta Leafpad gor pé féljande satt:

» Valj menypunkt Arkiv med musen

» Valj menypunkt Avsluta: TNC:n gér tillbaka till filhanteraren
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Visa grafikfiler

Gor pa foljande satt for att Oppna grafikfiler med filandelsen bmp,
gif, jpg eller png direkt i TNC:n:

PGM >
MGT

>
>
>

Kalla upp filhanteringen
Valj den katalog som grafikfilen finns lagrad i
Forflytta markoren till grafikfilen

Tryck pa knappen ENT: TNC:n dppnar grafikfilen
med tillaggsverktyget ristretto i en egen
tillampning

helst véxla tillbaka till TNC-bilden och lata grafikfilen
vara Oppen. Alternativt kan du klicka pd motsvarade
symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla tillbaka till TNC-
bilden.

Ytterligare information for anvdandning av ristretto
hittar du under Hjalp.

E> Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som

For att avsluta ristretto gor pa fdljande satt:
» Valj menypunkt Arkiv med musen
» Valj menypunkt Avsluta: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren

Om du inte anvander ndgon mus, stanger du ristretto pa foljande

satt:
> » Tryck pa softkeyvaxlingsknappen: ristretto 6ppnar
rullgardinsmenyn Fil
» Valj menypunkten Avsluta och bekrafta med

knappen ent: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren

Arbeta med filhanteringen 3.4
e ?\
119
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Dataodverforing till/fran en extern dataenhet

=

Innan man kan 6verféra filer till en extern dataenhet
maste datasnittet stéllas in (se "Instélining
datagranssnitt", Sida 479).

Nar du éverfor data via det seriella datasnittet,
kan problem intraffa pa grund av den anvanda
datadverforingsprogramvaran, vilka eventuellt kan
atgardas genom att upprepa overforingen.

» Kalla upp filhanteringen

PGM
MGT

FONSTER » Vélj bildskdrmsuppdelning fér datadverforingen:
Tryck pa softkey FONSTER.

Anvand pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du vill
overfora:

» Forflytta markéren upp och ner i ett fonster

» Forflytta markoren fran hoger fonster till vanster
fonster och tvartom

120
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Arbeta med filhanteringen 3.4

Om man vill kopiera frdn TNC:n till den externa dataenheten
forflyttar man markoéren i det vanstra fonstret till filen som skall
Overforas.

Om man vill kopiera fran den externa dataenheten till TNC:n
forflyttar man markoéren i det hogra faltet till filen som skall

Overforas.
vren » Valj en annan enhet eller katalog: Tryck pa softkey
TRAD visa Trad

Valj den dnskade katalogen med pilknapparna
Valj 6nskad fil: Tryck pa softkey visa Filer

Valj den dnskade filen med pilknapparna
Overfér enstaka fil: Tryck pa softkey KOPIERA

VISA
FILER

vvyyYyywy

KOPIERRA

S S
e

» Godkann med softkey OK eller med knappen ENT. TNC:n visar
ett statusfonster som informerar om kopieringsforloppet, eller

FoNSTER » Avsluta datadverforing: Tryck pa softkey FONSTER.
TNC:n visar ater filhanteringens standardfonster
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3.4 Arbeta med filhanteringen

TNC:n pa natverk

[@Wvanuat operation |G rrogramming

For ansluta Ethernet-kortet till ditt natverk, se
"Ethernet-granssnitt *, Sida 485.

TNC:n loggar felmeddelanden som intraffar under
natverksdriften, se "Ethernet-granssnitt *, Sida 485.

Nar TNC:n ar ansluten till ett natverk, far du tillgang till ytterligare | = =
enheter i det vanstra katalogfonstret (se bilden). Alla tidigare .

beskrivna funktioner (vélja enhet, kopiera filer o.s.v.) galler dven for
natverksenheter, sdvida Era dtkomstrattigheter tilldter detta.

[ 09324

Logga pa och logga ur natverk

» Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT, i
férekomm'ande fall vélj bildskarmsuppdelning med
softkey FONSTER som visas i bilden uppe till hdger

» Valj natverksinstallningar: Tryck pa softkey
NATVERK (andra softkeyraden).

» Hantera natverksenheter: Tryck pa softkey
DEFINIERA NATVERK FORBIND.. | ett fonstret
visar TNC:n mojliga natverksenheter som du
har atkomst till. Med nedan beskrivna softkeys
definieras forbindelsen med respektive enhet

Funktion Softkey

Uppratta natverksforbindelse, TNC:n markera Anslut
kolumnen Mount nar forbindelsen ar aktiv.

Avsluta natverksforbindelse Separera

Uppréatta automatiskt natverksforbindelse nar Auto
TNC:n startas upp. TNC:n markera kolumnen
Auto, nar forbindelsen uppréattas automatiskt

Instélining av ny natverksanslutning Addera
Ta bort befintlig natverksanslutning Ta bort
Kopiera natverksanslutning Kopiera
Editera natverksanslutning Bearbeta
Radera statusfonster Tom
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USB-enheter till TNC:n

Extra enkelt ar det att spara eller lasa in data till TNC:n via USB-
enheter. TNC:n stodjer foljande USB-blockenheter:

®m Diskettenhet med filsystem FAT/VFAT

® Minneskort med filsystem FAT/VFAT

m Harddiskar med filsystem FAT/VFAT

m CD-ROM-enheter med filsystem Joliet (ISO9660)

TNC:n detekterar sddana USB-enheter automatiskt nar de ansluts.
USB-enheter med andra filsystem (t.ex. NTFS) stddjs inte av

TNC:n. Vid inkopplingen visar da TNC:n felmeddelandet USB:
TNC:n stodjer inte enheten.

enheten aven nar du ansluter en USB-hub. | detta fall
kvitterar du helt enkelt felmeddelandet med knappen
CE.

| princip skall alla USB-enheter med ovan angivna
filsystem kunna anslutas till TNC:n. | vissa fall kan det
férekomma att en USB-enhet inte detekteras korrekt
av styrsystemet. Anvand i sddana fall en annan USB-
enhet.

E> TNC:n visar felmeddelandet USB: TNC:n stodjer inte

| filhanteringen ser du USB-enheterna som egna enheter i
katalogstrukturen, sé att du kan anvanda de i tidigare avsnitt
beskrivna funktionerna for filhantering.

Din maskintillverkare kan tilldela USB-enheter fasta
namn. Beakta maskinhandboken!

4
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3.4 Arbeta med filhanteringen

For att ta bort en USB-enhet behdver du gora pé féljande satt:
» Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

» Valj det vanstra fonstret med pilknappen
Valj USB-enheten som skall kopplas bort med

pilknapparna
» Vaxla softkeyrad

-
v

o » Valj Fler funktioner

FUNKTION.

Vaxla softkeyrad

» Valj funktionen for att koppla bort USB-enheter:
TNC tar bort USB-enheten fran katalogstrukturen

vl

"

END » Avsluta filhanteringen

Omvant kan du ateransluta en bortkopplat USB-enhet genom att
trycka pa foljande softkey:

~ » Valj funktionen for att ansluta USB-enheter
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4.1 Bildskarmsknappsats

4.1 Bildskarmsknappsats

Néar du anvander kompaktversionen (utan Alpha-knappsats) [wwoes omerr
av TNC 320, kan skriva bokstaver och specialtecken via
bildskarmsknappsatsen eller via en PC-knappsats som ansluts via
USB.

@Pxogxamﬂexlng
| T Programmering

06:39

Mata in text med bildskarmsknappsatsen

» Tryck pa GOTO-knappen nar du énskar mata in en
bokstaver i t.ex. ett programnamn eller katalognamn via
bildskarmsknappsatsen

» TNC:n 6ppnar ett fonster dar TNC:ns sifferinmatningsfalt visas
med tillhérande bokstavsbeldaggning.

» Genom att, i forekommande fall, trycka flera ganger pa
respektive knapp flyttar man markoren till det 6nskade tecknet

» Vanta tills TNC:n har éverfort det dnskade tecknet till
inmatningsfaltet, innan du matar in nasta tecken

» Overfor texten till det dppnade dialogfaltet med softkey OK

Med softkey abc/ABC valjer du mellan stora och sméa bokstaver.
Om din maskintillverkare har definierat ytterligare specialtecken,
kan du kalla upp och infoga dessa via softkey SPECIALTECKEN. For
att radera enstaka tecken anvander man softkey BACKSPACE.
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4.2 Infoga kommentarer

Anvandningsomrade

Du kan infoga kommentarer i ett bearbetningsprogram for att

) oo B e
forklara programsteg eller ge anvisningar. MM
Néar TNC:n inte langre kan visa en kommentar s ot artn Vo 200" g —
fullstéandigt i bildskdrmen, visas tecknet >> i i 6015 W1 o e [
bildskarmen. i E
Det sista tecknet i ett kommentarblock fran inte vara pith ¥ Sdiin |
tilde (~).
S PEEEL | |
S el i L .
BORJAN SLT f SISTA NASTA
BFEEREE e H

Kommentar i ett eget block
» Valj ett block, efter vilket en kommentar skall infogas

» Oppna programmeringsdialogen med knappen ;" (semikolon)
pé alfa-knappsatsen

» Skrivin kommentaren och avsluta blocket med knappen END
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4.2 Infoga kommentarer

Funktioner vid editering av en kommentar

Funktion Softkey
Hoppa till kommentarens borjan BoRIAN
H«
Hoppa till kommentarens slut Lot
==
Hoppa till ett ords bdrjan. Ord atskiljs av sisTA
blanksteg —
Hoppa till ett ords slut. Ord atskiljs av NASTA
blanksteg -
Véxla mellan infoga och skriv dver
SKRIV OVR
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4.3 Presentation av NC-programmet

Syntaxframhavande

TNC:n presenterar syntaxelement med olika farger, beroende pa B ot e

deras betydelse. Genom att framhavandet med olika farger ar FJM

programmet lattare att ldsa och mer dversiktligt.

Fargbetoning av syntaxelement

Anvéndning Farg

Standardfarg Svart el

Presentation av kommentarer Gron ‘ as | +0.000
s +0.000

Presentation av siffervarden Bla St

Blocknummer Lila .MT P EREA ‘

Rullningslist

Med rullningslisten i programfénstrets hogra kant, kan du
forskjuta bildskarmsinnehallet med musen. Dessutom kan du via
rullningslistens storlek och position utldsa programmets ladngd och
markérens position.
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4.4 Strukturera program

4.4 Strukturera program

Definition, anvandningsomraden

TNC:n ger dig mojlighet att kommentera bearbetningsprogrammet [EvavueLs orzer
med lankningsblock. Lankningsblocken ar texter (max. 252 —
tecken) som i form av kommentarer eller dverskrifter forklarar de
efterfoljande programraderna.

Langa och komplexa program blir éverskadligare och mer
lattforstaeliga da de kan férses med lampliga lankningsblock.
Detta underlattar mycket vid senare férandringar av

programmet. Man kan infoga lankningsblock pa valfria stéllen i
bearbetningsprogrammet.

aonglarm\erlng
4 Programmering

Lankningsblocken kan dven presenteras i ett eget fonster. Anvand
den for detta andamal anpassade bildsskarmsuppdelningen.

TNC:n forvaltar de infogade struktureringspunkterna i en separat fil
(extension .SEC.DEP). Darigenom Okas hastigheten vid navigering i
struktureringsfonstret.

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster

PROGRAN » Visa lankningsfonster: Valj bildskarmsuppdelning

-

SEKTIONER PROGRAM + SEKTIONER

> Vaxla det aktiva fonstret: Tryck pa softkey Vaxla
fonster

B

Infoga lankningsblock i programfonstret

» Valj dnskat block, efter vilket lankningsblocket skall infogas

» Tryck pa knappen Spec FCT
PROGRAM- » Tryck pa softkey Programfunktioner
ThFoBA » Tryck pé softkey INFOGA SEKTION eller knappen *
SEKTION pa en ASCll-knappsats

» Ange lankningstext

» Andra i forekommande fall sektionsnivan via
softkey

Valj block i lankningsfonstret

Nar man bladdrar mellan blocken i lankningsfonstret kommer
TNC:n automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i
programfonstret. P& detta satt kan man alltsa bladdra fram ett stort
antal bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.
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4.5 Kalkylatorn

Handhavande

TNC:n forfogar 6ver en kalkylator som innehaller de viktigaste

matematiska funktionerna.

» Man 6ppnar och stanger kalkylatorn med knappen CALC
» Valj berakningsfunktioner: Valj kortkommandon via softkey eller

ange med en extern alfa-knappsatsen.

TNG: \nc_prog\33s. T

Kalkylatorn

4.5

>335.1

nass 671 *
N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0*
comment

N120 GO1 Y+15°
N130 GO1 X+15°

N140 GO1 X-30 Y-30 G40
N150 T3 G17 $1500°
N16O GOO Z+200 G40 M3*
N150 G200 BORRNING

| o] e o

ey v

0200242 ;SAEKERHETSAVSTAAN
aup

0201=-2

SKAERDIUP

MATNING DIUP

VAENTETID UPPE

[

OVERTA
VARDE

SLUT

Réaknefunktion Kortkommando
Addition +
Subtraktion -
Multiplikation *
Division /
Parentes ()
Arcus-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Potens for ett vérde XAY
Kvadratroten ur SQRT
Invers 1/x
Pl (3.14159265359) P
Addera varde till buffertminnet M+
Lagra varde i buffertminnet MS
Hémta varde fran buffertminnet MR
Radera buffertminne MC
Logarithmus Naturalis LN
Logarithmus LOG
Exponentialfunktion eNX
Kontrollera fortecken SGN
Bilda absolutvarde ABS
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Réaknefunktion Kortkommando
Ta bort decimaler INT

Ta bort heltalsdel FRAC
Modulvarde MOD

Valja presentationssatt Visning

Radera véarde CE

Méttenhet MM eller INCH

Presentation av vinkelvarde i radianer  RAD
(standard: vinkelvarde i grader)

Valj presentationssatt for numeriska DEC (decimal) eller
varden HEX (hexadezimal)

Overfor beraknat varde till programmet

» Valj det ord som det beraknade vardet skall dverforas till med
pilknapparna.

» Oppna kalkylatorn med knappen calc och utfor den énskade
berakningen

» Tryck pa knappen "Overfér Arposition” eller softkey OVERFOR
VARDE: TNC:n éverfér vardet till det aktiva inmatningsfaltet och
stanger kalkylatorn

till kalkylatorn. N&r du trycker pa softkey HAMTA
AKTUELLT VARDE alternativt trycker p& knappen
GOTO, 6verfor TNC:n vardet fran det aktiva
inmatningsfaltet till kalkylatorn.

Kalkylatorn fortsatter dven att vara aktiv vid vaxling
av driftart. Tryck pa softkey END, for att stdnga
kalkylatorn.

E> Du kan aven dverfora ett varde fran ett program
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Kalkylatorn 4.5

Funktioner i kalkylatorn
Funktion Softkey

Overfor varde for respektive axelposition
fran den utdkade statuspresentationen
(positionspresentation 2) till kalkylatorn

AXELVARDE

Overfor siffervérde fran det aktiva HatTA
inmatningsfaltet till kalkylatorn e
Overfor siffervarde fran kalkylatorn till det GUERTA

VARDE

aktiva inmatningsfaltet

Kopiera siffervarde fran kalkylatorn KoPIERA
FaLT
Infoga siffervarde som har kopierats fran FoeA
kalkylatorn FALT
Oppna skardatakalkylator e
CRLESIZTOR
Positionera kalkylatorn till mitten _+_

Du kan aven flytta kalkylatorn med hjalp av
pilknapparna péa din knappsats. Om du har en mus

ansluten kan du aven flytta kalkylatorn med denna.
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4.6 Skardataberakning

Anvandningsomrade

Med skardatakalkylatorn kan du berdkna spindelvarvtalet och
matningen for en bearbetningsprocess. Det berdknade vardet kan
du sedan Overfora till en 6ppnad matnings- eller varvtals-dialog i
NC-programmet.

Anvand inte skardatakalkylatorn, nar du har
A programmerat funktionen M136. Med funktionen

M136 forflyttar TNC:n verktyget med den i

programmet definierade matningen F i millimeter/

spindelvarv, skardatakalkylatorn beraknar dock alltid
matningen i mm per minut.

Du trycker pa softkey SKARDATAKALKYLATOR for att dppna
skardatakalkylatorn. TNC:n visar softkeyn nar du:

m Jppnar kalkylatorn (knappen CALC)
®m Jppnar dialogfaltet for varvtalsinmatning i T-block

® Jppnar dialogfaltet for matningsinmatning i forflyttningsblock
eller cykler

B anger en matning i manuell drift (softkey F)

B anger ett spindelvarvtal i manuell drift (softkey S)

Beroende pad om du berdknar ett varvtal eller en matning kommer
skardatakalkylatorn att visa olika inmatningsfalt:

Fonster for varvtalsberakning:

[@vanveLL orzer

Programmering

PPPPPP

SLUT

Bokstavsbeteckning Betydelse

R: Verktygsradie (mm)

VC: Skarhastighet (m/min)

S= Resultat for spindelvarvtal
(varv/min)

Fonster for matningsberakning:

Bokstavsbeteckning Betydelse

S: Spindelvarvtal (varv/min)

Z: Verktygets antal skar (n)

FZ. Matning per tand (mm/tand)
FU: Matning per varv (mm/varv)
F= Resultat for matning (mm/min)

Du kan ocksa berakna matningen i T-blocket

E> och overféra automatiskt till efterféljande
forflyttningsblock och cykler. For att gdra detta
anvander du softkey F AUTO vid matningsangivelse i
forflyttningsblock eller cykler. TNC:n anvander da den
matning som har definierats i T-blocket. Om du skulle
vilja &ndra matningen i efterhand, behéver du bara
justera matningsvardet i T-blocket.

134
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Skardataberakning 4.6

Funktioner i skardatakalkylatorn:

Funktion Softkey
Overfor varvtal fran skardatakalkylatorn till ett T
oppnat dialogfalt -
Overfor matning fran skardatakalkylatorn till ett w
. . N MM-MIN
Oppnat dialogfalt e
Overfor skarhastighet fran skardatakalkylatorn @ uc
. n . . MsMIN
till ett 6ppnat dialogfalt =
Overfor matning per tand fran & rz
skardatakalkylatorn till ett dppnat dialogfalt "";;'7-"”
Overfér matning per varv fran & ru
skardatakalkylatorn till ett 6ppnat dialogfalt T
Overfor verktygsradie till skardatakalkylatorn ACCERT
paenlis
Overfor varvtal fran ett éppnat dialogfalt till 5
. CONFIRM
skardatakalkylatorn RPM
Overfor matning fran ett dppnat dialogfalt till "
skardatakalkylatorn =
Overfor matning per varv fran ett dppnat )
dialogfalt till skardatakalkylatorn FeED RATE
Overfér matning per tand fran ett 9ppnat S
dialogfalt till skardatakalkylatorn S
Overfor varde fran ett dppnat dialogfalt till o
. AKTUELLT
skardatakalkylatorn viRDE
Vaxla till kalkylator e
CALCULATOR
Flytta skardatakalkylatorn i pilens riktning l
Positionera skardatakalkylatorn till mitten +
Anvand Inch-varde i skardatakalkylatorn
INCH
Avsluta skardatakalkylatorn
SLUT
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4.7 Programmeringsgrafik

Medritning / ej medritning av programmeringsgrafik
TNC:n kan presentera den programmerade konturen med en 2D- o e
streckgrafik samtidigt som ett program skapas.

» For att vaxla till bildskarmsuppdelning med program till vanster

och grafik till hdger: Tryck pa bildskdrmsvaxlingsknappen och
softkey PROGRAM + GRAFIK

aonglamﬂexlng
) + Programmering

AUTOMAT . » Vixla soﬁkey AUTOMAT. RITNING till PA. Samtidigt
B e som man matar in nya programrader kommer = ‘

TNC:n automatiskt att visa alla programmerade
konturrorelser i grafikfonstret till hoger

|
Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt staller e ———— ] e
man in softkey AUTOM. TECKEN till AV. i e T e D I e e i

AUTOM. RITNING PA visar inte programdelsupprepningar.

Framstallning av programmeringsgrafik for ett
program
» Vilj ett block med pilknapparna, fram till vilket grafiken skall

framstallas eller tryck pd GOTO och ange 6nskat radnummer
direkt

RESET » Skapa grafik: Tryck pa softkey RESET + START

+
START

Ytterligare funktioner:

Funktion Softkey
Framstall fullstdndig programmeringsgrafik RESET
Framstall programmeringsgrafik blockvis START

Framstall fullstdndig programmeringsgrafik
eller komplettera efter RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik. Denna
softkey visas bara dd TNC:n framstaller en
programmeringsgrafik

STOP
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Visa eller ta bort radnummer

@ » Vaxla softkeyrad: Se bild
stiow » Visa blocknummer: Vaxla softkey VISA / VISA INTE
BLOCK-NR. till VISA

» Visa inte blocknummer: Vaxla softkey VISA / VISA
INTE BLOCK-NR. till VISA INTE

Radera grafik
@ » Vaxla softkeyrad: Se bild

» Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

RADERA
GRAFIK

Visa stodlinjer

@ » Vaxla softkeyrad: Se bild
% » Visa rutnat: Tryck pa softkey "Visa rutnat”
Av
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Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjélv valja vilket omréade som skall visas i grafiken. [0 [T - [ememm—— =
» Véxla softkeyrad (andra raden, se bild) T : ‘
Darvid star foljande funktioner till forfogande: has 1 G5 1o et e 0
Funktion Softkey Sk b )
For att forskjuta ramen, héll dnskad softkey -— } B ] I
intryckt T { /) |
! = ;
55" & 10 o
For forminska ramen, tryck pa softkey o bt - |
For forstora ramen, tryck pa softkey

Med softkey ATERSTALL RAAMNE kan man aterstélla grafiken till
det ursprungliga omradet.

omradet som skall férstoras med vénster musknapp.
Du kan aven forstora och forminska grafiken med
mushjulet.

E> Om en mus é&r ansluten kan du dra upp en ram for
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4.8 Felmeddelanden

Visa fel

TNC:n visar fel vid bland annat:

m felaktigt inmatade uppgifter

® |ogiska fel i programmet

m ¢ utférbara konturelement

m felaktig anvdndning av avkannarsystemet

Ett fel som har intraffat visas i den 6vre raden med rod text. Darvid
visas langa och flerradiga felmeddelanden i forkortad version.
Fullstandig information om alla for tillfallet aktiva felmeddelanden
erhélls i felfonstret.

Skulle undantagsvis ett "Fel i datainformationen” intraffa, .6pnnar
TNC:n automatiskt felfonstret. Ett sddant fel kan du inte avhjalpa.
Stang av systemet och starta om TNC:n.

Felmeddelanden i den 6vre raden visas anda tills de har raderats
eller tills de ersétts av ett fel med hdgre prioritet.

Orsaken till ett felmeddelande, som innehdller ett
blocknummer,skall sokas i det blocket eller i blocken innan.

Oppna felfonstret

» Tryck pa knappen Err. TNC:n 6ppnar felfonstret
och visar alla felmeddelanden som stéar i ko
fullstandigt.

Stang felfonstret
> Tryck pé softkey Slut, eller

SLUT

» tryck pa knappen Err. TNC:n stanger felfonstret.
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Utforliga felmeddelanden

TNC:n visar mojliga orsaker till felet samt mojliga atgarder: W T

» Oppna felfonstret el o R :

TILLAGGS- » Information om felorsak och feldtgard: Placera [T T ‘ ‘
IS markdren pé felmeddelandet och tryck pé softkey

TILLAGGS-INFO. TNC:n éppnar ett fonster med
information om felorsak och felatgard

» Lamna Info: Tryck pa softkey TILLAGGS-Info pa
nytt

VAXLA
FONSTER

m IIIIII PROTOKOLL -
INFO FILER

FLE ‘ ADER)
FUNKTION ALLA

Softkey INTERN INFO

Softkey INTERN INFO levererar information om felmeddelanden
som endast ar av #betydelse vid servicefall.

» Oppna felfénstret.

INTERN » Detaljinformation om felmeddelanden: Placera

INFO markoéren pa felmeddelandet och tryck pa softkey
INTERN INFO. TNC:n 6ppnar ett fénster med
intern information om fel

» Lamna detaljer: Tryck &ter pa softkey INTERN
INFO.
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Radera fel

Radera fel utanfor felfonstret

» Radera fel/upplysningar som visas i huvudraden:
Tryck p&d CE-knappen

| vissa driftarter (exempelvis: editor) kan du inte
anvénda CE-knappen for att radera felet, eftersom
knappen anvands for andra funktioner.

Radera fel
» Oppna felfonstret

» Radera enstaka fel: Placera markoren pé
felmeddelandet och tryck pa softkey RADERA.

T » Radera alla fel: Tryck pa softkey RADERA ALLA.

ALLA

RADERA

Om felorsaken inte ar dtgardad for ett visst fel, kan
det inte raderas. | detta fall kvarstar felmeddelandet.

Felprotokoll

TNC:n lagrar fel som har intréffat samt viktiga hdndelser (t.ex.
systemstart) i ett felprotokoll. Felprotokollets kapacitet ar
begransad. Nar felprotokollet ar fullt, anvander TNC:n en andra fil.
Om aven denna ar full, raderas det forsta felprotokollet och skapas
pa nytt, osv. Véxla vid behov mellan Aktuell fil och Foregaende fil
for att lasa historiken.

» Oppna felfonstret.

R > Tryck péd softkey PROTOKOLL-FILER.
e » Oppna felprotokoll. Tryck pa softkey FEL-
PROTOKOLL PROTOKOLL.
TTDIEARE » Valj vid behov féregaende felprotokoll: Tryck pa
FILER softkey Foregaende fil.
— » Valj vid behov aktuellt felprotokoll: Tryck pa softkey
FIL Aktuell fil.

De éaldsta uppgifterna i felprotokollet star i borjan — de yngsta
uppgifterna i slutet av filen.
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Knappprotokoll

TNC:n lagrar knappinmatningar och viktiga handelser (t.ex.
systemstart) i ett knapp-protokoll. Knapp-protokollets kapacitet
ar begransad. Nar knapp-protokollet ar fullt sker en vaxling till ett
andra knapp-protokoll. Om aven denna ar full, raderas det forsta
knapp-protokollet och skapas pa nytt, osv. Vaxla vid behov mellan
Aktuell fil och Foregaende fil for att Idsa historiken.

—— » Tryck pa softkey PROTOKOLL-FILER
» Oppna knapp-protokoll. Tryck pa softkey KNAPP-
PROTOKOLL PROTOKOLL
TIDIEARE » Valj vid behov foregdende knapp-protokoll: Tryck pa
FILER softkey Foregaende fil
CKTUELL » Valj vid behov aktuellt knapp-protokoll: Tryck pa
FIL softkey Aktuell fil

TNC:n lagrar knapptryckningar pa knappsatsen som anvands vid
handhavandet i ett knapp-protokoll. De aldsta uppgifterna star i
bdrjan — de yngsta uppgifterna i slutet av filen.
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Oversikt dver knappar och softkeys for avlasning av protokollet

Funktion Softkey/
knappar
Hoppa till knapp-protokollets borjan BoRJAN
Hoppa till knapp-protokollets slut sLuT
Aktuellt knapp-protokoll ACTURLL
Foregdende knapp-protokoll TTDIEARE

Rad framat/tillbaka

Tillbaka till huvudmenyn

= =i ]

Upplysningstext

Vid ett handhavandefel, exempelvis tryckning péa en icke tilldten
knapp eller inmatning av ett varde utanfor det tilldtna omradet,
informerar TNC:n dig med en (grén) upplysningstext i den 6vre
raden om detta handhavandefel. TNC:n raderar upplysningstexten
vid nasta korrekta inmatning.

Lagra servicefiler

Vid behov kan du lagra den "aktuella TNC-situationen” och ge en
servicetekniker mojlighet att utvardera denna. Darvid lagras en
grupp service-filer (fel- och knapp-protokoll, samt ytterligare filer
som ger information om maskinens samt bearbetningens aktuella
situation).

Om du upprepar funktionen “Spara servicefiler” flera ganger
med samma filnamn, skrivs den tidigare lagrade gruppen med
servicefiler dver. Anvand darfor ett annat filnamn nar funktionen
upprepas.

Lagra servicefiler
» Oppna felfonstret.

PROTOKOLL - » Tryck pé SOﬁkey PROTOKOLL'FILER
spaRA » Tryck pa softkey Spara servicefiler: TNC:n dppnar
i ett fonster i vilket du kan ange servicefilens namn.
» Lagra servicefiler: Tryck pa softkey OK.
oK
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4.8 Felmeddelanden

Kalla upp hjalpsystem TNCguide

Via softkey kan du kalla upp TNC:ns hjdlpsystem. Momentant far du
inom hjélpsystemet samma felforklaring som du dven erhaller vid
tryckning pé knappen HELP.

ett hjalpsystem sa visar TNC:n ocksa softkey

3B maskintillverkare, via vilken du kan kalla upp
detta separata hjalpsystem. Dar finner du
ytterligare, detaljerad information om de aktuella
felmeddelandena.

? Om &aven din maskintillverkare tillhandahaller

HETDENHATN » Kalla upp hjalp till HEIDENHAIN-felmeddelanden

TNCguide

MASKINTILL » Om det finns tillgdngligt, kalla upp hjalp till
e maskinspecifika felmeddelanden
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Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide

4.9 Kontextanpassat hjalpsystem
TNCguide
Anvandningsomrade

Innan du anvander TNCguide, méste hjalpfilerna
laddas ner fran HEIDENHAIN Homepage (se "Ladda
ner aktuella hjalpfiler", Sida 150).

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide innehaller
operatorsdokumentation i HTML:-format. Man kalla upp

TNCguide via HELP-knappen, varvid TNC:n direkt visar delvis
situationsanpassad information (kontextanpassat anrop). Aven nar
du editerar ett NC-block och trycker pa HELP-knappen, gar du oftast
till det exakta stalle i dokumentationen som beskriver den aktuella
funktionen.

TNC:n férsoker forst och framst starta TNCguide

E> péa det sprak som du har valt som dialogsprak i din
TNC. Om filerna pa detta dialogsprak inte annu finns
tillgédngliga i din TNC 6ppnar TNC:n den engelska
versionen.

Foljande operatdrsdokumentation finns tillganglig i TNCguide:
®m Bruksanvisning Klartext-Dialog (BHBKIlartext.chm)

m Bruksanvisning DIN/ISO (BHBIso.chm)

® Bruksanvisning Cykelprogrammering (BHBtchprobe.chm)
® | ista med alla NC-felmeddelanden (errors.chm)

Dessutom finns boken main.chm tillganglig, i vilken alla tillgangliga
CHM-filer finns sammanfattade.

ytterligare maskinspecifik dokumentation i
TNCguide. Dessa dokument visas da i en separat
bok i filen main.chm.

? Dessutom kan din maskintillverkare inkludera
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4.9

Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide

Arbeta med TNCguide

Kalla upp TNCguide
Det finns flera olika mojligheter att starta TNCguide:

>

>

Tryck pd knappen HELP nar TNC:n for tillfallet inte visar ndgot
felmeddelande

Genom att klicka med musen pa softkeys efter att du forst har
klickat pa den presenterade hjalpsymbolen som visas till hoger
nere i bildskarmen

Genom att via filhanteringen dppna en hjalpfil (CHM-fil). TNC:n

kan Oppna varje godtycklig CHM-fil, aven nar dessa inte finns
lagrade pa TNC:ns interna minne

E> Om ett eller flera felmeddelanden foreligger, tar

TNC:n fram den direkta hjalpen till felmeddelandena.
For att kunna starta TNCguide maste du forst
kvittera alla felmeddelanden.

Nar hjalpsystemet kallas upp i programstationen
startar TNC:n systemets internt definierade
standardbrowser.

Till m&nga softkeys finns kontextanpassat anrop tillgangligt, via
vilket du lankas direkt till funktionsbeskrivningen for respektive
softkey. Denna funktionalitet star bara till férfogande vid
musanvandning. Gor pa foljande satt:

>
>

Valj den softkeyrad som den dnskade softkeyn visas i

Klicka med musen pa hjalpsymbolen, vilken TNC:n visar till
hoger direkt ovanfor softkeyraden: Muspekaren andrar sig till ett
fragetecken

Klicka p& den softkey som du vill f& funktionen forklarad for med
frdgetecknet: TNC:n dppnar TNCguide. Nar det inte existerar
nagon inhoppningslank for den softkey du har valt 6ppnar TNC:n
boken main.chm, fran vilken du via fulltextsdkning eller manuell
navigering maste soka den dnskade beskrivningen

Aven nér du haller pa att redigera ett NC-block star en
situationsanpassad lankning till férfogande:

>
>
>

146

Valj valfritt NC-block
Markera det 6nskade ordet

Tryck pa knappen HELP: TNC:n startar hjalpsystemet och
visar beskrivningen for den aktiva funktionen (géaller inte

for tillaggsfunktioner eller cykler som har integrerats av din

maskintillverkare)
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Navigering i TNCguide

Enklast kan du navigera via musen i TNCguide. Pa den vénstra
sidan visas innehallsférteckningen. Genom att klicka pa triangeln
som pekar at hoger kan du lata visa det kapitel som ligger darunder
eller visa respektive sida direkt genom att klicka pa respektive
uppgift. Hanteringen ar identisk med hanteringen i Windows
Explorer.

Det lankade textstallet (hanvisningen) ar blatt och understruket. En
klickning pa en lank dppnar den tillhérande sidan.

Sjalvklart kan du dven hantera TNCguide via knappar och softkeys.
Efterféljande tabell innehaller en dversikt dver respektive
knappfunktioner.

Funktion Softkey
® |nnehallsforteckning ar aktiv till vanster: Valj
uppgiften som ligger under resp. dver

m Textfonster ar aktivt till hoger: Bladdra sida
nedat resp. uppat nar texten eller grafiken
inte kan presenteras fullstandigt

..

B |nnehallsférteckning ar aktiv till vanster: Sla
upp innehallsférteckning.

o

® Textfonster ar aktivt till hoger: Ingen
funktion

B |nnehallsforteckning ar aktiv till vanster: Sla
ihop innehallsforteckning

m Textfonster ar aktivt till hdger: Ingen
funktion

0

B |nnehallsforteckning ar aktiv till vanster: ENT
Visa sida som har valts via pilknapparna
m Textfonster ar aktivt till hoger: Om

markoéren befinner sig pa den vanstra
sidan, hopp till den lankade sidan

® Innehallsférteckning ar aktiv till
vanster: Vaxla fliken mellan visning av
innehallsféorteckningen, visning av register
och funktionen fulltextsdékning med vaxling
till den hogra bildskdrmsidan

B Textfonster ar aktivt till hoger: Hoppa
tillbaka till det vanstra fonstret

B |nnehallsforteckning ar aktiv till vanster: Valj
uppgiften som ligger under resp. dver

m Textfonster ar aktivt till hoger: Hoppa till

B0

nasta lank
Valj senast presenterade sida TILLBAKA
=
Bladdra framat, nar du har anvant funktionen FRAMAT
"valj senast presenterade sida” flera ganger =
Bladdra en sida tillbaka )
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Programmering: Programmeringshjalp

4.9 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide

Funktion Softkey

Bladdra en sida framat sTon

Visa/ta bort innehéllsforteckning KATALOG
=

Vaxla mellan fullbildspresentation och
reducerad presentation. Vid reducerad
presentation ser du fortfarande en del av TNC-
bilden

FONSTER

Fokus vaxlas internt till TNC-applikationen
sd att du vid 6ppnad TNCguide kan hantera
styrsystemet. Nar fullbildspresentation

ar aktiv, reducerar TNC:n automatiskt
fonsterstorleken fore fokusvaxlingen

LAMNA
TNCGUIDE

Avsluta TNCguide

Register

De viktigaste registerorden finns listade i registret (fliken Index)
och kan valjas direkt av dig genom musklickning eller genom

selektering via pilknapparna.
Den vanstra sidan ar aktiv.

> Valj fliken Index

AVSLUTA
TNCGUIDE

» Aktivera inmatningsfaltet Nyckelord

» Ange ordet som skall sokas, TNC:n synkroniserar
sedan registret i forhallande till den inmatade
texten sd att du snabbt kan hitta registerordet i

listan, eller

» Markera det dnskade registerordet via

pilknapparna

» Visa information till det valda registerordet med

knappen ENT

=

som ar ansluten till USB-porten.

148

Du kan bara ange det sokta ordet via en knappsats
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Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide 4.9

Fulltextsokning

| fliken SOk har du mojlighet att genomsodka den kompletta
TNCguide efter ett visst ord.

Den vanstra sidan ar aktiv.
> Valj fliken Sok
> Aktivera inmatningsfaltet Sok:

» Ange ordet som skall sdkas, bekrafta med
knappen ENT. TNC:n listar alla fyndplatser som
innehaller detta ord

» Markera det 6nskade stéllet via pilknapparna
» \Visa den valda fyndplatsen med knappen ENT

Du kan bara ange det sdkta ordet via en knappsats
som ar ansluten till USB-porten.

Fulltextsokningen kan du alltid bara géra med ett
enskilt ord.

Nér du aktiverar funktionen Sok endast i rubriker
(via musknapp eller genom att markera och sedan
trycka pa mellanslag), genomsoker TNC:n inte den
kompletta texten utan istéllet endast alla dverskrifter.
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Programmering: Programmeringshjalp
4.9 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide

Ladda ner aktuella hjalpfiler

Hjalpfiler som passar till din TNC-programvara hittar du pa
HEIDENHAIN-Homepage www.heidenhain.de under:

» Dokumentation och information

Dokumentation

Operatoérsdokumentation

TNCguide

Vélj 6nskat sprak

TNC-Styrsystem

Serie, t.ex. TNC 300

Onskat NC-software-nummer, t.ex. TNC 320 (77185x-01)
Vélj 6nskad sprékversion fran tabellen Online-hjalp (TNCguide)
Ladda ner ZIP-filen och packa upp den

Overfér de uppackade CHM-filerna till TNC:n |
katalogTNC:\tncguide\sveller till respektive sprak-underkatalog
(se aven efterfoljande tabell)

vV VvV VvV VvV vV VvyVvYVvYyyYy

Nar du overfor CHM-filerna med TNCremo till TNC:n,
maste du'i menypunkt Extras >Konfiguration
>Mode >Overforing i binarformat ange extension
.CHM.
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Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide

Sprak TNC-katalog
Tyska TNC:\tncguide\de
Engelska TNC:\tncguide\en
Tjeckiska TNC:\tncguide\cs
Franska TNC:\tncguide\fr
ltalienska TNC:\tncguide\it
Spanska TNC:\tncguide\es
Portugisiska TNC:\tncguide\pt
Svenska TNC:\tncguide\sv
Danska TNC:\tncguide\da
Finska TNC:\tncguide\fi
Nederlandska TNC:\tncguide\nl
Polska TNC:\tncguide\pl
Ungerska TNC:\tncguide\hu
Ryska TNC:\tncguide\ru
Kinesiska (forenklad) TNC:\tncguide\zh

Kinesiska (traditionell)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovenska (software-option) TNC:\tncguide\sl|
Norska TNC:\tncguide\no
Slovakiska TNC:\tncguide\sk
Koreanska TNC:\tncguide\kr
Turkiska TNC:\tncguide\tr
Rumaéanska TNC:\tncguide\ro
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Programmering: Verktyg
5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

Matningen F ar den hastighet i mm/min (tum/min) med
vilken verktygets centrum forflyttar sig pa sin bana. Den
maximala matningen ar individuellt installd for varje axel via
maskinparametrar.

Inmatning

Man kan ange matningshastigheten i T-blocket (verktygsanrop) och
i alla positioneringsblock (se "Programmera verktygsrorelser i DIN/
ISO", Sida 91). | millimeterprogram anger man matningen i enheten
mm/min, i tum-program péa grund av upplésningen i 1/10 tum/min.
Snabbtransport

Om snabbtransport 6nskas anger man G0O.

Varaktighet

En med siffror programmerad matning galler dnda tills ett block
med en ny matning programmeras. Om den nya matningen

ar GO0 (snabbtransport), galler den senast med siffervarden
programmerade matningen ater vid nasta block med GO1.

Andring under programkérning

Matningshastigheten kan justeras med hjalp av matnings-
potentiometern F under programkdrningen.
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Verktygsrelaterade uppgifter

Spindelvarvtal S

Spindelvarvtalet S programmeras i varv per minut (varv/min) i
ett T-block (verktygsanrop). Alternativt kan du dven definiera en
skarhastighet Vc i meter per minut (m/min).

Programmerad andring

Spindelvarvtalet kan dndras med ett T-block i
bearbetningsprogrammet. | detta block programmerar man bara det
nya spindelvarvtalet:

» Programmera spindelvarvtal: Tryck p& knappen S
pé alfa-knappsatsen.
» Ange nytt spindelvarvtal

Andring under programkérning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av varvtals-potentiometern
S under programkdérningen.
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Programmering: Verktyg
5.2 Verktygsdata

5.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrorelserna
som de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n da

skall kunna berakna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en
verktygskompensering, maste man ange ldngd och radie for alla
anvanda verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen
G99 direkt i programmet eller separat i en verktygstabell. Om
man anvander sig av verktygsdata i en tabell finns det fler
verktygsspecifika informationer. Nar bearbetningsprogrammet
exekveras tar TNC:n hansyn till alla de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn

Varje verktyg kdannetecknas av ett nummer mellan 0 och 32767
Om man arbetar med verktygstabell kan man dessutom namnge
verktygen med ett verktygsnamn. Verktygsnamn far besta av
maximalt 32 tecken.

Verktyget med nummer 0 ar férutbestdmt som nollverktyg och
har langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bér man
darfor definiera verktyg TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L

Du bor alltid ange Verktygslangden L som absolut langd i
forhallande till verktygets utgdngspunkt (t.ex. spindelnosen). For en
lang rad funktioner i kombination med fleraxlig bearbetning ar det
nddvandigt att TNC:n far information om verktygets totala langd.

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.

z A

L1

x Y
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Delta-varde for langd och radie
Delta-varden anvands for att definiera avvikelser i verktygets langd
och radie.

Ett positivt delta-varde motsvarar ett 6vermatt (DL, DR, DR2>0).
Vid bearbetning med dvermatt anger man vardet for Gvermattet vid
programmeringen av verktygsanropet med T.

Ett negativt delta-varde motsvarar ett underméatt (DL, DR, DR2<0).
Ett undermatt anges i verktygstabellen for att kompensera for
forslitning av ett verktyg.

Delta-varden anges som siffervarden, i ett T-block kan man dock
dven ange vardet med en Q-parameter.

Inmatningsomrade: Delta-vardet maste ligga inom omradet
+ 99,999 mm.

Delta-varden fran verktygstabellen paverkar den
grafiska presentationen av verktyget.

Delta-varden fran T-block férandrar inte verktygets
presenterade dimension i simuleringen. Det
programmerade delta-vardet férskjuter dock
verktyget i simuleringen med det definierade vardet.

Inmatning av verktygsdata i programmet

Man definierar det specifika verktygets nummer, langd och radie en
gang i bearbetningsprogrammet, i ett G99-block:

» Valj verktygsdefinition: Tryck pa knappen TooL DEF

> Verktygsnummer Med verktygsnumret bestdms
ett verktyg entydigt

» Verktygslangd: Kompenseringsvarde for langden
» Verktygsradie: Kompenseringsvarde for radien

och radien direkt till dialogfaltet: Tryck pa énskad axel-
softkey.

E> Under dialogen kan man éverfora vardet for langden

Exempel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Programmering: Verktyg
5.2 Verktygsdata

Inmatning av verktygsdata i tabell

| en verktygstabell kan man definiera upp till 32767 verktyg samt
lagra deras verktygsdata. Beakta dven editeringsfunktionerna
som beskrivs senare i detta kapitel. For att kunna ange flera olika
uppsattningar kompenseringsdata for ett och samma verktyg
(indexerade verktygsnummer), infogar du en rad och utdkar
verktygsnumret med en punkt samt en siffra mellan 1 och 9 (t.ex.
T5.2).

Man maste anvanda verktygstabell da

® Man vill anvanda indexerade verktyg sdsom exempelvis stegborr
med flera langdkompenseringar

B Din maskin ar utrustad med en automatisk verktygsvaxlare

= Du vill efterutvidga med bearbetningscykel G122 (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering, Cykel GROVSKAR)

® Du vill arbeta med bearbetningscykel G251 till 254 (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering, Cykel 251 till 254)

Om du vill skapa eller forvalta ytterligare
verktygstabeller méaste filnamnet borja med en

bokstav.

| tabeller kan du vélja mellan listpresentation
eller formularpresentation med hjalp av knappen
Bildskarmsuppdelning.

Du kan ocksa forandra presentationen av
verktygstabellen nar du dppnar verktygstabellen.
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Verktygstabell: Standard verktygsdata

Verktygsdata 5.2

Forkortn. Inmatning Dialog
T Nummer, med vilket verktyget anropas i programmet -
(t.ex. b, indexerat: 5.2)
NAME Namn, med vilket verktyget anropas i programmet Verktygsnamn?
(maximalt 32 tecken, endast stora bokstaver, inga
tomtecken)
L Kompenseringsvarde for verktygslangden L Verktygslangd?
R Kompenseringsvarde for verktygsradien R Verktygsradie R?
R2 Verktygsradie R2 fér hornradiefrésar (endast for Verktygsradie R2?
tredimensionell radiekompensering eller for grafisk
simulering av bearbetning med radiefrasar)
DL Delta-varde verktygslangd L Overmatt verktygslingd?
DR Delta-varde for verktygsradie R Overmatt verktygsradie?
DR2 Delta-varde for verktygsradie R2 Tillaggsmatt verktygsradie R2?
ANGLE Verktygets maximala nedmatningsvinkel vid pendlande Maximal nedmatningsvinkel?
nedmatningsroérelse for cykel 22 och 208
TL Satt verktygssparr Vkt sparr?
(TL: for Tool Locked = eng. verktyg sparrat) Ja = ENT / Nej = NO ENT
RT Nummer pa ett systerverktyg — om det finns nagot Systerverktyg?
tillgéngligt ersattningsverktyg (RT: for Replacement Tool
= eng. ersattningsverktyg); se aven TIME2
TIME1 Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna Max. livslangd?
funktion ar maskinavhangig och finns beskriven i
maskinhandboken
TIME2 Verktygets maximala livslangd vid ett TOOL CALL i Maximal livslangd vid TOOL
minuter: Uppnar eller dverskrider den aktuella livslangden ~ CALL?
detta varde, kommer TNC:n att véxla in systerverktyget
vid ndsta TOOL CALL (se dven CUR_TIME)
CUR_TIME Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n raknar Aktuell livslangd?

automatiskt upp verktygets aktuella livslangd (CUR_TIME:
for CURrent TIME = eng. aktuell/ldpande tid). For redan
anvanda verktyg kan ett startvarde anges
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5.2 Verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog

TYP Verktygstyp: Tryck pa knappen ENT for att redigera faltet; Verktyg typ?
Knappen GOTO dppnar ett fonster som du kan valja
verktygstyp frdn. Du kan tilldela verktygstyper for att
anpassa presentationsfiltret sa att bara den valda typen
visas i tabellen

DOC Kommentar till verktyget (maximalt 32 tecken) Verktygskommentar?

PLC Information om detta verktyg som skall 6verforas till PLC PLC-Status?

LCUTS Verktygsskarens langd for verktyget for cykel 22 Skarlangd i verktygsaxeln ?
PTYP Verktygstyp for utvardering i platstabellen Verktygstyp for platstabell?
NMAX Begrénsning av spindelvarvtalet for detta verktyg. Maximalt varvtal [1/min]?

Overvakar bade det programmerade vardet
(felmeddelande) och en varvtalsékning via potentiometer:
Funktion inaktiv: - anges.

Inmatningsomrade: 0 till +999999, Funktion inaktiv: -
anges

LIFTOFF Bestdmmer om TNC:n skall frikdra verktyget i positiv Lyft verktyget Y/N ?
verktygsaxel vid ett NC-stopp, for att undvika frasmarken
pa konturen. Om Y ar definierad, lyfter TNC:n verktyget
fran konturen, nar denna funktion ar aktiverad med M148
i NC-programmet, se "Automatisk lyftning av verktyget
fran konturen vid NC-stopp: M148", Sida 331

TP_NO Hanvisning till avkannarsystemets nummer i Avkannarsystemets nummer
avkannartabellen

T_ANGLE Verktygets spetsvinkel. Anvands av cykel Centrering Spetsvinkel?
(cykel 240), for att kunna berakna centreringsdjupet
utifrdn diameteruppgiften

LAST_USE Datum och tid vid vilken TNC:n vaxlade in verktyget LAST_USE
senaste gangen med TOOL CALL

Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken, format
faststallt internt: Datum = AAAA.MM.DD, kockslag =
t.mm
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Verktygstabell: Verktygsdata for automatisk verktygsmatning

=

Forkortn.
CuUT

Beskrivning av cyklerna for automatisk
verktygsmatning: Se Bruksanvisning
Cykelprogrammering.

Inmatning

Antal verktygsskar (max. 99 skar)

Verktygsdata 5.2

Dialog

Antal skar ?

LTOL

Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera
forslitning. Om det inmatade vardet 6verskrids, spérrar
TNC:n verktyget (status L). Inmatningsomréade: O till
0,9999 mm

Forslitningstolerans: Langd?

RTOL

Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera
forslitning. Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar
TNC:n verktyget (status L). Inmatningsomrade: O till
0,9999 mm

Forslitningstolerans: Radie?

R2TOL

Tillaten avvikelse fran verktygsradie R2 for att detektera
forslitning. Om det inmatade vardet 6verskrids, sparrar
TNC:n verktyget (status L). Inmatningsomréade: O till
0,9999 mm

Forslitningstolerans: Radie 2?

DIRECT.

Verktygets skarriktning for matning med roterande
verktyg

Skarriktning (M3 = -)?

R_OFFS

Radiematning: Forskjutning av verktyget mellan
avkannarplattans mitt och verktygets mitt. Forinstalining:
Inget varde angivet (offset = verktygsradie)

Verktygsforskjutning radie?

L_OFFS

Langdmatning: Tillagg till verktygsforskjutningen fran
offsetToolAxis mellan avkannarens dverkant och
verktygets underkant. Forinstéllning: O

Verktygsforskjutning langd?

LBREAK

Tillaten avvikelse fradn verktygslangden L for att detektera
brott. Om det inmatade véardet dverskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 3,2767 mm

Brott-tolerans: Langd?

RBREAK

Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera
brott. Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: O till 0,9999 mm
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5.2 Verktygsdata

Editera verktygstabell

Den verktygstabell som géller for programkérningen har filnamnet

EE_DITEHA VERKTYGSTABELL B ProcrauTeST
TOOL.T och maste finnas lagrad i katalogen TNC:\table.
Verktygstabeller som man vill arkivera eller anvanda for | — z : z = ‘
p[ogrqmtest ger man ett annat valfritt filnamn med av"slu‘mingen T e %f
For driftarterna Programtest och Programmering anvander TNC:n = : : —
standardmaéssigt verktygstabellen TOOL.T. Fér editering trycker du i l 1

driftart Programtest pa softkey VERKTYGSTABELL.
Oppna verktygstabell TOOL.T:
» Valj ndgon av maskindriftarterna

UERKTVE > Valj verktygstabell: Tryck p& softkey i . e Al
" VERKTYGSTABELL 2 TN R T [ B
» Sitt softkey EDITERA till PA

P&

Visa bara vissa verktygstyper (filterinstallning)
» Tryck pa softkey tabellfilter (fjarde softkeyraden)

» Valj den dnskade verktygstypen via softkey: TNC:n visar enbart
verktyg av den selekterade typen

» Upphav filter: Tryck pa softkey Visa alla

funktionsomfang till den specifika maskinen. Beakta

? Maskintillverkaren anpassar filterfunktionens
B anvisningarna i Er maskinhandbok!
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Verktygsdata

Dolj eller sortera kolumner i verktygstabellen

Du kan anpassa presentationen av verktygstabellen till dina behov.

Du kan enkelt ddlja kolumner som inte skall visas:

» Tryck pa softkey SORTERA/DOLJ KOLUMNER (fjarde
softkeyraden)

» Valj dnskat kolumnnamn med pilknapparna

» Tryck pa softkey DOLJ KOLUMN, for att ta bort denna kolumn
fran tabellpresentationen

Du kan aven andra vilken ordningsfoljd som tabellkolumnerna visas:

» Via dialogfaltet Flytta fore: kan du andra vilken ordningsféljd
tabellkolumnerna visas. Den i Visade kolumner markerade
uppgiften flyttas framfor denna kolumn

Du kan navigera i formuléret med en ansluten mus eller med TNC-
knappsatsen. Navigering med TNC-knappsatsen:

Med funktionen Fixera antal kolumner kan du

E> bestédmma hur manga kolumner (0-3) som skall vara
fixerade vid den vanstra bildskdarmskanten. Dessa
kolumner visas da aven nar du bladdrar &t hoger i
tabellen.
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Programmering: Verktyg
5.2 Verktygsdata

Oppna nagon annan verktygstabell
» Valj driftart Programmering

» Kalla upp filhanteringen
» Valj en av filerna eller skriv in ett nytt filnamn.
ngkénn med knappen ENT eller med softkey
VALJ

Nar man har 6ppnat en verktygstabell for editering kan man
forflytta markéren till en godtycklig position i tabellen med hjalp
av pilknapparna eller med softkeys. Man kan skriva 6ver tidigare
sparade varden eller lagga in nya varden i tabellen. Ytterligare
funktioner finner du i den efterfdéljande tabellen.

164
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Editeringsfunktioner for verktygstabeller

G4 till tabellens borjan

Verktygsdata

Softkey

BORJAN

G4 till tabellens slut

SLUT

Ga till foregaende sida i tabellen

SIDA

G4 till nésta sida i tabellen

SIDA

Sok text eller tal

Hoppa till radens borjan

RAD-
BORJAN

Hoppa till radens slut

RRAD-
SLUT
—

Kopiera markerat falt

KOPIERRA

FALT

Infoga kopierat falt

INFOGA

FALT

Infoga ett definierbart antal rader (verktyg) vid
tabellens slut

LAGG TILL
N RRDER
VID SLUT

Infoga rad med inmatningsbart
verktygsnummer

INFOGA
RAD

Radera aktuell rad (verktyg)

RADERA
RAD

Sortera verktyg enligt en valbar kolumns
innehall

SORTERA

Visa alla borrar i verktygstabellen

BORR

Visa alla frasar i verktygstabellen

FRAS

Visa alla gangtappar / gangfrasar i
verktygstabellen

GANG-
TAPP/-
FRAS

Visa alla avkdnnare i verktygstabellen

Lamna nagon annan verktygstabell

AVKANNAR-
SYSTEM

» Kalla upp filhanteringen och vélj en fil av annan typ, t.ex. ett

bearbetningsprogram
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Programmering: Verktyg
5.2 Verktygsdata

Importera verktygstabeller

Maskintillverkaren kan anpassa funktionen
IMPORTERA TABELL. Beakta anvisningarna i Er
3 maskinhandbok!

Nar du laser ut en verktygstabell frdn en iTNC 530 och vill l&sa

in i en TNC 320, méste du anpassa formatet och innehéllet

innan verktygstabellen kan anvandas. | TNC 320 kan du enkelt
anpassa verktygstabellen med funktionen Importera tabell. TNC:n
konverterar den inldsta verktygstabellens innehall till ett format som
ar anpassat till TNC 320 och lagrar andringarna i den valda filen.
Beakta foljande tillvdgagangssatt:

» Spara verktygstabellen fran iTNC 530 i katalogen TNC:\table
Valj driftart Programmering

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Flytta markdren till den verktygstabell som du vill importera

Vélj softkey Fler funktioner

Vaxla softkeyrad

Valj softkey IMAPORTERA TABELL: TNC:n frdgar om den valda
verktygstabellen skall skrivas éver:

Skriv inte dver fil: Tryck pé softkey AVBRYT eller

» Skriv 6ver fil: Tryck pa softkey OK

» Oppna den konverterade tabellen och kontrollera innehéallet

| verktygstabellens kolumn
Name éar foljande tecken tilldtna:
LABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#

$&-._". TNC:n omvandlar ett komma i
verktygsnamnet till en punkt vid importering.

vV vyVvyVvVvyvwyy

v

TNC:n skriver 6ver den valda verktygstabellen nar
funktionen IMPORTERA TABELL utfors. Skapa en

sakerhetskopia av original-verktygstabellen for att
undvika dataforlust!

Hur man kan kopiera verktygstabeller via TNC-
filhanteringen beskrivs i avsnittet “Filhantering” (se
"Kopiera tabeller", Sida 107).

Vid import av verktygstabeller fran iTNC 530
importeras alla tillgangliga verktygstyper som
korrekt verktygstyp. Icke tillgangliga verktygstyper
importeras som typ typ 0 (MILL). Kontrollera
verktygstabellen efter import.
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Platstabell for verktygsvaxlare

N4

Maskintillverkaren anpassar platstabellens
funktionsomfang till den specifika maskinen. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Man behover en platstabell vid automatisk verktygsvéxlare.
| platstabellen forvaltar du din verktygsvéaxlares beldggning.
Platstabellen befinner sig i katalogen TNC:\TABLE.
Maskintillverkaren kan anpassa platstabellens namn, sdkvag
och innehall. | forekommande fall kan du dven valja olika
presentationssatt via softkeys i menyn TABELL FILTER.

Editera platstabell i ndgon av programkornings-driftarterna

VERKTYE
TABELL

i

PLRTS
TABELL

EDITERR

v ] Pa

» Valj verktygstabell: Tryck pd softkey
VERKTYGSTABELL

» Valj platstabell: Tryck pa softkey PLATSTABELL

» Vaxling av softkey EDITERA till PA kan i vissa
maskiner inte vara nédvandigt resp. i vissa
maskiner vara omojligt: Beakta maskinhandboken
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Programmering: Verktyg
5.2 Verktygsdata

Vilj platstabell
*
MGT
>
>

i driftart Programmering
Kalla upp filhanteringen
Visa val av filtyp: Tryck pa softkey visa alla

Vélj en av filerna eller skriv in ett nytt filnamn.
Godkann med knappen ENT eller med softkey

VALJ
Foérkortn. Inmatning Dialog
P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -
T Verktygsnummer Verktygsnummer?
RSV Platsreservation for planmagasin Reservera
plats:Ja=ENT/
Nej=NOENT
ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = Specialverktyg?
eng. specialverktyg); om ditt specialverktyg blockerar flera
verktygsplatser fore och efter sin plats, s& sparrar man ett
lampligt antal platser i kolumnen L (Status L)
F Verktyget vaxlas alltid tillbaka till samma plats i magasinet (F: Fast plats? Ja =
for Fixed = eng. fast) ENT / Nej = NO ENT
L Spaérra plats (L: for Locked = eng. spérrad, se aven kolumn ST) Plats sparrad Ja =
ENT / Nej = NO ENT
DOC Presentation av kommentar for verktyget fran TOOL.T -
PLC Information om denna verktygsplats som skall dverforas till PLC  PLC-Status?
P1...P5 Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta Varde?
informationen i maskinhandboken
PTYP Verktygstyp. Funktionen definieras av maskintillverkaren. Verktygstyp for
Beakta informationen i maskinhandboken platstabell?
LOCKED_ABOVE Planmagasin: Spérra plats ovanfor Sparra plats ovanfor?

LOCKED_BELOW Planmagasin: Sparra plats nedanfor

Sparra plats
nedanfor?

LOCKED_LEFT

Planmagasin: Sparra plats till vanster

Sparra plats till
vanster?

LOCKED_RIGHT

168

Planmagasin: Sparra plats till hoger

Sparra plats till
hoger?
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Editeringsfunktioner for platstabeller

G4 till tabellens borjan

Softkey

BORJAN

G4 till tabellens slut

SLUT

Ga till foregaende sida i tabellen

SIDA

G4 till nésta sida i tabellen

SIDA

Aterstall platstabell

ATERSTALL
PLATS-
TABELL

Aterstall kolumn verktygsnummer T

ATERST.
SPALT
i

G4 till borjan pé raden

RAD-
BORJAN

Ga till slutet pa raden

RAD-
SLUT
=2

Simulera verktygsvaxling

SIMUL.
VERKTYGS
VAXLING

Valj verktyg fran verktygstabellen: TNC:n visar
verktygstabellens innehall. Valj verktyg med
pilknapparna, dverfor till platstabellen med
softkey OK

vaLJ

Editera aktuellt falt

EDITERA
AKTUELLT
FALT

Sortera presentationen

egenskaper och beteckningar for olika

SORTERA

presentationsfilter. Beakta anvisningarna i Er

? Maskintillverkaren bestammer funktioner,
<

maskinhandbok!
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Programmering: Verktyg
5.2 Verktygsdata

Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i
bearbetningsprogrammet med foljande uppgifter:

» Valj verktygsanrop med knappen TOOL CALL

@ » Verktygsnummer Ange verktygets nummer eller
namn. Verktyget har man redan innan definierat
i ett G99-block eller i verktygstabellen. Med
softkey Verktygsnamn kan du ange ett namn,
med softkey QS anger du en string-parameter.
TNC:n placerar automatiskt verktygsnamn inom
citationstecken. Du méste forst tilldela en string-
parameter ett verktygsnamn. Namnet kopplas
samman med ett namn som har skrivits in i den
aktiva verktygstabellen TOOL.T. Fér att anropa ett
verktyg med andra kompenseringsdata anger man
ocksa det i verktygstabellen definierade indexet
efter en decimalpunkt. Via softkey valj kan du
vaxla in ett fonster, fran vilket du direkt kan vélja
ett verktyg som ar definierat i verktygstabellen
TOOL.T utan att ange nummer eller namn.

» Spindelaxel parallell X/Y/Z ?: Ange verktygsaxel

» Spindelvarvtal S: Ange spindelvarvtal S i antal
varv per minut (varv/min). Alternativt kan du
definiera en skarhastighet V¢ i meter per minut (m/
min). For att gora detta trycker man péa softkey VC

» Matning F: Matningen (mm/min alt. 0,1 tum/min)
ar verksam anda tills man programmerar en ny
matning i ett positioneringsblock eller i ett T-block

> Tillaggsmatt verktygslangd DL: Delta-varde for
verktygslangden

> Tillaggsmatt verktygsradie DR: Delta-varde for
verktygsradien

> Tillaggsmatt verktygsradie DR2: Delta-varde for
verktygsradie 2

Nar du 6ppnar fonstret for selektering av verktyg,
E> markerar TNC:n alla verktyg som ar tillgangliga i

verktygsmagasinet med gron farg.

Du kan adven soka verktyg i fonstret. For att

gbra detta trycker du pa softkey SOK och anger

verktygsnumret eller verktygsnamnet. Med softkey

OK kan du 6verfora verktyget till dialogen.
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Exempel: verktygsanrop

Verktyg nummer 5 anropas med verktygsaxel Z, med spindelvarvtal
2500 varv/min samt en matning 350 mm/min. Overmattet for
verktygslangden och verktygsradie 2 motsvarar 0,2 respektive

0,05 mm, undermattet for verktygsradien 1 mm.

N20 T 5.2 G17 $S2500 DL+0.2 DR-1
D:ET fore L, R och R2 star for delta-varde.
Forvalja verktyg
Funktionen for att forvalja verktyg ar

maskinberoende. Beakta anvisningarna i Er
3B maskinhandbok!

Om man arbetar med verktygstabell kan nastkommmande verktyg
forvéljas med ett G51-block. | detta TOOL DEFblock anges bara
verktygsnumret, alternativt en Q-parameter eller ett verktygsnamn
inom citationstecken.
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Programmering: Verktyg
5.2 Verktygsdata

Verktygsvaxling

Automatisk verktygsvaxling

Verktygsvaxling ar en maskinberoende funktion.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

4

Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte programexekveringen.
Vid ett verktygsanrop med T véxlar TNC:n in verktyget fran
verktygsmagasinet.

Automatisk verktygsvaxling da livslangden har éverskridits:
M101

M101 ar en maskinavhangig funktion. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

N

Nar den forutbestamda ingreppstiden har 16pt ut kan TNC:n
automatiskt véxla in ett systerverktyg och fortsatta bearbetningen
med detta. For att géra detta aktiverar du tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphdvas med M102.
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| verktygstabellen anger du i kolumn TIME2 verktygets ingreppstid,
efter vilken bearbetningen skall fortsatta med ett systerverktyg.
TNC:n uppdaterar sjalv kolumnen CUR_TIME med verktygets for
tillfallet aktuella ingreppstid. Overskridet den aktuella ingreppstiden
det varde som har angivits i kolumn TIME2, kommer ett
systerverktyg att vaxlas in senast en minut efter att ingreppstiden
har 16pt ut och vid nasta mojliga programstalle, . Vaxlingen sker
forst efter att NC-blocket har avslutats.

TNC:n utfor den automatiska verktygsvaxlingen vid ett lampligt
programstéalle. Den automatiska verktygsvéaxlingen utfors inte:

® nar bearbetningscykler exekveras

® nar radiekompensering (RR/RL)ar aktiv

® direkt efter en framkérningsfunktion APPR
® direkt efter en frdnkérningsfunktion DEP

® direkt fore och efter CHF och RND

B nar makron exekveras

B nar en verktygsvaxling utfors

m direkt efter ett TOOL CALL eller TOOL DEF
® nar Sl-cykler exekveras

' Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Stang av den automatiska verktygsvéxlingen med
o M102, om du arbetar med specialverktyg (t.ex.

skivfras), eftersom TNC:n alltid forst kor bort fran

arbetsstycket i verktygsaxelriktningen.

P& grund av kontrollen av ingreppstiden respektive berdkningen

av den automatiska verktygsvaxlingen kan, beroende pa NC-
programmet, bearbetningstiden 6ka. Detta kan du paverka med det
valfria inmatningselementet BT (Block Tolerance).

Né&r du anger funktionen M101, fortsatter TNC:n dialogen med
frdgan om BT. Har definierar du det antal NC-block (1 - 100 ) som
den automatiska verktygsvaxlingen far fordrojas. Vilken tidsrymd
som detta resulterar i (alltsd som verktygsvaxlingen fordrojs) beror
pa innehéllet i NC-blocken (t.ex. matning, forflyttningsstracka).

Nar du inte definierar BT, anvander TNC:n vardet 1 eller i
féorekommande fall ett standardvarde som har definierats av
maskintillverkaren.

Ju mer du okar vardet BT, desto mindre blir
E> en eventuell paverkan av bearbetningstiden

genom M101. Beakta att att den automatiska

verktygsvaxlingen darmed utfoérs senare!

For att kunna berdkna ett lampligt utgdngsvarde

for BT anvander du formeln BT = 10 : Maskinens
genomsnittliga bearbetningstid for ett NC-block i
sekunder Avrunda det ojamna resultatet uppat. Om
det beréknade vardet ar stérre an 100, anvand det
maximala inmatningsvardet 100.

Nar du vill aterstalla ett verktygs aktuella ingreppstid
(t.ex. efter byte av skarplattor) skriver du in vardet O i
kolumnen CUR_TIME.
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Programmering: Verktyg
5.2 Verktygsdata

Verktygsanvandningskontroll

Funktionen verktygsanvandningskontroll méaste vara
frigiven av maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i
3B Er maskinhandbok!

For att kunna genomfora en verktygsanvandningskontroll méaste
verktygsanvandningsfiler genereras. Sida 473

Klartext-dialogprogrammet maste vara fullstdndig simulerat i driftart
Programtest eller fullstandigt exekverat i driftart Programkorning
blockfoljd/Programkorning enkelblock.

Anvand verktygsanvandningskontroll

Via softkey verktygsanvandning och verktygsanvandningskontroll B3 oo scocxroLd o

kan du i driftart Programkérning redan fére start av ett program Rbexe T s

kontrollera om verktygen som skall anvandas i det valda A : Bl
programmet ar tillgangliga har tillrdckligt mycket aterstdende Rl TR —
ingreppstid. TNC:n jamfor harvid ingreppstidens arvéarde fran iR T D

verktygstabellen med borvardet fran verktygsanvandningsfilen. e e

TNC:n visar, efter att du har tryckt pa softkeyn oo cas ]
verktygsanvandningskontroll resultatet fran 0% YiNn] 12:43
anvéandningskontrollen i ett invéxlat fonster. Stdng det invaxlade e s e——

fonstret med knappen ENT. B 20000 = -

TNC:n lagrar verktygens anvandningstider i en separat fil med ) e e —"— | |
extension pgmname.H.T.DEP. Man kan bara se denna fil nar

maskinparameter CfgPgmMgt/dependentFiles ar installd pa
MANUAL. Den genererade verktygsanvandningsfilen innehaller
foljande information:

Kolumn Betydelse

TOKEN ® TOOL: Verktygsanvandningstid per
TOOL CALL. Uppgifterna listas i
kronologisk ordningsféljd

® TTOTAL: Ett verktygs totala
anvandningstid

m STOTAL: Anrop av ett underprogram;
uppgifterna listas i kronologisk
ordningsfoljd

® TIMETOTAL: NC-programmets
totala bearbetningstid skrivs in i
kolumnen WTIME. | kolumnen PATH
placerar TNC:n sdkvagen till det
tillhérande NC-programmet. Kolumnen
TIME innehéller summan av alla
TIME-uppgifter (matningstid utan
shabbtransportforflyttning). Alla évriga
kolumner satter TNC:n till 0

B TOOLFILE: | kolumnen PATH placerar
TNC:n sokvagen till den verktygstabell
som du har utfort programtestet med.
Darigenom kan TNC:n vid den egentliga
verktygsanvandningskontrollen faststalla
om du har utfort programtestet med
TOOL.T
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Kolumn Betydelse

TNR Verktygsnummer (-1: dnnu inget verktyg
invéaxlat)

IDX Verktygsindex

NAME Verktygsnamn fran verktygstabellen

TIME Verktygsanvandningstid

sekunder (matningstid utan
snabbtransportforflyttning))

WTIME Verktygsanvandningstid i sekunder (total
anvandningstid fran verktygsvaxling till
verktygsvaxling)

RAD Verktygsradie R + Tillaggsmatt
verktygsradie DR fran verktygstabellen.
Enheten &r mm

BLOCK Blocknummer, i vilket TOOL CALL-blocket
har programmerats
PATH m TOKEN = TOOL: Sokvag till det aktiva

huvud- resp. underprogrammet
® TOKEN = STOTAL: Sokvagen till

underprogrammet
T Verktygsnummer med verktygsindex
OVRMAX Den hogst uppnddda matnings-overriden

under bearbetningen. Vid programtest
anger TNC:n héar vardet 100 (%)

OVRMIN Den lagst uppnadda matnings-overriden
under bearbetningen. Vid programtest
anger TNC:n héar vardet -1

NAMEPROG ®m 0: Verktygsnummer ar programmerat
® 1: Verktygsnamn ar programmerat

Vid verktygsanvandningskontroll av en palettfil star tvd maojligheter
till férfogande:

® Markoéren befinner sig i palettfilen pa en palettuppgift: TNC:n
utfor verktygsanvandningskontrollen for hela paletten

m Markdren befinner sig i palettfilen pa en programuppgift: TNC:n
utfor endast verktygsanvandningskontrollen for det valda
programmet
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Programmering: Verktyg
5.3 Verktygskompensering

5.3 Verktygskompensering

Inledning

TNC:n korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet
for verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i
bearbetningsplanet.

Nar man skapar bearbetningsprogrammet direkt i TNC:n,
ar kompenseringen for verktygsradien bara verksam i
bearbetningsplanet.

TNC:n tar da hansyn till upp till fem axlar, inklusive rotationsaxlar.

Verktygslangdkompensering

Kompenseringen for verktygslangden aktiveras s fort du anropar
ett verktyg. Den upphavs direkt da ett verktyg med langden L=0
(t.ex. TOOL CALL 0) anropas.

' Varning kollisionsrisk!

Nar man upphaver en positiv langdkompensering
o med T 0, minskar avstadndet mellan verktyget och
arbetsstycket.

Efter ett verktygsanrop T andrar sig verktygets
programmerade stracka i spindelaxeln med
langddifferensen mellan det gamla och det nya
verktyget.

Vid langdkompensering tas hansyn till delta-vardet bade fran T-
blocket och det fran verktygstabellen

Kompenseringsvarde = L + DL 100 caLL + DL tag med

L: Verktygslangd L fran G99-block eller verktygstabell
DL 1001 caLL: Tillaggsmatt DL for langd fran T-block
DL 1pg: Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen
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Verktygsradiekompensering
Programblocket for en verktygsrorelser innehaller:
®m G41 eller G42 for en radiekompensering

® G40, da ingen radiekompensering skall utféras

Radiekompenseringen aktiveras sa snart ett verktyg har anropats
och forflyttas med ett ratlinjeblock i bearbetningsplanet med
G41eller G42.

E> TNC:n upphaver radiekompenseringen nar man:
B programmerar ett ratlinjeblock med G40

B programmerar ett PGM CALL
B kalla upp ett nytt program med PGM MGT

Vid radiekompensering tar TNC:n héansyn till bade delta-vardet fran
T-blocket och det fran verktygstabellen:

Kompenseringsvarde = R + DRtooL caLL + DRtag med

R: Verktygsradie R fran G99-block eller verktygstabell
DR 1001 Tillaggsmatt DR for radie fran T-block

CALL:

DR 1ag: Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen

Konturrorelser utan radiekompensering: G40

Verktyget forflyttar sig i bearbetningsplanet med sitt centrum
pa den programmerade konturen alt. till de programmerade
koordinaterna.

Anvandning: borrning, férpositionering.
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Programmering: Verktyg
5.3 Verktygskompensering

Konturrorelser med radiekompensering: G42 och G41

G43: \erktyget forflyttas pa hoger sida om konturen
G42: \Verktyget forflyttas pa vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas dérvid pa ett avstdnd motsvarande
verktygsradien fran den programmerade konturen. "Hdger"” och
"vanster” hanfor sig till verktygets lage, i forflyttningsriktningen, i
forhallande till arbetsstyckets kontur. Se bilder.

Mellan tva programblock med olika
radiekompenseringar G43 och G42 maste det finnas

minst ett forflyttningsblock i bearbetningsplanet utan
radiekompensering (alltsd med G40).

TNC:n aktiverar en radiekompensering fullt i slutet

pa det block som kompenseringen programmeras |
forsta géngen.

Vid det férsta blocket med radiekompensering
G42/G41 och vid upphdvande med G40

positionerar TNC:n alltid verktyget vinkelratt mot

den programmerade start- eller slutpunkten.
Positionera darfor verktyget i blocket innan den férsta
konturpunkten, resp. efter den sista konturpunkten,
sa att inga skador pa konturen uppstar.

Inmatning av radiekompensering
Radiekompenseringen anger man i ett GO1-block.

» Verktygsrorelse till vanster om den
Sl programmerade konturen: Valj funktion G41, eller
» \erktygsrorelse till hdger om den programmerade
ot konturen: Valj funktion G42, eller
» Verktygsrorelse utan radiekompensering resp.
G168 upphéva radiekompensering: Valj funktion G40
» Avsluta block: Tryck pa knappen END
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Verktygskompensering 5.3

Radiekompensering: Bearbeta horn

B Ytterhorn:
Nar du har programmerat en radiekompensering sa styr TNC:n
verktyget pa en 6vergangsbage vid ytterhérn. Om det ar
nédvandigt kommer TNC:n att minska matningshastigheten vid
ytterhdrnet, exempelvis vid stora riktningsférandringar.

B |nnerhorn:
Vid innerhdrn beraknar TNC:n skarningspunkten mellan de
kompenserade banorna som verktygets centrum forflyttar
sig pd. Fran denna punkt forflyttas sedan verktyget pa nasta
konturelement. P4 detta satt skadas inte arbetsstycket vid
bearbetning av innerhdrn. Den tillatna verktygsradien begransas
darfor av den programmerade konturens geometri.

' Varning kollisionsrisk!

Vid bearbetning av innerhérn far start- eller
slutpunkten inte laggas vid konturhérnpunkten, da
kan konturen skadas.
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Programmering: Programmering av konturer
6.1 Verktygsrorelser

6.1 Verktygsrorelser

Konturfunktioner
Ett arbetsstycke bestér oftast av flera sammanfogade GO1
konturelement, sdsom exempelvis rata linjer och cirkelbagar. 501 cC
Med konturfunktionerna programmerar man verktygsrorelser for <+
ratlinjer och cirkelbagar. GO1

G02

Tillaggsfunktioner M

Med TNC:ns tillaggsfunktioner styr man
®m Programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

®  maskinfunktionerna, sdsom péaslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

m verktygets konturbeteende

Underprogram och programdelsupprepningar

Om en bearbetningssekvens skall utforas flera ganger i
programmet anger man denna en gang i form av ett underprogram
eller en programdelsupprepning. Om en del av programmet

bara skall utféras under vissa férutsattningar lagger man aven

da denna bearbetningssekvens i ett underprogram. Dessutom

kan ett bearbetningsprogram anropa och utfora ett annat
bearbetningsprogram.

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar:
se "Programmering: Underprogram och programdel-supprepning’,
Sida 233.

Programmering med Q-parametrar

| bearbetningsprogrammet anvands Q-parametrar som ersattare for
siffervarden: En Q-parameter tilldelas ett siffervarde pa ett annat
stélle. Med Q-parametrar kan man programmera matematiska
funktioner som paverkar programexekveringen eller beskriver en
kontur.

Dessutom kan man utféra matningar med 3D-
avkannarsystem under programexekveringen med hjalp av Q-
parameterprogrammering.

Programmering med Q-parametrar: se " Programmering: Q-
parametrar", Sida 249.
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Programmera verktygsrorelser for en bearbetning

Nar man skapar ett bearbetningsprogram programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement
efter varandra. Nar detta utfors anges oftast koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Frén
dessa koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen
beraknar TNC:n verktygets verkliga rorelsebana.

TNC:n forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i
programblockets konturfunktion, samtidigt.

Rorelser parallella med maskinaxlarna

Programblocket innehéller en koordinatangivelse: TNC:n forflyttar
verktyget parallellt med den programmerade maskinaxein.

Beroende péa din maskins konstruktion ror sig antingen verktyget
eller maskinbordet med det uppspanda arbetsstycket vid
bearbetningen. Programmering av konturrorelserna skall dock alltid
utféras som om det vore verktyget som forflyttar sig.

Exempel:
N50 GOO X+100 *
N50 Blocknummer
GO0 Konturfunktion "Rétlinje med snabbtransport"
X+100 Slutpunktens koordinater

Verktyget behéller Y- och Z-koordinaten oférandrade och forflyttar
sig till positionen X=100. Se bilden.

Rorelser i huvudplanet
Programblocket innehéller tva koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i det programmerade planet.
Exempel
N50 GOO X+70 Y+50 *

Verktyget behaller Z-koordinaten oférandrad och forflyttas i XY- 50
planet till positionen X=70, Y=50. Se bilden.
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Tredimensionell rorelse

Programblocket innehaller tre koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i rymden till den programmerade positionen.

Exempel

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Cirklar och cirkelbagar

Vid cirkelrorelser forflyttar TNC:n tvd maskinaxlar simultant:
Verktyget forflyttas pa en cirkelbage relativt arbetsstycket. Vid
cirkelrdrelser kan man ange ett cirkelcentrum CC.

Med konturfunktionerna for cirkelbdgar programmerar man
cirkelbdgar i huvudplanet: Huvudplanet bestdms genom
definitionen av spindelaxel vid verktygsanropet TOOL CALL:

Spindelaxel Huvudplan

(G17) XY, aven UV, XY, UY
(G18) ZX, aven WU, ZU, WX
(G19) YZ, dven VW, YW, VZ

Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan
kan programmeras med funktionen “3D-vridning av

bearbetningsplanet” (se Bruksanvisning Cykler, Cykel
19, BEARBETNINGSPLAN), eller med Q-parametrar
(se "Princip och funktionsdversikt', Sida 250).

Rotationsriktning DR vid cirkelrorelser

Nar en cirkelrérelse inte ansluter tangentiellt till ett annat
konturelement anges rotationsriktningen pa féljande satt:
Medurs vridning: G02/G12
Moturs vridning: G03/G13

184

YA

YA

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Allmant om konturfunktioner

Radiekompensering

Radiekompenseringen méste sta i blocket som utfor forflyttningen
fram till det forsta konturelementet. Du far inte aktivera
radiekompenseringen i ett block med en cirkelbage. Den maste
programmeras tidigare i ett ratlinjeblock (se "Konturrérelser -
ratvinkliga koordinater", Sida 195).

Forpositionering

' Varning kollisionsrisk!

Forpositionera verktyget i borjan av ett
® bearbetningsprogram pa ett sddant satt att verktyg
eller arbetsstycke inte kan skadas.
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Programmering: Programmering av konturer
6.3 Framkorning till och frankorning fran konturen

6.3 Framkorning till och frankorning fran
konturen

Start- och slutpunkt

Verktyget forflyttas fran startpunkten till den forsta konturpunkten.
Krav pa startpunkten:

® Programmerad utan radiekompensering

B Gar att kora till utan kollisionsrisk

m Nara den forsta konturpunkten

Exempel i bilden uppe till hoger:
Om man placerar startpunkten i det morkgra omradet s kommer
konturen att skadas vid framkorningen till den forsta konturpunkten.

Forsta konturpunkten

Programmera en radiekompensering i verktygsrorelsen fram till den YA
forsta konturpunkten.

==
X
Forflyttning till startpunkten i spindelaxeln
Vid forflyttning till startpunkten bor verktyget forflyttas till ~3
arbetsdjupet i spindelaxeln. Vid kollisionsrisk forflyttar man na [ i
spindelaxeln separat till startpunkten. i | b
ko) 4
NC-block f/; {/7 2
1 E
N30 GOO G40 X+20 Y+30 * J\li}" Y
N40 Z-10 *
X
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Framkorning till och frankorning fran konturen 6.3

Slutpunkt

Forutsattningar for val av slutpunkt:
B Gar att kora till utan kollisionsrisk
® Naéra den sista konturpunkten

®m  Undvik konturskador: Den optimala slutpunkten ligger i
forlangningen av verktygsbanan for bearbetningen av det sista
konturelementet.

Exempel i bilden uppe till hoger:

Om man placerar slutpunkten i det morkgra omradet s kommer

konturen att skadas vid forflyttningen till slutpunkten.

Frankorning fran slutpunkten i spindelaxeln:

Vid frdnkérningen fran slutpunkten programmerar man spindelaxeln

separat. Se bilden i mitten till héger.

NC-block

N50 GOO G40 X+60 Y+70 *
N60 Z+250 *

0

————————

W
N >
<N
~ N
SN

=

y&
g

Gemensam start- och slutpunkt

Man programmerar inte ndgon radiekompensering for en
gemensam start- och slutpunkt.

Undvik konturskador: Den optimala startpunkten ligger mellan
forlangningarna av verktygsbanorna for bearbetning av det férsta
och det sista konturelementet.

Exempel i bilden uppe till hoger:
Om slutpunkten placeras i det streckade omradet kommer
konturen att skadas vid forflyttning till den férsta konturpunkten.
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6.3

Tangentiell fram- och frankérning
Med G26 (bilden i mitten till hdger) kan man kéra fram till

arbetsstycket tangentiellt och med G27 (bilden nere till hoger) kan Y A
man kéra ifran tangentiellt. Darigenom undviker man frasmarken.

Start- och slutpunkt

0
@_L.@ — - — <t —-
G -
IO X
vi
(/— — »»—-\I
: !
f
G417 e/
e 0% -
Yl X
G40

Start- och slutpunkten ligger i narheten av den forsta respektive
den sista konturpunkten, utanfor arbetsstycket och skall
programmeras utan radiekompensering.

Framkorning

» Ange G26 efter blocket som den forsta konturpunkten
har programmerats i: Det ar det forsta blocket med
radiekompensering G41/G42

Frankorning

» Ange G27 efter blocket som den sista konturpunkten
har programmerats i: Det ar det sista blocket med
radiekompensering G41/G42

=

188

Man maste valja radien for G26 och G27 sa att TNC:n

kan utfora cirkelbdgen mellan startpunkten och
den forsta konturpunkten samt mellan den sista
konturpunkten och slutpunkten.
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Framkorning till och frankorning fran konturen 6.3

Exempel NC-block

Oversikt: Konturformer fér framkéming till och
frankorning fran konturen

Funktionerna APPR (eng. approach = narma) och DEP (eng.
departure = lamna) aktiveras med APPR/DEP-knappen. Déarefter kan
foljande konturformer véljas via softkeys:

Funktion Framkoérnindrankérning

Ratlinje med tangentiell anslutning

Ratlinje vinkelrat mot konturpunkten -

Cirkelbage med tangentiell
anslutning

Cirkelbdge med tangentiell
anslutning till konturen, framkdrning
till och frankoérning fran en hjalppunkt
utanfoér konturen med en tangentiellt
anslutande ratlinje

Framkorning till och frankoérning fran en skruvlinje

Vid framkorning till och frankdérning fran en skruvlinje (helix)
forflyttas verktyget i skruvlinjens forlangning och ansluter till
konturen pa en tangentiell cirkelbdge. Anvand funktionerna APPR
CT respektive DEP CT for detta andamal.
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6.3 Framkorning till och frankérning fran konturen

Viktiga positioner vid fram- och frankérning

® Startpunkt Pg
Denna position programmeras i blocket omedelbart innan APPR-
blocket. Pg ligger utanfor konturen och programmeras utan

radiekompensering (RO).

® Hjalppunkt Py
Verktygsbanan vid fram- och frankérning gar vid en del
konturformer genom en hjalppunkt Py. Hjalppunkten berdknas
automatiskt av TNC:n med hjélp av uppgifterna i APPR- och
DEP-blocket. TNC:n forflyttar fran den aktuella positionen
till hjalppunkten Py med den senast programmerade
matningen. Om du har programmerat FMAX (positionering
med snabbtransport) i det sista positioneringsblocket fore
framkorningsfunktionen, kommer TNC:n ocksé att kora till
Hjalppunkt Py med snabbtransport

®m Forsta konturpunkten Pa och sista konturpunkten Pg
Den forsta konturpunkten Pa programmeras i APPR-blocket.
Den sista konturpunkten Pg programmeras med en vanlig

konturfunktion. Om APPR-blocket dven innehaller Z-koordinaten,
forflyttar TNC:n verktyget forst i bearbetningsplanet till Py och

darifran i verktygsaxeln till det angivna djupet.
B Slutpunkt Py
Positionen Py ligger utanfor konturen och erhélles fran

uppgifterna som programmeras i DEP-blocket. Om DEP-blocket
aven innehaller Z-koordinaten, forflyttar TNC:n verktyget forst
i bearbetningsplanet till Py och dérifrén i verktygsaxeln till den

angivna hojden.

Forkortning Betydelse

APPR eng. APPRoach = ndrma

DEP eng. DEParture = lamna

L eng. Line = linje

Cc eng. Circle = cirkel

T Tangentiell (mjuk, kontinuerlig
overgang)

N Normal (vinkelrat)

TNC:n kontrollerar inte om den programmerade

E> konturen kan skadas vid positionering fran Ar-
positionen till hjalppunkten PH. Kontrollera detta med
hjalp av testgrafiken!

Vid funktionerna APPR LT, APPR LN och APPR

CT forflyttar TNC:n verktyget fran arpositionen till
hjalppunkten Py med den senast programmerade
matningen/snabbtransport. Vid funktionen APPR
LCT forflyttar TNC:n verktyget till hjalppunkten Py
med den i APPR-blocket programmerade matningen.
Om ingen matning har programmerats fore
framkorningsblocket kommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande.

\Oj

e
/ -
| nl
1 |
* P RL P AL i
A PR
P, RO
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Framkorning till och frankorning fran konturen

Framkorning pa en tangentiellt anslutande ratlinje:

APPR LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas det till den forsta konturpunkten
Pa péd en tangentiellt anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py befinner
sig pa avstandet LEN fran den forsta konturpunkten Pa.

» Godtycklig konturfunktion: Forflyttning till startpunkt Pg
» Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LT:

RAPPR LT

» Koordinater for den férsta konturpunkten Pa

» LEN: Avstand fran hjalppunkt Py till den forsta
konturpunkten Pa

» Radiekompensering G41/G42 for bearbetningen

Framkorning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta
konturpunkten: APPR LN

» Godtycklig konturfunktion: Foérflyttning till startpunkt Pg
» Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LN:

APPR LN

Q

\\a—ehéﬂ

» Koordinater for den férsta konturpunkten Pa

» Langd: Avstand till hjalppunkten Py. Ange alltid ett

positivt varde i LEN!
» Radiekompensering G41/G42 for bearbetningen
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Programmering: Programmering av konturer

6.3 Framkorning till och frankérning fran konturen

Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning: APPR CT

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en cirkelbage, som
ansluter tangentiellt till det forsta konturelementet, till den forsta
konturpunkten Pa.

Cirkelbagen fran Py till Po bestdms av radien R och centrumvinkeln
CCA. Cirkelbagens rotationsriktning faststalls med hjalp av
information om det férsta konturelementet.

» Godtycklig konturfunktion: Forflyttning till startpunkt Pg

» Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR CT:
APPR CT » Koordinater for den férsta konturpunkten Pa

o

» Radie R for cirkelbdgen

® Framkdrning fran den sida pa arbetsstycket
som har definierats via radiekompenseringen:
Ange ett positivt R.

® Vid framkorning ut fran arbetsstyckets sida:
Ange ett negativt R.
» Centrumvinkel CCA for cirkelbagen
m CCA anges bara med positiva varden.
® Maximalt inmatningsvarde 360°
» Radiekompensering G41/G42 for bearbetningen

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

TNC:n forflyttar verktyget pad en rat linje fran startpunkten
Pg till en hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en
cirkelbage till den forsta konturpunkten Pa. Den i APPR-blocket

programmerade matningen ar verksam for hela strackan som
TNC:n kor i framkorningsblocket (stracka Pg — Pa).

Om du har programmerat alla de tre huvudaxlarna X, Y

och Z i framkorningsblocket, kér TNC:n fran den position

som har definierats fére APPR-blocket samtidigt i alla tre

axlarna till hjalppunkt PH och darefter fran Py till Po enbart i
bearbetningsplanet.

Cirkelbagen ansluter tangentiellt till bade ratlinjen Pg — Py och till
det forsta konturelementet. Darfor behovs bara radien R for att
entydigt faststélla verktygsbanan.

» Godtycklig konturfunktion: Forflyttning till startpunkt Pg

» Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LCT:
APPR Lot » Koordinater for den forsta konturpunkten Pa

i

» Radie R for cirkelbdgen. Ange ett positivt R
» Radiekompensering G41/G42 for bearbetningen
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Framkorning till och frankorning fran konturen

Frankérning pa en ratlinje med tangentiell

anslutning: DEP LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en ratlinje fran den sista

konturpunkten Pg till slutpunkten Py. Den réata linjen ligger i det

sista konturelementets forldangning. Py befinner sig pa avstandet

LEN fran Pg.

» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

» Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LT:

» LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py fran det
w«@ sista konturelementet Pg

DEP LT

Frankorning pa en ratlinje vinkelrat fran den sista

konturpunkten: DEP LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en réatlinje fran den sista

konturpunkten Pg till slutpunkten Py. Den réata linjen géar vinkelratt

frdn den sista konturpunkten Pg. Py befinner sig fran Pg pa

avstandet LEN + verktygsradien.

» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

» Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LN:

» LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py Viktigt:
Ange ett positivt varde i LEN!

DEP LN

0

Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell

anslutning: DEP CT

TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista

konturpunkten Pg till slutpunkten Py. Cirkelbagen ansluter

tangentiellt till det sista konturelementet.

» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

» Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP CT:

» Centrumvinkel CCA for cirkelbdgen

DEP CT

» Radie R for cirkelbagen

®m Verktyget skall kora ifrdn arbetsstycket
at det hall som har definierats via
radiekompenseringen: Ange ett positivt R.

m Verktyget skall kora ifrdn arbetsstycket at
motsatt hall i forhallande till vad som har
definierats via radiekompenseringen: Ange ett
negativt R.
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Programmering: Programmering av konturer
6.3 Framkorning till och frankérning fran konturen

Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: DEP LCT

TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista

konturpunkten Pg till en hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget -
pé en réat linje till slutpunkten Py. Det sista konturelementet RR|
och den rata linjen fran Py — Py har tangentiella dvergangar till M

cirkelbdgen. Darfor behdvs bara radien R for att entydigt fastlagga 20 i .
cirkelbagen. @ :

YA

_ i, B Vel
» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och 12 Ao -
radiekompensering N
» Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LCT: R\ R0
DEP LoT » Ange koordinaterna for slutpunkten Py %L-

<

x ¥

» Radie R for cirkelbdgen. Ange ett positivt R
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Konturrorelser - ratvinkliga koordinater 6.4
6.4 Konturrorelser - ratvinkliga
koordinater
Oversikt dver konturfunktioner
Funktion Konturfunktions-  Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter Sida
knapp
Ratlinje L L Ratlinje Koordinater for den rata 196
eng.: Line linjens slutpunkt
Fas: CHF o Fas mellan tvéa rata linjer ~ Faslangd 197
eng.: CHamFer
Cirkelcentrum CC,; cc+ Ingen Koordinater for 199
eng.: Circle Center cirkelcentrum alt. Pol
Cirkelbage C Cirkelbage runt Koordinater for 200
eng.: Circle cirkelcentrum CC till cirkelns slutpunkt,
cirkelbagens slutpunkt rotationsriktning
Cirkelbdge CR R 5 Cirkelbdge med Koordinater for cirkelns 201
eng.: Circle by bestamd radie slutpunkt, cirkelradie,
Radius rotationsriktning
Cirkelbdge CT T Cirkelbdge med Koordinater for cirkelns 203
eng.: Circle tangentiell anslutning slutpunkt
Tangential till féregdende
och efterfoljande
konturelement
Hornrundning RND AN o Cirkelbdge med Hornradie R 198
eng.: RouNDing of tangentiell anslutning
Corner till féregdende
och efterfoljande
konturelement
Programmera konturfunktioner
Du kan enkelt programmera konturfunktioner via de gréa
konturfunktionsknapparna. TNC:n fragar efter ndédvandiga uppgifter
i ytterligare dialoger.
Né&r du matar in DIN/ISO-funktioner med en anslutet
USB-knappsats, kontrollera att stora bokstaver ar
aktiverat.
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6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Rétlinje med snabbtransport GO0 Ratlinje med
matning GO1 F

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran sin aktuella position till vi
den rata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det féregdende blockets
slutpunkt. 40 —
Lo » Koordinater for den rata linjens slutpunkt, om det ol |© .
4 ~
behdvs a,
» Radiekompensering =
» Matning F a
» Tillaggsfunktion M
AN
¥
20 —»
10

60

Snabbtransportrorelse

Man kan dven 6ppna ett ratlinjeblock for snabbtransportforflyttning
(GO0-block) med knappen L:

» Tryck pa knappen L for att 6ppna ett programblock fér
ratlinjeforflyttning

» Vaxla med pilknapp at vanster till inmatningsomréadet for G-
funktioner

» Valj softkey GOO for forflyttningsrorelse med snabbtransport
Exempel NC-block

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Overfor ar-position
Man kan dven generera ett ratlinjeblock (GO1-block) med knappen
"overfor ar-position” (teach in):

» Forflytta verktyget, i driftart Manuell drift, till positionen som skall
Overforas

» Vaxla bildskdarmspresentation till Programinmatning/Editering

» Valj ett programblock, efter vilket du énskar infoga L-blocket

» Tryck pa knappen "Overfor lair-positior?”_:
TNC:n genererar ett l-block med arpositionens
koordinater
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Konturrorelser - ratvinkliga koordinater 6.4

Infoga fas mellan tva rata linjer

Fasningsfunktionen gér det mdjligt att fasa av horn som ligger Y A
mellan tva rata linjer.

® | ratlinjeblocket fore och efter G24-blocket skall man alltid x,
-

programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall
utféras i.

wl ~ c\l
®m Radiekompenseringen fore och efter G24-blocket maste vara 30 3
lika.

B Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.
» Fasens langd: Fasens langd, om det behdvs:
» Matning F (endast verksam i G24-blocket) @

<V

Exempel NC-block I
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 *

40

E> En kontur far inte borja med ett G24-block.
En fas kan bara utforas i bearbetningsplanet.

Positionering till den av fasen avskurna hérnpunkten
kommer inte att utforas.

En matningshastighet som anges i CHF-blocket ar
bara aktiv i detta CHF-block. Efter -blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.
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6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Hornrundning G25

Med funktionen G25 kan konturhorn rundas av.

Verktyget forflyttas pd en cirkelbage som ansluter tangentiellt bade
till det féregdende och till det efterfoljande konturelementet.

Rundningsbagen méste kunna utféras med det aktuella verktyget.

» Rundningsradie: Cirkelbdgens radie, om det
behovs:

» Matning F (endast verksam i G25-blocket)

Exempel NC-block
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

| det foregdende och det efterfoljande

E> konturelementet anges bada koordinaterna i planet
som hornrundningen skall utféras i. Om man
bearbetar konturen utan verktygsradiekompensering
sd maste man programmera bearbetningsplanets
bada koordinater.
Positionering till sjalva hornpunkten kommer inte att
utforas.
En matningshastighet som programmeras i G25-
blocket ar bara aktiv i detta G25-block. Efter G25-
blocket blir den tidigare programmerade matningen
ater aktiv.
Ett G25-block kan aven anvandas for tangentiell
framkaorning till konturen

Yi

40

25

40

<V
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Konturrorelser - ratvinkliga koordinater 6.4

Cirkelcentrum |, J
Cirkelcentrum definierar man for cirkelbdgar som programmeras
med funktionerna G02, GO3 eller GO5. For detta:

B anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater i
bearbetningsplanet eller

m Jverfdr den sist programmerade positionen eller
®m Jverfor koordinaterna med knappen "overfor ar-position”

» Programmering av cirkelcentrum: Tryck pa
knappen SPEC FCT.

Valj softkey PROGRAMFUNKTIONER
Vilj softkey DIN/ISO
Valj softkey | eller J

Ange ratvinkliga koordinater for cirkelcentrum
eller for att dverfora den senast programmerade
positionen: G29 anges

v vYwyy

Exempel NC-block
N50 [+25 J+25 *

eller
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programblocken 10 och 11 6verensstammer inte med bilden.

Varaktighet

Ett cirkelcentrum galler anda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum.

Ange cirkelcentrum inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater sa
hanfor sig cirkelcentrumets koordinater till den sist programmerade
verktygspositionen.

Med CC markerar man en position som
cirkelcentrum: Verktyget kommer inte att forflytta sig
till denna position.

Cirkelcentrum CC anvédnds samtidigt som Pol for
polara koordinater.
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Programmering: Programmering av konturer
6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC

Definiera cirkelcentrum I, J innan cirkelbdagen programmeras.
Den sist programmerade verktygspositionen innan cirkelbdgen é&r
cirkelbdgens startpunkt.

Rotationsriktning
B Medurs: GO2
B Moturs: GO3

® Utan uppgift om rotationsriktning: G05. TNC:n utfor cirkelbagen
enligt den sist programmerade rotationsriktningen.

» Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt

» Ange Koordinater for cirkelcentrum
» Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt anges, om
det behdvs:
» Matning F

> Tillaggsfunktion M

TNC:n utfér normalt cirkulara forflyttningar i det aktiva

E> bearbetningsplanet. Nar du programmerar cirklar,
som inte ligger i det aktiva bearbetningsplanet, t.ex.
G2 Z... X... vid verktygsaxel Z, och samtidigt vrider
denna forflyttning, utfor TNC:n en cirkel i rymden,
alltsd en cirkel i 3 axlar (Software-option 1).

Exempel NC-block
N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Fullcirkel

Programmera samma koordinater for slutpunkten som for
startpunkten.

Cirkelbdgens start- och slutpunkt maste ligga pa
cirkelbagen.

Inmatningstolerans: upp till 0.016 mm (valbar via
maskinparameter circleDeviation).

Minsta mdjliga cirkel som TNC:n kan utféra:
0.0016 pm.
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Konturrorelser - ratvinkliga koordinater 6.4

Cirkelbage G02/G03/G05 med fast radie

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.
Rotationsriktning

® Medurs: GO2

® Moturs: GO3

B Utan uppgift om rotationsriktning: GO5. TNC:n utfor cirkelbdgen
enligt den sist programmerade rotationsriktningen.

cnp » Koordinater for cirkelbagens slutpunkt

» Radie R Varning: Fortecknet bestammer
cirkelbdgens storlek!

> Tillaggsfunktion M
» Matning F

Fullcirkel

For att dstadkomma en fullcirkel programmerar man tva cirkelblock
efter varandra:

Den forsta halvcirkelns slutpunkt ar den andra halvcirkelns
startpunkt. Den andra halvcirkelns slutpunkt ar den férstas
startpunkt.

Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R

Konturens startpunkt och slutpunkt kan forbindas med fyra olika vi
cirkelbdgar, vilka alla har samma radie:

Mindre cirkelbdge: CCA<180°

Radien har positivt fértecken R>0 1 DR-
Stérre cirkelbage: CCA>180° @_. Jhil
Radien har negativt fortecken R<0 40 ZWR+
Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbdgens valvning R R

skall vara utat (konvex) eller indt (konkav):
Konvex: Rotationsriktning G02 (med radiekompensering G41)

Konkav: Rotationsriktning GO3 (med radiekompensering G41) p: ;
!
Avstandet fran cirkelbdgens start- och slutpunkt far 40 0
inte vara storre an cirkelns diameter.

Den maximala radien ar 99,9999 m.
Aven vinkelaxlar A, B och C kan anges.
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Programmering: Programmering av konturer
6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Exempel NC-block
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Konturrorelser - ratvinkliga koordinater 6.4

Cirkelbage G06 med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till vi

det foregdende programmerade konturelementet.
En anslutning ar "tangentiell” d& skarningspunkten mellan tva
konturelement ar mjuk och kontinuerlig. Det bildas alltsa inget
synligt horn i skarven mellan konturelementen.
Konturelementet som cirkelbdgen skall ansluta tangentiellt till skall 30 '»\3&
programmeras i blocket direkt fore GO6-blocket. For detta behdvs 25 b §
minst tva positioneringsblock 20
s » Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt, om det
behdvs: 1A
> Matning F '_@
> Tilldggsfunktion M ' 25 45

Exempel NC-block
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01Y+0 *

konturelementet skall innehalla bada koordinaterna i
planet som cirkelbdgen skall utforas il

E> GO06-blocket och det foregdende programmerade
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Programmering: Programmering av konturer
6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Exempel: Ratlinjerorelse och fas med ratvinkliga
koordinater

10

20

N
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Konturrorelser - ratvinkliga koordinater 6.4

Exempel: Cirkelrérelse med ratvinkliga koordinater

T T T T 1 X
5 30 40 70 95
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Programmering: Programmering av konturer
6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Exempel: Fullcirkel med ratvinkliga koordinater

N
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Konturrorelser — Polara koordinater 6.5
6.5 Konturrorelser — Polara koordinater
Oversikt
Med polara koordinater definierar man en position via en vinkel H
och ett avstand R fran en tidigare definierad Pol I, J.
Polara koordinater anvandes med fordel vid:
m  Positioner pa cirkelbagar
®m Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid hélcirklar
Oversikt konturfunktioner med polara koordinater
Funktion Konturfunktionsknapp Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter Sida
Ratlinje G10, L o + Ratlinje Poléar radie, polér vinkel 208
G11 E @ for ratlinjens slutpunkt
Cirkelbadge G12, c + Cirkelbage runt Polar vinkel for 209
G13 =] @ cirkelcentrum/Pol till cirkelbagens slutpunkt
cirkelbagens slutpunkt
Cirkelbage G15 R o + Cirkelbage enligt aktiv Polar vinkel for 209
E @ rotationsriktning slutpunkten
Cirkelbdge G16 T, + Cirkelbadge med Polar radie, polar 209
== @ tangentiell anslutning vinkel for cirkelbagens
till féregdende slutpunkt
konturelement
Skruvlinje (Helix) c + Overlagring av en Polér radie, polar 210
E @ cirkelbdge och en vinkel for cirkelbagens
ratlinje slutpunkt, koordinat
for slutpunkten i
verktygsaxeln
207
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Programmering: Programmering av konturer
6.5 Konturrorelser — Polara koordinater

Polara koordinater utgangspunkt: Pol |, J

Pol CC kan definieras pa ett godtyckligt stélle i
bearbetningsprogrammet, innan positioner anges med polara
koordinater. Definitionen av Pol programmeras pa samma séatt som
vid ett cirkelcentrum.

SPEC » Programmering av Pol: Tryck pd knappen SPEC
FCT
FCT.

Vélj softkey PROGRAMFUNKTIONER
Vélj softkey DIN/ISO
Valj softkey | eller J
Koordinater: Ange ratvinkliga koordinater fér Pol
eller for att Overfora den senast programmerade
positionen: ange G29. Definiera Pol innan
du programmerar polara koordinater. Pol

programmeras endast i ratvinkliga koordinater. Pol
ar aktiv anda tills du definierar en ny Pol.

vvyyvyypy

Exempel NC-block
N120 [+45 J+45 *

Ratlinje med snabbtransport G10 med matning G11
F

Verktyget forflyttas pa en rat linje fran sin aktuella position till den
rata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det foregaende blockets
slutpunkt.

Lo » Poladr kordinatradie R: Ange avstandet fran den
rata linjens slutpunkt till Pol CC
@ » Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for den

rata linjens slutpunkt mellan -360° och +360°

Fortecknet for H ar bestamd genom vinkelreferensaxeln och
relateras dartill:

B For moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H>0
B For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H<0
Exempel NC-block

N120 [+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Yi

Y=J

Yi

25

x ¥

45
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Konturrorelser — Polara koordinater 6.5

Cirkelbage G12/G13/G15 runt Pol I, J

Den poléra koordinatradien R ar samtidigt cirkelbdgens radie. R
ar bestamd genom avstandet mellan startpunkten och Pol I, J.
Den sist programmerade verktygspositionen innan cirkelbdgen éar
cirkelbdgens startpunkt.

Rotationsriktning

B Medurs: G12

B Moturs: G13

®  Utan uppgift om rotationsriktning: G15. TNC:n utfor cirkelbagen
enligt den sist programmerade rotationsriktningen.

» Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for
cirkelbagens slutpunkt mellan -99999,9999° och
@ +99999,9999°

» Rotationsriktning DR

Exempel NC-block
N180 1+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

Vid inkrementala koordinater skall samma fortecken
anges for DR och PA.

Cirkelbage G16 med tangentiell anslutning

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till
det foregadende konturelementet.

. » Polar kordinatradie R: Avstand fran cirkelbdgens
slutpunkt till Pol 1, J
@ » Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for

cirkelbdgens slutpunkt

E> Pol ar inte cirkelbdgens centrumpunkt!

Exempel NC-block
N120 [+40 J+35 *
N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *
N150 G16 R+30 H+30 *
N160 GO1 Y+0 *
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Programmering: Programmering av konturer
6.5 Konturrorelser — Polara koordinater

Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje ar en kombination av en cirkular rérelse och en
linjar rérelse vinkelrat mot den cirkulara rorelsen. Dessa rorelser
Overlagras och utfors samtidigt. Cirkelbagen programmeras i ett
huvudplan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med polara koordinater.

Anvandningsomrade

B |nner och yttergangor med stora diametrar
B Smorjspar

Berakning av skruvlinjen

For programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften om
den totala vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen samt
skruvlinjens totala hojd.

Antal gangor n: Antal gangor + gangoverlapp i gdngans
bdrjan och slut
Total hojd h: Stigning P x antal gangor n

Inkremental total vinkel H: Antal gangor x 360° + vinkel
for gangans borjan + vinkel for
gangoverlapp

Startkoordinat Z: Stigning P x (gdngor + gangdverlapp vid
gangans bdrjan)

Skruvlinjens form

Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen,
rotationsriktningen och radiekompenseringen for olika

konturformer.

Invandig ganga Arbetsriktning Rotationsriktning Radiekompensering
hogerganga Z+ G13 G41

vansterganga Z+ G12 G42

hégergénga Z- G12 G42

vansterganga Z- G13 G41

Utvandig ganga

hégergénga Z+ G13 G42
vansterganga Z+ G12 G41
hogerganga /- G12 G41
vansterganga /- G13 G42
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Konturrorelser — Polara koordinater 6.5

Programmering av skruvlinje

Ange rotationsriktningen och den inkrementala totala
vinkeln G91 H med samma fdrtecken, annars kan Y
verktyget beskriva en felaktig rorelse.

For den totala vinkeln G91 H kan ett varde mellan
-99 999,9999° till +99 999,9999° anges. 25

» Polar koordinatvinkel: Ange den totala
inkrementala vinkeln som verktyget skall
forflyttas pa skruvlinjen. Efter inmatning av
vinkeln véljer man verktygsaxeln med en av
axelvalsknapparna.

» Ange koordinat for skruvlinjens hdjd inkrementalt
» Ange radiekompensering enligt tabellen

Exempel NC-block: Ginga M6 x 1 mm med 5 gangor
N120 [+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Programmering: Programmering av konturer
6.5 Konturrorelser — Polara koordinater

Exempel: Ratlinjerorelse polart

el T

5 50 100

N
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Konturrorelser — Polara koordinater 6.5

Exempel: Helix

M64 x 1,6

T T

50 100
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Programmering: Importera data fran DXF-filer eller klartext-konturer

7.1 Bereda DXF-data (Software-option)

71 Bereda DXF-data (Software-option)

Anvandningsomrade

DXFfiler som har skapats i ett CAD-system kan Oppnas

direkt i TNC:n, for att dar kunna extrahera konturer eller
bearbetningspositioner och sedan spara dessa som Klartext-
dialogprogram resp. punktfiler. Det vid konturselekteringen
genererade Klartext-dialogprogrammet kan du dven exekvera i aldre
TNC-styrsystem, eftersom konturprogrammet endast innehéller L-
och CC-/C-block.

Nér du bereder DXF-filerna i driftart Programmering, genererar
TNC:n standardmassigt konturprogram med fildandelsen .H och
punktfiler med filandelsen .PNT. Nar du bereder DXFfilerna i
driftart smarT.NC, genererar TNC:n standardmassigt konturprogram
med filandelsen .HC och punktfiler med filandelsen .HP. |
lagringsdialogen kan du dock sjalv vélja filtyp fritt. Darutover kan

du aven placera den selekterade konturen alt. de selekterade
bearbetningspositionerna i TNC:ns buffertminne, for att darefter
infoga dessa direkt i ett NC-program.

DXFfilen som skall beredas méste finnas lagrad pa
TNC:ns harddisk.

Kontrollera fore inlasningen i TNC:n att DXFfilens
filnamn inte far innehalla nagra tomtecken eller icke
tilldtna specialtecken se "Filers namn", Sida 99.

DXFfilen som skall dppnas maste innehalla
adtminstone en Layer.

TNC:n stddjer det mest utbredda DXFformatet R12
(motsvarar AC1009).

TNC:n stddjer inte nagra bindra DXFformat. Vid
generering av DXFfilen i CAD- eller ritprogrammet
maste man beakta att filens skall sparas i ASCII-
format.

Foljande DXF-element kan selekteras som kontur:
LINE (ratlinje)

CIRCLE (fullcirkel)

ARC (cirkelbage)

POLYLINE (Poly-linje)

D _3175267HM_@sP _120+L_57x0
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Bereda DXF-data (Software-option) 7.1

Oppna DXF-fil

» Valj driftart programmering
» Valj filhantering
MGT
ALy » Vil softkeymenyn for va[.av filtyperna som skall
@?P visas: Tryck pa softkey VALJ TYP

A » Visa alla DXFfiler: Tryck pa softkey visa DXF
' » Valj den katalog som ~filen finns lagrad i

Vélj den katal DXFfilen f | d

» Valj 6nskad DXFil, bekrafta med knappen ENT:

TNC:n startar DXF-konvertern och visar DXF-

filens innehall i bildskdrmen. | det vanstra fonstret

visar TNC:n sé kallade Layers (nivéer), i det hogra

fonstret ritningen

Arbeta med DXF-konverter

Du behover absolut en mus for att kunna arbeta
E> med DXFkonvertern. Alla bearbetningsmoder

och funktioner, samt selektering av konturer och

bearbetningspositioner kan enbart utforas med en

mus.

DXF-konverter kors som en separat applikation pd TNC:ns

tredje Desktop. Darfor kan du vaxla fritt mellan maskindriftarter,
programmeringsdriftarter och DXF-konvertern med
bildskarmsvaxlingsknappen. Detta ar sarskilt anvandbart om du vill
kopiera konturer eller bearbetningspositioner via buffertminnet till
ett Klartext-program.
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Programmering: Importera data fran DXF-filer eller klartext-konturer
7.1 Bereda DXF-data (Software-option)

Grundinstallningar

De grundinstéliningar som listas langre fram véljs via ikonen i
huvudraden. Vissa ikoner visar bara i specifika moder av TNC:n. me

Installning lkon

Satt zoom till storsta mdjliga presentation

Vaxla fargschema (véaxla bakgrundsfarg)

Vaxla mellan 2D- och 3D-mode. Vid aktiv 3D-
mode kan du vrida och tippa presentationen
med den hdgra musknappen.

D _3175267HM_@%P_120+L_57%C

TNC:n genererar aven konturprogrammet resp.
bearbetningspositionerna i denna mattenhet.

Stélla in uppldsning: Uppldsningen bestammer
med hur manga decimaler TNC:n skall skapa
konturprogrammet. Grundinstallning: 4
decimaler (motsvarar 0.1 um uppldsning vid
aktiv méattenhet MM)

Stall in DXFfilens mattenhet mm eller tum. .
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Instéllning

Mode konturdverféring, stalla in tolerans:
Toleransen bestdmmer pa vilket avstand
konturelement som ligger bredvid varandra far
vara. Med toleransen kan man kompensera
ojamnheter som har uppstatt vid skapandet
av ritningen. Grundinstéllningen beror pa den
totala DXFfilens omfang

Bereda DXF-data (Software-option)

lkon

Mode punktdverforing vid cirklar och
cirkelsegment: Moden bestammer om TNC:n
skall dverfora bearbetningspositioner genom

musklick pa cirkelcentrum (AV), eller om TNC:n

forst skall visa ytterligare cirkelpunkter.

m AV Ytterligare cirkelpunkter visas inte,
cirkelcentrum overfors direkt nar du klickar
pa en cirkel eller en cirkelbage

® PA Ytterligare cirkelpunkter visas, dverfor

onskad cirkelpunkt genom férnyad klickning

Mode punktdverforing: Bestdmmer om TNC:n
skall visa verktygets forflyttningsbana vid
selektering av bearbetningspositioner eller
inte.

=

om detta.

Beakta att korrekt méattenhet maste vara installd,
eftersom DXFfilen inte innehéller ndgon information

Om du vill bereda program for aldre TNC-styrsystem
maste du begransa uppldsningen till 3 decimaler.
Dessutom maste du ta bort de kommentarer som
DXFkonverten skickar med till konturprogrammet.

TNC:n presenterar de aktiva grundinstéaliningarna i

bildskdrmens nedre del.

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015

71

219



Programmering: Importera data fran DXF-filer eller klartext-konturer

7.1 Bereda DXF-data (Software-option)

Stalla in layer

DXFfilen bestar som regel av flera Layers (nivaer), med

vilka konstruktéren kan organisera sin ritning. Med hjalp av
layertekniken grupperar konstruktéren likartade element, t.ex.
den egenliga arbetsstyckeskonturen, mattsattningar, hjalp- och
konstruktionslinjer, streckningar och texter.

For att ha sa lite dverflodig information i bildskdrmen som majligt
vid konturvalet, kan du délja alla onddiga layers som finns i DXF-
filen.

DXFfilen som skall bearbetas méaste innehalla
atminstone en Layer.

Du kan aven selektera en kontur nar konstruktdren
har lagrat denna i olika layers.

— » Om den annu inte ar aktiv, valj mode for att valja
layer: Till vanster visar TNC:n alla layers som den
aktiva DXFfilen innehaller

» For att dolja en layer Valj 6nskad layer med den
vanstra musknappen och ddlj genom att klicka pa
kontrollrutan

» For att ta fram en layer: Valj 6nskad layer med den
vanstra musknappen och visa den igen genom att
ater klicka pa kontrollrutan

D _3175267HM_@%P_120+L_57%C
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Bereda DXF-data (Software-option) 7.1

Stalla in utgangspunkt

Ritningens nollpunkt i DXFfilen ligger inte alltid pa ett sadant satt
att den direkt kan anvéndas som arbetsstyckets utgangspunkt.
TNC:n erbjuder darfor en funktion, med vilken du kan férskjuta
ritningens nollpunkt genom att klicka pa ett element pa ett lampligt
stalle.

Man kan definiera utgangspunkten pa foljande stallen:

® | en ratlinjes startpunkt, slutpunkt eller mittpunkt

m | en cirkelbdges startpunkt eller slutpunkt

® Vid respektive kvadrantdvergang eller i mitten pé en fullcirkel

eeeeeeeeeeee

® | skarningspunkten mellan

® Ratlinje — Réatlinje, &ven om skarningspunkten ligger i de bada o sirizem—— T ——
rata linjernas forlangningar

m Rétlinje — Cirkelbage
m Ratlinje — Fullcirkel

m Cirkel — Cirkel (oberoende av om det ar cirkelsegment eller
fullcirkel)

For att kunna bestdmma en utgdngspunkt, maste du
anvanda musplattan pd TNC-knappsatsen eller en
mus som ar ansluten via USB-porten.

Du kan ockséa andra utgdngspunkten efter att du
redan har valt konturen. TNC:n beréknar aktuella
konturdata forst ndr du sparar den valda konturen i ett
konturprogram.
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7.1 Bereda DXF-data (Software-option)

Valj utgangspunkten till ett enskilt element
» Valj mode for bestdmmande av utgdngspunkten

» Klicka pa det element du vill placera
utgangspunkten vid med den vanstra
musknappen: TNC:n visar valbara utgangspunkter
via stjarnor som ligger pa det selekterade
elementet

» Klicka pa den stjarna som du vill placera
utgangspunkten vid: TNC:n placerar utgdngspunkt-
symbolen vid den valda positionen. Anvand i
férekommanden fall zoom-funktionen om det valda
elementet ar for litet

Ay
A2A

Valj utgangspunkt vid skarningspunkten mellan tva element

e » Valj mode for bestdmmande av utgdngspunkten

i » Klicka pa det forsta elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage):
TNC:n visar valbara utgdngspunkter via stjarnor

som ligger pa det selekterade elementet

» Klicka pa det andra elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage):
TNC:n placerar utgangspunkt-symbolen vid
skarningspunkten

TNC:n berdknar dven skarningspunkten mellan tva
element nar denna ligger i ett elements forlangning.

Nar TNC:n kan berakna flera skarningspunkter, véljer
styrningen den skarningspunkt som ligger narmast
musklickningens position pa det andra elementet.

Om TNC:n inte kan berakna nagon skarningspunkt,
kommer ett redan markerat element att avmarkeras.
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Elementinformation

Nere till vanster i bildskarmen visar TNC:n hur langt fran ritningens
nollpunkt den av dig valda utgdngspunkten ligger.

|9l
#le ¢ v a

ent info.
ox 0.0000
ov o.0000
o0z 0.0000

20 _317%2ZE7rH

Vilja och spara kontur

For att kunna vélja en kontur, maste du anvanda
musplattan pad TNC-knappsatsen eller en mus som ar
ansluten via USB-porten.

Bestdm omloppsriktningen vid konturselekteringen
sa att den stémmer med den dnskade
bearbetningsriktningen.

Valj det forsta konturelementet pa ett sddant satt att
en kollisionsfri framkorning ar maojlig.

Om konturelementen skulle ligga valdigt tatt, anvand
zoom-funktionen.

262.5722

[Eo>xv_iz7eiesmn - aeL asc w>=tzeee |
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Bereda DXF-data (Software-option)

» Valj mode for att selektera konturen: | det vanstra
fonstret slacker TNC:n presenterat layer och det
hoégra fonstret ar aktivt for konturval

» For att valja ett konturelement: Klicka pa det
Onskade konturelementet med den vénstra
musknappen. #TNC:n visar det utvalda
konturelementet med bla farg. Samtidigt visar
TNC:n det valda elementet med en symbol (cirkel
eller ratlinje) i det vanstra fonstret

» For att valja nasta konturelement: Klicka
pa det dnskade konturelementet med den
vanstra musknappen. #TNC:n visar det utvalda
konturelementet med bla farg. Nar ytterligare
konturelement i den valda omloppsriktningen
ar entydigt selekterbara, markerar TNC:n dessa
element med gron farg. Genom att klicka pa det
sista grona elementet overfor du alla element till
konturprogrammet. | det vanstra fonstret visar
TNC:n alla selekterade konturelement. Element
som fortfarande ar markerade med gront visas av
TNC:n utan bockar i kolumnen NC. TNC:n sparar
inte sddana element i konturprogrammet. Du kan
aven ta 6ver markerade element genom att klicka i
konturprogrammet i det vanstra fonstret.

» Vid behov kan du deselektera element som redan
har selekterats genom att klicka pa elementet pa
nytt i det hogra fonstret, dd med knappen CTRL
nedtryckt. Genom att klicka pa papperskorgs-
symbolen kan du deselektera alla selekterade
element.

tvastalligt ld-nummer i det vanstra fonstret. Det

E> Nar du har selekterat en Polyline, visar TNC:n ett

224

forsta numret ar ett Idpnummer for konturelement,
det andra numret ar elementnumret for respektive
polyline som harstammar fran DXFfilen.
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o > Spara selekterade konturelement i TNC:ns

i buffertminne, for att sedan kunna infoga konturen i
ett Klartext-dialogprogram, eller

= » Spara valda konturelement i ett Klartext-dialog-

def program: TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket

du kan ange malkatalog och ett valfritt filnamn.
Grundinstallning: DXFfilens namn. Om namnet pa
DXFfilen innehéller specialtecken eller mellanslag,
ersatter TNC:n dessa tecken med ett understreck.
Alternativt kan du aven valja filtypen: Klartext-
dialogprogram (.H) eller konturbeskrivning (.HC)

Nt » Bekrafta inmatning: TNC:n sparar
konturprogrammet i den valda katalogen

= » Om du vill valja ytterligare konturer: Tryck pa
S ikonen upphav valda element och vélj ndsta kontur
pé tidigare beskrivet satt

TNC:n skickar med tva rédmnesdefinitioner () till
E> konturprogrammet. Den forsta definitionen innehaller

hela DXFfilens dimension, den andra och darmed

- sedan verksamma definitionen - omsluter de

selekterade konturelementen sé att en optimerad

raamnesstorlek skapas.

TNC:n sparar enbart element, som for tillfallet &ven
ar selekterad (markerade med bla farg), alltsd ocksa
férsedda med bockar i det véanstra fonstret.

Nar du sparar en fil kan du lagga till ett bokmarke
till lagringsplatsen for filen. Sen kan du anvanda
bokmarket nar du vill spara ytterligare filer i samma
katalog. Nar du vill Iagga till eller anvanda ett
bokmarke, klickar du i lagringsdialogen pa sékvagen

till hdger om symbolen &. TNC:n oppnar dé en meny
som du kan administrera bokmarken fran.
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Dela, forlang, forkorta konturelement

Om konturelement som skall selekteras inte ansluter till
varandra i slutpunkterna, maste du forst dela upp det berdrda
konturelementet. Denna funktion star automatiskt till forfogande
nar du befinner dig i mode for selektering av en kontur.

Gor pa foljande satt:
» Det trubbigt anslutande konturelementet ar selekterat, alltsa
markerat med bla farg

» Klicka pa konturelementet som skall delas: TNC:n indikerar
skarningspunkten via en stjarna med cirkel och den selekterbara
slutpunkten med en enkel stjarna

» Klicka pa skarningspunkten med nedtryckt knapp CTRL: TNC:n

delar konturelementet i skdrningspunkten och tar ater bort
punkten. | forekommande fall forlanger eller forkortar TNC:n
det trubbigt anslutande konturelementet fram till de bada
elementens skarningspunkt.

» Klicka ater pa det delade konturelementet: TNC:n presenterar
ater skarnings- och slutpunkten

» Klicka pa den Onskade slutpunkten: TNC:n markera nu det
delade elementet med bla farg

» Valj ndsta konturelement

Om konturelementet som skall férlangas/

E> forkortas ar en réatlinje sé forlanger/forkortar TNC:n
konturelementet linjart. Om konturelementet som
skall forlangas/forkortas ar en cirkelbdge séa forlanger/
forkortar TNC:n konturelementet cirkulart.

For att kunna anvénda denna funktion maste minst
tva konturelement redan vara selekterade for att
riktningen skall vara entydigt bestamd.
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Elementinformation

Nere till vanster i bildskarmen visar TNC:n olika informationer om

det konturelement som du senast valde i det vanstra eller det hogra

fonstret genom att klicka med musen.

m Ratlinje Ratlinjens slutpunkt och dessutom ratlinjens startpunkt
gramelerad

m Cirkel, cirkelsegment cirkelcentrum, cirkelslutpunkt och
rotationsriktning. Dessutom cirkelns startpunkt och radie
grdmelerade

Vilja och spara bearbetningspositioner

For att kunna valja bearbetningspositioner, méaste du
anvanda musplattan pad TNC-knappsatsen eller en
mus som ar ansluten via USB-porten.

Om positionerna som skall véljas ligger véldigt tatt,
anvand zoom-funktionen.

Valj i forekommande fall grundinstéaliningen sa att
TNC:n visar verktygsbanorna, se "Grundinstallningar”,
Sida 218.

Foljande tre mojligheter star till férfogande for att valja
bearbetningspositioner:

® |ndividuell selektering: Du véljer den dnskade
bearbetningspositionen genom att klicka med musen (se
"Individuellt val", Sida 228)

B Snabbselektering for borrpositioner via musomrade: Genom att
dra upp ett omrdde med musen selekterar du alla hdlpositioner
som ligger inom omradet ("Snabbval av borrpositioner via
musomrade").

B Snabbselektering for halpositioner genom diameterinmatning:
Genom inmatning av en haldiameter valjer du alla borrpositioner
som finns i DXFfilen med denna diameter ("Snabbval av
borrpositioner via dimaterinmatning").
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7.1 Bereda DXF-data (Software-option)

Individuellt val
. » Valj mode for att selektera bearbetningspositioner:

| det vanstra fonstret slacker TNC:n presenterat
layer och det hdgra fonstret ar aktivt for
positionsval

» For att valja en bearbetningsposition: Klicka pa det
onskade elementet med den vanstra musknappen:
TNC:n visar valbara bearbetningspositioner via
stjarnor som ligger pa det selekterade elementet.
Klicka pa en av stjarnorna: TNC:n 6verfér den valda
positionen till det vanstra fonstret (en punktsymbol
visas). Nar du klickar pa en cirkel, dverfor TNC:n
cirkelmittpunkten direkt som bearbetningsposition.

» Vid behov kan du deselektera element som redan
har selekterats genom att klicka pa elementet pa
nytt i det hogra fonstret, dd med knappen CTRL
nedtryckt (klicka inanfér markeringen)

» Om du vill bestdmma bearbetningspositionen
genom tvé element som skar varandra, klicka
pa det forsta elementet med den vanstra
musknappen: Genom stjarnor visar TNC:n valbara
bearbetningspositioner

» Klicka pa det andra elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage):
TNC:n dverfor den elementets skarningspunkt till
det vanstra fonstret (en punktsymbol visas)

; » Spara selekterade bearbetningspositioner i TNC:ns
= buffertminne, for att sedan kunna infoga dessa
som positioneringsblock med cykelanrop i ett
Klartext-dialogprogram, eller

= » Spara valda bearbetningspositioner i en punkifil:
(B TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du

kan ange malkatalog och ett valfritt filnamn.
Grundinstallning: DXFfilens namn. Om namnet
pa DXFfilen innehéller specialtecken eller
mellanslag, ersatter TNC:n dessa tecken med
ett understreck. Alternativt kan du aven valja
filtypen: Punkt-tabell (.PNT), mdnstergenerator
tabell (.HP) eller Klartext-dialogprogram (.H).
Nar du sparar bearbetningspositioner i ett
Klartext-dialogprogram, genererar TNC:n ett
separat linjarblock med cykelanrop for varje
bearbetningsposition (L X... Y... M99). Detta
program kan du aven dverfora till dldre TNC-
styrsystem och exekvera dar.

ENT » Bekrafta inmatning: TNC:n sparar
konturprogrammet i samma katalog som aven
DXFfilen ar lagrad i

» Om du vill valja ytterligare bearbetningsposition

% for att spara dessa i en annan fil: Tryck pa ikonen
upphéav valda element och valj pa tidigare beskrivet
satt
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Snabbval av borrpositioner via musomrade

» Valj mode for att selektera bearbetningspositioner:
=S | det vanstra fonstret slacker TNC:n presenterat
layer och det hdgra fonstret ar aktivt for
positionsval

» Tryck pa knappsatsens Shift-knapp och dra upp det
omrade med den vanstra musknappen som TNC:n
skall dverfora alla cirkelcentrum till borrpositioner
frdn: TNC:n Oppnar ett fonster, i vilket du kan e s
filtrera halen enligt deras storlek

» Satt filterinstaliningar se " och bekrafta med
Anvand: TNC:n 6verfor de valda positionerna till
det vanstra fonstret (en punktsymbol visas) e e ————————

TNG: dumppgaN. WERKZEUGPLATTE, DXF

oW o

» Vid behov kan du deselektera element som redan
har selekterats genom att pé nytt dra upp ett
omrade, dd med knappen CTRL nedtryckt.

; » Spara selekterade bearbetningspositioner i TNC:ns
= buffertminne, for att sedan kunna infoga dessa
som positioneringsblock med cykelanrop i ett
Klartext-dialogprogram, eller

= » Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil:
LB TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du

kan ange malkatalog och ett valfritt filnamn.
Grundinstallning: DXFfilens namn. Om namnet
pa DXFfilen innehaller specialtecken eller
mellanslag, ersatter TNC:n dessa tecken med
ett understreck. Alternativt kan du aven valja
filtypen: Punkt-tabell (.PNT), ménstergenerator
tabell (.HP) eller Klartext-dialogprogram (.H).
Nar du sparar bearbetningspositioner i ett
Klartext-dialogprogram, genererar TNC:n ett
separat linjarblock med cykelanrop for varje
bearbetningsposition (L X... Y... M99). Detta
program kan du aven dverfora till aldre TNC-
styrsystem och exekvera dar.

enT » Bekrafta inmatning: TNC:n sparar
konturprogrammet i samma katalog som aven
DXF-filen ar lagrad i

» Om du vill valja ytterligare bearbetningsposition

- for att spara dessa i en annan fil: Tryck pa ikonen
upphav valda element och valj pa tidigare beskrivet
satt
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Snabbval av borrpositioner via dimaterinmatning

» Valj mode for att selektera bearbetningspositioner: B T
8 | det vanstra fonstret slacker TNC:n presenterat ——
layer och det hdgra fonstret ar aktivt for
positionsval

. » Oppna dialogen for diameterinmatning: TNC:n

visar ett invaxlat fonster dar du kan ange en valfri
diameter

» Ange Onskad diameter, bekrafta med knappen
ENT: TNC:n soker igenom DXFfilen efter den
angivna diametern och visar sedan ett fonster,
i vilket den diameter som ligger narmast den
som du sjalv matade in ar vald. Dessutom kan du —e - e =
filtrera halen enligt deras storlek i efterhand

» Satt i forekommande fall filterinstallningar se
" och bekréafta med Anvand: TNC:n overfor de
valda positionerna till det vanstra fonstret (en
punktsymbol visas)

» Vid behov kan du deselektera element som redan
har selekterats genom att pé nytt dra upp ett
omrade, dd med knappen CTRL nedtryckt.

» Spara selekterade bearbetningspositioner i TNC:ns
L buffertminne, for att sedan kunna infoga dessa
som positioneringsblock med cykelanrop i ett
Klartext-dialogprogram, eller

= » Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil:
(B TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du

kan ange malkatalog och ett valfritt filnamn.
Grundinstallning: DXFfilens namn. Om namnet
pa DXFfilen innehaller specialtecken eller
mellanslag, ersatter TNC:n dessa tecken med
ett understreck. Alternativt kan du aven valja
filtypen: Punkt-tabell (.PNT), ménstergenerator
tabell (.HP) eller Klartext-dialogprogram (.H).
Nar du sparar bearbetningspositioner i ett
Klartext-dialogprogram, genererar TNC:n ett
separat linjarblock med cykelanrop for varje
bearbetningsposition (L X... Y... M99). Detta
program kan du aven dverfora till dldre TNC-
styrsystem och exekvera dar.

enT » Bekrafta inmatning: TNC:n sparar
konturprogrammet i samma katalog som aven
DXF-filen ar lagrad i

» Om du vill valja ytterligare bearbetningsposition

- for att spara dessa i en annan fil: Tryck pa ikonen
upphav valda element och valj pa tidigare beskrivet
satt
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Filterinstallningar

Efter att du har markerat hélpositioner via snabbselekteringen, visar B e ——

TNC:n ett invéxlat fonster som visar den minsta haldiametern som e S SR L

har hittats till vanster och den storsta haldiametern som har hittats

till hoger. Med funktionsknappen under diameterpresentationen

kan du stalla in den minsta diametern i den vanstra delen och den

storsta diametern i den hogra delen pé ett sddant satt att du kan e
[5.500000000000000¢

overfora de haldiametrar som du onskar. | < |REMIER < piseoter

[ ApP1y Path optimization

Number of positions after filtering: 12

Foljande funktionsknappar star till forfogande:

Filterinstallning minsta diameter

Visa minsta diameter som har hittats <
(grundinstallning)

D 31752670

Visa nast minsta funna diameter

@ Gy alFa R
=

Visa nast storsta funna diameter

kBT

Visa storsta diameter som har hittats. TNC:n o
staller in filtret for den minsta diametern pé
det varde som den storsta diametern ar satt

till.
Filterinstallning storsta diameter lkon
Visa minsta diameter som har hittats. TNC:n <<

stéller in filtret for den storsta diametern pé
det varde som den minsta diametern ar satt
till.

Visa nast minsta funna diameter

Visa néast storsta funna diameter

[

Visa storsta diameter som har hittats Py
(grundinstallning)

Med optionen Anvand vagoptimering (grundinstallningen

ar att anvanda vagoptimering) sorterar TNC:n de selekterade
bearbetningspositionerna s att kortast mojliga transportstracka
uppstar. Du kan visa verktygsbanan med hjalp av ikonen Visa
verktygsbana, se "Grundinstallningar”, Sida 218.
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Elementinformation

Nere till vanster i bildskdrmen visar TNC:n koordinaterna for den
bearbetningsposition som du senast valde i det vanstra eller det
hogra fonstret genom att klicka med musen.

Angra aktioner

Du kan angra de fyra senaste aktionerna som du har utfért i mode
for selektering av bearbetningspositioner. For detta star foljande
ikoner till férfogande:

Funktion lkon

Angra den senast genomforda aktionen

Upprepa den senast genomférda aktionen i

Musfunktioner
Du kan forstora och forminska med musen pa foljande satt:

® Bestam zoomomrade genom att dra med nedtryckt vanster
musknapp

B Om du har en mus med hjul kan du zooma in och ut genom
att vrida pa hjulet. Zoomcentrum ligger vid den position som
muspekaren for tillfallet befinner sig

® Genom att enkelklicka pa lupp-ikonen eller genom att
dubbelklicka med den hégra musknappen aterstéller du
presentationen till grundinstallningen

Du kan forskjuta den aktuella presentationen med nedtryckt mitten-
musknapp.

Vid aktiv mode 3D kan du vrida och tippa presentationen med den
hdgra musknappen nedtryckt.

Valj bort selekterade positioner:

® Dra upp ett omrade med vanster musknapp och nedtryckt CTRL:
knapp for att valja bort flera positioner

m Klicka med vanster musknapp och nedtryckt CTRL:knapp pa
markerade positioner for att valja bort enstaka positioner
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Programmering: Underprogram och programdel-
supprepning
8.1 Markera underprogram och programdelsupprepning

8.1 Markera underprogram och
programdelsupprepning
Underprogram och programdelsupprepning gor det mdjligt att

programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter
utféra den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar pabdrjas i
bearbetningsprogrammet med ett marke G98 L, en férkortning for
LABEL (eng. for marke).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 65535 eller ett av dig
definierbart namn. Varje individuellt LABEL-nummer, resp. LABEL-
namn, far bara anges en gang i programmet med knappen LABEL
SET eller genom inmatning av G98. Antalet Label-namn som kan
anges begransas endast av det interna minnet.

Anvand ett och samma Label-nummer resp. Label-
namn endast en gang!

LABEL 0 (G98 LO) markerar slutet pa ett underprogram och far
darfor anges ett godtyckligt antal ganger.
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8.2 Underprogram

Arbetssatt

1

TNC:n utfor ett bearbetningsprogram fram till ett anrop av
underprogram Ln,0

Fran detta stalle utfor TNC:n det anropade underprogrammet
fram till underprogrammets slut G98 LO

Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av
bearbetningsprogrammet vid blocket efter anropet av
underprogrammet Ln,0

Programmering - anmarkning

Ett huvudprogram kan innehélla ett obegransat antal
underprogram.

Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsféljd och
sa ofta som dnskas.

Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.
Programmera underprogram efter blocket med M2 alt. M30

Om ett underprogram placeras innan blocket med M2 eller M30
i bearbetningsprogrammet sa kommer det att utforas minst en
gang dven om det inte anropas

Programmering underprogram
» Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET

» Ange underprogramnummer. Om du vill anvanda
LABEL-namn: Tryck p& softkey Ibl-name for att
vaxla till textinmatning

» Ange innehall

» Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och
ange Label-nummer 0
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Programmering: Underprogram och programdel-
supprepning

8.2 Underprogram

Anropa underprogram

» Anropa underprogram: Tryck pa knappen LBL CALL

» Ange det anropade underprogrammets nummer.
Om du vill anvdnda LABEL-namn: Tryck pa softkey
Ibl-name for att vaxla till textinmatning.

» Om du vill ange numret pa en stringparameter
som maladress: Tryck pa softkey QS, TNC:n
hoppar da till de labelnamn som finns angivna i
den definierade stringparametern

G98 L 0 ar inte tilldtet da det skulle innebéra ett
anrop av underprogrammets slut.
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Programdelsupprepningar 8.3

8.3 Programdelsupprepningar

Label G98

Programdelsupprepningar borjar med market G98 L. En %
programdelsupprepning avslutas med Ln,m.

. G98 L1 *

I

L1,2 *
N99999 % ...

Arbetssatt
1 TNC:n utfor bearbetningsprogrammet fram till slutet pa
programdelen (Ln,m)

2 Darefter upprepar TNC:n programdelen mellan anropad LABEL
och label-anropet Ln,m, s& manga gdnger som man har angivit i
M

3 Darefter fortsatter TNC:n vidare i exekveringen av
bearbetningsprogrammet.

Programmering - anmarkning
® Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

® TNC:n kommer alltid att utféra programdelar en gdng mer an
antalet programmerade upprepningar eftersom den forsta
upprepningen bdrjar efter den forsta bearbetningen.

Programmering programdelsupprepning

» Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och
ange sedan LABEL-nummer fér programdelen
som skall upprepas. Om du vill anvanda LABEI-
namn: Tryck pa softkey Ibl-name fér att vaxla till
textinmatning

» Mata in programdelen
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Programmering: Underprogram och programdel-
supprepning

8.3 Programdelsupprepningar

Anropa programdelsupprepning

» Anropa programdel: Tryck pa knappen LBL CALL
» Ange nummer for den programdel som skall
upprepas. Om du vill anvanda LABEL-namn:
Tryck pa softkey LBLENAME for att véaxla till
textinmatning.

» Ange antalet upprepningar REP, bekrafta med
knappen ENT.
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Godtyckligt program som underprogram 8.4

8.4 Godtyckligt program som
underprogram

Arbetssatt

Nar du vill anvanda variabla programanrop i
kombination med String-parametrar, anvander du

funktionen SEL PGM.

1 TNC:n utfor bearbetningsprogrammet fram till dess att ett annat
bearbetningsprogram anropas med %

2 Efter detta utfér TNC:n det anropade bearbetningsprogrammet
fram till programslutet.

3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av det anropande
bearbetningsprogrammet frdn blocket som befinner sig efter
programanropet

Programmering - anmarkning

B TNC:n behoéver inga Labels for att anropa ett annat godtyckligt
bearbetningsprogram

m Det anropade programmet far inte innehalla tillaggsfunktionerna
M2 eller M30. Om du har definierat underprogram med Label i
det anropade bearbetningsprogrammet, maste du istallet for M2
resp. M30 anvdnda hoppfunktionen DO9 PO1 +0 P02 +0 P03
99, for att tillse att denna programdel hoppas 6ver

B Det anropade bearbetningsprogrammet far inte innehalla nagra
anrop % tillbaka till det anropande bearbetningsprogrammet
(kedja utan slut)
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Programmering: Underprogram och programdel-
supprepning

8.4 Godtyckligt program som underprogram

Anropa godtyckligt program som underprogram
» Valj funktionen for programanrop: Tryck pa
knappen PGM CALL

» Tryck pa softkey PROGRAM: TNC:n startar dialogen
for definition av programanrop. Ange sdkvagen via
bildskarmsknappsatsen (knappen GOTO), eller

PROGRAM

L » Tryck pa softkey VALJ PROGRAM: TNC:n véxlar
PROGRAN in ett urvalsfonster, via vilket du kan selektera det
program som skall anropas, bekrafta med knappen
END

Om man bara anger programnamnet, maste det
anropade programmet finnas i samma katalog som
det anropande programmet.

Om det anropade programmet inte finns i samma
katalog som det anropande programmet méste man
ange hela sdkvagen, t.ex. TNC:\ZW35\SCHRUPP
\PGM1.H

Om ett DIN/ISO-program skall anropas sa anger man
filtypen .I efter programnamnet.

Man kan ocksd anropa ett godtyckligt program med
cykel G39.

Vid ett % ar Q-parametrar principiellt globalt
verksamma. Beakta att andringar av Q-parametrar i
det anropade programmet darfor dven paverkar det
anropande programmet.

Varning kollisionsrisk!

Koordinatomrékningar, som du har definierat i
det anropade programmet och inte avsiktligt har
aterstallt, forblir av princip aven aktiva for det
anropande programmet.
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Lankning av underprogram 8.5

8.5 Lankning av underprogram

Lankningstyper

®  Underprogramanrop i underprogram

B Programdelsupprepning i programdelsupprepning
®  Underprogramanrop i programdelsupprepningar
® Programdelsupprepningar i underprogram

Lankningsdjup

Lankningsdjupet ar det antal nivder som programdelar eller
underprogram kan anropa ytterligare underprogram eller
programdelsupprepningar.

B Maximalt lankningsdjup fér underprogram: 19

B Maximalt lankningsdjup for huvudprogramanrop: 19, varvid ett
G79 verkar som ett huvudprogramanrop

® Man kan lanka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal
génger
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8.5 Lankning av underprogram

Underprogram i underprogram

m
X
o
3
=
N
2
Qo
=2
o
(1]
3

Programexekvering
Huvudprogrammet UPGMS utfdrs fram till block 17
Underprogram UP1 anropas och utfors sedan fram till block 39

Underprogram 2 anropas och utférs sedan fram till block 62.
Slut pa underprogram 2 och &terhopp till underprogrammet som
underprogram 2 anropades ifran.

Underprogram UP1 utférs fran block 40 fram till block 45. Slut
pa underprogram UP1 och aterhopp till huvudprogram UPGMS

Huvudprogram UPGMS utfors sedan fran block 18 fram till block
35. Aterhopp till block 1 och programslut.

w N =

IN

o1

N
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Lankning av underprogram 8.5

Upprepning av programdelsupprepning
Exempel NC-block

Programexekvering

Huvudprogram REPS utfors fram till block 27.

Programdelen mellan block 27 och block 20 upprepas 2 ganger.
Huvudprogram REPS utférs fran block 28 fram till block 35.

Programdelen mellan block 35 och block 15 upprepas 1 gang
(innehéller d&ven programdelsupprepningen mellan block 20 och
block 27).

Huvudprogram REPS utfors fréan block 36 fram till block 50.
Aterhopp till block 1 och programslut.

—

B~ W N

o1
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Programmering: Underprogram och programdel-
supprepning

8.5 Lankning av underprogram

Upprepning av underprogram
Exempel NC-block

Programexekvering
Huvudprogram UPGREP utférs fram till block 11.
Underprogram 2 anropas och utfors.

Programdelen mellan block 12 och block 10 upprepas 2 ganger,
Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Ijuvudprogram UPGREP utfors fran block 13 fram till block 19.
Aterhopp till block 1 och programslut.

—

w N

N

N
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Programmeringsexempel 8.6

8.6 Programmeringsexempel

Exempel: Konturfrasning med flera ansattningar

Programforlopp: Y
Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets dverkant
Ansattningen anges inkrementalt

Konturfrasning 75
Upprepa anséattning och konturfrasning

100

30
20

20 50 75 100
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8 Programmering: Underprogram och programdel-
supprepning

8.6 Programmeringsexempel

Exempel: Halbilder

Programforlopp:
® Forflyttning till halbild i huvudprogram
®m  Anropa halbild (underprogram 1) i huvudprogram

®m Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 1
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Programmeringsexempel 8.6

Exempel: Halbild med flera verktyg

Programforlopp:

®m Bearbetningscykler programmeras i
huvudprogrammet

®m  Anropa komplett halbild (underprogram 1) i
huvudprogram
Forflyttning till halgrupper (underprogram 2) i
underprogram 1
Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 2
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Programmeringsexempel

N
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Programmering: Q-parametrar
9.1 Princip och funktionsoéversikt

9.1 Princip och funktionsoversikt

Med parametrar kan du definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt bearbetningsprogram. Detta gors genom att man
programmerar variabler istéllet for siffervarden: Q-parametrar.

Q-parametrar kan representera exempelvis:
m Koordinatvarden

®  Matningshastigheter

B Spindelvarvtal

m Cykeldata

Forutom detta kan man med Q-parametrar exempelvis
programmera konturer som definieras med hjalp av matematiska
funktioner eller stélla logiska villkor for att bearbetningssekvenser
skall utféras eller inte.

Q-parametrar kdannetecknas av bokstaver och ett nummer mellan
0 och 1999. Det finns parametrar med olika verkningssatt, se
efterfoljande tabell:

Betydelse Omrade

Fritt anvandbara parametrar, under QO till Q99
forutsattning att dverlappningar med Sl=

cykler inte kan intraffa, globalt verksamma

for alla program som finns lagrade i TNC:n

Parametrar for specialfunktioner i TNC:n Q100 till Q199

Parametrar som uteslutande anvands for Q200 till Q1199
cykler, globalt verksamma for alla program
som finns lagrade i TNC:n

Parametrar som uteslutande anvéands Q1200 till Q1399
for cykler, globalt verksamma for alla

program som finns lagrade i TNC:n. |

forekommande fall kravs avstamning med

maskintillverkaren eller tredje part.

Parametrar som framfor allt anvands for Q1400 till Q1499
CALL-aktiva maskintillverkarcykler, globalt

verksamma for alla program som finns

lagrade i TNC:n

Parametrar som framfor allt anvands for Q1500 till Q1599
Def-aktiva maskintillverkarcykler, globalt

verksamma for alla program som finns

lagrade i TNC:n

250 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Princip och funktionsoversikt

Betydelse Omrade

Fritt anvéandbara parametrar, globalt Q1600 till Q1999
verksamma for alla program som finns
lagrade i TNC:n

Fritt anvandbara parametrar QL, endast QLO till QL499
verksamma lokalt inom ett program

Fritt anvandbara parametrar QR, varaktigt QRO till QR499
(remanent) verksamma, dven efter ett
stromavbrott

Dessutom star dven QS-parametrar till fdrfogande (S star for
String), med vilka du dven kan hantera texter i TNC:n. | princip
géller samma omrade for QS-parametrar som fér Q-parametrar (se
ovanstaende tabell).

Beakta att dven vid QS-parametrar ar omradet QS100
till QS199 reserverat for interna texter.

Lokal parametrar QL &r endast verksamma inom ett
program och tas inte med vid programanrop eller till
makron.

Programmeringsanvisning

Du far blanda inmatning av Q-parametrar och siffervarden i ett
bearbetningsprogram.

Man kan tilldela Q-parametrar numeriska varden mellan

—999 999 999 och +999 999 999. Inmatningsomradet ar begransat
till maximalt 16 tecken, darav upp till 9 tecken fére komma (heltal).
Internt kan TNC:n berékna siffervarden upp till en storlek pa 10,

QS-parametrar kan du tilldela maximalt 254 tecken.

samma data av TNC:n, exempelvis tilldelar TNC:n
Q-parameter Q108 den aktuella verktygsradien, se "
Fasta Q-parametrar”, Sida 302.

TNC:n lagrar internt siffervarden i ett binart format
(Norm IEEE 754). P& grund av anvandningen av
formatet enligt denna norm kan vissa decimaltal inte
representeras 100% exakt binart (avrundningsfel).
Beakta detta sarskilt nér du anvande beraknade
Q-parameterinnehall for hoppkommandon eller
positioneringar.

E> Vissa Q- och QS-parametrar tilldelas alltid automatiskt
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Programmering: Q-parametrar

9.1 Princip och funktionsoéversikt

Kalla upp Q-parameterfunktioner

Nar ett bearbetningsprogram matas in trycker man pa knappen
Q (i faltet for sifferinmatning och axelval under +/--knappen). D3
presenterar TNC:n foljande softkeys:

Funktionsgrupp

Matematiska grundfunktioner

Softkey

GRUND-

FUNKTION.

Sida
254

Vinkelfunktioner

TRIGO-
NOMETRI

256

IF/THEN-beddmning, hopp

HOPP

257

Specialfunktioner

DIVERSE

FUNKTION.

261

Formel direkt programmerbar

FORMEL

287

Funktion for bearbetning av
komplexa konturer

KONTUR-
FORMEL

Se Bruksanvisning
Cykler

Nar du definierar eller tilldelar en Q-parameter, visar
TNC:n softkey Q, QL och QR. Med dessa softkeys
valjer du forst den 6nskade parametertypen och

anger sedan parameternumret.

Om du har en USB-knappsats ansluten, kan du
Oppna dialogen for formelinmatning direkt med

knappen Q.

252
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Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet for siffervarden 9.2

9.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet
for siffervarden

Anvandningsomrade

Med Q-parameterfunktionen DO: TILLDELNING kan man tilldela Q-
parametrar siffervarden. Detta gor det mojligt att mata in variabla Q-
parametrar istéllet for siffervarden i bearbetningsprogrammmet.

Exempel NC-block

For en detaljfamilj kan man exempelvis programmera
karaktaristiska arbetsstyckesdimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behdver man déa bara tilldela
dessa parametrar lampliga varden.

Exempel: Cylinder med Q-parametrar

Cylinderradie: R=0Q1

Cylinderhdjd: H=Q2

Cylinder Z1: Q1 =+30
Q2 = +10

Cylinder 72: Q1 =+10 al
Q2 = +50

02
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9.3 Beskrivning av konturer med hjalp av matematiska funktioner

9.3 Beskrivning av konturer med hjalp av

matematiska funktioner

Anvandningsomrade

Med Q-parametrar kan man programmera matematiska

grundfunktioner i bearbetningsprogrammet:

» Vil Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hdger
i faltet for sifferinmatning). Softkeyraden visar de olika Q-

parameterfunktionerna.

» Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey

GRUNDFUNKT.. TNC:n visar foljande softkeys:

Oversikt

Funktion

DO0O: TILLDELNING
t. ex. DOO Q5 P01 +60 *
Tilldela ett varde direkt

Softkey

De

D01: ADDITION
t. ex. D01 Q1 PO1 -Q2 PO2 -5 *
Summera tva varden och tilldela resultatet

D1
X + ¥

D02: SUBTRAKTION
t. ex. D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 *
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet

bz

D0O3: MULTIPLIKATION
t. ex. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet

D3
X ¥ v

D04: DIVISION t.ex. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2
* Dividera tva varden och tilldela resultatet
Forbjudet: Division med 0!

Da
X sy

DO05: ROTEN UR t.ex. D05 Q50 P01 4 * Berdkna
roten ur ett varde och tilldela resultatet Forbjudet:
Roten ur negativa tal!

Till héger om "="-tecknet f&r man ange:
= tva tal

® tvd Q-parametrar

m ett tal och en Q-parameter

DS

ROTEN UR

Q-parametrarna och siffervardena i berdkningarna kan anges med

fortecken.
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Beskrivning av konturer med hjalp av matematiska funktioner

Programmering av matematiska grundfunktioner

Exempel 1
n » Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
. » Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
FUNKTTON. GRUNDFUNKTION.
= » Valj Q-parameterfunktion TILLDELNING: Tryck pd
x=v softkey DO X=Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

enT » Ange 12 (Q-parameterns nummer) och bekrafta
med knappen ENT.

FORSTA VARDE ELLER PARAMETER?

Nt > Ange 10: Tilldela Q5 siffervardet 10 och bekrafta
med knappen ENT.

Exempel 2
n » Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
T » Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
FUNKTION. GRUNDFUNKTION.
o » Valj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION: Tryck
X xv pa softkey D3 X * Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

ENT » Ange 12 (Q-parameterns nummer) och bekrafta
med knappen ENT.

FORSTA VARDE ELLER PARAMETER?

ent » Ange Q5 som férsta varde och bekrafta med
knappen ENT.

ANDRA VARDE ELLER PARAMETER?

EnT » Ange 7 som andra varde och bekrafta med
knappen ENT.
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Programmering: Q-parametrar

9.4 Vinkelfunktioner

9.4 Vinkelfunktioner
Definitioner

Sinus: sina=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
Dar:

B c ar sidan mitt emot den rata vinkeln
B g ar sidan mitt emot vinkeln a

B b ar den tredje sidan

Med tangens kan TNC:n berakna vinkeln:
a = arctan (a/b) = arctan (sin a/ cos a)

Exempel:
a=25mm
b =50 mMm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dessutom galler:

a2+ b?2=c2(meda?=axa)
c=+(a?+b?

Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey
VINKELFUNKT. TNC:n presenterar da softkeys enligt nedanstdende

tabell.

Programmering: Jamforelse "Exempel: Programmering av

matematiska grundfunktioner"
Funktion

D06: SINUS

t.ex. D06 Q20 PO1 -Q5 *

Berakna sinus for en vinkel i grader (°) och tilldela
resultatet

Softkey

D&
SINCX)

D07: COSINUS

t.ex. DO7 Q21 P01 -Q5 *

Berakna cosinus for en vinkel i grader (°) och
tilldela resultatet

FN?

cos(x>

D08: ROTEN UR KVADRATSUMMA

t.ex. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *

Berdkna langden med hjalp av tva varden och
tilldela resultatet

D8

X LEN ¥

D13: VINKEL

t.ex. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Berakna vinkel med arctan for tva sidor eller sin
och cos for vinkeln (0 < vinkel < 360°) och tilldela
resultatet

256
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9.5 If/then-bedomning med
Q-parametrar

Anvandningsomrade

Vid If/Then-beddmning jamfor TNC:n en Q-parameter med en
annan Q-parameter eller ett siffervarde. Om det programmerade
villkoret ar uppfyllt sa fortsatter TNC:n bearbetningsprogrammet vid
den label som ar programmerad efter villkoret (label se "Markera
underprogram och programdelsupprepning”, Sida 234). Om villkoret
inte ar uppfyllt sa fortsatter TNC:n programexekveringen vid nasta
block.

Om man vill anropa ett annat program som underprogram sa
programmerar man ett % efter LABELN.

Ovillkorligt hopp

Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *
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9.5 If/then-bedomning med Q-parametrar

IF/THEN - bedomning programmering

IF/THEN - villkoren presenteras genom att trycka pa softkey HOPPR

TNC:n visar foljande softkeys:
Funktion

D09: OM LIKA, HOPP

t.ex. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ *
Om bada vardena eller parametrarna ar lika, hoppa
till angiven label

Softkey

(al=]
IF X EQ ¥
GOTO

D10: OM OLIKA, HOPP

t.ex. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Om bada vardena eller parametrarna ar olika,
hoppa till angiven label

D1@
IF X NE ¥
GOTO

D11: OM STORRE AN, HOPP

t.ex. D11 PO1 +Q1 PO2 +10 PO3 5 *

Om forsta vardet eller parametern ar storre an det
andra vardet eller parametern, hoppa till angiven
label

D11
IF X GT ¥
GOTO

D12: OM MINDRE AN, HOPP

t.ex. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME“ *
Om forsta vardet eller parametern ar mindre
an det andra vardet eller parametern, hoppa till
angiven label

258

D1z
IF X LT ¥
GOTO
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Kontrollera och dndra Q-parametrar

9.6 Kontrollera och dndra Q-parametrar
Tillvagagangssatt
Du kan kontrollera och aven andra Q-parametrar i alla driftarter.

» | forekommande fall, stoppa programkorningen (t.ex. tryck pa
den externa STOPP-knappen och softkey INTERNT STOPP) alt.
stoppa programtestet
o » Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa softkey
INFO Q INFO alt. tryck pa knappen Q

» TNC:n listar alla parametrar och de tillhérande
aktuella vardena. Valj den 6nskade parametern
med pilknapparna eller med knappen GOTO.

» Om man 6nskar dndra vardet, trycker man pa
softkey EDITERA AKTUELLT FALT och anger ett
nytt varde samt bekraftar med knappen ENT

» Om man inte vill &ndra vérdet s& trycker man pa
softkey AKTUELLT VARDE eller avslutar dialogen
med knappen END

Parametrar som anvands av TNC:n i cykler eller
internt, ar forsedda med kommentarer.

Nar du vill kontrollera eller andra lokala, globala
eller string-parameter, trycker du pé softkey Visa
parameter g QL QR gs. TNC:n presenterar da de
olika parametertyperna: De tidigare beskrivning
funktionerna galler aven har.
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QPROGRAM BLOCKFOLID Bprogrammering
| PROGRAM BLOCKFOLID §
TNC:\nc_prog\stat.H
stat
17 LBL 15
18 L IX-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
20 CYCL DEF 11.1 Sa-paramsteriista
21 sTop I
22 CALL LBL 15 Ref© lerseted
23 PLANE RESET ST/
24 LBL 0 i
25 END PGM STAT1 N as
Bl i E +0.000
@ -100.072 G +0.000
+239.870
Mode: BOF @1 Bs:
Gy Our
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9.6

Kontrollera och dndra Q-parametrar

| alla driftarter (undantag driftart Programmering) kan du ocksa

presentera Q-parametrar i den utdkade statuspresentationen.

» | forekommande fall, stoppa programkoérningen (t.ex. tryck pé
den externa STOPP-knappen och softkey INTERNT STOPP) alt.
stoppa programtestet.

PROGRAM
+
STATUS

STATUS
Q-PARAM .

Q
PRARAMETER
LISTA

260

» Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning

Valj bildskarmsuppdelning med utdkad
statuspresentation: TNC:n presenterar
statusformularet Oversikt i den hogra
bildskdrmshalvan

Vélj softkey STATUS Q-PARAM

Vélj softkey Q PARAMETER LISTA

TNC:n dppnar ett dverlagrat fonster i vilket du kan
ange det 6nskade omradet for presentation av Q-
parametrar resp. string-parametrar. Du kan ange
flera Q-parametrar med komma (t.ex. 1,2,3,4). Du
definierar presentationsomraden med hjalp av ett
bindestreck (t.ex. 10-14)
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9.7 Specialfunktioner

Oversikt

Specialfunktionerna visas efter det att man har tryckt pa softkey
SPECIAL-FUNKTION. TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey  Sida
D14:ERROR 262
Utmatning av felmeddelanden

D19:PLC 275
Overfor varde till PLC

D29:PLC 276
Overfor upp till tta varden till PLC

D37:EXPORT 276

Exportera lokala Q-parametrar eller QS-
parametrar till ett anropande program

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015 261



Programmering: Q-parametrar
9.7 Specialfunktioner

D14: Utmatning av felmeddelanden

Med funktionen D14 kan du kalla upp programstyrda
felmeddelanden som har forprogrammerats av maskintillverkaren
alt. av HEIDENHAIN: Om TNC:n kommer till ett block med

D14 under programkorning eller programtest sé stoppas
programexekveringen och ett meddelande visas. Darefter méste
programmet startas pa nytt. Felnummer: se tabellen.

Omrade felnummer Standard-dialog

0...999 Maskinberoende dialog

1000 ... 1199 Interna felmeddelanden (se
tabell)

Exempel NC-block

TNC:n skall presentera ett meddelande som finns lagrat under
felnummer 1000

N180 D14 PO1 1000 *

Av HEIDENHAIN forinstallda feimeddelanden

Felnummer Text

1000 Spindel?

1001 Verktygsaxel saknas
1002 Verktygsradie for liten
1003 Verktygsradie for stor
1004 Omréde Gverskridet
1005 Startposition ej korrekt
1006 VRIDNING ej tilldten
1007 SKALFAKTOR ej tillaten
1008 SPEGLING ej tilldten
1009 Forskjutning ej tillaten
1010 Matning saknas

101 Inmatat vérde fel

1012 Fel fortecken

1013 Vinkel gj tillaten

1014 Kan ej kora till beréringspunkt
1015 Foér ménga punkter

1016 Inmatning motsagelsefull
1017 CYKEL ofullstandig

1018 Yta fel definierad

1019 Fel axel programmerad
1020 Fel varvtal

1021 Radiekompensering odefinierad
1022 Rundning ej definierad
1023 Rundningsradie for stor
1024 Programstart odefinierad
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Felnummer

Text

1025 For stor sammanfogning

1026 Vinkelreferens saknas

1027 Ingen bearb.-cykel definierad

1028 Spérbredd for liten

1029 Ficka for liten

1030 Q202 ej definierad

1031 Q205 ej definierad

1032 Ange Q218 storre an Q219

1033 CYKEL 210 ej tilldten

1034 CYKEL 211 ej tilldten

1035 Q220 for stor

1036 Ange Q222 storre an Q223

1037 Ange Q244 storre an 0

1038 Ange Q245 skild fran Q246

1039 Ange vinkelomréade < 360°

1040 Ange Q223 storre an Q222

1041 Q214: 0 ej tillatet

1042 Rorelseriktning ej definierad

1043 Ingen nollpunktstabell aktiv

1044 Lagesfel: Centrum i axel 1

1045 Lagesfel: Centrum i axel 2

1046 Héldiameter for liten

1047 Haldiameter for stor

1048 Ons diameter for liten

1049 Ons diameter fér stor

1050 Ficka for liten: Efterarb. ax 1

1051 Ficka for liten: Efterarb. ax 2

1052 Ficka for stor: Defekt i axel 1

1053 Ficka for stor: Defekt i axel 2

1054 Tappen for liten: Defekt i axel 1
1055 Tappen for liten: Defekt i axel 2
1056 O for stor: Efterarbeta axel 1

1057 O for stor: Efterarbeta axel 2

1058 TCHPROBE 425: Langd 6ver max
1059 TCHPROBE 425: Ladngd under min
1060 TCHPROBE 426: Langd dver max
1061 TCHPROBE 426: Léangd under min
1062 TCHPROBE 430: Diameter for stor
1063 TCHPROBE 430: Diameter for liten
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Felnummer

Text

1064 Ingen mataxel definierad

1065 Tol. verktygsbrott dverskriden

1066 Q247 farejvara 0

1067 Q247 maste vara storre an 5

1068 Nollpunktstabell?

1069 Ange ej fraismetod Q351 =0

1070 Minska gangans djup

1071 Utfor kalibrering

1072 Tolerans Gverskriden

1073 Blocklasning aktiv

1074 ORIENTERING ej tilldten

1075 3DROT ej tilldten

1076 Aktivera 3DROT

1077 Ange negativt djup

1078 Q303 ej definierad i matcykeln!

1079 Verktygsaxel ej tillaten

1080 Berdknat varde felaktigt

1081 Motséagelsefull matpunkt

1082 Saker hojd felaktigt angiven

1083 Nedmatningstyp motsagelsefull

1084 Bearbetningscykel g tillaten

1085 Raden ar skrivskyddad

1086 Arbetsman storre an djup

1087 Ingen spetsvinkel definierad

1088 Motsagelsefulla data

1089 Sparlage 0 gj tillatet

1090 Ange ansattning som inte ar 0

1091 Vaxling Q399 ej tilldten

1092 Verktyg ej definierat

1093 Verktygsnummer ej tillatet

1094 Verktygsnamn ej tillatet

1095 Software-option ej aktiv

1096 Restore Kinematik €] maojlig

1097 Funktion ej tilldten

1098 Motsagelsefulla rédmnesmatt

1099 Matposition e; tilldten

1100 Kinematik-dtkomst ej mdjlig

1101 Matposition ej i rorelseomradet

1102 Presetkompensering ej mojlig
264
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Felnummer Text

1103 Verktygsradie for stor

1104 Nedmatningstyp ej maojlig

1105 Nedmatningsvinkel fel definierad
1106 Oppningsvinkel ej definierad
1107 Spérbredd for stor

1108 Skalfaktorer ej lika

1109 Verktygsdata inkonsekventa
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D18: Lasa systemdata

Med funktionen D18 kan du lasa systemdata och ldgga in dem i Q-
parametrar. Valet av systemdata sker med ett gruppnummer (ID-
Nr.), ett nummer och i vissa fall dven ett index.

Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
Programinfo, 10 3 - Nummer pé aktiv bearbetningscykel
103 Q-Parameternummer Relevant inom NC-cykler; fér kontroll, om

den under IDX angivna Q-parametern har
angivits explicit i tillhérande CYCLE DEF

System hoppadress, 13 1 - Label som systemet hoppar till vid M2/
M30 istallet for att avsluta det aktuella
programmet, varde = 0: M2/M30 fungerar
som normalt

2 - Label som anropas vid FN14: ERROR med
reaktion NC-CANCEL, istéllet for att avbryta
programmet med ett fel. Det i FN14-
kommandot programmerade felnumret kan
lasas under ID992 NR14. Varde = 0: FN14
fungerar som vanligt.

3 - Label som anropas vid ett internt server-
fel (SQL, PLC, CFQG), istallet for att avbryta
programmet med ett fel. Varde = 0:
Serverfel fungerar som vanligt.

Maskinstatus, 20 1 - Aktivt verktygsnummer

- Forberett verktygsnummer

3 - Aktiv verktygsaxel
0=X, 1=Y, 2=Z7, 6=U, 7=V, 8=W

- Programmerat spindelvarvtal

- Aktiv spindelstatus: -1=odefinierad, 0=M3
aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M5 efter M3, 3=Mb efter
M4

- Vaxelsteg

- Kylvatsketillstdnd: 0=fran, 1=till

- Aktiv matning

10 - Det forberedda verktygets index
1 - Det aktiva verktygets index
Kanaldata, 25 1 - Kanalnummer
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
Cykelparameter, 30 1 - Sakerhetsavstand aktiv bearbetningscykel
2 - Borrdjup/frasdjup aktiv bearbetningscykel
3 - Skardjup aktiv bearbetningscykel
4 - Nedmatningshastighet aktiv
bearbetningscykel
5 - Forsta sidans langd cykel Rektangular ficka
6 - Andra sidans langd cykel Rektanguléar ficka
7 - Forsta sidans langd cykel Spar
8 - Andra sidans langd cykel Spar
9 - Radie cykel Cirkelurfrasning
10 - Matning frasning aktiv bearbetningscykel
" - Rotationsriktning aktiv bearbetningscykel
12 - Vantetid aktiv bearbetningscykel
13 - Gangans stigning cykel 17, 18
14 - Finskarsmatt aktiv bearbetningscykel
15 - Urfrasningsvinkel aktiv bearbetningscykel
21 - Avkanningsvinkel
22 - Avkanningsstracka
23 - Avkanningshastighet
Modala tillstdnd, 35 1 - Mattsattning:
0 = absolut (G90)
1 = inkremental (G91)
Data for SQl-tabeller, 40 1 - Resultatkod for det senaste SQL-
kommandot
Data fran verktygstabellen, 1 VKT-Nr. Verktygslangd
50
2 VKT-Nr. Verktygsradie
3 VKT-NTr. Verktygsradie R2
4 VKT-Nr. Tillaggsmatt verktygslangd DL
5 VKT-Nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR
6 VKT-Nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR2
7 VKT-NTr. Verktyg sparrat (O eller 1)
8 VKT-Nr. Nummer pa systerverktyg
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
9 VKT-NTr. Maximal livslangd TIME1
10 VKT-Nr. Maximal livslangd TIME2
1 VKT-NT. Aktuell livslangd CUR. TIME
12 VKT-Nr. PLC-status
13 VKT-Nr. Maximal skarlangd LCUTS
14 VKT-Nr. Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 VKT-Nr. TT: Antal skar CUT
16 VKT-Nr. TT: Forslitningstolerans langd LTOL
17 VKT-Nr. TT: Forslitningstolerans radie RTOL
18 VKT-NTr. TT. Rotationsriktning DIRECT

(O=positiv/-1=negativ)
19 VKT-Nr. TT. Forskjutning i planet R-OFFS
20 VKT-Nr. TT. Forskjutning langd [-OFFS
21 VKT-Nr. TT: Brott-tolerans langd LBREAK
22 VKT-Nr. TT: Brott-tolerans radie RBREAK
23 VKT-Nr. PLC-varde
25 VKT-Nr. Avkdnnarens centrumforskjutning
komplementaxel CAL-OF,

26 VKT-Nr. Spindelvinkel vid kalibrering CAL-ANG
27 VKT-Nr. Verktygstyp for platstabell
28 VKT-NTr. Maximalt varvtal NMAX
32 VKT-NTr. Spetsvinkel TANGLE
34 VKT-Nr. Lyftning tillaten LIFTOFF (0=Nej, 1=Ja)
35 VKT-Nr. Forslitningstolerans radie R2TOL
37 VKT-Nr Tillhérande rad i avkannartabellen
38 VKT-Nr Tidstampel for senaste anvandning

Data fran platstabellen, 51 1 Plats-nr. Verktygsnummer
2 Plats-nr. Specialverktyg: O=nej, 1=ja
3 Plats-nr. Fast plats: O=nej, 1=ja
4 Plats-nr. Sparrad plats: O=nej, 1=ja
5 Plats-nr. PLC-status
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
Varde programmerat direkt 1 - Verktygsnummer T
efter TOOL CALL, 60
2 - Aktiv verktygsaxel
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Spindelvarvtal S
4 - Tillaggsmatt verktygslangd DL
5 - Tillaggsmatt verktygsradie DR
6 - Automatiskt TOOL CALL
0=Ja, 1 =Ngj
7 - Tillaggsmatt verktygsradie DR2
8 - Verktygsindex
9 - Aktiv matning
Varde programmerat direkt 1 - Verktygsnummer T
efter TOOL DEF, 61
2 - Langd
3 - Radie
4 - Index
5 - Programmerade verktygsdata i TOOL DEF
1 =Ja, 0 =Nej
Aktiv verktygskompensering, 1 1 = utan tillaggsmatt Aktiv radie
200 2 = med tillaggsmatt
3 = med tillaggsmatt
och
tillaggsmatt fran
TOOL CALL
2 1 = utan tillaggsmatt Aktiv langd
2 = med tillaggsmatt
3 = med tillaggsmatt
och
tillaggsmatt fran
TOOL CALL
3 1 = utan tillaggsmatt Rundningsradie R2

2 = med tillaggsmatt
3 = med tillaggsmatt
och

tillaggsmatt fran
TOOL CALL
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Gruppnamn, ID-Nr.
Aktiva omrakningar, 210

Nummer Index

1

Betydelse
Grundvridning i driftart MANUELL

2

Programmerad vridning med cykel 10

Aktiv speglingsaxel

0: Spegling ej aktiv

+1: X-axel speglad

+2: Y-axel speglad

+4: Z-axel speglad

+64: U-axel speglad

+128: V-axel speglad

+256: W-axel speglad

Kombinationer = summan av de enskilda
axlarna

—_

Aktiv skalfaktor X-axel

Aktiv skalfaktor Y-axel

Aktiv skalfaktor Z-axel

Aktiv skalfaktor U-axel

Aktiv skalfaktor V-axel

OO | N|W| N

Aktiv skalfaktor W-axel

—_

3D-ROT A-axel

3D-ROT B-axel

W N

3D-ROT C-axel

o|lalo|lalsr|r|Bn|B]A

3D-vridning av bearbetningsplan aktiv/
inaktiv (-1/0) i en programkorningsdriftart

3D-vridning av bearbetningsplan aktiv/
inaktiv (-1/0) i en manuell driftart

Aktiv nollpunktsforskjutning,
220

X-axel

Y-axel

Z-axel

A-axel

B-axel

C-axel

U-axel

V-axel

QI N|o|oa|bdlwW|N

W-axel

270
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Nummer Index

Specialfunktioner 9.7

Betydelse

Forflyttningsomréde, 230

2 11ill 9

Negativt mjukvarugranslage axel 1 till 9

3 11ill9

Positivt mjukvarugranslage axel 1 till 9

5 -

Mjukvarugranslage pa eller av:
0=p3, 1=av

Bérposition i REF-system,

240

X-axel

Y-axel

Z-axel

A-axel

B-axel

C-axel

U-axel

V-axel

OO N |~ W|IN

W-axel

Aktuell position i aktivt
koordinatsystem, 270

—_
—_

X-axel

Y-axel

Z-axel

A-axel

B-axel

C-axel

U-axel

V-axel

Ol OO~ WIN

W-axel
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
Brytande avkannarsystem 50 1 Typ av avkannarsystem
TS, 350
2 Rad i avkénnartabellen
51 - Effektiv langd
52 1 Effektiv kulradie
2 Rundningsradie
53 1 Centrumfoérskjutning (huvudaxel)
2 Centrumforskjutning (komplementaxel)
b4 - Spindelorienteringens vinkel i grader
(centrumforskjutning)
bb 1 Snabbtransport
2 Matmatning
56 1 Maximal métstracka
2 Sékerhetsavstand
57 1 Spindelorientering majlig: O=nej, 1=ja
2 Spindelorienteringens vinkel
Bordsavkannarsystem TT 70 1 Typ av avkannarsystem
2 Rad i avkannartabellen
71 1 Centrum huvudaxel (REF-system)
2 Centrum komplementaxel (REF-system)
3 Centrum verktygsaxel (REF-system)
72 - Plattans radie
75 1 Snabbtransport
2 Matmatning vid stillastdende spindel
3 Matmatning vid roterande spindel
76 1 Maximal méatstracka
2 Sakerhetsavstand for langdmatning
3 Sakerhetsavstand for radieméatning
77 - Spindelvarvtal
78 - Avkanningsriktning
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Gruppnamn, ID-Nr.

Utgangspunkt fran
avkannarcykel, 360

Nummer Index

1

11ill9

X, Y, Z,A B CULY,

Specialfunktioner 9.7

Betydelse

Senaste utgangspunkt fran en
manuell avkannarcykel resp. senaste

W) avkanningspunkt fran Cykel 0 utan
avkannarlangd, men med kompensering
for avkannarens radie (arbetsstyckets
koordinatsystem)

2 119 Senaste utgangspunkt fran en

X, Y.Z A B C UV manuell avkannarcykel resp. senaste

W) avkanningspunkt fran Cykel 0 utan
avkannarlangd och utan kompensering
for avkannarens radie (maskinens
koordinatsystem)

3 11l 9 Matresultat fran avkannarcykel 0 och 1 utan

X,Y.Z,A B C UV, kompensering for avkannarens radie och

W) langd

4 11ill 9 Senaste utgangspunkt fran en

X, Y, Z A B C, UV manuell avkannarcykel resp. senaste

W) avkanningspunkt fran Cykel 0 utan
avkannarlangd och utan kompensering
for avkannarens radie (arbetsstyckets
koordinatsystem)

10 - Spindelorientering
Varde frdn den aktiva Rad Kolumn Lasa varde
nollpunktstabellen i aktivt
koordinatsystem, 500
Bas-transformation, 507 Rad 11l 6 Lasa bas-transformation fran en Preset

(X, Y, Z, SPA, SPB,

SPC)

Axeloffset, 508 Rad 11ill 9 Lasa axel-offset fran en Preset

(X_OFFS, Y_OFFS,

Z_OFFS, A_OFFS,

B_OFFS, C_OFFS,

U_OFFS, V_OFFS,

W_OFFS)

Aktiv Preset, 530 1 - Las aktiv Presets nummer
Lasa data fran det aktuella 1 - Verktygslangd L
verktyget, 950
2 - Verktygsradie R
3 - Verktygsradie R2
4 - Tillaggsmatt verktygslangd DL
5 - Tillaggsmatt verktygsradie DR
6 - Tillaggsmatt verktygsradie DR2
7 - Verktyg sparrat TL
0 = Ej sparrat, 1 = Sparrat
8 - Nummer pa systerverktyget RT
- Maximal livslangd TIME1
10 - Maximal livslangd TIME2

1

Aktuell livsldangd CUR. TIME
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse

12 - PLC-status
13 - Maximal skarldangd LCUTS
14 - Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 - TT. Antal skar CUT
16 - TT: Forslitningstolerans langd LTOL
17 - TT. Forslitningstolerans radie RTOL
18 - TT: Rotationsriktning DIRECT

0 = Positiv, -1 = Negativ
19 - TT: Forskjutning i planet R-OFFS
20 - TT: Férskjutning langd -OFFS
21 - TT. Brott-tolerans langd LBREAK
22 - TT. Brott-tolerans radie RBREAK
23 - PLC-vérde
24 - Verktygstyp TYP

0 = Fras, 21 = Avkdnnarsystem
27 - Tillhérande rad i avkannartabellen
32 - Spetsvinkel
34 - Lift off

Avkannarcykler, 990 1 - Framkorningsbeteende:

0 = Standardbeteende
1 = Effektiv radie, sdkerhetsavstand noll

2 - 0 = Avkannarovervakning fran
1 = Avkdnnardvervakning till
4 - 0 = Matstift ej utbojt
1 = Matstift utbojt
Exekveringstatus, 992 10 - Blockframlasning aktiv
1=ja, 0=ngj
11 - Sokfas
14 - Nummer pa det senaste FN14-felet
16 - Akta exekvering aktiv

1 = Exekvering, 2 = Simulering

Exempel: Spara Z-axelns aktiva skalfaktor i Q25
N55 D18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3
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D19: Overfor varde till PLC

Denna funktion far endast anvandas efter
overenskommelse med Er maskintillverkare!
()

Med funktionen D19 kan man overfora upp till tva siffervarden eller
Q-parametrar till PLC.

D20: NC och PLC synkronisering

Denna funktion far endast anvandas efter
overenskommelse med Er maskintillverkare!

Med funktionen D20 kan man under programexekveringen utféra
en synkronisering mellan NC och PLC. NC:n stoppar exekveringen
tills villkoret, som man har programmerat i D20-blocket, har
uppfylits.

Funktionen WAIT FOR SYNC kan du alltid anvanda nar du
exempelvis laser systemdata via FN18: SYSREAD som kraver
synkronisering i realtid. TNC:n stoppar déa férberdkningen och utfér
nasta NC-block forst ndr NC-programmet verkligen har kommit fram
till detta block.

Exempel: Stoppa den interna forberakningen, las aktuell
position i X-axeln

N32 D20: WAIT FOR SYNC
N33 D18: SYSREAD Q1 = 1D270 NR1 IDX1
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D29: Overfor varde till PLC

Denna funktion far endast anvandas efter
overenskommelse med Er maskintillverkare!
()

Med funktionen D29 kan man 6verféra upp till atta siffervarden eller
Q-parametrar till PLC.

D37 EXPORT

Denna funktion far endast anvandas efter
overenskommelse med Er maskintillverkare!
()

Funktionen D37 behdver du om du tillverkar egna cykler och vill
ldgga in dem i TNC:n.
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9.8 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

Inledning

Du programmerar tabelldtkomst i TNC:n med SQl-instruktioner
inom ramen for en Transaktion. En transaktion bestar av flera
SQl-instruktioner, vilka sakerstéaller en ordnad bearbetning av
tabelluppgifterna.

Tabeller konfigureras av maskintillverkaren. Darvid
bestdms aven de namn och beteckningar som kravs
- Som parametrar for SQlzinstruktionerna.

Begrepp som anvénds langre fram:

® Tabell: En tabell bestar av x Kolumner och y Rader. Den finns
lagrad som en fil i TNC:ns filhantering och adresseras med
sokvagen och filnamnet (=tabellnamnet). Istéllet for adressering
via sdkvagen och filnamnet kan synonymer anvandas.

® Kolumner: Kolumnernas antal och beteckningar bestéms vid
konfigureringen av tabellen. Kolumnbeteckningen anvands for
adressering vid olika SQl-instruktioner.

= Rader: Antalet rader ar variabelt. Du kan lagga till nya rader.
Inga radnummer eller liknande anvands. Du kan dock vélja
ut (selektera) rader med ledning av deras kolumninnehéll.
Radering av rader ar endast majligt i tabelleditorn — inte via NC-
programmet.

® Cell: En kolumn frén en rad.
® Tabelluppgift: Innehéll i en cell

m Result-set: Under en Transaktion forvaltas de selekterade
raderna och kolumnerna i Result-set. Du kan betrakta Result-
set som ett buffertminne som temporart tar upp mangden med
selekterade rader och kolumner. (Result-set = engelska for
resultatmangd).

® Synonym: Med detta begrepp betecknas en tabells namn,
vilket anvands istéllet for sokvagen och filnamnet. Synonymer
bestams av maskintillverkaren i konfigurationsdata.
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En transaktion

| princip bestar en transaktion av aktionerna:

m  Adressera tabellen (fil), selektera rader och 6verfora till Result-
set.

® | 3sa rader frdn Result-set, andra och/eller lagga till nya rader.

®m  Avsluta transaktionen. Vid andringar/kompletteringar dverfors
raderna fran Result-set till tabellen (filen).

Det behovs dock yttrligare aktioner, med vilka tabelluppgifter kan
bearbetas i NC-programmet och en parallell &ndring av samma
tabellrader forhindras. Detta resulterar i foljande forlopp for en
transaktion:

1 En Q-parameter specificeras for varje kolumn som skall
bearbetas. Q-parametern tilldelas till kolumnen — den blir
bunden (SQL BIND...)

2 Adressera tabellen (fil), selektera rader och dverfora till Result-
set. Dessutom definierar du vilka kolumner som skall 6verforas
till Result-set (SQL SELECT...). Du kan sparra de selekterade
raderna. D& kan andra processer endast fa ldsande atkomst till
dessa rader, dock inte andra tabelluppgifterna. Du skall alltid
sparra de selekterade raderna nar andringar skall utforas (SQL
SELECT ... FOR UPDATE).

3 Lé&sa rader fran Result-set, dndra och/eller lagga till nya rader: —

Overfor en rad fran Result-set till Q-parametrar i ditt NC-program

(SQL FETCH...) — Forbered andringar i Q-parametrarna och
overfor till en rad i Result-set (SQL UPDATE...) — Forbered en ny

tabellrad i Q-parametrarna och lamna éver som ny rad till Result-

set (SQL INSERT...)

4 Avsluta transaktionen. — Tabelluppgifterna dndras/kompletteras:
Data overfors fran Result-set till tabellen (filen). De ar nu

sparade i filen. Eventuella sparrar tas bort, Result-set friges (SQL

COMMIT...). — Tabelluppgifter &ndras/kompletteras inte (endast
lasdtkomst): Eventuell sparr aterstalls, Result-set friges (SQL
ROLLBACK... UTAN INDEX).

Du kan bearbeta flera transaktioner parallellt med varandra.

Avsluta ovillkorligen en pabdrjad transaktion — dven

E> om den enbart anvands for lasande dtkomst. Endast
pa detta satt sakerstélls att dndringar/kompletteringar
inte gar forlorade, sparrar upphavs och Result-set
friges.

Tabelle
"ABC"

SQL Commit
———————

SQL Rollback
—————

Dateiver-
waltung

SQL Select | Result-
—

set

SQL-Server

SQL Fetch
—

SQL Update
-

SQL Insert
B BE—

%1234

NC-Pro-
gramm
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Result-set

De selekterade raderna inom Result-set numreras stigande
med borjan vid 0. Denna numrering kallas for Index. Vid las- och
skrivatkomst anges index for att rikta kommunikationen mot en
specifik rad i Result-set.

Oftast ar det fordelaktigt att Iagga in raderna sorterade i Result-set.
Det ar mojligt genom att definiera en tabellkolumn som innehéller
sorteringskriteriet. Dessutom valjs en stigande eller fallande
ordningsfoljd (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

De selekterade raderna, som 6verfors till Result-set, adresseras
med HANDLE. Alla foljande SQl-instruktioner anvander denna

Handle som referens for mangden selekterade rader och kolumner.

Nar en transaktion avslutas friges denna Handle ater (SQL
COMMIT... eller SQL ROLLBACK...). Den éar da inte langre giltig.

Du kan samtidigt bearbeta flera Result-sets. SQl=servern delar ut
en ny Handle for varje Select-instruktion.

Binda Q-parametrar till kolumner

NC-programmet har ingen direkt atkomst till tabelluppgifterna
i Result-set. Data méaste Overforas till Q-parametrar. Omvant
bearbetas data forst i Q-parametrarna och éverfors sedan till
Result-set.

Med SQL BIND ... bestammer du vilka tabellkolumner som skall
kopieras till vilka Q-parametrar. Q-parametrar binds (tilldelas) till
kolumnerna. Kolumnerna som inte ar bundna till Q-parametrar, tas
inte hansyn till vid las-/skrivforloppet.

Om en ny tabellrad genereras med SQL INSERT..., belaggs
kolumner som inte ar bundna till Q-parametrar med default-varden.
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Tabelle
'ABC"

Dateiver-
waltung

SQL FETCH Q1 HANDLE

Result-
set

Q5 = Handle
fur

ul
selektierte
Daten

SQL-Server

%1234

NC-Pro-
gramm
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9.8 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

Programmera SQL-instruktioner

Man kan bara programmera denna funktion efter att
ha angivit kodnummer 555343.

Man programmerar SQl-instruktioner i driftart Programsnmering:

saL

» Valj SQlfunktioner: Tryck pa softkey SQL
» Valj SQl-instruktioner via softkey (se dversikten)

eller tryck pé softkey SQL EXECUTE och

programmera SQl-instruktioner

Oversikt softkeys

Funktion

SQL EXECUTE
Programmera Select-instruktion

Softkey

saL
EXECUTE

SQL BIND
Bind (tilldela) Q-parametrar till tabellkolumner

SaL
BIND

SQL FETCH
Lasa tabellrader fran Result-set samt ldgga in dem i
Q-parametrar

saL
FETCH

SQL UPDATE
Lagga in data fran Q-parametrar i en befintlig
tabellrad i Result-set

SaL
UPDARTE

SQL INSERT
Lagga in data frdn Q-parametrar i en ny tabellrad i
Result-set

SaL
INSERT

SQL COMMIT
Overfora tabellrader frdn Result-set till tabellen och
avsluta transaktionen.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

® INDEX ej programmerat: Kasta tidigare
andringar/kompletteringar och avsluta
transaktionen.

B INDEX programmerat: Den indexerade raden
behalls i Result-set — alla andra rader tas bort
frdn Result-set. Transaktionen avslutas inte.

280

soL
ROLLBACK
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SQL BIND

Tabellatkomst med SQL-instruktioner 9.8

SQL BIND binder en Q-parameter till en tabellkolumn. SQL-
instruktionerna Fetch, Update och Insert utvarderar denna bindning
(tilldelning) vid datadverféringen mellan Result-set och NC-

programmet.

En SQL BIND utan tabell- eller kolumnnamn upphaver bindningen.
Bindningen slutar som senast vid NC-programmets slut resp.
underprogrammets slut.

=

BIND

®m Du kan programmera ett valfritt antal bindningar. Vid

las-/skrivforlopp tas bara hansyn till kolumner som
har angivits i Select-instruktionen.

® SQL BIND... méaste programmeras fére Fetch-,

Update- eller Insert-instruktionerna. Du kan
programmera en Select-instruktion utan féregaende
Bind-instruktion.

B Om du listar kolumner i Select-instruktionen, som

inte har ndgon bindning programmerad, leder detta
till ett fel vid las-/skrivférlopp (programavbrott).

» Parameter-nr for resultat: Q-parameter som skall
bindas (tilldelas) till tabellkolumnen.

» Databas: Kolumnnamn: Ange tabellnamnet och
kolumnbeteckningen — separerade av en ..
Tabellnamn: Synonym eller sdékvég och filnamn fér
denna tabell. Synonym anges direkt — sékvag och
filnamn anges inom enkla anféringstecken.
Kolumnbeteckning: Tabellkolumnens beteckning
som har bestamts i konfigurationsdata
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Bind Q-parameter till tabellkolumn

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Ta bort bindning
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882

93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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9.8 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

SQL SELECT

SQL SELECT selekterar tabellrader och déverfor dem till Result-set.

SQl:servern lagger in data radvis i Result-set. Raderna bérjar med 0
och har en stigande numrering. Dessa radnummer, INDEX, anvands
vid SQl:kommandona Fetch och Update.

| funktionen SQL SELECT...WHERE... anger man selekteringskriterier.
Darmed kan antalet rader som skall dverféras begransas. Om inte
denna option anvands kommer alla rader i tabellen att laddas.

| funktionen SQL SELECT...ORDER BY... anger man
sorteringskriterier. Det bestar av kolumnbeteckningen och kodordet
for stigande/fallande sortering. Om denna option inte anvands
kommer raderna att laggas in i en slumpmassig ordningsfoljd.

Med funktionen SQL SELCT...FOR UPDATE spérrar man de
selekterade raderna for andra applikationer. Andra applikationer
kan aven i fortsattningen lasa dessa rader, dock inte andra dem.
Anvand ovillkorligen denna option nar du skall utfora andringar |
tabelluppgifterna.

Tomt Result-set: Om inte nagra rader finns tillgdngliga som
motsvarar selekteringskriteriet, levererar SQl-servern en giltig Handle
men inga tabelluppgifter.

oL » Parameter-nr for resultat: Q-parameter for Handle.
EXECUTE SQl=servern levererar en Handle for denna grupp
rader och kolumner som har selekterats med Select-
instruktionen.
Vid fel (selekteringen kunde inte genomforas)
levererar SQl=server tillbaka 1. 0 betecknar en ogiltig
Handle.

» Databas: SQL-kommandotext: med foljande
element:

®m SELECT (nyckelord):
SQl-kommandots beteckning, beteckningar for
tabellkolumnerna som skall 6verféras — separera
flera kolumner med , (se exempel). Till alla har
angivna kolumner maste Q-parametrar vara
bundna.

® FROM Tabellnamn:
Synonym eller sékvag och filnamn for denna
tabell. Synonym anges direkt — sokvag och
tabellnamn fér SQl-kommandot anges inom
enkla anforingstecken (se exempel), beteckningar
for tabellkolumnerna som skall 6verféras —
separera flera kolumner med , (se exempel). Till
alla har angivna kolumner maste Q-parametrar
vara bundna.

Selektera alla tabellrader

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Selektering av tabellraden med
funktionen WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20"

Selektering av tabellraderna med
funktionen WHERE och Q-parametrar

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:"Q11""

Tabellnamn definierat via sokvag och
filnamn

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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® QOptional:

WHERE Selekteringskriterier: Ett
selekteringskriterium bestéar av
kolumnbeteckning, villkor (se tabellen) och
jamforelsevarde. Man kopplar ihop flera
selekteringskriterier med logiska OCH resp.
ELLER. Man programmerar jamférelsevardet
direkt eller via en Q-parameter. En Q-
parameter inleds med : och placeras inom enkla
anfoéringstecken (se exempel).

Optional:

ORDER BY Kolumnbeteckning ASC for stigande
sortering eller ORDER BY Kolumnbeteckning
DESC for fallande sortering. Om varken ASC
eller DESC programmeras, galler stigande
sortering som grundinstalining. TNC:n lagger de
selekterade raderna enligt den angivna kolumnen
Optional:

FOR UPDATE (nyckelord): Sparra de selekterade
raderna for skrivande atkomst fran andra

processer
Villkor programmering
lika ===
olika = <>
mindre <
mindre eller lika <=
storre >
storre eller lika >=
Sammankoppla flera villkor:
Logiskt OCH AND
Logiskt ELLER OR
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SQL FETCH

SQL FETCH léser de med INDEX adresserade raderna fran Result-
set och lagger in tabelluppgifterna i de forbundna (tilldelade) Q-
parametrarna. Result-set adresseras med HANDLE.

SQL FETCH tar hansyn till alla kolumner som har angivits vid Select-
instruktionen.

oL » Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQl-
FETCH servern rapporterar tillbaka resultatet till:
0: inget fel har intraffat
1: fel har intraffat (felaktig Handle eller for stort
Index)

> Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med
Handle for identifikation av Result-sets (se dven
SQL SELECT).

> Databas: Index for SQL-resultat: Radnummer inom
Result-sets. Tabelluppgifterna i denna rad lases och
overfors till de férbundna Q-parametrarna. Om du
inte anger Index, lases den forsta raden (n=0).
Radnummer anges direkt eller sa programmerar du
en Q-parameter som innehéller Index.

Radnumret 6verfors till Q-parametern

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Radnummer programmeras direkt

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE o6verfor de data som har forberetts i Q-parametrarna till Radnummer programmeras direkt
den med INDEX adresserade raden i Result-set. Den befintliga raden i
Result-set skrivs dver fullstandigt.

SQL UPDATE tar hansyn till alla kolumner som har angivits vid Select-
instruktionen.

oL » Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQl-
uppATE servern rapporterar tillbaka resultatet till:
0: inget fel har intraffat
1: Fel har intraffat (felaktig Handle, for stort Index,
vardeomradet Overskridet/underskridet eller felaktigt
dataformat)

> Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med
Handle for identifikation av Result-sets (se dven
SQL SELECT).

> Databas: Index for SQL-resultat: Radnummer
inom Result-sets. De i Q-parametrarna forberedda
tabelluppgifterna skrivs in i denna rad. Om du inte
anger Index, skrivs till den foérsta raden (n=0).
Radnummer anges direkt eller sa programmerar du
en Q-parameter som innehéller Index.

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

SQL INSERT
SQL INSERT genererar en ny rad i Result-set och dverfoér data som har Radnumret overfors till Q-parametern
forberetts i Q-parametrarna till den nya raden. 11 SQL BIND
SQL INSERT tar hansyn till alla kolumner som har angivits i Select- Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
instruktionen — tabellkolumner som inte fanns med vid Select- 12 SQL BIND
instruktionen fylls pa med default-varden. Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
oL » Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQL- 13 SQL BIND
B servern rapporterar tilloaka resultatet till: Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

0: inget fel har intraffat
1: Fel har intraffat (felaktig Handle, vardeomradet
overskridet/underskridet eller felaktigt dataformat)

> Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med

Handle for identifikation av Result-sets (se dven 20 SQL Q5
SQL SELECT). "SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT overfor alla rader som finns tillganglig i Result-set
tillbaka till tabellen. En med SELCT...FOR UPDATE installd sparr
upphavs.

Den vid instruktionen SQL SELECT utdelade Handle forlorar sin
giltighet.

oL » Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQl-
commrT servern rapporterar tillbaka resultatet till:
0: inget fel har intraffat
1: Fel har intraffat (felaktig Handle eller samma
uppgifter i kolumner dar entydiga uppgifter kravs)

> Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med
Handle for identifikation av Result-sets (se dven
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Utférandet av SQL ROLLBACK beror pd om INDEX har
programmerats:

® INDEX ej programmerat: Result-set skrivs inte tillbaka till tabellen
(eventuella andringar/kompletteringar gar forlorade). Transaktionen
avslutas — den vid SQL SELECT utdelade Handle forlorar sin
giltighet. Typiska anvandningsomraden: Du avslutar en transaktion
med enbart lasande atkomst.

® INDEX programmerat: Den indexerade raden behalls — alla andra
rader tas bort fran Result-set. Transaktionen avslutas inte. En med
SELCT...FOR UPDATE installd sparr behalls for den indexerade
raden — den upphavs for alla andra rader.

oL » Parameter-nr for resultat: Q-parameter som SQL-
ROLLBACK servern rapporterar tillbaka resultatet till:
0: inget fel har intraffat
1: Fel har intraffat (felaktig Handle)

» Databas: SQL-atkomst-ID: Q-parameter, med
Handle for identifikation av Result-sets (se dven
SQL SELECT).

» Databas: Index for SQL-resultat: Rad som skall
vara kvar i Result-set. Radnummer anges direkt eller
sd programmerar du en Q-parameter som innehaller
Index.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.9 Formel direkt programmerbar

Inmatning av formel

Formel direkt programmerbar

Via softkeys kan man mata in matematiska formler, som innehéller

flera rakneoperationer, direkt i bearbetningsprogrammet.

Formlerna visas da man trycker pa softkey FORMEL. TNC:n visar

foljande softkeys i flera softkeyrader:
Matematisk funktion

Addition
t.ex. Q10 =Q1 + Q5

Softkey

Subtraktion
t.ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
tex.Q12=5*Q5

Division
t.ex. Q25 =Q1/Q2

Vanster parentes

tex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Hoger parentes

tex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Varde i kvadrat (eng. square)
t.ex. Q15 =5SQ5

sa

Kvadratroten ur (eng. square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

SART

Sinus for en vinkel
t.ex. Q44 = SIN 45

SIN

Cosinus for en vinkel
t.ex. Q45 = COS 45

Tangens for en vinkel
t.ex. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

Omvand funktion till sinus; Vinkeln berdknas
ur forhéllandet motstaende katet/hypotenusa
t.ex. Q10 = ASIN 0,75

RSIN

Arcus-Cosinus

Omvand funktion till cosinus; Vinkeln beraknas ur
forhallandet mellan néarliggande katet/hypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40

RCOS

Arcus-Tangens

Omvand funktion till tangens; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan motstdende/narliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

RATAN

Potens for ett varde t

t.ex. Q15 =33
Konstant Pl (3,14159)
t.ex. Q15 = PI o
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9.9 Formel direkt programmerbar

Matematisk funktion

Logaritm Naturalis (LN) for ett tal
Bastal 2,7183
t.ex. Q15 = LN Q11

Softkey

LN

Logaritm for ett tal, bastal 10

t.ex. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 upphdijt till n
t.ex. Q1 = EXP Q12

Negering av ett tal (Multiplikation med -1)
t.ex. Q2 = NEG Q1

Ta bort decimaler
Skapa ett integertal
t.ex. Q3 = INT Q42

INT

Absolutvarde for ett tal
t.ex. Q4 = ABS Q22

RBS

Ta bort siffror innan decimalkomma
Fraktion
t.ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrollera ett tals fértecken

t.ex. Q12 = SGN Q50

Vid returvarde Q12 =1, r Q50 >=0
Vid returvard Q12 = -1, ar Qb0 < 0

Berdakna modulovarde (divisionsrest)
t.ex. Q12 = 400 % 360 Resultat: Q12 = 40

288
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Rakneregler
For programmering av matematiska funktioner géller foljande
regler:

Punkt- fore streckrakning

1 Réaknestegb *3 =15
2 Réknesteg 2 * 10 = 20
3 Raknesteg 15 + 20 = 35

eller

1 Raknesteg 10 i kvadrat = 100
2 Raknesteg 3 med potens 3 = 27
3 Réaknesteg 100 -27 =73

Distributionsregler

Regel vid férdelning i samband med parentesberdkningar
a*lb+cl=a*b+a*c
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9.9 Formel direkt programmerbar

Inmatningsexempel

Vinkel berdknas med arctan dar motstadende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

n » Valj formelinmatning: Tryck pa knappen Q och
softkey FORMEL, eller anvand genvagen:

FORMEL

@ » Tryck pa Q-knappen pé den ASCll-knappsatsen. b

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

Nt » Ange 25 (parameternummer) och tryck pa
knappen ENT .

Vaxla softkeyrad och vélj funktionen arcus-tangens.

i

ATAN

Vaxla softkeyrad och vélj vanster parentes.

2]

Ange 12 (Q-parameternummer).

v

» Valj division.

n » Ange 13 (Q-parameternummer).

» Valj hoger parentes och avsluta
formelinmatningen.

b
END
m}

Exempel NC-block
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 String-parametrar

Funktioner for strangbearbetning

Strdnghanteringen (eng. string = teckenstrang) via QS-parametrar
kan anvandas for att skapa variabla teckenkedjor. for att skapa
variabla protokoll.

Du kan tilldela en teckenkedja (bokstaver, siffror, specialtecken,
styrtecken och mellanslag) med en langd upp till 256 tecken till en
strangparameter. De tilldelade respektive inlasta vardena kan du
aven bearbeta ytterligare och kontrollera med funktionerna som
beskrivs langre fram. Precis som vid Q-parameterprogrammeringen
star totalt 2000 QS-parametrar till forfogande (se "Princip och
funktionsoversikt", Sida 250).

| funktionerna STRING FORMEL respektive FORMEL finns olika
funktioner for bearbetning av strangparametrar samlade.

Funktionerna i String Formel Softkey  Sida
Tilldela String-parameter 292

Koppla ihop string-parametrar 292

Omvandla ett numeriskt varde till en 293

strangparameter TOSHER

Kopiera en delstrang fran en String- 294

parameter ST

Stangfunktioner i Formel-funktionen Softkey  Sida

Omvandla string-parameter till ett 295

numeriskt varde TR

Kontrollera en string-parameter 296
INSTR

Kontrollera en string-parameters langd 297
STRLEN

Jamfor alfabetisk ordningsfoljd 298
STRCOMP

Néar du anvander funktionen STRING FORMEL, ar
E> resultatet for den utférda rékneoperationen alltid

en strang. Nar du anvander funktionen FORMEL, ar

resultatet for den utférda rékneoperationen alltid ett

numeriskt varde.
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9.10 String-parametrar

Tilldela String-parameter

Innan du anvander strangvariabler maste du forst tilldela dessa. For
att géra detta anvander du kommandot DECLARE STRING.

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

ook » Valj menyn med funktioner for definition av olika
FUNKTIONER klartext-funktioner

e » Vilja String-funktioner
FUNKTIONER

ooy » Valj funktionen DECLARE STRING

STRING

Exempel NC-block
N37 DECLARE STRING QS10 = "ARBETSSTYCKE"

Koppla ihop string-parametrar

Med kopplingsoperatorn (stréngparameter | | strdngparameter) kan
du koppla samman flera strangparametrar med varandra.

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

[ » Valj menyn med funktioner for definition av olika
FUNKTIONER klartext-funktioner

S » Valja String-funktioner
FUNKTIONER

T— » Valj funktionen STRING FORMEL

FORMEL » Ange numret pa strangparametern som TNC:n

skall spara den sammankopplade strangen i,
bekréafta med knappen ENT

» Ange numret pa strangparametern som den forsta
delstrangen finns lagrad i, bekrafta med knappen
ENT: TNC:n visar sammankopplingssymbolen | |

» Bekrafta med knappen ENT

» Ange numret pa strangparametern som den andra
delstrangen finns lagrad i, bekrafta med knappen
ENT:

» Upprepa forloppet anda tills du har valt alla
delstrangar som skall kopplas ihop, avsluta med
knappen END
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Exempel: QS10 skall innehalla den kompletta texten fran QS12,
QS13 och QS14

N37 Q510 =QS12 || Q513 || QS14

Parameterinnehall:

QS12: Arbetsstycke

QS13: Status:

QS14: Defekt

QS10: Arbetsstycke status: Defekt

Omvandla ett numeriskt varde till en
strangparameter
Med funktionen TOCHAR omvandlar TNC:n ett numeriskt varde till

en strangparameter. Pa detta satt kan du koppla ihop siffervarden
med strangvariabler.

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

e » Valj menyn med funktioner for definition av olika
FUNKTTONER klartext-funktioner

STRINE » Valja String-funktioner
FUNKTIONER

e— » Valj funktionen STRING FORMEL

FORMEL

» Valj funktionen for att omvandla ett numeriskt
TOCHAR a . .
varde till en strangparameter

» Ange ett tal eller dnskad Q-parameter som TNC:n
skall omvandla, bekrafta med knappen ENT

» Om sa dnskas kan antalet decimaler som TNC:n
skall omvandla anges, bekrafta med knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla parameter Q50 till strangparameter QS11,
anvand 3 decimaler

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.10 String-parametrar

Kopiera en delstriang fran en String-parameter
Med funktionen SUBSTR kan du kopiera ut ett definierbart omrade.

SPEC
FCT

PROGRAM-
FUNKTIONER

STRING
FUNKTIONER

STRING-
FORMEL

SUBSTR

=

>

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

Valj menyn med funktioner for definition av olika
klartext-funktioner

Vilja String-funktioner

Vélj funktionen STRING FORMEL

Ange numret pa parametern som TNC:n skall
spara kopierade teckenfoljden i, bekrafta med
knappen ENT

Valj funktionen for att klippa ut en delstrang

Ange ett nummer pa den QS-parameter som
du vill kopiera ut delstrangen fran, bekrafta med
knappen ENT

Ange numret pa stallet fran vilket du vill kopiera
delstrangen, bekrafta med knappen ENT

Ange antalet tecken som du vill kopiera, bekrafta
med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Beakta att det forsta tecknet i en strang internt ar
placerad pa det 0:e stallet.

Exempel: Fran strangparametern QS10 lases en fyra tecken
lang delstrang (LEN4) som borjar vid den tredje positionen

(BEG2).

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )

294

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Omvandla string-parameter till ett numeriskt varde

Funktionen TONUMB omvandlar en strangparameter till ett
numeriskt varde. Vardet som skall omvandlas far endast besté av

siffervarden.

=

FORMEL

(<]

TONUMBE

>

Den QS-parameter som skall omvandlas far bara
innehalla siffervarden, annars kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Vélj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

Ange numret pa parametern som TNC:n skall
spara det numeriska vardet i, bekrafta med
knappen ENT

Vaxla softkeyrad

Valj funktionen for att omvandla en
strangparameter till ett numeriskt varde

Ange numret pa QS-parametern som TNC:n skall
omvandla, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END
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9.10 String-parametrar

Kontrollera en string-parameter

Med funktionen INSTR kan du kontrollera om resp. var en
strangparameter finns i en annan strangparameter.

n » Valj Q-parameterfunktioner

» Valj funktionen FORMEL

» Ange Q-parameterns nummer for resultatet
och bekrafta med knappen ENT. TNC:n sparar
den position som den sokta texten borjar pa |
parametern.

@ » Vaxla softkeyrad

FORMEL

» Valj funktionen for att kontrollera en
strangparameter

INSTR

» Ange numret pa QS-parametern som den sokta
texten finns lagrad i, bekrafta med knappen ENT

» Ange numret pa QS-parametern som TNC:n skall
genomsodka, bekrafta med knappen ENT

» Ange numret pa stallet fran vilket TNC:n skall soka
delstrangen, bekrafta med knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Beakta att det forsta tecknet i en strang internt ar
placerad pa det 0:e stallet.

Om TNC:n inte hittar delstrdngen som soks, sparas
den sdkta strangens totala langd (rakningen borjar
har med 1) i resultatparametern.

Om den sokta delstrangen forekommer pa flera
stallen, levererar TNC:n tilloaka det forsta stéllet som
delstrangen befinner sig pa.

Exempel: Genomsok QS10 efter den i parameter QS13 lagrade

texten. Borja s6kningen fran den tredje positionen
N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Kontrollera en string-parameters langd

Funktionen STRLEN levererar tillbaka textens ldngd som finns
sparad i en valbar strangparameter.

FORMEL

(<]

STRLEN

» Valj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

Ange numret pa Q-parametern som TNC:n skall
spara den faststallda stranglangden i, bekrafta med
knappen ENT

Vaxla softkeyrad

Valj funktionen for att faststalla textlangden i en
strangparameter

Ange numret pa QS-parametern som TNC:n skall
faststalla langden i, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Faststall langden i QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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9.10 String-parametrar

Jamfor alfabetisk ordningsfoljd

Med funktionen STRCOMP kan du jamfora den alfabetiska
ordningsfoljden i strangparametrar.

» Valj Q-parameterfunktioner

FORMEL

(<]

STRCOMP

=

Valj funktionen FORMEL
Ange numret pa Q-parametern som TNC:n skall

spara jamforelseresultatet i, bekrafta med knappen

ENT
Vaxla softkeyrad

Valj funktionen for att jamfora strangparametrar

Ange numret pa den forsta QS-parametern som
TNC:n skall jamfora, bekrafta med knappen ENT
Ange numret pa den andra QS-parametern som
TNC:n skall jamfora, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

TNC:n levererar tillbaka féljande resultat:

0: De jamforda QS-parametrarna ar identiska

-1: Den forsta QS-parametern ligger fore den
andra QS-parametern alfabetiskt

+1: Den forsta QS-parametern ligger efter den
andra QS-parametern alfabetiskt

Exempel: Jamfor den alfabetiska ordningsfoljden mellan QS12

och QS14

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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Lasa maskinparametrar
Med funktionen CFGREAD kan du ldsa ut TNC:ns maskinparametrar
som numeriska varden eller strangar.

For att lasa en maskinparameter, méaste du faststalla
parameternamnet, parameterobjektet och i forekommande fall
gruppnamnet och index i TNC:ns konfigurationseditor:

Typ Betydelse Exempel Symbol

Key Maskinparameterns CH_NC ]
gruppnamn (om det
finns)

Entity ParameterEJIQJekt CfgGeoCycle £
(namnet boérjar med
“Cfg...")

Attribut  Maskinparameterns displaySpindleErr  ——
namn

Index En [0] ]

maskinparameters
listindex (om det
finns)

Nar du befinner dig i konfigurationseditorn
for anvandarparametrarna kan du andra

presentationen av de tillgdngliga parametrarna. Med
standardinstaliningen visas parametrarna med en
kort forklarande text. For att visa parametrarnas
faktiska systemnamn, trycker du pa knappen for
bildskdrmsuppdelning och déarefter pa softeky VISA
SYSTEMNAMN. Gor pad samma séatt for att ga tillbaka
till standarpresentationen.

Innan du kan avldsa en maskinparameter med funktionen
CFGREAD, méste du definiera en QS-parameter med attribut, entity
och Key.

Foljande parametrar efterfragas i dialogen for funktion CFGREAD:
KEY_QS: Maskinparameterns gruppnamn (Key)

TAG_QS: Maskinparameterns objektnamn (Entity)

ATR_QS: Maskinparameterns namn (Attribut)

IDX: Maskinparameterns index
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9.10 String-parametrar

Lasa en maskinparameters strang
Lagra en maskinparameters innehall som strang i en QS-parameter:
> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

» Valj menyn med funktioner for definition av olika
klartext-funktioner

» Valja String-funktioner

> Valj funktionen STRING FORMEL

» Ange numret pa strangparametern som TNC:n
skall spara maskinparametern i, bekrafta med
knappen ENT

> Valj funktion CFGREAD

» Ange strangparameterns nummer for Key, Entity
och Attribut, bekrafta med knappen ENT

» Ange i forekommande fall nummer f6r Index eller
hoppa Over dialogen med NO ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Las ut den fjarde axelns axelbeteckning som striang

Parameterinstallning i Konfig-editorn

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[O] till [5]
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Lasa en maskinparameters siffervarde

Lagra en maskinparameters varde som numeriskt varde i en Q-
parameter:

» Valj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

Ange numret pa Q-parametern som TNC:n skall

spara maskinparametern i, bekrafta med knappen

ENT

» Valj funktion CFGREAD

» Ange strangparameterns nummer for Key, Entity
och Attribut, bekrafta med knappen ENT

» Ange i forekommande fall nummer for Index eller

hoppa éver dialogen med NO ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

vy

Exempel: Lasa ut éverlappningsfaktor till Q-parameter

Parameterinstallning i Konfig-editorn

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015 301



Programmering: Q-parametrar
9.11 Fasta Q-parametrar

9.1 Fasta Q-parametrar

Q-parametrarna Q100 till Q199 tilldelas automatiskt varden av
TNC:n. Dessa Q-parametrar innehaller:

®m Varden fran PLC

m  Uppgifter om verktyg och spindel

m  Uppgifter om driftstatus

® Matresultat fran avkannarcykler osv.

TNC lagger upp de fasta Q-parametrarna Q108, Q114 och Q115 -
Q117 med den mattenhet som galler i det aktuella programmet.

och Q199 (QS100 och QS199) far du inte anvanda i
NC-programmet som rédkneparametrar, annars kan
obnskade effekter upptrada.

E> Fasta Q-parametrar (QS-parametrar) mellan Q100

Varden fran PLC: Q100 till Q107

TNC:n anvénder parametrarna Q100 till Q107 for att dverféra varden
frdn PLC till ett NC-program.

Aktiv verktygsradie: Q108

Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien. Q108 ar
sammansatt av:

B Verktygsradie R (verktygstabell eller G99-block)
m Delta-varde DR fran verktygstabellen
® Delta-varde DR fran T-blocket

TNC:n sparar dven den aktiva verktygsradien vid
stromavbrott.

Verktygsaxel: Q109
Vérdet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parametervarde
Ingen verktygsaxel definierad Q109 = -1

X-axel Q109 =0

Y-axel Q109 =1

Z-axel Q109 =2

U-axel Q109 =6

V-axel Q109 =7

W-axel Q109 =8
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Spindelstatus: Q110

Vardet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-
funktionen for spindeln:

M-funktion Parametervarde
Ingen spindelstatus definierad Q110 = -1

M3: Spindel TILL, medurs Q110=0

M4: Spindel TILL, moturs Q110 =1

M5 efter M3 Q1Mo =2

M5 efter M4 Q110 =3

Kylvatska till/fran: Q111

M-funktion Parametervarde
M8: Kylvatska TILL QM =1
M9: Kylvatska FRAN Q111 =0

Overlappningsfaktor: Q112
TNC:n tilldelar Q112 éverlappningsfaktorn for fickurfrasning.

Mattenhet i program: Q113

Vardet i parameter Q113 paverkas, vid ldnkning av program med
PGM CALL, av mattenheten i det programmet som utfor det forsta
anropet av ett annat program (huvudprogrammet).

Mattenhet i huvudprogrammet Parametervarde
Metriskt system (mm) Q113 =0
Tum (inch) QM3 =1

Verktygsliangd: Q114
Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygslangden.

TNC:n sparar dven den aktiva verktygslangden vid
stromavbrott.
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9.11 Fasta Q-parametrar

Koordinater efter avkanning under programkoérning

Parametrarna Q115 till Q119 innehéller spindelpositionens
uppmatta koordinater efter en programmerad méatning med ett 3D-
avkannarsystem. Koordinaterna utgéar fran den utgangspunkt som
ar aktiv i driftart Manuell drift.

Matstiftets ldngd och radie ar inte inrdknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parametervarde
X-axel Q115
Y-axel Q116
Z-axel Qn7
IV. Axel Q18

Maskinberoende

V. Axel Q19
Maskinberoende

Avvikelse mellan ar- och borvarde vid automatisk
verktygsmatning med TT 130

Avvikelse mellan ar- och borvarde Parametervarde
Verktygslangd Q115
Verktygsradie Q116

3D-vridning av bearbetningsplanet med
arbetsstyckets vinkel: av TNC:n beraknade
koordinater for vridningsaxlar

Koordinater Parametervarde
A-axel Q120
B-axel Q121
C-axel Q122
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Matresultat fran avkannarcykler (se
bruksanvisningen Cykelprogrammering)

Uppmatt arvarde Parametervarde
Vinkel for en ratlinje Q150
Centrum i huvudaxel Q151
Centrum i komplementaxel Q152
Diameter Q153
Fickans langd Q154
Fickans bredd Q155
Langd i den i cykeln valda axeln Q156
Centrumaxelns lage Q157
Vinkel i A-axeln Q158
Vinkel i B-axeln Q159
Koordinat i den i cykeln valda axeln Q160
Beraknad avvikelse Parametervarde
Centrum i huvudaxel Q161
Centrum i komplementaxel Q162
Diameter Q163
Fickans langd Q164
Fickans bredd Q165
Uppmatt langd Q166
Centrumaxelns lage Q167
Beraknad rymdvinkel Parametervarde
Vridning runt A-axeln Q170
Vridning runt B-axeln Q171
Vridning runt C-axeln Q172
Arbetstyckets status Parametervarde
Bra Q180
Efterbearbetning Q181
Skrot Q182
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9.11 Fasta Q-parametrar

Verktygsmatning med BLUM-Laser Parametervarde
Reserverad Q190
Reserverad Q191

Reserverad Q192
Reserverad Q193
Reserverad for intern anvandning Parametervarde
Merker for cykler Q195

Merker for cykler Q196

Merker for cykler (bearbetningsbilder) Q197

Den senast aktiva matcykelns nummer Q198

Status verktygsmatning med TT Parametervarde
Verktyg inom tolerans Q199 =0,0
Verktyget ar forslitet (LTOL/RTOL Q199 =1,0
Overskriden)

Verktyget ar avbrutet (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

Overskriden)
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9.12 Programmeringsexempel

Exempel: Ellips

Programforlopp Y

m Ellipskonturen approximeras med manga korta réata
linjer (definierbart via Q7). Ju fler berdkningssteg som
valjs desto jamnare blir konturen

Du bestammer frasriktningen med start- och
slutvinkeln i planet:

Medurs bearbetningsriktning:

Startvinkel > Slutvinkel

Moturs bearbetningsriktning:

Startvinkel < Slutvinkel

Ingen kompensering sker for verktygsradien
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Programmeringsexempel 9.12

Exempel: Konkav cylinder med radiefras

Programforlopp

® Programmet fungerar endast med radiefras,
verktygslangden avser kulans centrum

Cylinderkonturen approximeras med méanga korta rata
linjer (definierbart via Q13). Ju fler berdkningssteg
som viljs desto jdmnare blir konturen

Cylindern frases med langsgaende frasbanor (har:
parallellt med Y-axeln)

Du bestdammer frasriktningen med start- och
slutvinkeln i rymden:

Medurs bearbetningsriktning:

Startvinkel > Slutvinkel

Moturs bearbetningsriktning:

Startvinkel < Slutvinkel

Kompensering for verktygsradien sker automatiskt
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Programmeringsexempel 9.12

Exempel: Konvex kula med cylindrisk fras

Programforlopp
Programmet fungerar endast med en cylindrisk fras

Kulans kontur approximeras med manga korta rata
linjer (Z/X-planet, definierbart via Q14). Ju mindre
vinkelsteg som véljs desto jdmnare blir konturen

Antalet kontursteg bestdmmer man via vinkelsteget i
planet (via Q18)

Kulan frases nedifran och upp med 3D-rorelser
Kompensering for verktygsradien sker automatiskt
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Programmering: Tillaggsfunktioner
10.1 Ange tillaggsfunktioner M och STOPP

10.1 Ange tillaggsfunktioner M och
STOPP

Grunder

Med TNC:ns tillaggsfunktioner - dven kallade M-funktioner - kan
man styra:

®m programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

®  maskinfunktionerna, sdsom péaslag och avstéangning av
spindelrotationen och kylvatskan

m verktygets konturbeteende

Maskintillverkaren kan frige tillaggsfunktioner
som inte finns beskrivna i denna handbok. Beakta
3B anvisningarna i Er maskinhandbok!

Man kan ange upp till fyra tillaggsfunktioner M i slutet av ett
positioneringsblock alternativt i ett separat block. TNC:n presenterar
da foljande dialog: Tillaggsfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den dnskade
tillaggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen sé& att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt anger man
tillaggsfunktionerna via softkey M.

Beakta att vissa tillaggsfunktioner blir verksamma i
borjan av ett positioneringsblock, vissa andra i slutet,
[ oberoende av i vilken ordningsfoljd de placeras i

respektive NC-block.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fréan det block
som de definierats i.

Vissa tillaggsfunktioner ar bara aktiverade i det block
de har programmerats i. Nar tillaggsfunktioner inte
bara ar verksamma i det block de programmeras

i s& méaste du upphava dem i ndgot senare block
med en separat M-funktion, alternativt upphavs de
automatiskt av TNC:n i programslutet.

Ange tillaggsfunktion i STOPP-blocket

Ett programmerat STOPP-block avbryter programexekveringen
alternativt programtestet, t.ex. for att kontrollera verktyget. | ett
STOPP-block kan man programmera en tillaggsfunktion M:

» Programmering av programkérningsstopp: Tryck pa
knappen STOPP

» Ange tillaggsfunktion M

Exempel NC-block
N87 G36 M6
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Tillaggsfunktioner for kontroll av programkoérning, spindel och 10.2
kylvatska

10.2  Tillaggsfunktioner fér kontroll
av programkorning, spindel och
kylvatska

Oversikt

tillaggsfunktionernas beteende. Beakta anvisningarna

? Maskintillverkaren kan paverka de beskrivna
3B i Er maskinhandbok!

M Verkan Aktiveras vid block - borjan slut

Mo Programkérning STOPP u
Spindel STOPP

M1 Valbart programstopp [

i forekommande fall spindelstopp
i forekommande fall kylvatska
fran (fungerar inte i programtest,
funktionen bestams av
maskintillverkaren)

M2 Programkérning stopp [
spindelstopp
kylvatska fran
aterhopp till block 1
radera statuspresentationen
(beroende pad maskinparameter

clearMode)

M3 Spindel TILL medurs n

M4  Spindel TILL moturs u

M5 Spindel STOPP n

M6  Verktygsvéaxling u
spindelstopp
programkérning stopp

M8  Kylvatska TILL n

M9 Kylvatska AV u

M13 Spindelstart medurs u
kylvatska TILL

M14 Spindelstart moturs n
kylvatska TILL

M30 som M2 u
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10.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

10.3  Tillaggsfunktioner for

koordinatuppgifter
Programmering av maskinfasta koordinater: M91/
M92
Matskalans nollpunkt
Pa matskalan finns ett referensmarke som indikerar matskalans Xy
nollpunkt. -
X (Z2,Y)

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behdéver man for féljande andamal:
m Stélla in begrénsning av rérelseomradet (mjukvarubegransning)

® Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex. position for
verktygsvéxling)

B |nstallning av arbetsstyckets utgdngspunkt

| en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstadndet fran
matskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt for varje enskild
axel.

Standardbeteende

TNC:n refererar koordinater till arbetsstyckets utgangspunkt, se
"Instéllning av utgdngspunkt utan 3D-avkannarsystem", Sida 395.

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga frdn maskinens
nollpunkt, istéllet for arbetsstyckets utgangspunkt, s anger man
M91 i dessa block.

Om du programmerar inkrementala koordinater i

E> ett M91-block sa utgar dessa koordinater fran den
senast programmerade M91-positionen. Om ingen
M91-position ar programmerad i det aktiva NC-
programmet, sé utgar koordinaterna frdn den aktuella
verktygspositionen.

TNC:n presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens nollpunkt.

| statuspresentationen valjer man koordinatvisning REF, se
"Statuspresentation”, Sida 69.
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Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

definiera ytterligare en maskinfast position

? Forutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
3B (Maskinens utgdngspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel,
avstandet frdn maskinens nollpunkt till maskinens

utgdngspunkt. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga frdn maskinens
utgangspunkt, istallet for arbetsstyckets utgadngspunkt, sa anger
man M92 i dessa block.

Aven vid M91 och M92 kommer TNC:n att utfora
korrekt radiekompensering. Daremot sker inte
kompensering for verktygslangden.

Verkan

M91 och M92 ar bara aktiva i programblocken, i vilka M91 eller
M92 har programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utgad frdn maskinens nollpunkt sa kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt sparras i
en eller flera axlar.

Om funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt
har spérrats for alla axlar sa kommer TNC:n inte att visa softkey
INSTALLN. UTGANGSPUNKT i driftart Manuell drift.

Bilden visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att dven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt maste
man aktivera dvervakningen av bearbetningsutrymmet och lata

rddmnet presenteras i forhallande till den instéllda utgdngspunkten,

se "Visa rédmnet i arbetsomradet ", Sida 449.

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015

zi

10.3

317



Programmering: Tillaggsfunktioner
10.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

Forflyttning till positioner i icke vridet
koordinatsystem vid tiltat bearbetningsplan: M130
Standardbeteende vid 3D-vridet bearbetningsplan

TNC:n hanfor koordinaterna i positioneringsblocken till det vridna
koordinatsystemet.

Beteende med M130

TNC:n hanfor koordinater i ratlinjeblock till det icke vridna

koordinatsystemet, dven nar vridning av bearbetningsplanet ar
aktiv.

TNC:n positionerar da det vinklade verktyget till de programmerade
koordinaterna i det icke vridna systemet.

' Varning kollisionsrisk!
Efterfoljande positioneringsblock resp.

o bearbetningscykler utfors ater i det tippade
koordinatsystemet, vilket kan leda till problem vid
bearbetningscykler med absolut forpositionering.
Funktionen M130 ar endast tillaten nar funktionen
3D-vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

Verkan

M130 ar inte modal och bara verksam i ratlinjeblock utan
verktygskompensering.
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Tillaggsfunktioner fér konturbeteende 10.4

10.4 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende

Vid ytterhérn infogar TNC:n en 6vergangsbage. Vid mycket sméa
kontursteg kan detta medfora att verktyget skadar konturen

Vid sa&dana tillfallen avbryter TNC:n programkérningen och
presenterar ett felmeddelande "Verktygsradie for stor”.

Beteende med M97

TNC:n beraknar konturskdrningspunkten fér konturelementen — pé
samma satt som vid innerhdrn — och forflyttar verktyget via denna
punkt.

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhérnet.

funktionen M120 LA, se "Forberdkning av
radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD): M120 ",
Sida 324!

E> Istallet for M97 bor du anvanda den kraftfullare

Verkan

M97 &r bara verksam i det programblock som den har
programmerats i.

Konturhérn som bearbetas med M97 blir inte
fullstandigt bearbetade. Eventuellt maste
konturhornet efterbearbetas med ett mindre verktyg.

Exempel NC-block
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhorn: M98
Standardbeteende

Vid innerhérn berdknar TNC:n skarningspunkten for frasbanorna och
; ) g vi
andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Nar konturen ar dppen vid hérnet ger detta upphov till en

ofullstandig bearbetning:

Beteende med M98

Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar TNC:n verktyget sa langt att YA
varje konturpunkt blir fullstandigt bearbetad:

Verkan

M98 &r bara verksam i de programblock som den har
programmerats i.

M98 aktiveras i blockets slut.

Exempel NC-block

Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10, 11 och 12:
N100 GO1 G41 X ... Y ... F ... *
N110X ... G91Y ... M98 *
N120 X+ ... *

320
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Tillaggsfunktioner fér konturbeteende 10.4

Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, oberoende av rérelseriktningen, med
den sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

TNC:n reducerar matningshastigheten vid rorelser i negativ
riktning i verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel
FZMAX begransas till en faktor F% av den sist programmerade
matningshastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103

N&r man anger M103 i ett positioneringsblock s& fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter faktor F

Verkan

M103 aktiveras i blockets borjan.
Upphav M103: Fornyad programmering av M103 utan faktor

M103 &r aven verksam vid tiltat bearbetningsplan.
Matningsreduceringen verkar da vid forflyttning i den
tiltade verktygsaxelns negativa riktning.

Exempel NC-block
Matning vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.
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10.4 Tillaggsfunktioner fér konturbeteende

Matning i millimeter/spindelvarv: M136

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget med den i programmet definierade
matningen F i mm/min

Beteende med M136

| tum-program ar M136 inte tilldten med det nya
matningsalternativet FU.

Vid aktiv M136 far spindeln inte vara i reglering.

Med M136 forflyttar TNC:n inte verktyget i mm/min utan istéllet
med den i programmet definierade matningen F i millimeter/
spindelvarv. Om man foérandrar varvtalet med potentiometern
for spindel-override kommer TNC:n automatiskt att anpassa
matningen.

Verkan
M136 aktiveras i blockets borjan.
Man upphaver M136 genom att programmera M137.
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Tillaggsfunktioner for konturbeteende 10.4

Matningshastighet vid cirkelbagar: M109/M110/
M111

Standardbeteende

TNC:n hanfoér den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbagar med M109

TNC:n anpassar hastigheten vid inner och ytterbearbetning av
cirkelbdgar sé att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

' Varning, fara fér verktyg och arbetsstycke!
Vid mycket sma ytterhdrn 6kar TNC:n matningen
o i forekommande fall s mycket, att verktyg eller
arbetsstycke kan skadas. Undvik M109 vid smé
ytterhorn.

Beteende vid cirkelbagar med M110

TNC:n anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning av
cirkelbagar séa att matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid
ytterbearbetning av cirkelbagar sker ingen matningsanpassning.

Om man definierar M109 resp. M110 fére anropet
E> av en bearbetningscykel med ett nummer hogre

an 200, fungerar matningsanpassningen aven vid

cirkelbdgar inom denna bearbetningscykel. Vid slutet

eller efter avbrott av en bearbetningscykel aterstalls

normaltillstdndet.

Verkan

M109 och M110 aktiveras i blockets bérjan. M109 och M110
upphéavs med M111.
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Forberakning av radiekompenserad kontur (LOOK
AHEAD): M120

Standardbeteende

Om verktygsradien ar storre an ett kontursteg som skall utfoéras
med radiekompensering sé avbryter TNC:n programexekveringen
och presenterar ett felmeddelande. M97 (se "Bearbeta sméa
kontursteg: M97", Sida 319fdrhindrar felmeddelandet men ger
upphov till ett frasmarke och forskjuter dessutom hornet.

Om konturen innehéller sekvenser dar verktyget dverlappar
efterkommande konturelement, forstor TNC:n i féorekommande fall
konturen.

Beteende med M120

TNC:n 6vervakar en radiekompenserad kontur sa att efter- och
Overskarningar inte uppstar samt beraknar verktygsbanan fram till
det aktuella blocket i forvag. Stallen som verktyget skulle ha skadat
konturen vid forblir obearbetade (visas i bilden med maorkare farg).
Man kan dven anvanda M120 for att forse digitaliserade data eller
data som genererats av ett externt programmeringssystem med
verktygsradiekompensering. Darigenom kan avvikelser fran den
teoretiska verktygsradien kompenseras.

Antalet block (maximalt 99), som TNC:n forberdknar, definierar man
med LA (eng. Look Ahead: titta framat) efter M120. Ju stérre antal
block som véljs, desto langre blir blockcykeltiden.

Inmatning

Nar man anger M120 i ett positioneringsblock s& fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter antalet block LA som skall forberdknas.
Verkan

M120 maste anges i ett NC-block som aven innehéller
radiekompensering G41 eller G42. M120 ar verksam fran detta
block tills man

®m ypphaver radiekompenseringen med G40
programmerar M120 LAO

programmerar M120 utan LA

anropar ett annat program med %

bearbetningsplanet tiltas med cykel G80 eller med PLANE-
funktionen

M120 aktiveras i blockets borjan.
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Tillaggsfunktioner fér konturbeteende 10.4

Begransningar

m Aterkérning till en kontur efter externt/internt stopp far bara
utforas med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N. Innan
du startar blockframlésningen maste du upphéava M120, annars
presenterar TNC:n ett felmeddelande.

B Om man anvander konturfunktionerna G25 och G24 far blocket
fore och efter G25 respektive G24 endast innehalla koordinater i
bearbetningsplanet

®m Fore anvandning av de nedan listade funktionerna maste du
upphava M120 och radiekompenseringen:

Cykel G60 Tolerans

Cykel G80 Bearbetningsplan
PLANE-funktion

M114

M128

FUNCTION TCPM
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Overlagra handrattspositionering under
programkorning: M118

Standardbeteende

| driftarterna for programkérning forflyttar TNC:n verktyget pd det
satt som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M118

Funktionen M 118 majliggdr manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Dartill programmerar

man M118 och anger ett axelspecifikt varde (linjaraxlar eller
rotationsaxlar) i mm.

Inmatning

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sé& fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter de axelspecifika vardena. Anvand

de orangefargade axelknapparna eller ASClI-knappsatsen for
koordinatinmatning.

Verkan

Man upphaver handrattspositioneringen med en férnyad
programmering av M118 utan koordinatinmatning.

M118 aktiveras i blockets borjan.

Exempel NC-block

Under programkorningen 6nskas majlighet till handrattsrorelser i
bearbetningsplanet X/Y med £1 mm och i rotationsaxeln B med
+5° frdn de programmerade vardena:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 ar verksam i det tiltade koordinatsystemet
E> om du har aktiverat tiltat bearbetningsplan for
manuell drift. Skulle tiltningen av bearbetningsplanet
vara inaktiv for manuell drift, ar den verksam i
originalkoordinatsystemet.

M118 &r aven verksam i driftart Manuell
positionering!
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Tillaggsfunktioner for konturbeteende 10.4

Virtuell verktygsaxel VT

Din maskintillverkare méaste anpassa TNC:n for
denna funktionen. Beakta anvisningarna i Er
3B maskinhandbok!

Med en virtuella verktygsaxeln kan du i maskiner med vridbara
spindelhuvuden aven forflytta i ett snett placerat verktygs riktning
med handratten. For att forflytta i den virtuella verktygsaxeln
valjer du axel VT i din handratts display, se "Forflytta med
elektroniska handrattar", Sida 383. Via en handratt HR 5xx kan

du i féorekommande fall valja den virtuella axeln direkt med den
orangefargade axelknappen VI (beakta din maskinhandbok).

| kombination med funktionen M118 kan du aven

utféra en handrattsoverlagring i den momentant aktiva
verktygsaxelriktningen. For att gora detta maste du definiera
atminstone spindelaxeln med ett tilldtet rérelsomrade i funktionen
M118 (t.ex. M118 Z5) och vélja axel VT i handratten.
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Frankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning:
M140

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget i driftart PROGRAM ENKELBLOCK
och PROGRAM BLOCKFOLJD pé det satt som har bestamts i
bearbetningsprogrammet.

Beteende med M140

Med M140 MB (move back) kan man koéra ifran konturen i
verktygsaxelns riktning med en definierbar stracka.
Inmatning

Nar man anger M140 i ett positioneringsblock sé& fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter hur lang stracka som verktyget skall koéras
ifran konturen. Ange den 6nskade strackan som verktyget skall
forflyttas fran konturen eller tryck pa softkey MB MAX for att kora
till rorelseomrédets slut.

Dessutom kan man programmera matningen som verktyget skall
forflyttas med under den angivna strackan. Om man inte anger
nagon matning forflyttar TNC:n den programmerade strackan med
snabbtransport.

Verkan

M140 ar bara verksam i de programblock som M140 har
programmerats i.

M140 aktiveras i blockets borjan.

Exempel NC-block
Block 250: Forflytta verktyget 50 mm bort fran konturen
Block 251: Forflytta verktyget till rorelseomradets slut
250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 ar aven verksam nar funktionen tiltning av

E> bearbetningsplanet ar aktiv. Vid maskiner med
vridbara spindelhuvuden forflyttar TNC:n d& verktyget
i det vridna systemet.

Med M140 MB MAX kan man bara frikora i positiv
riktning.
Fore M140 maste alltid ett verktygsanrop definieras

med verktygsaxel, annars ar forflyttningsriktningen
inte definierad.
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Tillaggsfunktioner for konturbeteende 10.4

Avstangning av avkannarsystemets 6vervakning:
M141
Standardbeteende

Nar matstiftet ar paverkat visar TNC:n ett felmeddelande sa snart
man forséker forflytta en maskinaxel.

Beteende med M141

TNC:n forflyttar maskinaxlarna aven nar avkdnnarsystemets matstift
ar paverkat. Denna funktion ar nédvandig nar man vill skriva

en egen matcykel i kombination med matcykel 3. Detta for att
kunna frikéra avkdnnarsystemet med ett positioneringsblock efter
utbdjningen.

' Varning kollisionsrisk!
Om man anvander funktionen M141 maste man

o sakerstélla att avkdnnarsystemet frikors i korrekt
riktning.
M141 fungerar endast i forflyttningsrorelser med
ratlinje-block.
Verkan
M141 ar bara verksam i de programblock som M141 har
programmerats .

M141 aktiveras i blockets borjan.
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10.4 Tillaggsfunktioner fér konturbeteende

Upphav grundvridning: M143
Standardbeteende

Grundvridningen forblir verksam anda tills man aterstaller den eller
skriver Over den med ett nytt varde.

Beteende med M143
TNC:n upphaver en programmerad grundvridning i NC-programmet.

Funktionen M143 ar inte tilldten vid en blocklasning
(block scan).

Verkan

M143 ar bara verksam i det programblock som M143 har
programmerats i.

M143 aktiveras i blockets borjan.
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Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid
NC-stopp: M148
Standardbeteende

TNC stoppar alla forflyttningsrérelser vid ett NC-stopp. Verktyget
stannar vid avbrottspunkten.

Beteende med M148

maskintillverkaren. Maskintillverkaren definierar
strackan som TNC:n skall forflytta vid en LIFTOFF i
en maskinparameter.

? Funktionen M148 maste vara frigiven av
i

TNC:n forflyttar verktyget med upp till 2 mm tillbaka fran
konturen i verktygsaxelns riktning, under forutsattning att du i
verktygstabellens kolumn LIFTOFF har stallt in parametern Y
for det aktiva verktyget se "Inmatning av verktygsdata i tabell",
Sida 158.

LIFTOFF fungerar i foljande situationer:
® Vid ett av dig utfort NC-stopp

m Vid ett NC-stopp som har utforts av programvaran, t.ex. nar ett
fel har intraffat i ett drivsystem

® Vid ett stromavbrott

' Varning kollisionsrisk!

Beakta att, speciellt vid krokta ytor, konturskador kan
uppsta vid aterkdrning till konturen. Frikdr verktyget
fére aterkorningen!

Definiera vardet som verktyget skall lyftas med i
maskinparameter CfgLiftOff. Dessutom kan du i
maskinparameter CfgLiftOff stdnga av funktionen
helt och héllet.

Verkan
M148 ar verksam anda tills funktionen deaktiveras med M149.
M148 aktiveras i blockets borjan, M149 vid blockets slut.
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Programmering: Tillaggsfunktioner
10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Hornrundning: M197

Standardbeteende

Vid aktiv radiekompensering vid ytterhorn infogar TNC:n en
overgangsbage. Detta kan leda till att kanten rundas av.

Beteende med M197

Med funktionen M197 férlangs konturen tangentiellt vid hérnet och
sedan infogas en mindre 6vergadngsbage. Nar du programmerar
funktionen M197 och sedan trycker pa knappen ENT, 6éppnar TNC:n
inmatningsfaltet DL. | DL definierar du langden som TNC:n skall
forlanga konturelementet med. Med M197 reduceras hornradien,
hérnet rundas av mindre och forflyttningsrorelsen utfors trots det
fortfarande mjukt.

Verkan
Funktionen M197 ar blockvis verksam och paverkar bara ytterhérn.
Exempel NC-block

L X... Y... RL M197 DL0.876
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Programmering: Specialfunktioner
11.1 Oversikt specialfunktioner

1.1 Oversikt specialfunktioner

TNC:n erbjuder féljande kraftfulla specialfunktioner for olika
anvandningsomraden:

Funktion Beskrivning
Arbeta med textfiler Sida 338
Arbeta med fritt definierbara tabeller Sida 342

Via knappen SPEC FCT och respektive softkey, har du dtkomst till
ytterligare specialfunktioner i TNC:n. | féljande tabell erhaller du en
oversikt Over vilka funktioner som finns tillgéngliga.

Huvudmeny specialfunktioner SPEC FCT
» Valj specialfunktioner [T - —

TNC: \nc_prog\33s. T
>333.1

5333 671 *
N1 G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N: 150 Y4100 Z+0°

Funktion Softkey Beskrivning

pesl

Definiera programmallar — Sida 334

N110 G25 RS*

MALLAR N120 GO1 Y+15°

N130 GO1 X+15" R ‘
N140 GO1 X-30 Y-30 G40° S

N150 T3 G17 S1500°
N160 GOO Z+200 G40 M3*

Funktioner for kontur och KONTUR/~ Sida 335

Q201=-20  ;DIUP

PUNKT Q206=+150 :MATNING DJUP

punktbearbetning BEARE.

Q210240 VAENTETID UPPE
0203=+0 KOORD. OEVERYTA

C=l

Q2045450 ;2. SAEKERHETSAVST

Definiera PLANE-funktion TiLTA Sida 353 B e eamamsinee 0

BERRB. — KONTUR/- || TILTA

PROGRAM -

— PROGRAM -

PLAN e | oo criown, e
Definiera olika DIN/ISO- Toem Sida 336
funktioner FUNKTIONER
Definiera strukturpunkter INFOGA Sida 130
SEKTION
Meny programmallar
PROGRAM- > Valj meny programmallar Wue,l.\\.pgwr :qﬁrogramering | 2
MALLAR R 5 E
Funktion Softkey  Beskrivning o g
Definiera rédmne LK Sida 88
FORM i180. 0] i 4 P
Val av nollpunktstabell e "NOLLPUNKT-
v | forskjutning med SrEmn |
nollpunktstabeller S oSmam
(Cykel 7 DIN/ | P
ISO: Gb3)" ‘ Hnm/;m ‘
Definiera globala eLonAL Se
cykelparametrar DEF Bruksanvisning

Cykler
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Oversikt specialfunktioner 11.1

Meny funktioner for kontur- och punktbearbetning

» Valj meny funktioner for kontur och ﬁimmm
punktbearbetning e

TNG: \nc_prog\33s. T

nass 671 *
NTO G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0*
p t

Funktion Softkey = Beskrivning oo™
Se ]
Bruksanvisning s ] q
Cykler e e i

N150 G200 BORRNING

TR = T

Tilldela konturbeskrivning

Vali konturdefiniti S w0z oo
alj konturagetinition e araars . Skatnosun

ruksanvisning oL emaL

Cykler L

se T
Bruksanvisning

Cykler

M P T T

Definiera komplex
konturformel
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11.1 Oversikt specialfunktioner

Meny definition av olika DIN/ISO-funktioner
' » Valj meny for definition av olika DIN/ISO-funktioner

Funktion Softkey = Beskrivning
Sida 291

Definiera String-funktioner

Definition av DIN/ISO- Sida 337
funktioner

Sida 127

Infoga kommentar
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Definition av DIN/ISO-funktioner

1.2 Definition av DIN/ISO-funktioner

Oversikt

Nar en USB-knappsats ar ansluten, kan du dven mata
in DIN/ISO-funktioner direkt via USB-knappsatsen.

For att skapa DIN/ISO-program erbjuder TNC:n softkeys med

foljande funktioner:

Funktion

Valj DIN/ISO-funktioner

Softkey

Matning

Verktygsforflyttningar, cykler och
programfunktioner

X-koordinat for cirkelcentrum/pol

Y-koordinat for cirkelcentrum/pol

Label-anrop for underprogram och
programdelsupprepning

Tillaggsfunktion

Blocknummer

Verktygsanrop

Polar koordinatvinkel

Z-koordinat for cirkelcentrum/Pol

Polar koordinatradie

Spindelvarvtal
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11.3 Skapa textfiler

11.3 Skapa textfiler

Anvandningsomrade

| TNC:n kan man skapa och bearbeta texter med en text-editor.
Typiska anvandningsomraden:

m Spara erfarenhetsvarden

® Dokumentera bearbetningsprocedurer

m Skapa formelsamlingar

Textfiler ar filer av typ .A (ASCII). Om man vill bearbeta andra filer
konverterar man forst dessa till typ .A.

Oppna och lamna textfil

» Valj driftart Programmering
» Kalla upp filhanteringen: Tryck p& knappen PGM MGT

» Visa filer av typ .A: Tryck forst pa softkey VALJ TYP och déarefter
pa softkey VISA A

» Vilj fil och dppna den darefter med softkey VALJ eller knappen
ENT eller 6ppna en ny fil: Ange ett nytt namn, bekrafta med
knappen ENT

Nar man vill lamna texteditorn kallar man upp filhanteringen
och véljer en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett
bearbetningsprogram.

Forflyttning av markéren Softkey
Flytta markéren ett ord till hoger NASTA
ORD
—
Flytta markdren ett ord till vanster sisTA
ORDET
-
Flytta markoren till nasta sida sIoa
Flytta markdren till féregdende sida stom
Flytta markdren till filens borjan BoRIAN
Flytta markéren till filens slut Lot
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Skapa textfiler

Editera text

Over den forsta raden i texteditorn befinner sig ett informationsfalt
som visar filnamnet, sdkvagen och radinformation:

Fil: Textfilens namn
Rad: Markdrens aktuella radposition
Spalt: Markdrens aktuella kolumnposition

Texten infogas pa det stélle som markdren befinner sig for tillfallet.
Med pilknapparna kan markdren forflyttas till en godtycklig position
i textfilen.

Raden som markdren befinner sig i framhavs med en annan farg.
Du kan radbryta med knappen Return eller ENT.

Radera tecken, ord och rader samt aterinfoga
Med texteditorn kan man radera hela ord och rader for att sedan
infoga dem pé ett annat stélle.

» Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och
darefter infogas pa ett annat stalle

» Tryck pa softkey RADERA ORD alt. RADERA RAD: Texten tas bort
och sparas temporart

» Flytta markoren till den position dar texten skall aterinfogas och
tryck pa softkey INFOGA RAD/ORD

Funktion Softkey
Radera rad och lagra temporart R
RAD
Radera ord och lagra temporart ——
ORD
Radera tecken och lagra temporart o
TECKEN
Aterinfoga rad eller ord efter radering nFoGA
RAD ~
ORD
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11.3 Skapa textfiler

Bearbeta textblock

Man kan kopiera, radera och aterinfoga textblock av godtycklig
storlek. For att gora detta markerar man alltid forst det dnskade
textblocket:

» Markera textblock: Flytta markéren till tecknet som
textmarkeringen skall borja vid

— » Tryck pa softkey MARKERA BLOCK

BLOCK

» Forflytta markoren till tecknet dar textmarkeringen
skall sluta. Om man flyttar markéren med pil-
knapparna direkt nedat eller uppat sa kommer hela
textraderna som ligger daremellan att markeras
fullstdndigt — den markerade texten framhéavs med
en annan farg

Efter det att man har markerat dnskat textblock vidarebearbetar
man texten med foljande softkeys:

Funktion Softkey
Radera markerat block och lagra temporart KLzPP
EILLII)TCK
Lagra markerat block temporart, utan att o
radera (kopiera) BLOCK

Nar det temporart lagrade textblocket skall infogas pa ett annat

stélle utfér man féljande steg:

» Forflytta markdren till en position dar det temporart lagrade
textblocket skall infogas

P— » Tryck pa softkey INFOGA BLOCK: Texten infogas

BLOCK

Sa lange texten ar temporart lagrad kan man infoga den ett
godtyckligt antal ganger.
Overfor markerat block till en annan fil
» Markera textblocket pa tidigare beskrivet satt
KoPTERR » Tryck pa softkey KOPIERA TILL FIL. TNC:n visar
TILL FIL dialogen Malfil =

» Ange maélfilens sdkvag och namn. TNC:n infogar
det markerade textblocket i mélfilen. Nar det inte
existerar nagon malfil med det angivha namnet sé
kommer TNC:n att skriva in den markerade texten
i en ny fil

Infoga en annan fil vid markorpositionen
» Forflytta markoren till positionen, vid vilken den andra filen skall

infogas
Troen » Tryck pa softkey INFOGA FRAN FIL. TNC:n visar
FRAN FIL dialogen Filnamn =

» Ange namn och sdkvag for filen som skall infogas
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Séka text

Med texteditorns sokfunktion kan man finna ord eller teckenkedjor.

TNC:n erbjuder tvad mojligheter.

Soka aktuell text

Med sokfunktionen skall man hitta ett ord, som motsvarar ordet
som markoren befinner sig i:

» Forflytta markoren till dnskat ord

» Valj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK

» Tryck pa softkey SOK AKTUELLT ORD

» Lamna sokfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

Soka godtycklig text

» Valj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK TNC:n visar dialogen
Sok text:

» Skriv in den sokta texten
» SOk text: Tryck pa softkey UTFOR
» Lamna sokfunktionen, tryck pa softkey SLUT
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11.4 Fritt definierbara tabeller

1.4 Fritt definierbara tabeller

Grunder

| fritt definierbara tabeller kan du spara och lasa valfri
information frdn NC-programmet. For detta &ndamal star Q-
parameterfunktionerna D26 till D28 till férfogande. e T

gggggggggg

PROGHAM BLOCKFOL.. BJEDITERA TABELL | A
% Programmering P EDITERA TABELL

sssss

Man kan andra de fritt definierbara tabellernas format, alltsa de § e
kolumner som ingar och deras egenskaper, med struktureditorn.

Darmed kan du skapa tabeller som ar exakt anpassade till din
applikation.

Dessutom kan du véaxla mellan tabellpresentation
(standardinstallningen) och formularpresentation.

HHHH

©

g

SLUT

Lagga upp fritt definierbara tabeller

» Valj filhantering: Tryck pa& knappen pgm mgt

» Ange ett valfritt filnamn med extension TAB, bekrafta med
knappen ENT: TNC:n visar ett invaxlat fonster med fast
forberedda tabellformat

» Vilj t.ex. tabellformatet EXAMPLE.TAB med pilknapparna,
bekrafta med knappen ent: TNC:n 6ppnar en ny tabell i det
fordefinierade formatet

» Du behdver eventuellt &ndra tabellformatet for att anpassa
tabellen till dina behov, se "Andra tabellformat", Sida 343

och ldgga in dem i TNC:n. Nar du skapar en ny
B tabell 6ppnar TNC:n ett fonster med alla tillgdngliga
tabellmallar.

? Din maskintillverkare kan skapa egna tabellmallar

Du kan aven lagga upp egna tabellmallar i TNC:n.
For att gora detta skapar du en ny tabell, andrar

tabellformatet och lagrar denna tabell i katalogen .
Nar du nu har skapat en ny tabell, erbjuds aven din
mall i selekteringslistan med tabellmallar.
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Andra tabellformat

» Tryck pa softkey EDITERA FORMAT (2:a softkeyraden): TNC:n
Oppnar redigeringsformularet i vilket tabellstrukturen visas.
Strukturkommandonas (uppgift i Gverskrift) betydelse kan

utlasas i foljande tabell.
Strukturkommando Betydelse
Tillangliga

kolumner: tabellen

Lista med alla kolumner som existerar i

Fritt definierbara tabeller

1.4

[EDFRoGmAM BLoekFL G corTena ThBELL
St

mmering b EDITERA TABELL

n
MR 4

Flytta framfor:

Den i Tillgangliga kolumner markerade
uppgiften flyttas framfor denna kolumn

Namn Kolumnnamn: visas i den dversta raden

3
k. .

HHHI

|
KOLUWN || KOLUMN

Kolumntyp TEXT: Textinmatning
SIGN: Fortecken + eller -

BIN: Binartal

DEC: Decimal, positiv, heltal (kardinaltal)

HEX: Hexadecimaltal
INT: Heltal

LENGTH: Langd (omraknas i inch-

program)

FEED: Matning (mm/min eller 0.1 inch/

min)

IFEED: Matning (mm/min eller inch/min)

FLOAT: Flyttal
BOOL: Sanningsvéarde
INDEX: Index

TSTAMP: Fast definierat format for

datum och tid

Defaultvarde Varde som féltet i denna kolumn skall
férinstéllas med

Bredd Kolumnens bredd (antal tecken)

Primarnyckel Forsta tabellkolumnen

Sprakberoende Sprakberoende dialog

kolumnbeteckning
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11.4 Fritt definierbara tabeller

Du kan navigera i formuléret med en ansluten mus eller med TNC-
knappsatsen. Navigering med TNC-knappsatsen:

=

| en tabell som redan innehaéller rader, kan du inte
forandra tabellegenskaperna och . Forst nar du har
raderat alla rader kan du andra dessa egenskaper.
Skapa i forekommmande fall en sakerhetskopia av
tabellen.

| ett falt med kolumntyp TSTAMP kan du aterstélla ett

ogiltigt varde genom att trycka pa knappen CE och
dérefter pa knappen ENT.

Avsluta struktureditor

» Tryck pa softkey OK. TNC:n stéanger redigeringsformularet och
Overfoér andringarna. Genom att trycka pa softkey AVBRYT
angras alla andringar.

Vaxla mellan tabell- och formularpresentation

Du kan vélja att presentera alla tabeller med fildndelsen .TAB
antingen som listpresentation eller formularpresentation.

| formularpresentationen visar TNC:n radnummer med innehéllet i
den forsta kolumnen i den vénstra bildskdrmsdelen.

| den hogra bildskarmsdelen kan du andra data.

» Tryck pa knappen ENT eller pilknapparna for att vaxla till nasta
inmatningsfalt.

» Tryck pa den gréna navigationsknappen (katalogsymbol)
for att valja en annan rad. Darmed vaxlar markoren till det
vanstra fonstret och du kan selektera den 6énskade raden med
pilknapparna. Med den gréna navigationsknappen vaxlar du ater
till inmatningsfénstret.
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Fritt definierbara tabeller 11.4

D26: TABOPEN: Oppna fritt definierbar tabell

Med funktionen D26: TABOPEN Gppnar man en godtycklig fritt
definierbar tabell for att sedan kunna skriva till denna tabell med
D27, resp. kunna lasa fran denna tabell med D28.

| ett NC-program kan alltid endast en tabell vara
Oppnad. Ett nytt block med TABOPEN stanger
automatiskt den senast Oppnade tabellen.

Tabellen som skall 6ppnas méaste ha extension .TAB.

Exempel: Oppna tabell TAB1.TAB som finns lagrad i katalog
TNC:\DIR1
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11.4 Fritt definierbara tabeller

D27: TABWRITE: Skriv till fritt definierbar tabell

Med funktionen D27: TAPWRITE skriver man till tabellen som man
dessforinnan har 6ppnat med D26: TABOPEN.

Man kan definiera flera kolumnnamn i ett TABWRITE-block, dvs.
skriva till. Kolumnnamnen maste std inom citationstecken och
vara atskilda av kommatecken. Vardet som TNC:n skall skriva till
respektive rad, definierar man i Q-parametrar.

Beakta att funktionen D27: TABWRITE

|:> standardmassigt aven i driftart Programtest skriver
varden till den for tillfallet Oppnade tabellen. Med
funktionen D18 ID992 NR16 kan du fraga i vilken
driftart programmet exekveras. Om funktionen
D27 bara skall utféras i driftart Programkorning
enkelblock och Programkorning blockfoljd, kan
du med en hoppinstruktion hoppa dver det berérda
programavsnittet Sida 257.

Man kan endast skriva till numeriska tabellfalt.

Om man vill skriva till flera kolumner i ett block
maéaste man lagra vardena som skall skrivas i Q-
parameternummer som foljer pa varandra.

Exempel

Skriv till kolumnerna Radie, Djup och D irad 5 i den for tillfallet
Oppnade tabellen. Vardena som skall skrivas till tabellen maste
finnas lagrade i Q-parametrarna Q5, Q6 och Q7

N53 Q5 = 3,75
N54 Q6 = -5
N55Q7 =7,5

N56 D27: TABWRITE 5/“RADIE,DJUP,D“ = Q5

346 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Fritt definierbara tabeller

D28: TABREAD: Las fran fritt definierbar tabell
Med funktionen D28:TABREAD ldser man fran tabellen som man
dessforinnan har 6ppnat med D26: TABOPEN.

Man kan definiera flera kolumnnamn i ett TABREAD-block, dvs.
lasa frdn. Kolumnnamnen maste std inom citationstecken och
vara atskilda av kommatecken. | D28-blocket definierar man det Q-
parameternummer som TNC:n skall lagra det forsta lasta vardet i.

E> Man kan endast ldsa fran numeriska tabellfalt.

Om man laser flera kolumner i ett block
kommer TNC:n att lagra de lasta vardena i Q-
parameternummer som foljer pa varandra.

Exempel

Las varden i kolumnerna Radie, Djup och D i rad 6 i den for tillfallet
Oppnade tabellen. Det forsta vardet skall lagras i Q-parameter Q10
(det andra vardet i Q11, de tredje vardet i Q12).

N56 D28: TABREAD Q10 = 6/“RADIE,DJUP,D“
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Programmering: Fleraxlig bearbetning
12.1 Funktioner for fleraxlig bearbetning

12.1  Funktioner for fleraxlig bearbetning

| detta kapitel finns TNC-funktioner som hor ihop med fleraxlig
bearbetning sammanfattade:

TNC-funktion Beskrivning Sida

PLANE Definiera bearbetningar i det tiltade bearbetningsplanet 351

M116 Matning for rotationsaxlar 372

M126 Forflytta rotationsaxel ndrmaste vag 373

M94 Reducera rotationsaxlars positionsvarden 374

M138 Val av rotationsaxlar 375

350
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Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet

12.2  Plane-funktionen: Tiltning
av bearbetningsplanet

(Software-option 1)

Inledning

vara frigiven av er maskintillverkare!

(Software-option 1)

? Funktionen for tiltning av bearbetningsplanet maste

<> PLANE-funktionen kan endast anvandas fullt ut i
maskiner som forfogar éver minst tva rotationsaxlar
(bord eller/och huvud). Undantag: Funktionen PLANE
AXIAL kan du dven anvanda nar din maskin bara ar
férsedd med en enda rotationsaxel eller bara en enda

rotationsaxel ar aktiv.

PLANE-funktionen (eng. plane = plan) ger dig tillgang till en
kraftfull funktion, med vilken du pé olika satt kan definiera tiltade

bearbetningsplan.

Alla PLANE-funktioner som finns tillgangliga i TNC:n beskriver det
Onskade bearbetningsplanet oberoende av vilka rotationsaxlar som
din specifika maskin ar utrustad med. Foljande mojligheter star till

forfogande:
Funktion Erforderliga parametrar

SPATIAL Tre rymdvinklar SPA,
SPB, SPC

Softkey

SPATIAL

e

Sida
3565

PROJECTED Tva projektionsvinklar
PROPR och PROMIN
samt rotationsvinkel ROT

PROJECTED

357

EULER Tre Eulervinklar
Precession (EULPR),
Nutation (EULNU) och
Rotation (EULROT),

EULER

S

358

VECTOR Normalvektor for
definition av planet och
basvektor for definition
av den tiltade X-axelns
riktning

VECTOR

—

360
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Programmering: Fleraxlig bearbetning

12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Funktion Erforderliga parametrar  Softkey Sida

POINTS Koordinater for tre POINTS 362
godtyckliga punkter pa
planet som skall tiltas

RELATIV Enstaka, inkrementalt REL. sPA. 364
verkande rymdvinkel

AXIAL Upp till tre absoluta eller AxTAL 365
inkrementala axelvinklar
A B, C

RESET Aterstall PLANE- RESET 354
funktionen

E> Parameterdefinitionen fér PLANE-funktionen ar
uppdelad i tva delar:
m De geometriska definitionerna av planet, skiljer
sig 4t mellan de olika varianterna av PLANE-
funktionerna

®  Positioneringsbeteendet for PLANE-
funktionen, vilket skall ses som separerad fran
plandefinitionen ar identiskt for alla PLANE-
funktioner, se "Bestdmma positioneringsbeteende
for PLANE-funktionen”, Sida 367

Funktionen dverfor arposition ar inte majlig vid aktivt
tiltat bearbetningsplan.
Om du anvander PLANE-funktionen vid aktiv M120,
kommer TNC:n att upphéva radiekompenseringen
och darmed aven funktionen M120 automatiskt.

PLANE-funktionen skall standardmaéssigt alltid
aterstallas med PLANE RESET. Inmatningav O i
alla PLANE-parametrar aterstéller inte funktionen
fullstandigt.

Om du reducerar antalet rotationsaxlar med
funktionen M138, kan din maskins tiltmajligheter
begransas.

Du kan bara anvanda PLANE-funktionen med
verktygsaxel Z.

TNC:n stdder bara tiltning av bearbetningsplanet vid
spindelaxel Z.
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Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet 12.2
(Software-option 1)

Definiera PLANE-funktion
» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner [EREE e  oeremerive m

TNG: \nc_pr0g\33s. T
>Plan via rymovinkel

» Valj PLANE-funktionen: Tryck pa softkey tilta e a1 100 vo 225

R leai iy 08,210

bearb.-plan: TNC:n visar de definitionsmojligheter
m _-

som finns tillgéngliga i softkeyraden 1

N100 Go1 Xs85°

N110 G2 Rs-

Ni20 Go1 v+1s® o

N130 GO1 X+15° 7

N140 GO1 X-30 ¥-30 Gao*

N150 T3 617 S1500°

N160 600 2+200 G4 Ha*

\150 G200 BORANING
SAEKERHETSAVSTARND

Q201=-20  :0auP

Q206-+150 SWATHING DIUP

Q20245 (SKAERDIUP

210-40  VAENTETIO UPPE

L= TEE

Q203=+0  KOORD. OEVERYTA
il sekhETART
Q211= {VAENTETID NERE*

‘\"F"“ Ll

snLen VECTOR nesn

SPATIAL “ PROJECTED

B xS

Vilj funktion

» Valj dnskad funktion via softkey: TNC:n fortsatter dialogen och
fragar efter erforderliga parametrar

Positionspresentation

S4 snart ndgon av PLANE-funktionerna har aktiverats, @owese omeer

presenterar TNC:n den berdknade rymdvinkeln i den utékade bk

statuspresentationen (se bilden). | princip raknar TNC:n —

oberoende av den anvénda PLANE-funktionen — alltid tillbaka till T

rymdvinkel internt. a@

I mode restvag (RESTW) visar TNC:n vid vridning (mode MOVE eller -

TURN) i rotationsaxeln vagen till den definierade (resp. berdknade) y

slutpositionen for rotationsaxeln. —
e [l ! e o s
e Saaa
i | 0% X[Nm] P1 -T1 %ﬂ“,m
Y [NniNO7. 04 L] A

—— ” o 2 N —
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12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet

(Software-option 1)

Aterstilla PLANE-funktionen

SPEC
FCT

SPECIELLA
TNC-
FUNKTION.

TILTA
BEARB. -
PLAN

RESET

MOVE

END
m}

354

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner NC-block

25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
» Valj TNC specialfunktioner: Tryck pa softkey
speciella TNC funkt.

» Valj PLANE-funktionen: Tryck pa softkey tilta
bearb.-plan: TNC:n visar de definitionsmojligheter
som finns tillgéngliga i softkeyraden

» Valj funktionen for aterstallning: Darigenom ar
PLANE-funktionen éaterstélld internt, for de aktuella
axelpositionerna éndras ingenting av detta

» Bestdmmer om TNC:n automatiskt skall forflytta
rotationsaxlarna tillbaka till grundpositionen (MOVE
eller TURN) eller inte (STAY), se "Automatisk
vridning: MOVE/TURN/STAY (obligatorisk uppgift)’,
Sida 367

» Avsluta inmatning: Tryck p& knappen END

Funktionen PLANE RESET aterstaller den aktiva PLANE-
funktionen — eller en aktiv G80 — fullstandigt (vinkel = 0
och funktionen inaktiv). En dubblerad definition behdvs
inte.
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Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet 12.2
(Software-option 1)

Definiera bearbetningsplan via rymdvinkel:
PLANE SPATIAL

Anvandningsomrade

Rymdvinkel definierar ett bearbetningsplan via upp till tre vridningar
av ett koordinatsystem, for detta finns tva synsatt, vilka bada alltid
leder till samma resultat.

® Vridningar av det maskinfasta koordinatsystemet:
Vridningarnas ordningsfoéljd sker férst runt den maskinaxeln C,
sedan runt maskinaxeln B, sedan runt maskinaxeln A.

® Vridningar av det for tillfallet tiltade koordinatsystemet:
Ordningsfoljden for vridningarna sker forst runt maskinaxel
C, sedan runt den vridna axeln B, sedan runt den vridna axeln
A. Detta synsatt ar som regel enklare att forsta eftersom
vridningarna av koordinatsystemet genom att en rotationsaxeln
foljer med ar enklare att forestalla sig.

E> Att beakta fére programmering

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

Funktionssattet motsvarar 19, under férutsattning
att cykel 19 ar instélld p& rymdvinkelinmatning i den
specifika maskinen.

Parameterbeskrivning fér positioneringsbeteendet:
se "Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen", Sida 367.
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12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet

(Software-option 1)

Inmatningsparametrar

SPATIAL » Rymdvinkel A?: Vridningsvinkel SPA runt den
maskinfasta axeln X (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomrade fran -359.9999° till +359.9999°

» Rymdvinkel B?: Vridningsvinkel SPB runt den
maskinfasta axeln Y (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomrade fran -359.9999° till +359.9999°

» Rymdvinkel C?: Vridningsvinkel SPC runt den
maskinfasta axeln Z (se bilden i mitten till hoger).
Inmatningsomrade fran -359.9999° till +359.9999°

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna, se

"Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen", Sida 367

Anvanda forkortningar

Foérkortning Betydelse

SPATIAL Eng. spatial = rymd

SPA spatial A: Vridning runt X-axeln
SPB spatial B: Vridning runt Y-axeln
SPC spatial C: Vridning runt Z-axeln

NC-block
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
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Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet 12.2
(Software-option 1)

Definiera bearbetningsplan via projektionsvinkel:
PLANE PROJECTED

Anvandningsomrade

Projektionsvinkel definierar ett bearbetningsplan genom inmatning
av tva vinklar, vilka kan bestammas genom projektion av
bearbetningsplanet som skall definieras i det forsta koordinatplanet
(Z/X vid verktygsaxel Z) och det andra koordinatplanet (Y/Z vid
verktygsaxel 7).

E> Att beakta fére programmering

Du kan bara anvanda projektionsvinkel nar
vinkeldefinitionen utgar fran en ratvinklig kub. Annars
uppstar forvrangningar av arbetsstycket:

Parameterbeskrivning fér positioneringsbeteendet:
se "Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 367

Inmatningsparametrar

PROVECTED » Proj.-vinkel 1. Koord.planet?: Det tiltade

- bearbetningsplanets projicerade vinkel i
det maskinfasta koordinatsystemets forsta
koordinatplan (Z/X vid verktygsaxel Z, se
bilden uppe till hdger). Inmatningsomrade frén
-89.9999° till +89.9999°. 0°-axeln ar det aktiva
bearbetningsplanets huvudaxel (X vid verktygsaxel
Z, positiv riktning se bilden uppe till hoger)

» Proj.-vinkel 2. Koord.planet?: Det tiltade
bearbetningsplanets projicerade vinkel i
det maskinfasta koordinatsystemets andra
koordinatplan (Y/Z vid verktygsaxel Z, se
bilden uppe till hdger). Inmatningsomrade frén
-89.9999° till +89.9999°. 0°-axeln ar det aktiva
bearbetningsplanets komplementaxel (Y vid
verktygsaxel Z)

» ROT-vinkel for tiltade planet?: Vridning
av det tiltade koordinatsystemet runt den
tiltade verktygsaxeln (motsvarar innebdrden
av en rotation med cykel 10 VRIDNING). Med
rotationsvinkeln kan pa ett enkelt satt bestdmma
bearbetningsplanets huvudaxels riktning (X vid
verktygsaxel Z, Z vid verktygsaxel Y, se bilden i
mitten till hoger). Inmatningsomrade fran -360° till
+360°

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna, se
"Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 367

NC-block
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Programmering: Fleraxlig bearbetning

12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Anvanda forkortningar:

PROJECTED Eng. projected = projicerad
PROPR principle plane: Huvudplan
PROMIN minor plane: Komplementplan
PROMIN Eng. rotation: Rotation

Definiera bearbetningsplan via eulervinkel:
PLANE SPATIAL

Anvandningsomrade

Eulervinkel definierar ett bearbetningsplan genom upp till tre
vridningar i det vartefter redan tiltade koordinatsystemet. De
tre eulervinklarna definierades av den Schweiziska matematikern
Euler. Overfort till maskinkoordinatsystemet ger det féljande
betydelser:

Precessionsvinkel: Vridning av koordinatsystemet runt Z-

EULPR axeln

Nutationsvinkel: Vridning av koordinatsystemet runt den

EULNU av precessionsvinkeln vridna X-axeln

Rotationsvinkel: Vridning av det tiltade

EULROT bearbeningsplanet runt den tiltade Z-
axeln

E> Att beakta fore programmering

Parameterbeskrivning fér positioneringsbeteendet:
se "Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 367

358 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet 12.2

Inmatningsparametrar

PROJECTED

NC-block

» Vrid.vinkel huvudkoordinatplan?: Vridningsvinkel

EULPR runt Z-axeln (se bilden uppe till hdger).
Beakta:

B |nmatningsomrade ar -180.0000° till 180.0000°
®m (Q°axeln ar X-axeln

Tiltvinkel verktygsaxel?: Tiltvinkel EULNUT for
koordinatsystemet runt den av precessionsvinkeln
vridna X-axeln (se bilden i mitten till hoger).
Beakta:

B |nmatningsomrade ar 0° till 180.0000°

B (°axeln ar Z-axeln

ROT-vinkel for tiltade planet?: Vridning EULROT
av det tiltade koordinatsystemet runt den tiltade
Z-axeln (motsvarar innebérden av en rotation med
cykel 10 VRIDNING). Med rotationsvinkeln kan
man pa ett enkelt satt bestdmma X-axelns riktning
i det tiltade bearbetningsplanet (se bilden nere till
hdéger). Beakta:

B |nmatningsomrade ar 0° till 360.0000°

®m (°axeln ar X-axeln

Fortsattning med positioneringsegenskaperna, se
"Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 367

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Programmering: Fleraxlig bearbetning

12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet

(Software-option 1)

Anvanda forkortningar
Forkortning Betydelse

EULER Schweizisk matematiker som definierade de sd
kallade Eulervinklarna

EULPR Precessions-vinkel: Vinkel som beskriver
vridningen av koordinatsystemet runt Z-axeln

EULNU Nutationsvinkel:Vinkel som beskriver
vridningen av koordinatsystemet runt den av
precessionsvinkeln vridna X-axeln

EULROT Rotationsvinkel: Vinkel som beskriver
vridningen av det tiltade bearbetningsplanet
runt den tiltade Z-axeln

Definiera bearbetningsplan via tva vektorer:
PLANE VECTOR

Anvandningsomrade

Definitionen av ett bearbetningsplan via tva vektorer kan

du anvanda om ditt CAD-system kan berdkna det tiltade
bearbetningsplanets basvektor och normalvektor. En normaliserad
inmatning behdvs inte. TNC:n berdknar normaliseringen internt,
déarfor kan du ange varden mellan -9.999999 och +9.999999.

Den for definitionen av bearbetningsplanet nddvandiga basvektorn
bestams med komponenterna BX, BY och BZ (se bilden uppe till
hoger). Normalvektorn bestdms av komponenterna NX, NY och NZ.

E> Att beakta fére programmering

Basvektorn definierar huvudaxelns riktning i det
tiltade bearbetningsplanet, normalvektorn méaste
sta vinkelratt mot det tiltade bearbetningsplanet och
bestammer darmed dess uppriktning.

TNC:n raknar internt fram de av dina inmatade
varden normerade vektorerna.
Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet:
se "Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 367
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Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet

Inmatningsparametrar

VECTOR

=

—

NC-block

>

X-komponent basvektor?: X-komponent BX
for basvektorn B (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomrade: -9.99999989 till +9.9999999

Y-komponent basvektor?: Y-komponent BY
for basvektorn B (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomrade: -9.99999989 till +9.9999999

Z-komponent basvektor?: Z-komponent BZ
for basvektorn B (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomrade: -9.9999999 till +9.9999999

X-komponent normalvektor?: X-komponent NX
for normalvektorn N (se bilden i mitten till hoger).
Inmatningsomrade: -9.9999999 till +9.9999999

Y-komponent normalvektor?: Y-komponent NY
for normalvektorn N (se bilden i mitten till hoger).
Inmatningsomrade: -9.9999999 till +9.9999999

Z-komponent normalvektor?: Z-komponent NZ
for normalvektorn N (se bilden nere till hdger).
Inmatningsomrade: -9.9999999 till +9.9999999

Fortsattning med positioneringsegenskaperna, se
"Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 367

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Anvanda forkortningar

Forkortning Betydelse

VECTOR Engelska vector = vektor

BX, BY, BZ Basvektor: X-, Y- och Z-komponent
NX, NY, NZ Normalvektor: X-, Y- och Z-komponent
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Programmering: Fleraxlig bearbetning

12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Definiera bearbetningsplan via tre punkter: PLANE
POINTS

Anvandningsomrade

Ett bearbetningsplan kan entydigt definieras via uppgifter om tre
godtyckliga punkter P1 till P3 som ligger i detta plan. Denna
mojlighet ar realiserad i funktionen PLANE POINTS.

E> Att beakta fére programmering

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

Du bestdmmer den tiltade verktygsaxelns riktning
via laget pa punkt 3 i forhallande till férbindelselinjen
mellan punkt 1 och punkt 2. Med hjélp av
hdgerhandsregeln (tumme = X-axel, pekfinger = Y-
axel, langfinger = Z-axel, se bilden uppe till hdger),
géller: Tummen (X-axeln) pekar fran punkt 1 mot
punkt 2, pekfingret (Yaxeln) pekar parallellt med
den tiltade Y-axeln i riktning mot punkt 3. D& pekar
langfingret i den tiltade verktygsaxelns riktning.

De tre punkterna definierar planets lutning. Den
aktiva nollpunktens lage férandras inte av TNC:n.
Parameterbeskrivning fér positioneringsbeteendet:

se "Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 367
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Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet 12.2
(Software-option 1)

Inmatningsparametrar
PONTS » X-koordinat 1. planpunkt?: X-koordinat P1X for

1. planpunkten (se bilden uppe till hdger)

» Y-koordinat 1. planpunkt?: Y-koordinat P1Y for
1. planpunkten (se bilden uppe till hdger)

» Z-koordinat 1. planpunkt?: Z-koordinat P1Z for
1. planpunkten (se bilden uppe till hdger)

> X-koordinat 2. planpunkt?: X-koordinat P2X for
2. planpunkten (se bilden i mitten till hoger)

» Y-koordinat 2. planpunkt?: Y-koordinat P2Y for
2. planpunkten (se bilden i mitten till hoger)

» Z-koordinat 2. planpunkt?: Z-koordinat P2Z for
2. planpunkten (se bilden i mitten till hoger)

» X-koordinat 3. planpunkt?: X-koordinat P3X for
3. planpunkten (se bilden nere till hoger)

> Y-koordinat 3. planpunkt?: Y-koordinat P3Y for
3. planpunkten (se bilden nere till hoger)

» Z-koordinat 3. planpunkt?: Z-koordinat P3Z for
3. planpunkten (se bilden nere till hoger)

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna se

"Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 367

NC-block

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Anvéanda forkortningar
Forkortning Betydelse
POINTS Engelska points = punkter
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Programmering: Fleraxlig bearbetning

12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Definiera bearbetningsplan via en enstaka
inkremental rymdvinkel: PLANE RELATIVE

Anvandningsomrade

Den inkrementala rymdvinkeln anvander man sig av nér ett
redan aktivt tiltat bearbetningsplan skall tiltas med en ytterligare
vridning. Exmpelvis placera en 45° fas pa ett tiltat plan.

E> Att beakta fére programmering

Den definierade vinkeln verkar alltid i forhallande till
det aktiva bearbetningsplanet, helt oberoende av
med vinkeln funktion du har aktiverat detta.

Du kan programmera ett godtyckligt antal PLANE
RELATIVE-funktioner efter varandra.

Om du vill komma tillbaka till det bearbetningsplan SPA - SPB - SPC
som var aktivt fore PLANE RELATIVE-funktionen, s&

definierar du PLANE RELATIVE med samma vinkel,

dock med motsatt fortecken.

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

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet:
se "Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 367

Inmatningsparametrar

REL. PR > Inkremental vinkel?: Rymdvinkel, med vilken det
: aktiva bearbetningsplanet skall tiltas ytterligare
(se bilden uppe till hoger). Valj axel som tiltningen
skall utféras med via softkey. Inmatningsomrade:
-359.9999° till +359.9999°

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna, se

"‘Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen", Sida 367

Anvanda forkortningar

SPA - SPB - SPC

Forkortning Betydelse
RELATIV Engelska relative = relativ
NC-block
5 PLANE RELATIV SPB-45 .....

364 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet 12.2
(Software-option 1)

Definiera bearbetningsplan via axelvinkel:
PLANE AXIAL (FCL 3-funktion)

Anvandningsomrade

Funktionen PLANE AXIAL definierar bade bearbetningsplanets
|&ge och rotationsaxlarnas borkoordinater. Sarskilt vid maskiner
med ratvinklig kinematik och med kinematiker i vilken endast en
rotationsaxel ar aktiv kan denna funktion anvéndas enkelt.

Funktionen PLANE AXIAL kan du dven anvanda
nar din maskin bara ar forsedd med en enda
3B rotationsaxel eller bara en enda rotationsaxel ar aktiv.

Funktionen PLANE RELATIV kan du anvanda
efter PLANE AXIAL om din maskin tillater
rymdvinkeldefinitioner. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

E> Att beakta fére programmering

Ange endast axelvinklar som for tillfallet finns
tillgangliga i din maskin, annars kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.
Rotationsaxelkoordinater som har definierats med
PLANE AXIAL ar modalt verksamma. Upprepade
definitioner bygger alltsa pa varandra, inkrementala
uppgifter ar tillatna.

Anvand funktionen PLANE RESET for att aterstalla
funktionen PLANE AXIAL. Aterstéllning genom
inmatning av 0 deaktiverar inte PLANE AXIAL.

Funktionen SEQ, TABLE ROT och COORD ROT har
inte nagon funktion i kombination med PLANE AXIAL.

Parameterbeskrivning fér positioneringsbeteendet:
se "Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen", Sida 367.
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Programmering: Fleraxlig bearbetning

12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Inmatningsparametrar

AxTAL » Axelvinkel A?: Axelvinkel, till vilken A-axeln

skall tiltas till. Vid inkremental inmatning innebar
vinkeln med vilken vinkel A-axeln skall tiltas vidare
frdn den aktuella positionen. Inmatningsomrade:
-99999.9999° till +99999.9999°

» Axelvinkel B?: Axelvinkel, till vilken B-axeln
skall tiltas till. Vid inkremental inmatning innebar
vinkeln med vilken vinkel B-axeln skall tiltas vidare
frdn den aktuella positionen. Inmatningsomrade:
-99999.9999° till +99999.9999°

» Axelvinkel C?: Axelvinkel, till vilken C-axeln
skall tiltas till. Vid inkremental inmatning innebar
vinkeln med vilken vinkel C-axeln skall tiltas vidare
frdn den aktuella positionen. Inmatningsomrade:
-99999.9999° till +99999.9999°

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna, se NC-block

"‘Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE- 5 PLANE AXIAL B-45
funktionen®, Sida 367

Anvanda forkortningar
Forkortning Betydelse
AXIAL Engelska axial = axelformad
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Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet

Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen

Oversikt

Oberoende av vilken PLANE-funktion du anvéander for att definiera
det tiltade bearbetningsplanet, star foljande funktioner for
positioneringsbeteende alltid till férfogande:

®  Automatisk vridning
® Selektering av alternativa tiltmdjligheter (ej vid PLANE AXIAL)
® Selektering av transformationstyp (ej vid PLANE AXIAL)

Automatisk vridning: MOVE/TURN/STAY (obligatorisk uppgift)

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

» PLANE-funktionen skall automatiskt vrida
rotationsaxlarna till de berdknade axelvardena,
varvid den relativa positionen mellan arbetsstycket
och verktyget inte fordndras. TNC:n genomfér en
utjamningsrorelse i linjaraxlarna

» PLANE-funktionen skall automatiskt vrida
rotationsaxlarna till de beraknade axelvardena,
varvid endast rotationsaxlarna positioneras.
TNC:n genomfor inte ndgon utjamningsrorelse i
linjaraxlarna

MOVE

TURN

» Du positionerar rotationsaxlarna i ett efterfoljande
separat positioneringsblock

STRY

Nar du har valt optionen MOVE (PLANE-funktionen skall automatiskt
utféra forflyttningen med kompenseringsrorelser), skall ytterligare
tva efterfoljande parametrar Avstand rotationspunkt fran VKT-
spets och Matning? F= definieras.

Om du har valt optionen TURN (PLANE-funktionen skall automatiskt
utfora forflyttningen utan kompenseringsrorelser), skall ytterligare
en efterfoljande parameter Matning? F= definieras.

Alternativt till en via siffervarde direkt definierad matning F, kan du

aven utfora vridningsforflyttningen med FMAX (snabbtransport) eller
FAUTO (matning frdn TOOL CALLT-blocket).

Om du anvander funktionen PLANE AXIAL i

E> kombination med STAY, maste du vrida fram
rotationsaxlarna i ett separat positioneringsblock efter
PLANE-funktionen.
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Programmering: Fleraxlig bearbetning

12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet
(Software-option 1)

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

' Beakta!
®  Om verktyget befinner sig pa det
o angivna avstandet fran arbetsstycket fore

rotationsrorelsen, sa star verktyget dven efter
rotationsrorelsen relativt sett kvar pd samma
position (se bilden i mitten till hdger, T = AVST)

®  Om verktyget inte befinner sig pa det
angivna avstandet fran arbetsstycket fore
rotationsrorelsen, sa star verktyget efter
rotationsrorelsen relativt sett forskjutet |
forhallande till den ursprungliga positionen (se
bilden nere till hoger, 1 = AVST)

» Matning? F=: Banhastighet som verktyget skall tiltas med

» RETURLANGD | VKT-AXELN?: Returlangd MB, verkar
inkrementellt frdn den aktuella verktygspositionen i den
aktiva verktygsaxelriktningen, som TNC:n kor fram till
innan tiltforfarandetMB MAX kor verktyget till strax innan
mjukvarugranslaget
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Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet 12.2
(Software-option 1)

Positionera rotationsaxlarna med ett separat block

Om man Onskar positionera rotationsaxlarna i ett separat
positioneringsblock (Option STAY vald), gér man pé foljande satt:

' Varning kollisionsrisk!

Forpositionera verktyget sé att verktyget inte
o kolliderar med arbetsstycket (spannanordningar) vid
vridningen.

v

Valj en valfri PLANE-funktion, definiera automatisk vridning till
STAY. Vid exekveringen berédknar TNC:n positionsvardena for de
rotationsaxlar som finns i din maskin och placerar dessa varden
i systemparametrarna Q120 (A-axel), Q121 (B-axel) och Q122 (C-
axel).

Definiera positioneringsblock med de av TNC:n berédknade
vinkelvardena

v

NC-exempelblock: Positionera en maskin med C-rundbord och A-tiltbord till en rymdvinkel B+45°
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Programmering: Fleraxlig bearbetning

12.2 Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Val av alternativa tiltlosningar: SEQ +/- (inmatning om sa
onskas)

Utifran det ldge som du har definierat for bearbetningsplanet maste
TNC:n berdkna de resulterande positionerna for de rotationsaxlar
som finns tillgédngliga i din maskin. Som regel resulterar detta alltid
tva mojliga 16sningar.

Via vaxel SEQ stéller man in vilken l16sning TNC:n skall anvanda:

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

®m SEQ- positionerar masteraxeln sa att den hamnar i en negativ
vinkel

Om den I6sning som du har valt via SEQ inte ligger inom maskinens
rorelseomrade kommer TNC:n att presentera felmeddelandet
Vinkel ej tillaten.

' Vid anvandning av funktionen PLANE AXIS har

installningen SEQ inte ndgon funktion.
[

1 TNC:n kontrollerar forst om de bada Idsningarna ligger inom
rotationsaxlarnas rorelseomraden

2 Om detta ar uppfyllt sa valjer TNC:n den 16sning som det ar
kortast vag till

3 Om bara en losning ligger inom roérelseomradet sa anvander
TNC:n denna l6sning

4 Om inte ndgon lésning ligger inom rérelseomradet, kommer
TNC:n att presentera felmeddelandet Vinkel ej tillaten

Om du inte definierar SEQ, bestdammer TNC:n Idsningen pa foljande
satt:
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Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet 12.2
(Software-option 1)

Exempel for en maskin med C-rundbord och A-tiltbord.
Programmerad funktion: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Andlage Startposition SEQ Resulterande
axelpositioner
Ingen A+0, C+0 ej progr. A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 + A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 - A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 ej progr. A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 + A+45, C+90
Ingen A+0, C-105 - A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 ej progr. A-45, C-90
90 <A< +10 A+0Q, C+0 + Felmeddelande
Ingen A+0, C-135 + A+45, C+90

Val av transformeringssitt (uppgift om sa énskas)

For maskiner som har ett C-rundbord star en funktion till férfogande
som gor att man kan vélja typ av transformering:

RoT » KOORD ROT bestammer att PLANE-funktionen
TL, bara skall vrida koordinatsystemet till den
definierade vridningsvinkeln. Rundbordet forflyttas COORD ROT

inte, kompenseringen for vridningen sker
matematiskt

RoT » TABLE ROT bestammer att PLANE-funktionen p— ’/J
ﬂm skall positionera rundbordet till den definierade P
vridningsvinkeln. Kompenseingen sker genom en el

vridning av arbetsstycket

TABLE ROT
Vid anvandning av funktionen PLANE AXIAL har
funktionerna COORD ROT och TABLE ROT inte ndgon
funktion.
Né&r du anvander funktionen TABLE ROT i
kombination med en grundvridning och tiltvinkel

0, vrider TNC:n bordet till den i grundvridningen
definierade vinkeln.
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12.3 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Matning i mm/min vid rotationsaxlar A, B, C:
M116 (Software-option 1)

Standardbeteende

TNC:n tolkar den programmerade matningen som grader/minut
for en rotationsaxel (i mm-program och aven i tum-program).
Banhastigheten beror allts pa hur l&ngt fran rotationsaxelns
centrum som fran verktygets mittpunkt befinner sig.

Ju storre avstandet ar desto hogre blir banhastigheten.

Matning i mm/min vid rotationsaxlar med M116

Maskingeometrin maste ha definierats |
kinematikbeskrivningen av maskintillverkaren.

g M116 ar endast verksam vid rund- och vridbord. Vid
vridbara spindelhuvuden kan M116 inte anvandas.
Om din maskin skulle vara utrustad med en bord-/
huvudkombination, ignorerar TNC:n huvudets
rotationsaxlar.

M116 fungerar aven vid aktivt tiltat bearbetningsplan
och i kombination med M128, om rotationsaxlar

har selekterats via funktion M138, se "Val av
rotationsaxlar: M138", Sida 375. M116 fungerar da
bara pé rotationsaxlarna som inte ar valda med M138.

TNC:n tolkar den programmerade matningen som mm/minut

for en rotationsaxel (resp. 1/10 tum/min). Déarvid berdknar TNC:n
matningen for det aktuella blocket i blockets bdrjan. Matningen i
en rotationsaxel andrar sig inte inom ett block, dven om verktyget
forflyttas mot rotationsaxelns centrum.

Verkan

M116 verkar i bearbetningsplanet. Med M117 upphaver man M116;
Likasa upphavs M116 vid programmets slut.

M116 aktiveras i blockets borjan.
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Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Forflytta rotationsaxlar narmaste vag: M126
Standardbeteende

TNC:ns beteende vid positionering av rotationsaxlar
ar en maskinberoende funktion. Beakta anvisningarna
B i Er maskinhandbok!

TNC:ns standardbeteende vid positionering av rotationsaxlar,
vilkas positionsvarde har reducerats till ett varde mindre an 360°,
ar beroende av maskinparameter shortestDistance (300401).
Dar definieras om TNC:n skall forflytta till den programmerade
positionen med differensen mellan borposition — arposition eller
om TNC:n standardmassigt (aven utan M126) skall forflytta den
kortaste vagen till den programmerade positionen. Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Beteende med M126

Med M126 forflyttar TNC:n en rotationsaxel, vars positionsvarde
har reducerats till ett varde under 360°, den kortaste vagen.

Exempel:

Ar-position Boér-position Faktisk vag
350° 10° +20°

10° 340° -30°
Verkan

M126 aktiveras i blockets borjan.

M126 upphaver man med M127; Likasad upphavs M126 vid
programmets slut.
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Programmering: Fleraxlig bearbetning
12.3 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Reducera positionsvardet i rotationsaxel till ett
varde under 360°: V94
Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till det
programmerade vinkelvardet.

Exempel:

Aktuellt vinkelvéarde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Faktisk vag: -368°

Beteende med M94

Vid blockets borjan reducerar TNC:n det aktuella vinkelvardet

till ett varde mindre an 360°. Darefter sker forflyttningen till det
programmerade vardet. Om det finns flera aktiva rotationsaxlar,
minskar M94 positionsvardet i alla rotationsaxlar. Alternativt kan en
specifik rotationsaxel anges efter M94. TNC:n reducerar da bara
positions-vardet i denna axel.

Exempel NC-block
Reducera positionsvarde i alla aktiva rotationsaxlar:
N50 M94 *

Reducera endast positionsvardet i C-axeln:

N50 M94 C *
Reducera alla aktiva rotationsaxlar och forflytta darefter C-axeln till
det programmerade vardet:

N50 GOO C+180 M94 *

Verkan

M94 &r bara verksam i de positioneringsblock som den
programmeras i.

M94 aktiveras i blockets borjan.
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Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar 12.3

Val av rotationsaxlar: M138

Standardbeteende

TNC:n tar vid funktionerna M128, TCPM och tiltning av
bearbetningsplanet hansyn till rotationsaxlarna som din
maskintillverkare har definierat i maskinparametrarna.

Beteende med M138

TNC:n tar vid de ovan angivna funktionerna hansyn till endast de
rotationsaxlar som man har definierat med M138.

Om du reducerar antalet rotationsaxlar med
funktionen M138, kan din maskins tiltmajligheter
begransas.

Verkan

M138 aktiveras i blockets borjan.

Man aterstéller M138 genom att programmera M 138 igen utan
uppgift om rotationsaxlar.

Exempel NC-block

Ta endast hansyn till rotationsaxel C vid de ovan angivna
funktionerna:
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Manuell drift och installning
13.1 Uppstart, avstangning

13.1 Uppstart, avstangning
Uppstart

Uppstartsproceduren och referenspunktssdkningen
ar maskinberoende funktioner.

- Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Sla pa matningsspanningen till TNC och maskin. Darefter inleder
TNC:n automatiskt med foljande dialog:

SYSTEM STARTUP
» TNC:n startas
STROMAVBROTT

» TNC-meddelande, strommen har varit bruten -
radera meddelandet

PLC-PROGRAM OVERSATTS
» TNC:ns PLC-program Oversétts automatiskt
STYRSPANNING TILL RELAET SAKNAS

» Sla pa styrspanningen. TNC:n testar
Nodstoppslingans funktion

MANUELL DRIFT
PASSERA REFERENSPUNKTER

» Passera referenspunkterna i féreslagen

t ordningsfoljd: Tryck pad den externa START-knappen
for varje axel, eller
» Passera referenspunkterna i valfri ordningsféljd:
® Tryck pa den externa riktningsknappen for
respektive axel och hall den intryckt tills
@ referenspunkten har passerats

Om din maskin ar utrustad med absoluta matsystem,
bortfaller referenssokningen. TNC:n ar dd omedelbart
3B efter aktivering av styrspanningen funktionsklar.

TNC:n ar nu funktionsklar och befinner sig i driftart Manuell drift.

Referenspunkterna behdver bara passeras da
maskinaxlarna skall forflyttas. Om man bara

skall editera eller testa program kan driftart
Programmering eller Programtest véljas direkt efter
paslag av styrspanningen.

Referenspunkterna kan da passeras vid ett senare
tillfalle. For att gora detta trycker du i driftart Manuell
drift pa softkey SOK REF.PUNKT.
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Referenspunktssdkning vid 3D-vridet koordinatsystem

' Varning kollisionsrisk!

Kontrollera sa att vinkelvardet som angivits i menyn
Overensstammer med vridningsaxelns verkliga vinkel.

Deaktivera funktionen "Tilta bearbetningsplanet" fore
referenssokningen. Kontrollera att ingen kollision kan
ske. Frikor verktyget i forekommande fall.

TNC:n aktiverar automatiskt det tiltade bearbetningsplanet om
denna funktion var aktiv vid avstangningen av styrsystemet. Vid
tryckning pé axelriktningsknapparna forflyttar dad TNC:n axlarna i
det tiltade koordinatsystemet. Positionera verktyget pa ett sédant
satt att ingen kollision kan ske vid en senare referenssokning. For
att passera referenspunkterna maste du deaktivera funktionen
"Tilta bearbetningsplanet’, se "Aktivering av manuell vridning",
Sida 429.

Né&r du anvander funktionen maste du, vid icke

E> absoluta matsystem, bekrafta rotationsaxlarnas
positioner som TNC:n visar i ett invaxlat fonster.
Den presenterade positionen motsvarar den
senaste aktiva positionen for rotationsaxlarna fore
avstangningen.

Om nagon av de bada tidigare funktionerna ar aktiv, har NC-START-

knappen inte ndgon funktion. TNC:n kommer att presentera ett
felmeddelande.
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Manuell drift och installning
13.1 Uppstart, avstangning

Avstangning

For att undvika dataforlust vid avstangning maste man ta ner
TNC:ns operativsystem pa ett kontrollerat satt:

» Valj driftart Manuell drift

» Valj funktionen for att stanga av, bekrafta med
softkey JA igen

» Nar TNC:n presenterar texten Nu kan du stanga
av. Tryck pa knappen END om du vill starta om
styrsystemet! i ett dverlagrat fonster, f&r man
stdnga av matningsspanningen till TNC:n

Varning, risk for att forlora data!

Godtycklig avstdngning av TNC:n kan leda till
dataforlust!

Beakta att tryckning pd END-knappen efter
nedtagningen av styrsystemet leder till en nystart
av styrsystemet. Aven avstangning i samband med
nystarten kan leda till dataforlust!
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Forflyttning av maskinaxlar 13.2

13.2  Forflyttning av maskinaxlar
Hanvisning

Forflyttning med de externa riktningsknapparna ar en
maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna i Er
3B maskinhandbok!

Forflyttning av axlar med de externa
riktningsknapparna

» Valj driftart Manuell drift

Tryck pa den externa riktningsknappen och hall den
inne sa lange axeln skall forflyttas, eller

» Forflytta axel kontinuerligt: Hall den externa
riktningsknappen intryckt och tryck samtidigt kort
pa den externa START-knappen

OION

=

» Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

» Valj driftart Manuell drift

» Tryck pa den externa riktningsknappen och hall den
inne sa lange axeln skall forflyttas, eller

Kontinuerlig forflyttning av axel: Hall den externa
riktningsknappen intryckt och tryck samtidigt kort
pa den externa START-knappen

» Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

@eO®®E@ e

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt.

Man kan andra matningen som axlarna forflyttar sig med via
softkey F, se "Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M",
Sida 393.
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Manuell drift och installning
13.2 Forflyttning av maskinaxlar

Stegvis positionering

Vid stegvis positionering forflyttar TNC:n en maskinaxel med ett av 7
dig angivet stegmatt.

» Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

» Vaxla softkeyrad

» Valj stegvis positionering: Softkey INKREMENT
.. - < 8 8
vaxlas till PA
STEGLANGD =
et » Ange Onskad steglangd i mm, bekrafta med ¥ 3 16

knappen ENT

» Tryck pa den externa riktningsknappen: kan utforas
ett godtyckligt antal gdnger

®

Det maximala varde som kan matas in for
steglangden motsvarar 10 mm.

382 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015

<



Forflyttning av maskinaxlar 13.2

Forflytta med elektroniska handrattar
TNC:n stoder forflyttningen med foljande nya elektroniska
handrattar:

® HR 520: Anslutningskompatibel handratt till HR 420 med display,
datadverforing via kabel

® HR 550 FS: Handratt med display, datadverforing via radio

Utover det stoder TNC:n fortfarande kabelhandrattarna HR 410
(utan display) och HR 420 (med display).

' Varning, fara fér anvandare och handratt!

Handrattens alla anslutningskontakter far enbart
avlagsnas av autoriserad servicepersonal, aven om
det ar mojligt att avlagsna dessa utan verktyg!

Maskinen skall enbart startas med handratten
ansluten!

Om du vill anvanda maskinen utan att handratten ar
ansluten, avlagsna kabeln frdn maskinen och skydda
den dppna kontakten med ett lock!

Din maskintillverkare kan erbjuda ytterligare
funktioner for handrattarna HR 5xx. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

‘-4

En handratt HR 5xx rekommenderas om du vill
anvanda funktionen handrattsdverlagring i virtuell axel
se "Virtuell verktygsaxel VT".

De barbara handrattarna HR 5xx ar utrustade med en display pa
vilken TNC:n visar olika slags information, Darutéver kan du via
handratt-softkeys genomfora viktiga instéllningsfunktioner, t.ex.
installning av utgangspunkt eller ange och exekvera M-funktioner.
Sé snart du har aktiverat handratten via handratt-
aktiveringsknappen, ar mandvrering via mandverpanelen inte

langre maojligt. TNC:n indikerar denna status i ett invéaxlat fonster i
bildskarmen.
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Manuell drift och installning

13.
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2 Forflyttning av maskinaxlar

NODSTOPP-knapp

Handratt-display for statuspresentation och for val av funktioner,

ytterligare information dartill: "

Softkeys

Knappar for val av axlar, kan bytas av maskintillverkaren
motsvarande axelkonfigurationen

Sakerhetsbrytare

Pilknappar for definition av hanrattsupplésning
Handratt-aktiveringsknapp

Riktningsknappar, i vilkken TNC:n skall forflytta den valda axeln
Snabbtransportoverlagring for riktningsknappar

Spindelstart (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

Knapp "Generera NC-block" (maskinberoende funktion, knapp
utbytbar av maskintillverkare)

Spindelstopp (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

CTRlL:knapp for specialfunktioner (maskinberoende funktion,
knapp utbytbar av maskintillverkare)

NC-start (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

NC-stopp (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

Handratt

Spindelvarvtals-potentiometer

Matnings-potentiometer

Kabelanslutning, faller bort med den tradlésa handratten

HR 550 FS
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Forflyttning av maskinaxlar 13.2

Handratt-display

1 Endast vid radiohandratt HR 550 FS: Visar om handratten
befinner sig i dockningsstationen eller om radiodverforing ar
aktiv

2 Endast vid radiohandratt HR 550 FS: Visning av ; ; 2
mottagningsstyrka, 6 falt = maximal mottagning 12 STEF LUFFEE

3 Endast vid radiohandratt HR 550 FS: Batteriets
laddningsniva , 6 falt = maximal laddning. Nar den laddas ror sig
ett falt fran vanster till hoger

4 AR: Typ av positionspresentation

5 Y+129.9788: Den valda axelns position

6 *: STIB (Styrning i drift); Programkdrning startas eller axel ror sig

7

8

DoDDDD

SO: Aktuellt spindelvarvtal
FO: Aktuell matning, med vilken den valda axeln for tillfallet
forflyttar sig

9 E: Felmeddelande finns vdntande

10 3D: Funktionen tilta bearbetningsplanet ar aktiv

11 2D: Funktionen grundvridning ar aktiv

12 RES 5.0: Aktiv handrattsuppldésning. Stracka i mm/varv (°/
varv vid rotationsaxlar), som valda axeln forflyttar sig vid ett
handrattsvarv

13 STEP ON resp. OFF: Stegvis positionering aktiv resp.
inaktiv. Vid aktiv funktion visar TNC:n dessutom det aktiva
forflyttningssteget

14 Softkeyrad: Val av olika funktioner, beskrivning i féljande avsnitt
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13.2 Forflyttning av maskinaxlar

Speciella funktioner for radiohandratten HR 550 FS

En tradlés forbindelse har inte samma tillgénglighet
som en kabelforbindelse pa grund av de manga
mojliga stérningar som finns. Innan installation

av den tradldsa handratten bor darfor testas om | T
. . . o . . +12‘3.97B§§z:

det finns stérningar med andra trddldsa enheter | | #8508 sher off

maskinens omgivning. Detta test med hansyn till R —

tillgéngliga tradldsa frekvenser, resp. -kanaler, lampar |

sig for alla industriella tradlésa system.
Nar du inte anvander HR 550, satt alltid tillbaka den
i hallaren for handratten. Darigenom sakerstaller

00000

du att, genom kontaktraden pa baksidan av den
tradlosa handratten, en konstant insatsberedskap av t Ralf +

handrattsbatteriet genom en laddningsreglering och B
en direkt kontaktanslutning for Noédstoppskretsen

garanteras.

Den tradldsa handratten reagerar i handelse

av fel (den tradldsa dverforingen bryts, délig
mottagningskvalitet, en defekt handrattskomponent)
alltid med nodstopp.

Beakta informationen for konfiguration av den

tradlosa handratten HR 550 FS se "Radiohandratt
HR 550 FS konfigurera®, Sida 494

Varning, fara for anvandare och maskin!

Av sakerhetsskal maste den traddldsa handratten

och handrattshallaren stdngas av senast efter 120
timmars drift, s& att TNC:n kan gora ett funktionstest
nar den startas upp igen!

Om det finns tradldsa handrattar till flera maskiner i
verkstaden, maste den sammanhdrande handratten
och handrattshallaren markeras, sa att dessa entydigt
kédnns igen som ett par (t.ex. med fargklistermarken
eller numrering) Markeringarna maste sitta val synligt
for anvandaren pa den tradlésa handratten och
handrattshallaren!

Testa innan varje anvandning om ratt tradlds handratt
ar aktiv for din maskin!
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Forflyttning av maskinaxlar 13.2

Den tradldsa handratten HR 550 FS ar utrustad med
uppladdningsbart batteri. Batteriet laddas s& snart handratten har
lagts i handrattshéallaren (se bild).

HR 550 FS kan anvandas upp till 8 timmar innan batteriet maste
laddas igen. Det rekommenderas dock att lagga handratten i
handrattshallaren nar den inte anvands.

Sa fort handratten ligger i handrattshallaren, slar den internt om till
kabeldrift. Darfor kan handratten aven anvédndas om den vore helt
urladdad. Funktionaliteten ar identiskt med tradlos drift.

Nar handratten ar helt urladdad, drojer det ca. 3
timmar innan den har blivit helt uppladdad igen
genom handrattshéllaren.

Rengor kontakterna 1 regelbundet pa
handrattshallaren och handratten for att sdkerstalla
dess funktion.

Rackvidden for 6verféringsomradet ar generdst dimensionerad.
Skulle det forekomma att — exempelvis vid mycket stora maskiner
— du kommer till gransen for rackvidden, kommer HR 550 FS att
varna i god tid med ett tydligt markbart vibrationsalarm. | sddant
fall maste du minska avstandet till handrattshallaren, i vilken
mottagaren sitter integrerad.

Nér rackvidden inte langre tillater drift utan avbrott,
|6ser TNC:n automatiskt ut ett NODSTOPR Detta
kan ske aven under bearbetning. Avstandet till
handrattshallaren bor hallas sa kort som mojligt och
handratten laggas tillbaka i handrattshallaren nar den
inte anvands!

g Varning, fara fér verktyg och arbetsstycke!
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Nar TNC:n har utlést ett NODSTOPP méaste handratten aktiveras pa
nytt. Gor da pé foljande satt:
» Valj driftart Programinmatning/Editering
» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
» Vaxla softkeyrad
Fink- » Valj konfigurationsmeny for radiohandratt: Tryck pa

HANDRATT

INSTALLN. softkey installning radiohandratt
» Aktivera den tradlésa handratten igen med
funktionsknapp starta handratt

» Spara konfigurationen och ldmna
konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknappen
SLUT

For drifttagning och konfiguration av handratten finns i driftart
MOD en motsvarande funktion till forfogande se "Radiohandratt
HR 550 FS konfigurera", Sida 494.

Val av axeln som skall forflyttas

Huvudaxlarna X, Y och Z, samt tre ytterligare, av maskintillverkaren
definierade axlar, kan aktiveras direkt via axelvalsknapparna. Aven
de virtuella axlarna VT kan maskintillverkaren ldgga direkt pa en av
de fria axelknapparna. Om den virtuella axeln VT inte ligger pa en
axelvalsknapp, gor pa foljande satt:

» Tryck pa handrattsoftkey F1 (AX): TNC:n alla aktiva axlar i
handrattsdisplayen. Den for tillféllet aktiva axeln blinkar

» Valj 6nskad axel med handratt-softkey F1 (->) eller F2 (<-) och
bekrafta med handratt-softkey F3 (OK)

Installning av handrattsupplésning

Handrattsuppldsningen bestdmmer hur 1&ng stracka en axel skall
forflytta sig per handrattsvarv. De definierbara upplésningarna ar
fast instéllda och direkt valbara via handrattspilknapparna (endast
nar stegvis positionering inte ar aktiv).

Rekommenderad upplésning: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/varv resp. grad/varv]
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Forflytta axlar

"
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Forflyttning av maskinaxlar

Aktivera handratt: Tryck pa handrattsknappen pa
HR 5xx: Nu kan TNC:n endast styras fran HR 5xx,
TNC:n visar ett fonster pa TNC-bildskdrmen med
informationstext

Vélj i féorekommande fall den dnskade driftarten via
softkey OPM

Hall i forekommande fall sdkerhetsbrytaren intryckt

Vélj den axel p& handratten som du vill forflytta.
Valj i forekommande fall tillaggsaxlar via softkeys

Forflytta aktiv axel i + riktningen, eller
Forflytta aktiv axel i - riktningen

Deaktivera handratt: Tryck pa handrattsknappen
pa HR 5xx: Nu kan TNC:n &ter styras med
knappsatsen

Potentiometerinstallningar

Nar du har aktiverat handratten, ar fortfarande potentiometern pa
maskinknappsatsen aktiv. Om du vill anvdnda potentiometern pa
handratten, gor pa foljande satt:

» Tryck pa knapparna Ctrl och Handratt pd HR 5xx, i
handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn for
potentiometerval

» Tryck pa softkey HW, for att aktivera handrattspotentiometern

Sa snart du har aktiverat handrattspotentiometern, méaste du fore
deaktiveringen av handratten ater aktivera maskinknappsatsens
potentiometer. Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knapparna CTRL och Handratt pad HR 5xx,
i handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn for
potentiometerval

» Tryck pa softkey KBD, for att aktivera potentiometern pé
maskinens knappsats
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13.2 Forflyttning av maskinaxlar

Stegvis positionering

Vid stegvis positionering forflyttar TNC:n den momentant aktiva
handrattsaxeln med ett av dig angivet stegmatt:

» Tryck pa handratt-softkey F2 (STEP)

» Aktivera stegvis positionering: Tryck pad handratt-softkey 3 (ON)

» Valj 6nskat stegmatt genom att trycka pa knapparna F1 eller F2.
Om du héller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n raknesteget
med faktor tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom ytterligare
tryckning pé knappen Ctrl dkas raknesteget till 1. Minsta méjliga
stegmatt ar 0.0001 mm, stdrsta mojliga stegmatt ar 10 mm

» Bekrafta valt stegmatt med softkey 4 (OK)

» Forflytta den aktiva handrattsaxeln i dnskad riktning med
handrattsknapparna + resp. —

Ange tillaggsfunktioner M

» Tryck pa& handratt-softkey F3 (MSF)

» Tryck pa handratt-softkey F1 (M)

» Valj dnskat M-funktionsnummer genom att trycka pa knappen
F1 eller F2

» Exekvera tillaggsfunktion M med knappen NC-start

Ange spindelvarvtal S
» Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
> Tryck p& handratt-softkey F2 (S)

» Valj onskat varvtal genom att trycka pa knapparna F1 eller F2.
Om du haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n raknesteget
med faktor tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom vytterligare
tryckning pa knappen Ctrl dkas raknesteget till 1000

» Aktivera nytt varvtal S med knappen NC-start

390

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Forflyttning av maskinaxlar

Ange matning F

>
>
>

>

Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F3 (F)

Valj onskad matning genom att trycka pa knapparna F1 eller F2.
Om du héller respektive knapp intryckt, okar TNC:n raknesteget
med faktor tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom ytterligare

tryckning pé knappen Ctrl dkas raknesteget till 1000

Bekrafta ny matning F med handratt-softkey F3 (OK)

Installning av utgangspunkt

>
>
>

>

Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)

Tryck pa& handratt-softkey F4 (PRS)

Valj i forekommande fall axeln som utgangspunkten skall stéllas
ini

Nollstéll axeln med handratt-softkey F3 (OK), eller stall in dnskat
varde med handratt-softkeys F1 och F2 och bekrafta sedan

med handratt-softkey F3 (OK). Genom vytterligare tryckning pa
knappen Ctrl dkas raknesteget till 10

Vaxla driftart

Via handratt-softkey F4 (OPM) kan du vaxla driftart fran handratten,
sa snart styrsystemets aktuella status tilldter en vaxling.

» Tryck pa handratt-softkey F4 (OPM)
» Valj 6nskad driftart via handratt-softkeys

® MAN: Manuell drift
MDI: Positionering med manuell inmatning
SGL: Programkdérning enkelblock
RUN: Programkaorning blockfoljd
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13.2 Forflyttning av maskinaxlar

Generering av komplett L-block

Maskintillverkaren kan koppla handrattsknappen
"Generera NC-block" till en godtycklig funktion.
3B Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

» Valj driftart Manuell positionering

» Valj i forekommande fall ett NC-block med pilknapparna pa TNC-
knappsatsen som det nya L-blocket skall infogas efter

» Aktivera handratt

» Tryck pa handrattsknappen "Generera NC-block": TNC:n infogar
ett komplett l-block som innehéller alla de axelpositioner som
har selekterats via MOD-funktionen

Funktioner i Programkoérningsdriftarterna

| programkorningsdriftarterna kan du utfora féljande funktioner:

m NC-start (handrattsknapp NC-Start)

m NC-stopp (handrattsknapp NC-Stopp)

®  Nar NC-stopp har trycks in: Internt stopp (handratt-softkeys MOP
och sedan Stopp)

B Nar NC-stopp har trycks in: Manuell forflyttning av axlar
(handratt-softkeys MOP och sedan MAN)

= Aterkérning till konturen, efter att axlarna har forflyttats manuellt
under ett programavbrott (handratt-softkeys MOP och sedan
REPO). Mandvreringen sker via handratt-softkeys, pd samma
satt som via bildskarm-softkeys, se "Aterkérning till konturen”,
Sida 464

m  Aktivering/Deaktivering av funktionen tilta bearbetningsplanet
(handratt-softkeys MOP och sedan 3D)
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13.3  Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

Anvandningsomrade

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt anger man
spindelvarvtal S, matning F och tillaggsfunktion M via softkeys.
Tillaggsfunktionerna finns i Sida 314 besrkivna.

Maskintillverkaren definierar vilka tillaggsfunktioner
M som kan anvandas och deras betydelse.

4

Ange varde

Spindelvarvtal S, tillaggsfunktion M
» Valj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

S

SPINDELVARVTAL S=

» 1000 (spindelvarvtal) ange och 6verfér med den
externa START-knappen.

pul

Man startar spindelrotationen med det angivna varvtalet S via en
tillaggsfunktion M. Man anger en tillaggsfunktion M p& samma sétt.
Matning F

Inmatningen av en Matning F bekraftar man inte med den externa
START-knappen utan istallet med knappen ENT.

For matningen F galler:

B Om man anger F=0 sa verkar den lagsta matningen fran
maskinparameter manualFeed

m QOverskrider den angivna matningen det i maskinparameter
maxFeed definierade vardet, verkar det varde som har angivits i
maskinparametern

m F kvarstar dven efter ett stromavbrott
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13.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

Andra spindelvarvtal och matning

Med override-potentiometrarna for spindelvarvtal S och matning F
kan det instéllda vardet andras fran 0% till 150%.

. -\. -.. .

Override-potentiometern for spindelvarvtal fungerar
bara i maskiner med steglos spindeldrift.

N4

Aktivera matningsbegransning

Matningsbegransningen ar maskinberoende.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

.

TNC:n begransar den maximalt tilldtna hastigheten for axlarna
till den av maskintillverkaren faststéllda sakert begransade
hastigheten, genom att sétta softkey F BEGRANSAD till PA.

> Valj driftart Manuell drift

E » Vaxla till sista softkeyraden

» Sla till eller fran matningsbegransningen
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13.4 Installning av utgangspunkt utan 3D-
avkannarsystem

Hanvisning

Instélining av utgdngspunkt med 3D-avkannarsystem
se "Utgangspunktinstallning med 3D-avkdnnarsystem
", Sida 417.

Vid instélining av utgadngspunkten stéller du in TNC:ns
positionsvarden séa att de dverensstammer med en kand position
pa arbetsstycket.

Forberedelse

» Rikta och spann fast arbetsstycket

» Vaxla in ett nollverktyg med kand radie

» Forsakra dig om att TNC:n visar Arpositioner

Installning av utgangspunkt med axelknappar

' Skyddsatgarder
Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck
o med tjocklek d placeras pa arbetsstycket. Da anges
utgdngspunkten som ett varde d storre an om
verktyget hade tangerat arbetsstycket direkt.

» Valj driftart Manuell drift

» Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar)

» Valj axel

OE® B

SATT UTGANGSPUNKT Z=

» Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvardet
till en kand arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller
till bleckets tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta
hansyn till verktygsradien

m H

Instélining av utgdngspunkten for de 6vriga axlarna utfors pa
samma séatt.

Om man anvander ett forinstallt verktyg i ansattningsaxeln skall
positionen i ansattningsaxeln andras till verktygets langd L alt. till
summan Z=L+d.
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13.4 Installning av utgangspunkt utan 3D-avkannarsystem

Den via axelknapparna instéllda utgdngspunkten
lagras automatiskt av TNC:n i Preset-tabellens rad O.

Administration av utgangspunkter via Preset-

tabellen
i . . [ﬁgANUELL DRIFT
E> Man skall ovillkorligen anvéanda Preset-tabellen, om R : : i —
® Maskinen &r forsedd med rotationsaxlar (rundbord &
eller vridbart spindelhuvud) och man arbetar med : : ; ; ; T
funktionen 3D-vridning av bearbetningsplan g C ; i
® Maskinen &r utrustad med ett system for vaxling : ° . d C ¢ 9‘.
av Sp|nde|huvud [Doc I [Textbredd 16 : [TNG: \ table\preset. pr lalf
0% X[Nm] P4 -T4
AR o = ~ 1 0% Y[Nm] 12:43 oo
= Man t|d|gare° har ?rbetat .rr_w_ed nollpunktstabeller = ] “0.000
som har utgatt fran REF i aldre TNC-styrsystem [ @ | QN 2000080  +0.000) —
. . s 2 | +240.000 = : g{““
®  Man vill bearbeta flera likadana arbetsstycken e — e r— N |1
som ligger uppspénda olika snett T T T e ] R s

Preset-tabellen far innehélla ett godtyckligt

antal rader (utgangspunkter). For att optimera
filstorleken och databehandlingshastigheten, bor
man bara anvanda s& manga rader som kravs for sin
nollpunkts-administration.

Av sédkerhetsskal kan man bara infoga nya rader i
slutet pa Preset-tabellen.
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Spara utgangspunkter i preset-tabellen

Preset-tabellen heter PRESET.PR och finns lagrad i katalogen TNC:
\table\. PRESET.PR kan bara editeras i driftart Manuell drift och EI.
Handratt, nar softkey ANDRA PRESET har tryckts in.

Kopiering av Preset-tabellen till en annan katalog (for datasakring)
ar tilldtet. Rader, som har skrivskyddats av din maskintillverkare,
ar aven i den kopierade tabellen skrivskyddade och kan alltsa inte
forandras av dig.

Forandra av princip inte den kopierade tabellens antal rader! Detta
kan leda till problem om du ater vill aktivera tabellen.

For att aktivera en Preset-tabell som har kopierats till en annan
katalog, behdver man kopiera den tillbaka till katalogen TNC:\table\.

Man har flera mojligheter att spara utgangspunkter/grundvridningar
i preset-tabellen:

B Med hjélp av avkannarfunktionerna i driftart Manuell drift resp.
El. Handratt

® Via avkannarcyklerna 400 till 402 och 410 till 419 Automatikdrift
(se bruksanvisning Cykler, kapitel 14 och 15)

® Manuell inmatning (se foljande beskrivning)

Grundvridning fran Preset-tabellen vrider
koordinatsystemet runt den Preset som befinner sig
pa samma rad som grundvridningen.

Kontrollera vid installning av utgangspunkten att
rotationsaxlarnas positioner 6verensstammer med
respektive varde i 3D ROT-menyn. Darav foljer:

® Vid inaktiv funktion 3D-vridning av
bearbetningsplanet maste rotationsaxlarnas
positionsvarden = 0° (nollstall rotationsaxeln i
férekommande fall).

® Vid aktiv funktion 3D-vridning av
bearbetningsplanet méaste rotationsaxlarnas
positionsvarden och vinklarna som har angivits i
3D ROT-menyn dverensstamma.

Raden 0 i Preset-tabellen ar av princip skrivskyddad.
| rad O lagrar TNC:n alltid den utgdngspunkt som du
senast stallde in manuellt via axelknapparna eller
softkey. Om den manuellt installda utgdngspunkten
ar aktiv, visar TNC:n texten PR MAN(O) i
statuspresentationen.
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13.4 Installning av utgangspunkt utan 3D-avkdannarsystem

Spara utgangspunkter manuellt i preset-tabellen

Gor pa foljande satt for att kunna spara utgangspunkter i Preset-
tabellen:

> Valj driftart Manuell drift

» Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar), eller positionera en
matklocka pa lampligt satt

ME® 2

PRESET » Visa Preset-tabellen: TNC:n dppnar Preset-tabellen
TABELL . o .

och placerar markéren pa den aktiva tabellraden
NDRA » Valja funktioner for Preset-inmatning: TNC:n
PRESET visar de definitionsmaojligheter som finns

tillgangliga i softkeyraden. Beskrivning av
inmatningsmojligheterna: se foljande tabell

» Valj den rad i Preset-tabellen som du vill andra
(radnumret motsvarar Preset-numret)

» Valj i forekommmande fall kolumnen (axeln) som du
vill andra i Preset-tabellen

-

KORRIGERA » Valj via softkeys en av de tillgangliga
FREsE inmatningsméjligheterna (se efterfoljande tabell)

Funktion Softkey
Overfér verktygets arposition (méatklockans)
direkt som ny utgdngspunkt: Funktionen ’%"

lagrar endast utgdngspunkten i den axel som
markoéren for tillfallet befinner sig i.

Tilldela verktygets arposition (méatklockans) ANGE
ett valfritt varde: Funktionen lagrar endast PRESET
utgadngspunkten i den axel som markdren for
tillfallet befinner sig i. Ange 6nskat varde i det

invaxlade fonstret

Forskjut en utgdngspunkt som redan har KORRIGERA
lagrats i tabellen inrkementalt: Funktionen FRESET
lagrar endast utgdngspunkten i den axel

som markoren for tillfallet befinner sig i.

Ange dnskat korrigeringsvarde med korrekt

fortecken i det invaxlade fonstret. Vid aktiv

Inch-visning: Ange véardet i tum, TNC:n raknar

internt om det inmatade vardet till mm
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Funktion

Ange ny utgadngspunkt direkt utan att inkludera
kinematiken (axelspecifik). Anvand bara denna
funktion om din maskin ar forsedd med ett
rundbord och du vill placera utgadngspunkten i
rundbordets centrum genom direkt inmatning
av 0. Funktionen lagrar endast vardet i den
axel som markoren for tillfallet befinner sig i.
Ange Onskat varde i det invaxlade fonstret. Vid
aktiv Inch-visning: Ange véardet i tum, TNC:n
raknar internt om det inmatade vardet till mm

Softkey

EDITERA
AKTUELLT
FALT

Valj visning BASTRANSFORMATION/
AXELOFFSET. | standardpresentationen
BASTRANSFORMATION visas kolumnerna X,
Y och Z. Beroende pa maskin visas dessutom
kolumnerna SPA, SPB och SPC. Har lagrar
TNC:n grundvridningen (vid verktygsaxel

Z anvander TNC:n kolumnen SPC). |
presentationen OFFSET visas offsetvardena till
Preset.

GRUND-
ITRANSF ORM .

OFFSET

Skriv den for tillfallet aktiva utgdngspunkten
till den valbar tabellrad: Funktionen lagrar
utgangspunkten i alla axlar och aktiverar sedan
tabellraden automatiskt. Vid aktiv Inch-visning:
Ange vardet i tum, TNC:n raknar internt om
det inmatade vardet till mm
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13.4 Installning av utgangspunkt utan 3D-avkdannarsystem

Editera preset-tabell

Editeringsfunktioner vid presentationssatt Softkey
tabell

Ga till tabellens bdrjan BORJAN

Ga till tabellens slut

SLUT

G4 till féregdende sida i tabellen )

G4 till ndsta sida i tabellen sioA

Valja funktioner for Preset-inmatning

ANDRA
PRESET

Visa urval Bastransformation/Axeloffset

OFFSET
Aktivera utgangspunkten i for tillfallet valda AKTIVERA
raden i preset-tabellen PRESET
Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens LaeE TILL
slut (andra softkeyraden) vrp sLur
Kopiera markerat falt (andra softkeyraden) KoPIERR

FALT
Infoga kopierat falt (andra softkeyraden) HFocA

FALT
Aterstall den fér tillfallet selekterade raden: ATER-
TNC:n skriver in - i alla kolumner (andra ey
softkeyraden)

Infoga enstaka rad vid tabellens slut (andra ——
softkeyraden) RAD

Radera enstaka rad vid tabellens slut (andra S
softkeyraden) RAD
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Aktivera utgangspunkt fran preset-tabellen i driftart Manuell

drift

=

PRESET
TABELL

GOTO
m]

m

NT

RKTIVERA

PRESET

UTFOR

END
m}

Vid aktivering av en utgdngspunkt fran Preset-
tabellen, aterstéaller TNC:n en eventuell aktiv
nollpunktsforskjutning, spegling, vridning och
skalfaktor.

En koordinatomrakning som du har programmerat via
cykel 19 Bearbetningsplan eller PLANE-funktionen
forblir daremot aktiv.

» Valj driftart Manuell drift

» Visa Preset-tabellen

» Vil det utgdngspunktsnummer som du vill
aktivera, eller

» valj det utgdngspunktnummer du vill aktivera med
knappen GOTO, bekrdfta med knappen ENT

» Aktivera utgdngspunkt

» Bekréafta aktivering av utgangspunkten. TNC:n
stéaller in positionsindikeringen samt - om sa har
definierats - grundvridningen

» Lamna preset-tabell

Aktivera utgangspunkt fran preset-tabellen i ett NC-program

For att aktivera utgdngspunkter frdn preset-tabellen under
programexekveringen, anvander man cykel 247 | cykel 247
definierar man endast numret pa den utgdngspunkt som
man vill aktivera (se Bruksanvisning Cykler, cykel 247 SATT
UTGANGSPUNKT).
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13.5 Anvanda 3D-avkannarsystem

13.5 Anvanda 3D-avkannarsystem

Oversikt

| driftart Manuell drift star foljande avkannarcykler till férfogande:

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under foérutsattning att avkannarsystem fran
[ HEIDENHAIN anvands.

for anvandning av 3D-avkannarsystem. Beakta

? TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren
3B anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktion Softkey Sida
Kalibrering av effektiv langd 410
0

Kalibrering av effektiv radie 411
8]

Grundvridning via en rat linje AUKANNING 415
K’//\ROT

Instéllning av utgdngspunkt i en AUKANNING 417

valbar axel &

Instéllning av hdérn som AVKANNING 418

utgangspunkt boos "

Instalining av cirkelcentrum som AUKNNTNG 419

utgangspunkt Lo

Instalining av mittlinje som AUKANNING 421

utgangspunkt =

Hantering av avkannarsystemets AUK. SYSTEN Se

data e Bruksanvisning

Cykler

H Ytterligare information om tabellen for
avkannarsystem finner du i bruksanvisningen for
Cykelprogrammering.
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Funktioner i avkannarcykler

| manuella avkéannarcykler visas softkeys, med vilka du kan valja
avkanningsriktning eller avkanningsrutin. Vilka softkeys som visas
beror pa respektive cykel:

Softkey

X+

Funktion

Valj avkanningsriktning

+

Overfor aktuell drposition

Automatisk avkanning av hal (invandig cirkel)

iz

Automatisk avkanning av tapp (utvandig cirkel)

Automatisk avkanningsrutin for Hal och Tappar

Nar du anvander en funktion for automatisk
avkanning av cirkel, positionerar TNC:n
[ ] avkannarsystemet automatisk till de olika

avkanningspositionerna. Kontrollera att det gar att
kora fram till positionerna utan risk for kollision.

Om du anvander en avkanningsrutin for att automatisk avkanning
av hal eller tappar, 6ppnar TNC:n ett formulédr med nddvéandiga
inmatningsfalt.

Inmatningsfalt i formuldr Matning tapp och Matning hal

Inmatningsfalt Funktion

Tappdiameter? eller Avkanningselementers diameter

Haldiameter? (vid hal frivilligt)

Sakerhetsavstand? Avstand till avkanningselementet |
planet

Sakerhetshojd inkr.? Positionering av avkannaren i

spindelaxelns riktning (utgdende
frédn den aktuella positionen)

Startvinkel? Vinkel for det forsta
avkanningsforloppet (0° = positiv
riktning i huvudaxeln, d.v.s. vid
spindelaxel Z i X+). Alla ytterligare
avkanningsvinklar erhélls fran
antalet avkanningspunkter.

Antal Antal avkanningsforlopp (3 - 8)

avkanningspunkter?

Oppningsvinkel? Avkanning fullcirkel

(360°) eller cirkelsegment
(6ppningsvinkel<360°)
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13.5 Anvanda 3D-avkannarsystem

Positionera avkdnnarsystemet ungefar till halets centrum (invandig
cirkel) alternativt i narheten av den forsta avkanningspunkten

péa tappen (utvandig cirkel) och valj softkey for den forsta
avkanningsriktningen. Nar du startar avkannarcykeln med den
externa START-knappen, utfor TNC:n alla férpositioneringar och
avkanningsforlopp automatiskt.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till de individuella
avkanningspunkterna och tar da hansyn till sakerhetsavstandet.
Om du har definierat en sakerhetshdjd, positionerar TNC:n
avkannarsystemet forst till sakerhetshojden i spindelaxeln.

For framkdrning till positionen anvander TNC:n, den

i avkannartabellen definierade matningen FMAX. Det
egentliga avkanningsforloppet utfors med den definierade
avkanningsmatningen F.

Innan du startar den automatiskt avkanningsrutinen,

E> maste du forpositionera avkannarsystemet i
narheten av den forsta avkdnningspunkten. Forskjut
avkannarsystemet ungefar med sakerhetsavstandet
(varde fran avkdnnartabellen + vérde fran
inmatningsformularet) i motsatt riktning i férhallande
till avkanningsriktningen.

Vid en invandig cirkel med stor diameter kan

TNC:n aven foérpositionera avkannarsystemet pa

en cirkelbdge med positioneringsmatning FMAX.
For att gora detta anger du ett sékerhetsavstand

for forpositioneringen och halets diameter i
inmatningsformularet. Positionera avkannarsystemet
i halet till ungefar sdkerhetsavstédndet fran

vaggen. Beakta startvinkeln for det forsta
avkanningsforloppet vid forpositioneringen (vid 0°
probar TNC:n i huvudaxelns positiva riktning).
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Valj avkannarcykel

» Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

» Valj avkdnnarfunktioner: Tryck pa softkey
AVKANNARFUNKTION. TNC:n visar ytterligare
softkeys: Se Oversiktstabell

» Valj avkdnnarcykel: t.ex. tryck pa softkey
AVKANNING POS, TNC:n presenterar den
tillhérande menyn i bildskarmen

Nér du valjer en manuell avkannarfunktion,

E> Oppnar TNC:n ett formular, i vilket alla erforderliga
informationer presenteras. Formularets innehall beror
pa den aktuella funktionen.

| vissa falt kan du aven ange varden. Anvand
pilknapparna for att véxla till det dnskade
inmatningsfaltet. Du kan bara flytta markoren till falt
som kan editeras. Falt som du inte kan editera visas
med gra farg.
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Lagra matvarde fran avkanningscyklerna i protokoll

TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren
for denna funktion. Beakta anvisningarna i Er
3B maskinhandbok!

Efter det att TNC:n har utfort ndgon av avkanningscyklerna kommer
TNC:n att visa softkey SKRIV PROTOKOLL TILL FIL. Om man
trycker pa denna softkey, kommer TNC:n att Overfora det aktuella
vardet fran den aktiva avkanningscykeln till ett protokoll.

Nar du sparar méatresultatet, skapar TNC:n textfilen
TCHPRMAN.TXT. Om ingen sdkvag har angivits i maskinparameter
fn16DefaultPath, sparar TNC:n filen TCHPRMAN.TXT i
huvudkatalogen TNC:\.

Nér du trycker pa softkey SKRIV PROTOKOLL TILL
E> FIL, far filen TCHPRMAN.TXT inte vara vald (6ppnad)
i driftart Programmering. Om den ar det kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.
TNC:n skriver uteslutande in matvardena i filen
TCHPRMAN.TXT. Om flera avkénnarcykler utfors
efter varandra och deras matvarden skall sparas
maste man sakra innehallet i filen TCHPRMAN.TXT
mellan avkannarcyklerna genom kopiering eller
omddpning.
Format och innehall i filen TCHPRMAN.TXT
definieras av din maskintillverkare.
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Skriv matvarde fran avkannarcykler till en
nollpunktstabell

Anvand denna funktion om du vill spara méatvarden

E> i arbetsstyckets koordinatsystem. Om du vill spara
matvarden i det maskinfasta koordinatsystemet (REF-
koordinater), anvander du softkey INFOGA | PRESET-
TABELL, se "Skriv matvarde fran avkannarcykler till
Preset-tabellen’, Sida 408.

Efter det att en godtycklig avkdnningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in matvardet i en nollpunktstabell via softkey INFOGA |
NOLLPUNKTSTABELL:

» Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

» Skriv in utgdngspunktens dnskade koordinater i det darfor
avsedda inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkdnnarcykel
som har utforts)

» Ange nollpunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell =

» Tryck pa softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL, TNC:n
lagrar nollpunkten under det angivna numret i den angivna
nollpunktstabellen
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13.5 Anvanda 3D-avkannarsystem

Skriv matvarde fran avkannarcykler till Preset-
tabellen

Anvand denna funktion om du vill spara méatvarden i
E> det maskinfasta koordinatsystemet (REF-koordinater).

Om du vill spara matvarden i arbetsstyckets

koordinatsystem, anvander du softkey INFOGA

| NOLLPUNKTSTABELL, se "Skriv matvarde fran

avkannarcykler till en nollpunktstabell’, Sida 407.

Efter det att en godtycklig avkdnningscykel har utforts kan TNC:n

skriva in matvardet i preset-tabellen via softkey INFOGA | PRESET-

TABELL. Matvardet lagras i forhéallande till det maskinfasta

koordinatsystemet (REF-koordinater). Preset-tabellen heter

PRESET.PR och finns lagrad i katalogen TNC:\table\.

» Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

» Skriv in utgdngspunktens dnskade koordinater i det darfor
avsedda inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkdnnarcykel
som har utforts)

» Ange Preset-nummer i inmatningsféltet Nummer i tabell:

» Tryck pa softkey INFOGA | PRESET-TABELL: TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i preset-tabellen
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13.6  3D-avkannarsystem kalibrering

Inledning

For att exakt kunna bestdmma ett 3D-avkannarsystems exakta
triggpunkt, maste du kalibrera avkannarsystemet, annars kan TNC:n
inte erhélla nagra exakta matresultat.

Kalibrera alltid avkannarstystemet vid:
E> B |nstallation

Om métspetsen gar av

Byte av méatspets

Forandring av avkanningshastigheten

Forandringar sdsom exempelvis
temperaturférandringar i maskinen

® Andring av den aktiva verktygsaxeln

Nar du trycker pa softkey OK efter
kalibreringsforloppet, dverfors kalibreringsvarden
for det aktiva avkdnnarsystemet. Uppdaterade
verktygsdata ar verksamma omedelbart, ett fornyat
verktygsanrop ar inte nddvandigt.

Vid kalibrering berdknar TNC:n méatspetsens "effektiva”
ldngd och matkulans “effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-
avkannarsystemet spanner du fast en kontrollring eller tapp med
kénd hojd och radie pd maskinbordet.
TNC:n forfogar 6ver kalibreringscykler for langdkalibrering och for
radiekalibrering:
» Vil softkey Avkannarfunktion.

Ts » Visa kalibreirngscykler: Tryck TS KALIBR.

KALIBR.

47 » Valj kalibreringscykel

TNC:n kalibreringscykler

Softkey Funktion Sida
Kalibrera langd 410
0y
Uppmatning av radie och 411

centrumoffset med en kalibreringsring

= Uppmatning av radie och 411
8772|  centrumoffset med en tapp eller
kalibreringsdorn

Uppmatning av radie och 411
centrumoffset med en kalibreringskula

<
DO
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13.6 3D-avkannarsystem kalibrering

Kalibrering av effektiv langd

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under foérutsattning att avkéannarsystem fran
L HEIDENHAIN anvands.

Avkannarsystemets effektiva langd utgar alltid
fran verktygens utgangspunkt. Oftast har Y

maskintillverkaren bestamt att spindenosen ar @
verktygens utgangspunkit.

» Stall in utgdngspunkten i spindelaxeln sa att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

» Valj kalibreringsfunktion for avkéannarsystemets
QZZLZLZ‘Z; langd: Tryck pa softkey KAL. L. TNC:n 6ppnar ett
menyfénster med inmatningsfalt

» Referens for langd: Ange kontrollringens hojd

» Ny kal. spindelvinkel: Spindelvinkel som
kalibreringen skall utféras med. TNC:n anvander
vardet CAL_ANG frén avkdnnartabellen som
forslag. Om du andrar vardet, sparar TNC:n vardet
vid kalibreringen i avkannartabellen.

» Forflytta avkdnnarsystemet till en position precis
ovanfér kontrollringens éverkant

» Om det behdvs, andra avkanningsriktning: Valj
med softkey eller pilknapparna

» Kann av Overkanten: Tryck pa den externa START-
knappen

» Kontrollera resultat (dndra varde i forekommande
fall)

» Tryck pa softkey OK for att Gverféra vérdet

» Tryck pa softkey SLUT for att avsluta
kalibreringsfunktionen
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Kalibrering av effektiv radie och kompensering for
kulans centrumfoérskjutning

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under foérutsattning att avkéannarsystem fran
o HEIDENHAIN anvands.

ett darfor lampligt avkannarsystem.

Nar du utfor en utvandig kalibrering, maste du
forpositionera avkdnnarsystemet i centrum éver
kalibreringskulan eller kalibreringsdornen. Kontrollera
att det gar att kora fram till avkdnningspositionerna
utan risk for kollision.

E> Du kan bara méata upp centrumforskjutningen med

Vid kalibrering av méatkulans radie utfér TNC:n en automatiskt
avkanningsrutin. | det forsta forloppet méater TNC:n

upp kalibreringsringens alternativt tappens centrum

(grovmatning) och positionerar avkannarsystemet till detta
centrum. Déarefter méats matkulans radie upp i det egentliga
kalibreringsforloppet (finmatning). Om omslagsmaétning ar maojligt
med avkannarsystemet, kommer centrumoffset att méatas upp i ett
ytterligare forlopp.

Egenskapen att ditt avkannarsystem kan orienteras eller inte
ar redan fordefinierat for HEIDENHAIN-avkannarsystem. Andra
avkannarsystem konfigureras av maskintillverkaren.

Avkannarsystemets centrum Overensstammer oftast inte helt
exakt med spindelns centrum. Kalibreringsfunktionen kan mata
upp forskjutningen mellan avkédnnarens centrum och spindelaxeln
genom omslagsmatning (vridning 180°) samt kompensera denna
matematiski.
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13.6 3D-avkannarsystem kalibrering

Beroende pa om ditt avkannarsystem kan orienteras, utfors

kalibreringsrutinen pé olika satt:

B |ngen orientering maijlig alt. orientering endast majlig i en
riktning: TNC utfor en grov- och en finmatning samt registrerar
maétkulans effektiva radie (kolumn R i tool.t)

® QOrientering mojlig i tva riktningar (t.ex. Kabel-avkannarsystem
frdn HEIDENHAIN): TNC:n utfér en grov- och en finmatning,
vrider avkannarsystemet med 180° och utfor fyra ytterligare
avkanningsrutiner. Genom omslagsmatningen faststélls utover
radien dven centrumoffset (CAL_OF i tchprobe.tp).

® Valfri orientering majlig (t.ex. Infraréda-avkannarsystem fran
HEIDENHAIN): Avkdnningsrutin: Se "Orientering mojlig i tva
riktningar"

Gor pa foljande satt vi manuell kalibrering med en kalibreringsring:

» Positionera matspetsens kula i driftart Manuell drift till halet i
kontrollringen

» Valj kalibreringsfunktion: Tryck pa softkey KAL. R

Ange kalibreringsringens diameter

>
» Ange sakerhetsavstand
>

Ny kal. spindelvinkel: Spindelvinkel som
kalibreringen skall utféras med. TNC:n anvander
vardet CAL_ANG fran avkdnnartabellen som
férslag. Om du andrar vardet, sparar TNC:n vérdet
vid kalibreringen i avkannartabellen.

» Avkanning: Tryck pa extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kdnner av alla erforderliga
punkter i en automatisk avkanningsrutin
och berdknar den effektiva kulradien. Nar
omslagsmatning ar mojlig, berdknar TNC:n
centrumoffset

» Kontrollera resultat (dndra varde i forekommande
fall)

> Tryck pa softkey OK for att Gverféra vardet

» Tryck pa softkey SLUT for att avsluta
kalibreringsfunktionen

TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for att
kunna bestamma matkulans centrumfdrskjutning.
3B Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
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3D-avkannarsystem kalibrering 13.6

Gor pé foljande satt vi manuell kalibrering med en tapp eller
kalibreringsdorn:

» Positioner matkulan i driftart Manuell drift i centrum 6ver
kalibreringsdornen

» Valj kalibreringsfunktion: Tryck pa softkey KAL. R

iz

» Ange tappens diameter
» Ange sakerhetsavstand
>

Ny kal. spindelvinkel: Spindelvinkel som
kalibreringen skall utféras med. TNC:n anvander
vardet CAL_ANG frén avkdnnartabellen som
forslag. Om du andrar vardet, sparar TNC:n vardet
vid kalibreringen i avkannartabellen.

» Avkanning: Tryck pa extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kdnner av alla erforderliga
punkter i en automatisk avkanningsrutin
och berdknar den effektiva kulradien. Nar
omslagsmatning ar mojlig, beraknar TNC:n
centrumoffset

» Kontrollera resultat (dndra varde i forekommande
fall)

» Tryck pa softkey OK for att 6verfora vardet

» Tryck pa softkey SLUT for att avsluta
kalibreringsfunktionen

TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for att
kunna bestdmma matkulans centrumférskjutning.

< Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Visa kalibreringsvarden

TNC:n sparar akvannarsystemets effektiva langd och effektiva
radie i verktygstabellen. TNC:n sparar avkannarsystemets
centrumfdrskjutning i avkannartabellen, i kolumnen CAL_OF1
(huvudaxel) och CAL_OF2 (komplementaxel). De lagrade vardena
kan visas om man trycker pa softkey avkannartabell.

B3 ProcranTesT
\

aaaaaaaaa
uuuuuuuuu

Kontrollera att du har korrekt verktygsnummer aktivt

E> nar du anvander avkdnnarsystemet, oberoende av
om du skall kéra en avkannarcykel i Automatisk drift
eller Manuell drift.

H Ytterligare information om tabellen for i s o L e
avkannarsystem finner du i bruksanvisningen for
Cykelprogrammering.
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13.7 Kompensera arbetsstyckets snedstallning med 3D-avkannarsystem

13.7 Kompensera arbetsstyckets
snedstallning med 3D-
avkannarsystem

Inledning

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under foérutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Med funktionen “Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt
kompensera for ett snett placerat arbetsstycke.

Da TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den
oOverensstammer med en av arbetsstyckets kanter i férhallande till A B
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden till hoger.

TNC:n sparar grundvridningen, beroende av verktygsaxeln, i
kolumnerna SPA, SPB eller SPC i presettabellen

For att mata upp grundvridningen probar du tva punkter pa en av
ditt arbetsstyckes sidor. Den ordningsféljd du probar punkterna
kommer att paverka den berdknade vinkeln. Den berdknade vinklen
pekar fran den forsta mot den andra avkanningspunkten. Du kan
aven mata upp grundvridningen via hal eller tappar.

E> Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot

vinkelreferensaxeln vid uppmatning av basplanets
vinkel.

For att sakerstalla att basplanets vinkel berdknas
korrekt i programkdrning maste bearbetningsplanets
bada koordinater programmeras i det forsta
positioneringsblocket.

Du kan aven anvanda en grundvridning i kombination
med PLANE-funktionen, i sddana fall maste du

forst aktivera grundvridningen och sedan PLANE-
funktionen.

Du kan aven aktivera en grundvridning utan att
proba ett arbetsstycke. Mata da in ett varde i
grundvridningsmenyn och tryck pa softkey satt
grundvridning.
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Uppmatning grundvridning
AUKANNTNG » Vilj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ROT
ROT
» Positionera avkdnnarsystemet till en position |
narheten av den férsta avkanningspunkten
» Valj avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln: Valj axel och riktning via
softkey
» Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen
» Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

» Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen.
TNC:n mater upp grundvridningen och presenterar
vinkeln efter dialogen Vridningsvinkel

» Aktivera grundvridning: Tryck pa softkey satt
grundvridning

» Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

Spara grundvridning i preset-tabellen

» Efter avkanningsfdrloppet anges preset-numret |
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den
aktiva grundvridningen

» Tryck pa softkey GRUNDVRID. | preset-tab. for att spara
grundvridningen i preset-tabellen

Kompensera for arbetsstyckets snedstallning via en
bordsvridning
» For justera snedstallningen genom en positionering av

rundbordet, tryck efter avkanningsforloppet pa Softkey RIKTA
UPP RUNDBORD

Positionera alla axlar fére bordsvridningen s3 att
kollision inte kan uppsta. TNC:n presenterar ett
[ ytterligare varningsmeddelande fére bordsvridningen.

» Omdu vi![ satta utgangspunkten i rundbordsaxeln, trycker du pa
softkey SATT BORDSVRIDNING.

» Du kan aven lagra rundbordets snedstélining i en valfri rad
i preset-tabellen. For att gora detta anger du radnumret
och trycker pa softkey BORDSVRID. | PRESETTAB. TNC:n
lagrar vinkeln i rundbordets offset-kolumn, t.ex. i kolumnen
C_OFFS vid en C-axel. | féorekommande fall behdver du
vaxla presentationen i preset-tabellen med softkey BAS-
TRANSFORM./OFFSET for att kunna se denna kolumn.
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13.7 Kompensera arbetsstyckets snedstallning med 3D-avkannarsystem

Visa grundvridning
Nar du valjer funktionen AVKANNING ROT, visar TNC:n den

MANUELL DRIFT
grundvridningens aktiva vinkel i dialogen Vridningsvinkel. TNC:n
visar dven vridningsvinkeln i den uttkade statuspresentationen

(STATUS POS.). o
| statuspresentationen visas en symbol for vridet basplan da TNC:n
forflyttar maskinaxlarna enligt det vridna basplanet.

Upphav vridning av basplanet

» Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

» Ange vridningsvinkel '0", éverfér med softkey SATT
GRUNDVRIDNING

» Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT
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13.8  Utgangspunktinstallning med 3D-
avkannarsystem

Oversikt

Du valjer funktionerna for instélining av utgdngspunkten pa ett
uppriktat arbetsstycke med foéljande softkeys:

Softkey Funktion Sida
AURANNTNG Instéllning av utgangspunkt i en valfri 417
& axel med
UKANNING Instalining av hérn som 418
i,ﬁ . utgangspunkt
AVKENNING Installning av cirkelcentrum som 419
Cop € utgangspunkt
AVKANNING Mlttlln]e som utgéngspunkt 421
CcL
Instalining av mittlinje som

utgangspunkt

Utgangspunktinstallning i en godtycklig axel
AUKANNING » Vilj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING

POS

= POS

» Positionera avkdnnarsystemet till en position |
narheten av avkanningspunkten

» Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilkken
utgangspunkten skall stallas in, t.ex. avkanning i Z
med riktning Z—: Valj via softkey

» Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen

> Utgangspunkt: Ange borkoordinater, bekrafta med
softkey satt utgangspunkt, se "Skriv matvéarde fran
avkannarcykler till en nollpunktstabell”, Sida 407

» Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pé softkey SLUT

under forutsattning att avkadnnarsystem fran

g HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
HEIDENHAIN anvands.
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13.8 Utgangspunktinstallning med 3D-avkannarsystem

Horn som utgangspunkt

VKENNING
P

A
=

» Vilj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING

>

v

» Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck péd softkey SLUT

P

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten pa
arbetsstyckets forsta kant

Vélj avkanningsriktning: Valj via softkey
Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pa samma kant

Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen
Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten pa
arbetsstyckets andra kant

Vélj avkanningsriktning: Valj via softkey
Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pa samma kant

Avkanning: Tryck pd den externa START-knappen
Utgangspunkt: Ange utgadngspunktens bada
koordinater i menyfdnstret, bekrafta med softkey
satt utgangspunkt, eller se "Skriv matvarde fran
avkannarcykler till Preset-tabellen”, Sida 408)

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under foérutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Du kan aven mata upp skarningspunkten mellan
tva réata linjer via hal eller tappar och satta som
utgdngspunkt. Avkdnningen far dock bara utféras
med tva identiska avkannarfunktioner per linje (t.ex.
tva hal).

Avkannarcykel "Horn som utgangspunkt" mater upp vinkeln och
skarningspunkten mellan tva rata linjer. Férutom instéllningen

av utgangspunkten kan du dven aktivera en grundvridning med
cykeln. For detta erbjuder TNC:n tva softkeys som du anvander
for att vilka bestémma vilken av linjerna som skall anvandas. Med
softkey ROT 1 kan du aktivera vinkeln fran den férsta linjen som
grundvridning, med softkey ROT 2 vinkeln fran den andra linjen.

Nar du vill aktivera grundvridningen i cykeln, méaste du alltid utféra
detta fore instéliningen av utgangspunkten. Efter att du har stallt in
en utgangspunkt, skrivit till en nollpunkts- eller preset-tabell, visas
softkey ROT 1 och ROT 2 inte langre.

418
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Cirkelcentrum som utgangspunkt

Med denna funktion kan utgangspunkten sattas till centrum pa ett
borrat hal, cirkular ficka, cylinder, tapp, cirkular ¢ mm.

Invandig cirkel:

TNC:n kanner av cirkelns innervagg i alla fyra koordinat- Y
axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbédgar) kan avkanningsriktningen véljas
godtyckligt.

» Positionera avkdnnarens kula till en position ungefér i cirkelns
centrum.

» Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
CccC

» Valj avkdnningsriktning eller softkey for automatisk
avkanningsrutin

» Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen.
Avkannarsystemet probar cirkelns innervagg i den
valda riktningen. Om du inte anvander automatisk
avkanningsrutin, méaste du upprepa detta forlopp.
Efter det tredje avkanningsférloppet kan du lata
centrumpunkten berdknas (fyra avkanningspunkter
rekommenderas)

» Avsluta avkdnningsforloppet, vaxla till .
utvarderingsmenyn: Tryck pa softkey UTVARDERA

> Utgangspunkt: Ange bada koordinaterna for
cirkelcentrumet i menyfénstret, bekrafta med
softkey stall in utgangspkt eller skriv vardena till
en tabell (se "Skriv méatvarde fran avkannarcykler
till en nollpunktstabell’, Sida 407, eller se "Skriv
matvarde fran avkdnnarcykler till Preset-tabellen’,
Sida 408)

» Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

TNC:n kan berédkna utvandiga och invandiga

E> cirklar redan vid tre avkanningspunkter, t.ex vid
cirkelsegment. Du erhaller noggrannare resultat om
du mater cirklar med fyra avkdnningspunkter. Om det
ar mojligt bér man foérpositionera avkannarsystemet
sd nadra centrum som méjligt.
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13.8 Utgangspunktinstallning med 3D-avkannarsystem

Utvandig cirkel:

» Positionera avkdnnarens kula till en position utanfor cirkeln i vi
narheten av den forsta avkanningspunkten. rq v

» Valj avkanningsriktning: Valj med lamplig softkey

» Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen. Om du inte
anvander automatisk avkanningsrutin, maste du upprepa
detta forlopp. Efter det tredje avkanningsforloppet kan du
l&ta centrumpunkten beraknas (fyra avkdnningspunkter
rekommenderas)

» Avsluta avkanningsforloppet, véxla till utvarderingsmenyn: Tryck
pé softkey UTVARDERA

X+

» Utgangspunkt: Ange koordinaterna for utgdngspunkten, 4@ H
bekrafta med softkey stall in utgangspkt eller skriv vardena s
till en tabell (se "Skriv matvarde fran avkannarcykler till en
nollpunktstabell’, Sida 407, eller se "Skriv méatvarde fran
avkannarcykler till Preset-tabellen”, Sida 408)

» Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR.

Instéllning av utgangspunkt via flera hal / cirkulara tappar

| den andra softkeyraden befinner sig en softkey som du kan
anvanda for att stalla in utgdngspunkten via en kombination av
flera hél eller cirkulara tappar. Du kan stélla in utgangspunkten till
skarningspunkten mellan ett eller flera uppmatta element.

Valj avkannarfunktion for skarningspunkten mellan hal/cirkulara
tappar:

AUKANNING » Vilj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING

@ = cc

» Hal skall matas automatiskt:

Bestams via softkey
= » Cirkular tapp skall matas automatiskt:
% Bestams via softkey

Forpositionera avkdnnarsystem ungefér i centrum pa hélet resp. i
narheten av den foérsta avkanningspunkten pa den cirkulara tappen.
Efter att du har tryckt pd NC-Start-knappen sa kdnner TNC:n
automatiskt av cirkelpunkterna.

Darefter forflyttar man avkdnnarsystemet till ndsta hal och upprepar
avkanningsproceduren dar. Upprepa detta forlopp tills alla hal, som
behovs for instélining av utgdngspunkten, har probats.
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Utgangspunktinstalining med 3D-avkannarsystem 13.8

Stall in utgangspunkt till skarningspunkten mellan flera hal:

>

>
>

Forpositionera avkannarsystemet till en position
ungefar i mitten av halet

Hal skall méatas automatiskt: Bestams via softkey

Avkéanning: Tryck pa den externa START-knappen.
Avkannarsystemet mater upp cirkeln automatiskt

Upprepa forloppet for dvriga element

Avsluta avkanningsforloppet, véaxla till .
utvarderingsmenyn: Tryck pa softkey UTVARDERA

Utgangspunkt: Ange bada koordinaterna for
cirkelcentrumet i menyfénstret, bekrafta med
softkey stall in utgangspkt eller skriv vardena till
en tabell (se "Skriv méatvarde fran avkannarcykler
till en nollpunktstabell”, Sida 407, eller se "Skriv
matvarde fran avkdnnarcykler till Preset-tabellen’,
Sida 408)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

Mittlinje som utgangspunkt

AVKANNING
CcL

>

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
CL

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den férsta avkanningspunkten

Valj avkanningsriktning med softkey

Avkénning: Tryck pa knappen NC-start

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten
Avkanning: Tryck pa knappen NC-start
Utgangspunkt: Ange koordinat for
utgadngspunkten, bekrafta med softkey stall

in utgangspkt eller skriv varde till en tabell

(se "Skriv méatvéarde fran avkannarcykler till en
nollpunktstabell”, Sida 407, eller se "Skriv méatvarde
fran avkannarcykler till Preset-tabellen”, Sida 408.

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Efter att du har matt upp den andra
avkanningspunkten kan du andra centrumaxelns
riktning i utvarderingsmenyn. Via softkeys kan

du valja om utgdngspunkten resp. nollpunkten

skall sattas i huvudaxeln, komplementaxeln eller i
verktygsaxeln. Detta kan exempelvis behdvas nar du
vill lagra den uppmatta positionen i huvudaxeln och i
komplementaxeln.
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Manuell drift och installning
13.8 Utgangspunktinstallning med 3D-avkannarsystem

Matning av arbetsstycke med 3D-avkdannarsystem
Man kan aven anvanda avkannarsystemet i driftarterna

Manuell drift och El. handratt for att utféra enklare matningar

péa arbetsstycket. For komplexa matuppgifter star talrika
programmerbara avkannarcykler till férfogande (se Bruksanvisning
Cykler, Kapitel 16, Kontrollera arbetsstycket automatiskt). Med ett
3D-avkannarsystem kan foljande matas:

® Positionskoordinater och dérifrén

B matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett uppriktat

arbetsstycke
AUKANNING » Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
= POS

» Positionera avkannarsystemet till en position |
narheten av avkanningspunkten

» Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall méatas: Vélj lamplig softkey.

» Starta avkdnningsforloppet: Tryck pa den externa
START-knappen

TNC:n visar avkanningspunktens koordinat i menyfaltet
Referenspunkt.

Uppmatning av en hérnpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Bestdm hornpunktens koordinater: se "Horn som utgédngspunkt *,
Sida 418. TNC:n visar det avkdnda hornets koordinater i menyfaltet
Referenspunkt.
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Utgangspunktinstalining med 3D-avkannarsystem 13.8

Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner
AVKANNING » Vilj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING

POS

[ = POS

» Forflytta avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten A

» Valj avkanningsriktning med softkey
» Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen

» Notera vardet som visas som Utgdngspunkt
(endast om den tidigare instéllda utgdngspunkten
skall aterstéllas efter matningen)

» Utgangspunkt: Ange “0”

» Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

> Vil g_vkénnarfunktion pa nytt: Tryck pa softkey
AVKANNING POS

» Forflytta avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten B

» Valj avkanningsriktning via softkey Samma axel
som vid den forsta matningen men med motsatt
riktning.

» Avkanning: Tryck pa den externa START-knappen

Vardet som visas i menyfaltet Referenspunkt ar avstdndet mellan
de bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstillning av utgangspunkten till vardet som gallde innan
langdmatningen

» Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS

» Kéann av den forsta avkdnningspunkten pa nytt

» Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades

» Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vinkelmatning

Med ett 3D-avkannarsystem kan man mata en vinkel i
bearbetningsplanet. Fdljande kan matas:

m vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
® vinkel mellan tva kanter
Den uppmatta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.
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Manuell drift och installning
13.8 Utgangspunktinstallning med 3D-avkannarsystem

Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln och en kant pa
arbetsstycket

AUKEINING. » Vilj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ROT

» Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare instéallda
vridningsvinkeln skall aterstallas efter matningen.

» Utfor grundvridning mot den sida som skall
jamforas se "Kompensera arbetsstyckets
snedstalining med 3D-avkdnnarsystem ", Sida 414

» Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och
arbetsstyckets kant som Vridningsvinkel med
softkey AVKANNING ROT.

» Upphav grundvridning eller dterstall ursprunglig
grundvridning

» Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet PA
Matning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket
» Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT z
» Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln,
om den tidigare instéllda vridningsvinkeln skall aterstallas efter Y SR B—
maétningen. m
» Utfor grundvridning mot den férsta sidan se "Kompensera AN —
arbetsstyckets snedstallning med 3D-avkannarsystem ", 2
Sida 414 ——
» Mat dven den andra sidan pd samma satt som vid
grundvridning, andra inte Vridningsvinkel till 0! 0 «
1

» Visa vinkeln mellan de tva sidorna pa arbetsstycket som vinkel
PA med softkey AVKANNING ROT

» Upphéav grundvridning eller aterstall till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde
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Utgangspunktinstallining med 3D-avkannarsystem

Anvanda avkanningsfunktion med mekanisk
avkannare eller matklocka

Om din maskin inte ar utrustad med nagot elektroniskt 3D-
avkannarsystem, kan du aven anvanda alla tidigare beskrivna
manuella avkannarfunktioner med mekaniska avkannare eller
matklockor (undantag: kalibreringsfunktioner).

Istéllet for en elektronisk signal, som genereras automatiskt av
ett 3D-avkannarsystem under avkanningsfunktonen, skapar du
triggersignalen manuellt for att Gverfora Avkannarpositionen via
en knapp. Gor da pa foljande séatt:

AVKANNING

POS
o

_.%._

>
>

>

Valj valfri avkéannarfunktion via softkey

Kor den mekaniska avkannaren till den forsta
positionen som TNC:n skall registrera

Registrera postionen: Tryck pa softkey dverfor
arposition, TNC:n lagrar den aktuella positionen

Koér den mekaniska avkannaren till ndsta position
som TNC:n skall registrera

Registrera postionen: Tryck pa softkey overfor
arposition, TNC:n lagrar den aktuella positionen

Kor i forekommande fall till ytterligare positioner
och registrera enligt tidigare beskrivning

Utgangspunkt: Ange koordinaterna for den nya
utgdngspunkten, bekrafta med softkey satt
utgangspkt, eller skriv véardena till en tabell

(se "Skriv méatvéarde fran avkannarcykler till en
nollpunktstabell”, Sida 407, eller se "Skriv matvarde
frdn avkannarcykler till Preset-tabellen”, Sida 408)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Manuell drift och installning

13.9 Tilta bearbetningsplanet
(Software-option 1)

13.9 Tilta bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Anvandning, arbetssatt

maste anpassas i maskinen och TNC:n av
maskintillverkaren. For det specifika spindelhuvudet
(tippningsbordet) bestdmmer maskintillverkaren

om TNC:n skall tolka vinklarna som programmeras

i cykeln som rotationsaxlarnas koordinater eller
som vinkelkomponenter for ett snett plan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

? Funktionerna foér 3D-vridning av bearbetningsplanet
i

TNC:n understdder 3D-vridning av bearbetningsplanet i
verktygsmaskiner med vridbara spindelhuvuden och tippningsbord.
Typiska anvandningsomraden ar t.ex sned borrning eller konturer
placerade pa sneda ytor. Bearbetningsplanet vrids alltid runt den
aktiva nollpunkten. Bearbetningen programmeras pa vanligt satt

i ett huvudbearbetningsplan (t.ex. X/Y-planet). Daremot kommer
bearbetningen att utforas i ett plan som ar tippat i forhallande till
det normala huvudbearbetningsplanet.

Det finns tre funktioner tillgdngliga for tiltning av
bearbetningsplanet:

® Manuell vridning med softkey 3D ROT i driftarterna Manuell drift
och El. Handratt, se "Aktivering av manuell vridning", Sida 429

® Styrd vridning, cykel G80 i bearbetningsprogrammet (se
Bruksanvisning Cykler, Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN)

® Styrd vridning, PLANE-funktion bearbetningsprogrammet se
"Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet (Software-
option 1)", Sida 351

TNC-funktionen for “3D-vridning av bearbetningsplanet” ar av
typen koordinattransformerande. Darvid forblir bearbetningsplanet
alltid vinkelratt mot den faktiska verktygsaxelns riktning.
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Tilta bearbetningsplanet 13.9
(Software-option 1)

Vid vridning av bearbetningsplanet skiljer TNC:n mellan tva
maskintyper:

® Maskiner med tippbara rundbord

® Tippningsbordet maste forst positioneras sa att arbetsstycket
hamnar i 6nskat bearbetningslage. Detta kan utforas med
t.ex. ett L-block.

®m Den transformerade verktygsaxelns ldge dndrar sig inte
i forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet. Nar
rundbordet vrids — m.a.o aven arbetsstycket — t.ex. till 90°,
vrids inte koordinatsystemet med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, kommer
verktyget ocksa att forflytta sig i Z+ riktningen.

® Vid berdkningen av det transformerade koordinatsystemet tar
TNC:n bara hansyn till mekaniskt betingade férskjutningar av
rundbordet — sa kallade "transformerings” komponenter.

® Maskiner med vridbara spindelhuvuden

®m Spindelhuvudet maste forst positioneras sa att verktyget
hamnar i 6nskat bearbetningslage. Detta kan utféras med
t.ex. ett L-block.

® Den vridna (transformerade) verktygsaxelns ldge andrar sig i
forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet: Nar man
vrider maskinens spindelhuvud — m.a.o. aven verktyget — till
t.ex. +90° i B-axel, vrider sig koordinatsystem med. Nar man
trycker pa axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift,
forflyttar sig verktyget i det maskinfasta koordinatsystemets
X+ riktning.

® Vid berakning av det transformerade koordinatsystemet
tar TNC:n hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar
i spindelhuvudet ("transformerings” komponenter) samt
forskjutningar som uppstar genom vridningen av verktyget
(3D verktygslangdkompensering).

TNC:n stdder bara tiltning av bearbetningsplanet vid
spindelaxel Z.
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Manuell drift och installning

13.9 Tilta bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Referenspunktssokning vid vridna axlar

TNC:n aktiverar automatiskt det tiltade bearbetningsplanet om
denna funktion var aktiv vid avstangningen av styrsystemet. Vid
tryckning péa axelriktningsknapparna forflyttar da TNC:n axlarna i
det tiltade koordinatsystemet. Positionera verktyget pa ett sddant
satt att ingen kollision kan ske vid en senare referenssokning. For
att passera referenspunkterna maste du deaktivera funktionen
"Tilta bearbetningsplanet", se "Aktivering av manuell vridning",
Sida 429.

' Varning kollisionsrisk!

Kontrollera att funktionen “3D-vridning av
bearbetningsplanet” ar aktiverad i driftart

Manuell drift samt att det angivna vinkelvardet
Overensstammer med rotationsaxelns faktiska vinkel.

Deaktivera funktionen "Tilta bearbetningsplanet" fore
referenssokningen. Kontrollera att ingen kollision kan
ske. Frikor verktyget i forekommande fall.

Positionsindikering i vridet system

Positionerna som visas i statusfaltet (BOR och AR) hanfor sig till det
vridna koordinatsystemet.

Begransningar vid 3D-vridning av
bearbetningsplanet

®m  Avkdnnarfunktionen grundvridning star inte till fdrfogande om du

har aktiverat funktionen tiltning av bearbetningsplanet i driftart
manuell

= Funktionen "Overfér arposition" &r inte tillaten nar funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

m PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren) ar inte tilldtna
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Tilta bearbetningsplanet 13.9
(Software-option 1)

Aktivering av manuell vridning

b ROT » Valj manuell vridning: Tryck pa softkey 3D ROT T T
LS
» Placera markdren pd menypunkten Manuell Drift
med hjalp av pilknapparna
AKTTY » Aktivering av manuell vridning: Tryck pa softkey
AKTIV
» Placera markoren pa dnskad rotationsaxel med
hjalp av pilknapparna T
0% X[Nm] P4 -
» Ange vridningsvinkel F—— o;;ags~0%;1Y'INm] Da};m :
» Avsluta inmatning: Knappen END —

For att deaktivera funktionen satter man dnskad driftart i menyn
Vrid bearbetningsplan till Inaktiv.

Nér funktionen Vridning bearbetningsplan har valts Aktiv och TNC:n

forflyttar maskinaxlarna enligt de vridna axlarna visas en symbol
vid axelpositionerna.

Om funktionen Vridning bearbetningsplan valjs Aktiv for driftart
Programkdrning, kommer den i menyn angivna vridningsvinkeln att
gélla frdn och med det forsta blocket i bearbetningsprogrammet
som utfors. Om du anvander Cykel G80 eller PLANE-funktionen i
bearbetningsprogrammet, ar de vinkelvarden som har definierats
dar verksamma. Vinkelvardet som har angivits i menyn kommer da
att skrivas over.
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13.9 Tilta bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Aktivera aktuell verktygsaxelriktning som aktiv
bearbetningsriktning

. . . . QP_HOGRAM ELOCOKFI')LJD }EEDITERA TABELL
Denna funktion maste friges av maskintillverkaren.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! e
10 CYCL DEF 4.4 X+30
‘ 11 CYCL DEF 4.5 Y+90
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIES8
13 L Z+2 RO FMAX M99
14 CYCL DEF 5.0 CIRKELURFRAESN
. . . 15 CYCL DEF 5.1 AVST2
Med denna funktion kan du i driftarterna Manuell och El. Handratt LSCCidoE e e U
positionera verktyget via de externa riktningsknapparna eller med o% Xihm] P4 T
. . . . . . 0% Y[Nm] 12:44
handratten i den riktning som verktygsaxeln for tillfallet pekar. (] - = "f",é.] —
Anvand denna funktion nar 2 0.2 Bl «0.000
m Du vill frikéra verktyget i verktygsaxelns riktning under ett e e L ——
. . AKTIV VKT-AXEL ||
programavbrott i ett 5-axligt program = ReNEES ‘ \‘ H

® Du vill utféra en bearbetning med handratten eller de externa
riktningsknapparna i Manuell drift med tiltat verktyg.

a0 RroT » Valj manuell vridning: Tryck pa softkey 3D ROT
L <2
» Placera markdren pd menypunkten Manuell Drift
med hjalp av pilknapparna
UKT-AXEL » Aktivera aktiv verktygsaxelriktning som aktiv
%Q@ bearbetningsriktning: Tryck pa softkey VKT-AXEL
END » Avsluta inmatning: Knappen END

For att deaktivera funktionen satter man i menyn Vridning
bearbetningsplan menypunkt Manuell drift till Inaktiv.

Nér funktionen Forflyttning i verktygsaxelriktning ar aktiv, visar
statuspresentationen symbolen @2
E> Denna funktion star aven till férfogande nar du

avbryter programexekveringen och vill kora axlarna
manuellt.
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Tilta bearbetningsplanet
(Software-option 1)

Instéllning av utgangspunkt i vridet system

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner
kan utgdngspunkten stéllas in pd samma satt som vid ett icke
vridet koordinatsystem. TNC:ns beteende vid instéallning av
utgangspunkten beror pa installningen i maskinparameter
CfgPresetSettings/chkTiltingAxes

m chkTiltingAxes: On TNC:n kontrollerar vid aktivt tiltat
bearbetningsplan, om rotationsaxlarnas aktuella koordinater
vid instalining av utgangspunkten i axlarna X, Y och Z,
overensstammer med den av dig definierade vridningsvinkeln
(3D-ROT-menyn). Om funktionen tiltning av bearbetningsplanet
ar inaktiv, kontrollerar TNC:n om rotationsaxlarna befinner
sig i 0° (arpositioner). Om positionerna inte dverensstammer
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

® chkTiltingAxes: Off TNC:n kontrollerar inte om
rotationsaxlarnas aktuella koordinater (ar-positioner)
overensstammer med de av dig definierade tiltvinklarna.

' Varning kollisionsrisk!

Stall i princip alltid in utgdngspunkten i alla tre
huvudaxlarna.
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Positionering med manuell inmatning
14.1 Programmera och utféra enkla bearbetningar

14.1 Programmera och utfora enkla
bearbetningar

Driftart Manuell positionering lampar sig for enkla bearbetningar
och férpositionering av verktyget. Har kan korta program i
HEIDENHAIN-Klartext-format eller enligt DIN/ISO anges och
utforas direkt. Aven TNC:ns cykler kan anropas. Programmet lagras
i filen $MDI. | driftart Manuell positionering kan den utdkade
statuspresentationen aktiveras.

Anvanda manuell positionering

E> Begransningar
Foljande funktioner star inte till forfogande i driftart

MDl:
®m Flexibel konturprogrammering FK

Programdelsupprepningar

Underprogramteknik

Bankompenseringar

Programmeringsgrafiken

Programanrop %

Programkdérningsgrafiken

» Valj driftart Manuell positionering. Programmera
filen $MDI pa 6nskat satt

=) » Starta programkoérning: Extern START-knapp
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Programmera och utféra enkla bearbetningar 14.1

Exempel 1

Ett arbetsstycke skall forses med ett 20 mm djupt hal. Efter
uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och instéllningen av
utgadngspunkten kan borrningen programmeras och utféras med ett
fatal programrader.

Forst forpositioneras verktyget dver arbetsstycket, darefter till ett
sakerhetsavstand 5 mm oOver halet. Dessa positioneringar utfors
med réatlinje-block. Darefter utférs borrningen med cykel G200.

X

Ratlinjefunktion: se "Réatlinje med snabbtransport GO0 Ratlinje med
matning GO1 F", Sida 196

Cykel BORRNING: e Bruksanvisning Cykler, cykel 200 BORRNING.
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Positionering med manuell inmatning
14.1 Programmera och utféra enkla bearbetningar

Exempel 2: Justera for snett placerat arbetsstycke i en maskin
med rundbord

» Genomfdr grundvridning med 3D-avkannarsystem, se
bruksanvisning Cykelprogrammering, "Avkdnnarcykler i driftart
Manuell drift och El. Handratt", avsnitt "Kompensera for snett
placerat arbetsstycke".

» Notera Vridningsvinkel och upphav Grundvridningen

» Valj driftart: Positionering med manuell inmatning

» Valj rundbordsaxel, ange den noterade
vridningsvinkeln och matning t.ex. L C+2.561 F50

» Avsluta inmatningen
» Tryck pa den externa START-knappen:
Snedstallningen justeras genom vridning av
rundbordet
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Programmera och utféra enkla bearbetningar

Sakra eller radera program fran $MDI

Filen $MDI anvands vanligen for korta program som inte behdver
sparas. Skall ett program trots det sparas gor man pa foljande satt:

» Valj driftart Programmering
» Kalla upp filhantering: Tryck p& knappen PGM MGT
» Markera filen SMDI

» Kopiera fil: Valj softkey KOPIERA

MALFIL =

» Ange ett namn, under vilket det aktuella innehallet i filen $MDI
skall sparas, t.ex. BORRNING.

- » Vilj softkey OK
- » Lamna filhantering: Softkey SLUT

Ytterligare information: se "Kopiera enstaka fil", Sida 105.
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Programtest och programkorning
15.1 Grafik

15.1 Grafik

Anvandningsomrade

| driftarterna Programkorning enkelblock och Programkorning
blockfdljd och driftart Programtest simulerar TNC:n bearbetningen
grafiskt.

TNC:n erbjuder foljande presentationssatt:
® \y ovanifrén

B Presentation i 3 plan

m 3D-framstallning

| driftart Programtest star dessutom aven en 3D-
linjegrafik till forfogande.

TNC-grafiken motsvarar ett definierat arbetsstycke som bearbetats
med ett cylinderformigt verktyg.

Vid aktiv verktygstabell tar TNC:n dessutom hansyn till uppgifterna i

kolumnerna LCUTS, T-ANGLE och R2.

TNC:n presenterar inte nagon grafik:

B om det aktuella programmet inte har nagon giltig
rddmnesdefinition

B om inte ndgot program har valts

® Vid rddmnesdefinition med hjalp av ett underprogram dar BLK-
FORM-blocket &nnu inte exekverats

Program med femanxlig eller tiltad bearbetning kan
reducera simuleringens hastighet. Via MOD-menyn
Grafikinstdllningar kan du minska modellkvaliteten
och darmed 6ka simuleringens hastighet.
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Grafik 15.1

Stalla in hastighet for programtestet

Den senast installda hastigheten forblir aktiv fram till
ett stromavbrott. Efter uppstart av styrsystemet séatts
hastigheten till FMAX.

Efter att du har startat ett program, visar TNC:n foljande softkeys,
med vilka du kan stélla in simuleringshastigheten:

Funktioner Softkey

Testa programmet med den hastighet som
det ocksa skall bearbeta med (hdnsyn tas till
programmerade matningar)

Oka simuleringshastigheten stegvis

Minska simuleringshastigheten stegvis

Testa programmet med hogsta mdjliga hastighet
(grundinstallning)

Du kan aven stéalla in simuleringshastigheten innan du startar

programmet:

[ ' » Valj funktionen for instélining av
simuleringshastigheten

» Valj 6nskad funktion via softkey, t.ex. dka
simuleringshastigheten stegvis
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Programtest och programkorning
15.1 Grafik

Oversikt: Vyer

| driftarerna Programkorning enkelblock och Programkorning
blockfoljd och i driftart Programtest visar TNC:n féljande softkeys:

Vy Softkey

Vy ovanifran

Presentation i 3 plan

3D-framstallning

E> Softkeys placering beror pa den valda driftarten.

Driftart Programtest erbjuder dessutom foljande presentationssatt:
Visning

Softkey
Volumvy [

Volymvy och verktygbanor

Verktygsbanor

Begransningar under programkérning

Resultatet i simuleringen kan bli felaktigt om
TNC:ns processor belastas av komplicerade
bearbetningsuppgifter.
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Grafik 15.1

Vy ovanifran
Valj vy ovanifran:

> Tryck pa softkey Vy ovanifrén
[ ]

58 PROGRAMTEST

Presentation i 3 plan

Presentationen visar tre snittytor och en 3D-modell, motsvarande
en teknisk ritning.

%8 PROGRAMTEST @ 06:27 |

Valj presentation i 3 plan:
= » Tryck pa softkey Presentation i tre plan

L0

Flytta snittyta:
» Valj funktionen for att flytta snittytorna: TNC:n visar

—
] féljande softkeys

Funktion Softkeys

gﬁ;lﬂ;:};ﬁ? vertikala snittytan at hoger ﬁ ﬁ'ﬂ
Eﬁ;srktj)zigfn vertikala snittytan framat T%m L%m
Zﬁ;sr,krj]:’ég?n horisontala snittytan uppat r%@ Lﬁ

Snittytans position visas i 3D-modellen i samband med
forskjutningen.

Snittytornas grundinstalining ar vald péa ett sddant séatt att de ligger
i rddmnets centrum sett i bearbetningsplanet och pa rddmnets yta
sett i verktygsaxeln.

Flytta snittytorna till grundpositionen:
em— » Valj funktionen for att aterstalla snittytorna
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Programtest och programkorning
15.1 Grafik

3D-presentation
Vilj 3D-grafik:

Med den hégupplésande 3D-grafiken kan du presentera det
bearbetade arbetsstyckets yta detaljerat. Med en simulerad

ljuskalla genererar TNC:n ett realistiskt forhallande mellan ljus och
skugga.

-

» Tryck pa softkey 3D-grafik

444
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Grafik 15.1

Vrid, forstora/forminska och flytta 3D-grafik

2| » Valj funktionerna for vridning och forstora/
@J‘V‘ - férminska: TNC:n visar foljande softkeys
Funktion Softkeys
Vertikal vridning av grafiken i 5°-steg — T
=’ =’
Horisontell tippning av grafiken i 5°-steg
=" | |&"
Forstora presentationen stegvis +EQ
Forminska presentationen stegvis -@
Aterstall presentationen till den e
ursprungliga storleken E@x
@ » Vaxla softkeyrad
Funktion Softkeys
Flytta presentationen uppat och nedat t l
Flytta presentationen at vanster och at
hoger - =
Aterstall presentationen till den 1:1
ursprungliga positionen E@\h

Om en mus éar ansluten till din TNC, kan du aven utféra de tidigare
beskrivna funktionerna med musen:

» For att rotera den visade grafiken tredimensionellt: Hall hoger
musknapp nedtryckt och flytta musen. Nar du har sléappt den
hdgra musknappen, orienterar TNC:n arbetsstycket i den
definierade riktningen

» For att flytta den visade grafiken: Hall musknapp i mitten
nedtryckt, alt. mushjulet, och flytta musen. TNC:n flyttar
arbetsstycket i den aktuella riktningen. Nar du har slappt
musknappen i mitten, flyttar TNC:n arbetsstycket till den
definierade positionen

» For att zooma ett visst omradde med musen: Markera det zoom-
omradet med vanster musknapp nedtryckt. Nar du har slappt
den vanstra musknappen, forstorar TNC:n arbetsstycket till det
definierade omradet

» For att snabbt zooma ut och in med musen: Vrid mushjulet
framat eller tillbaka
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Programtest och programkorning
15.1 Grafik

3D-grafik i driftart Programtest
Driftart Programtest erbjuder dessutom foljande presentationssatt:

Funktion Softkeys
Volumvy VIEWS
CES
Volymvy och verktygbanor vIEUS
L IER
Verktygsbanor VIEWS
rEE
Driftart Programtest erbjuder dessutom foljande funktioner:
Funktion Softkeys
Visa rddmnesram ROHTEIL-
RAHMEN
AV
Framhav arbetsstyckets kanter UERKSTUGK-
KANTEN
Ay
Visa transparent arbetsstycke WERKSTUCK
TRANSP .
=]
Visa verktygsbanornas slutpunkter HARKERA
SLUTPUNKT
Av
Visa verktygsbanornas blocknummer sATz-
NUMMERN
AV
Visa fargat arbetsstycke UORKPTEGE
GRAY-SCALE

=
=

446

Observar att funktionernas omfang beror pa den
installda modellkvaliteten. Du véljer modellkvalitet i
MOD-funktionen Grafikinstallningar.

Via presentation av verktygsbanor kan du lata

TNC:n visa de programmerade forflyttningsbanorna
tredimensionellt. For att snabbt kunna kontrollera
detaljer star en kraftfull Zoom-funktion till férfogande.

Sarskilt vid externt genererade program kan du

via presentation av verktygsbanor kontrollera
ojamnheter redan fore bearbetningen, for att undvika
bearbetningsmarken péa arbetsstycket. Sddana
bearbetningsmarken upptrader exempelvis nar
felaktiga punkter har genererats av postprocessorn.

TNC:n visar forflyttningsrorelser med FMAX med réd
farg.
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Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan upprepas ett
godtyckligt antal ganger. For detta kan man aterstalla grafiken till
rdamnet.

Funktion Softkey
Visa obearbetat rédmne _
Visa verktyg

Oberoende av driftart kan du visa verktyget under simuleringen.
Funktion Softkey
Programkorning blockfoljd / Programkorning -
enkelblock

Programtest
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Programtest och programkorning
15.1 Grafik

Berakning av bearbetningstid
Driftart Programkérning enkelblock och Programkérning
blockféljd

Tiden fran programstart till programslut visas. Vid avbrott i e
programexekveringen stoppas tidrakningen.

Driftart Programtest

Tiden som visas berdknas fran tidsdtgangen som TNC:n behdver
for att utfora verktygsrorelserna med den programmerade
matningen, vantetider medrdaknas av TNC:n. Den av TNC:n
beréknade tiden ar endast under vissa villkor avsedd for kalkylering
av bearbetningstiden eftersom TNC:n inte tar hdnsyn till
maskinberoende tider (sdsom exempelvis for verktygsvaxling).

Kalla upp stoppur-funktion

> » Vaxla softkeyrad, tills softkeyn for val av stoppur
funktioner visas

» Valj stoppur-funktion

SPARA » Valj onskad funktion via softkey, t.ex. lagra

presenterad tid
Stoppur-funktioner Softkey
Lagring av visad tid sPARA
Presentera summa av lagrad och ADDERA
visad tid @
Aterstalining av visad tid aTERSTALL
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15.2 Visa raamnet i arbetsomradet

Anvandningsomrade

| driftart Programtest kan man grafiskt kontrollera radmnets resp.
utgdngspunktens position i maskinens bearbetningsomrade. Med
denna funktion kan aven dvervakning av maskinens arbetsomrade
aktiveras for driftart Programtest: For att gora detta trycker man péa
softkey RAAMNE | ARBETSOMRADET Med softkey SW-andl. dverv.
(andra softkeyraden) kan du aktivera resp. deaktivera funktionen.

En transparent box representerar rddmnet, vars dimensioner listas i
tabellen BLK FORM. Dimensionerna hamtar TNC:n fran definitionen
av rddmnet i det valda programmet. Rddmnesboxen definierar
inmatnings-koordinatsystemet, vars nollpunkt ligger innanfor

rorelseomradesboxen.

Var rdédmnet befinner sig inom arbetsomradet ar i normalfallet utan

Visa raamnet i arbetsomradet

15.2

betydelse for programtestet. Om du anda aktiverar dvervakningen
av bearbetningsutrymmet, maste rédmnet forskjutas “grafiskt”

pa ett sddant satt att rAdmnet ligger inom bearbetningsutrymmet.
Anvand de i tabellen listade softkeys for att géra detta.

Darutdver kan du aktivera den aktuella utgdngspunkten for driftart

Programtest (se foljande tabell).

Funktion Softkeys
Forskjut rdédmne i positiv/negativ X-

riktning e e
Forskjut rdédmne i positiv/negativ Y-

riktning U i
Forskjut rdédmne i positiv/negativ Z-

riktning = z=

Visa rddmnet i forhallande till den
installda utgdngspunkten

Aktivering resp. deaktivering av
overvakningsfunktionen

aven vid BLK FORM CYLINDER.

SW-3ndl.

dueru.

E> Beakta att en box visas som réddmne i arbetsomradet

Vid anvandning av BLK FORM ROTATION visas inte

nagot rddmne i arbetsomradet.
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Programtest och programkorning
15.3 Funktioner for programpresentation

15.3 Funktioner for programpresentation

Oversikt

| driftart Programkorning enkelblock och Programkorning
blockfoljd visar TNC:n softkeys, med vilka man kan bléaddra sida for
sida i bearbetningsprogrammet:

Funktioner Softkey
Bladdra en bildskarmssida tillbaka i programmet -
Bladdra en bildskarmssida framat i programmet -

Valj programbaérjan =
G4 till programslut _
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15.4 Programtest

Anvandningsomrade

| driftart Programtest simulerar man programs och programdelars

forlopp, for att reducera programmeringsfel vid programkérningen.

TNC:n hjalper dig att finna foljande feltyper:

geometriska motsagelser

saknade uppgifter

ej utférbara hopp

forflyttning utanfor bearbetningsomrédet

Dessutom kan man anvéanda féljande funktioner:

Programtest blockvis

Testavbrott vid ett godtyckligt block
Hoppa over block

Funktioner for grafisk simulering
Berakning av bearbetningstid
Utdkad statuspresentation
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Programtest och programkorning
15.4 Programtest

Varning kollisionsrisk!

TNC:n kan inte simulera alla forflyttningsrorelser som
faktiskt kan utforas i den grafiska simuleringen, t.ex.

m Forflyttningsrorelser vid verktygsvaxlingen
som maskintillverkaren har definierat i ett
verktygsvaxlingsmakro eller via PLC

® Positioneringar som maskintillverkaren har
definierat i ett M-funktionsmakro

®  Positioneringar som maskintillverkaren utfor via
PLC

HEIDENHAIN rekommenderar darfor att alla program
kors in med viss forsiktighet, aven om programtestet
inte har resulterat i nagra felmeddelanden eller

att inga synbara skador pé arbetsstycket kunde
upptackas.

TNC:n startar av princip ett programtest efter ett
verktygsanrop alltid pa foljande position:

® | bearbetningsplanet i positionen X=0, Y=0

® | verktygsaxeln 1 mm over den i BLK FORM
definierade MAX-punkten

Vid rotationssymmetriska rédmnen startar TNC:n
programtestet efter ett verktygsanrop i foljande
position:

B | bearbetningsplanet i positionen X=0, Y=0

m | verktygsaxeln i positionen Z=1

Né&r du anropar samma verktyg, simulerar TNC:n
programmet vidare fran den senaste, fore
verktygsanropet programmerade positionen.

For att dven erhélla ett entydigt beteende vid
programkdrningen skall du alltid kora till en position
efter en verktygsvaxling som TNC:n kan positionera
till bearbetningen fran utan risk for kollision.

Din maskintillverkare kan dven definiera ett
verktygsvaxlarmakro for driftart Programtest,
vilket simulerar maskinen beteende exakt. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

‘-4
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Programtest 15.4

Utfora Programtest

Vid aktivt centralt verktygsregister maste man
valja en verktygstabell som skall anvandas for

programtestet (status S). For att gora detta selekterar
man onskad verktygstabell i driftart Programtest via
filhanteringen.

Med funktionen RAAMNE | ARBETSOMRADET kan man aktivera en
overvakning av bearbetningsomradet for programtestet, se "Visa
rddmnet i arbetsomradet ", Sida 449.

) » Valj driftart Programtest

» Valj filhantering med knappen PGM MGT och valj
sedan filen som skall testas

TNC:n visar foljande softkeys:
Funktioner Softkey

Aterstall raamnet och testa hela programmet RESET

+
START

Testa hela programmet

START

Testa varje block individuellt sTeRT
ENKELBL .

Stoppa programtestet (softkeyn visas endast nar
ett programtest har startats) e

Du kan nar som helst stoppa och sedan ateruppta programtestet
— aven inne i bearbetningscykler. For att kunna &teruppta
programtestet far du inte utfora foéljande saker:

m Valja ett annat block med pilknapparna eller med knappen GOTO
B Gora andringar i programmet
B Vilja ett nytt program
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15.5 Programkorning

15.5 Programkérning

Anvandning

| driftarten Programkorning blockfoljd utfor TNC:n ett
bearbetningsprogram kontinuerligt fram till programslutet eller tills
bearbetningen avbryts.

| driftarten Programkorning enkelblock utfér TNC:n ett block i
taget da man trycker pa den externa START-knappen.

Foljande TNC-funktioner kan anvandas i driftarterna for
programkaérning:

Avbrott i programkorningen
Programkdrning fran ett bestamt block
Hoppa 6ver block

Editera verktygstabell TOOL.T
Kontrollera och dndra Q-parametrar
Overlagra handrattsrorelser
Funktioner for grafisk simulering
Utdkad statuspresentation

PROGRAM ENKELBLOCK

TNC: \nc_prog\PGH1333. T

[« T 51140 | +0.000

v ] +54.549 ] +0.000]

- +10.000
.

T
i

5/9
—
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Exekvera bearbetningsprogram

Forberedelse

1 Spéann fast arbetsstycket pa maskinbordet

2 Instélining av utgadngspunkt

3 Valj nddvandiga tabell- och palettfiler (status M)
4 Valj bearbetningsprogram (status M)

Matning och spindelvarvtal kan andras med override-
potentiometrarna.

in. Reduceringen galler for alla snabbtransport- och
matningsforflyttningar. Det av dig angivna vardet

ar inte langre aktivt efter en avstéangning/péaslag av
maskinen. For att aterstalla den tidigare bestdmda
maximala matningshastigheten méste du knappa in
siffervardet pa nytt.

Denna funktions beteende ar maskinberoende.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Via softkey FMAX kan du reducera
matningshastigheten nar NC-programmet skall koras
-

Programkérning blockfoljd

» Starta bearbetningsprogrammet med den externa start-
knappen.

Programkorning enkelblock

» Starta varje enskilt block i bearbetningsprogrammet individuellt
med den externa start-knappen
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Programtest och programkorning
15.5 Programkorning

Avbryta bearbetning

Det finns olika maojligheter att stoppa en programkérning:

B Programmerat stopp

® Extern STOPP-knapp

® Vaxla till driftart Programkorning enkelblock

Om TNC:n registrerar ett fel under programkoérningen sa stoppas
bearbetningen automatiskt.

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n
avbryter programexekveringen nar bearbetningsprogrammet har
utforts fram till ett block som innehaller nagon av foljande uppgifter:

B G38 (med eller utan tillaggsfunktion)
® Tillaggsfunktioner MO, M2 eller M30
® Tillaggsfunktion M6 (bestams av maskintillverkaren)

Stoppa med extern STOPP-knapp

» Tryck pa den externa stopp-knappen: Blocket som TNC:n utfor
vid tidpunkten d& knappen trycks in, kommer inte att slutforas; i
statuspresentationen blinkar NC-stoppsymbolen (se tabellen)

» Om bearbetningen inte skall aterupptas, aterstaller du
TNC:n med softkey INTERNT STOPP: NC-stopp-symbolen i
statuspresentationen slacks. | detta lage kan programmet
startas om fran borjan.

Symbol Betydelse

]

.‘_

Program ar stoppat

Stoppa bearbetningen genom att vaxla till driftart
Programkorning enkelblock

Nar ett bearbetningsprogram exekveras i driftart Programkorning
blockfoljd valjs driftart Programkorning enkelblock. TNC:n
stoppar bearbetningen efter att det aktuella bearbetningssteget har
slutforts.
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Programkorning

Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott

Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pa
samma satt som i driftart Manuell drift.

Varning kollisionsrisk!
Om en programkoérning stoppas i samband med tiltat

bearbetningsplan, kan man med softkey 3D ROT
vaxla koordinatsystemet mellan vridet/icke vridet
samt Aktiv Verktygsaxelriktning.

Axelriktningsknapparnas, handrattens och
aterkdrningslogikens funktion utvarderas av

TNC:n med hansyn tagen till softkey-instéllningen.
Kontrollera, innan frikdrning, att ratt koordinatsystem
ar aktiverat och att rotationsaxlarnas vinkelvarden i
forekommande fall har forts in i 3D-ROT-menyn.

Anvandningsexempel: Frikdrning av spindeln efter
verktygsbrott

» Stoppa bearbetningen

> Fr'i.ge externa riktningsknappar: Tryck pa softkey MANUELL
FORFLYTTNING

» Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

| vissa maskiner maste man aven trycka pa

? den externa START-knappen, efter softkey

<433  MANUELL FORFLYTTNING, for att frige de externa
riktningsknapparna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Fortsatta programkorning efter ett avbrott

Nar du avbryter ett program med INTERNT STOPPR
maste ciu starta programmet med funktionen
FRAMKORNING TILL BLOCK N eller med GOTO “0".

Om man stoppar programkoérningen under en
bearbetningscykel maste aterstarten ske i cykelns
bdrjan. TNC:n maste da upprepa redan utforda
bearbetningssteg.

Om programkorningen stoppas inom en programdelsupprepning

eller inom ett underprogram, maste aterstarten till avbrottsstallet
utforas med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N.
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Programtest och programkorning
15.5 Programkorning

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:
® information om det sist anropade verktyget

B aktiva koordinatomrakningar (t.ex. nollpunktsférskjutning,
vridning, spegling)

m det sist definierade cirkelcentrumets koordinater

Beakta att lagrade data forblir aktiva anda tills
man aterstaller dem (t.ex. genom att vélja ett nytt
program).

Den lagrade informationen anvéands for aterkorning till konturen
efter manuell forflyttning av maskinaxlarna i samband med ett
avbrott (softkey ATERSKAPA POSITION).

Fortsatt programkoérning med START-knappen

Genom att trycka pa den externa START-knappen kan
programkdrningen aterupptas, om den stoppades pa nagot av
féljande satt:

B Tryck pad den externa STOPP-knappen
® Programmerat stopp

Fortsatt programkorning efter ett fel

Vid raderbara felmeddelanden:

» Atgarda felorsaken

» Radera felmeddelandet: Tryck pa& knappen CE

» Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen fran stéllet
dar avbrottet intraffade

Vid icke raderbara felmeddelanden

» Hall knappen END intryckt i tvd sekunder, TNC:n utfér en
varmstart

> Atgérda felorsaken
» Starta igen

Vid dterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er
service-representant.
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Frikdrning efter stromavbrott

Driftart Frikorning méste friges och anpassas
av maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er
3 maskinhandbok.

Med driftart Frikorning kan du frikdra verktyget efter ett
stromavbrott.

Driftart Frikorning kan véljas i féljande lagen:

B Stromavbrott

B Styrspanning till reldet saknas

B Passera referenspunkt

Driftart Frikorning erbjuder foljande forflyttningstyper:

Mode Funktion

Maskinaxlar Forflyttningar av alla axlar i det ursprungliga
koordinatsystemet

Tiltat system Forflyttningar av alla axlar i det aktiva
koordinatsystemet

Verksamma parametrar: Rotationsaxlarnas
position

VKT-axel Forflyttningar av verktygsaxeln i det aktiva
koordinatsystemet

Ganga Forflyttningar av verktygsaxeln i det aktiva
koordinatsystemet med utjamningsrorelse i
spindeln
Verksamma parametrar: Gangstigning och
rotationsriktning

Forflyttningstyp tiltat system star bara till forfogande
om software-option Tiltning av bearbetningsplanet ar
frigiven i din TNC.

TNC:n forvaljer automatiskt forflyttningstyp och tillhérande

parametrar. Om forflyttningstyp eller parametrar inte ar korrekt
forvalda kan du éndra detta manuellt.
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Programtest och programkorning
15.5 Programkorning

Varning kollisionsrisk!

For icke referenssokta axlar tar TNC:n det senast
lagrade axelvardet. Detta motsvarar i allmanhet inte
exakt den faktiska axelpositionen!

Detta kan bland annat leda till att TNC:n inte forflyttar
verktyget exakt langs den faktiska riktningen

vid forflyttning i verktygsriktningen. Befinner sig
verktyget fortfarande i kontakt med arbetsstycket
kan detta leda till belastning eller skador pa
arbetsstycket och verktyget. Belastning eller skador
pa arbetsstycket och verktyget kan ockséa uppsté
genom okontrollerad utrullning eller inbromsning

av axlarna efter stromavbrott. Forflytta axlarna med
forsiktighet om verktyget fortfarande ar i kontakt
med arbetsstycket. Stéll in matningsoverriden pa
minsta maojliga varde. Om du anvander handratten
skall du vélja en 18g matningsfaktor.

For icke referenssokta axlar finns det inte ndgon
overvakning av rorelseomradet. Titta pa axlarna nar
de forflyttas. Kor inte till rorelseomradets andlagen.
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Programkorning

Exempel

Samtidigt som en gdngcykel utfordes i tiltat bearbetningsplan

intraffade ett stromavbrott. Du behover frikbra gangtappen:

» Sla pd matningsspanningen till TNC och maskin: TNC:n startar
operativsystemet. Detta forlopp kan ta nagra minuter. Darefter
visar TNC:n dialogen strémavbrott i bildskarmens 6vre rad.

p— > Aktivgra driftart Frikorning: Tryck pa softkey
av FRIKORNING: TNC visar meddelandet Frikorning
selekterad.

C » Kvittera Stromavbrott: Tryck pa knappen CE. TNC:n
oversatter PLC-programmet

Sla pé styrspanningen: TNC:n testar
Nodstoppslingans funktion. Om minst en axel
inte ar referenssokt, maste du jamfora det
presenterade positionsvardet med det verkliga
axelvardet och bekrafta att det stammer, fol] i
féorekommande fall dialogen.

© @

» Kontrollera férvald forflyttningstyp: Valj i forekommande fall
GANGA

» Kontrollera férvald gangstigning: Valj i forekommande fall
gangans stigning

» Kontrollera férvald rotationsriktning: Valj i forekommande fall
géngans rotationsriktning.
Hogerganga: Spindeln roterar medurs vid kérning in i
arbetsstycket, moturs vid kérning ut ur arbetsstycket
Vansterganga: Spindeln roterar moturs vid kérning in i
arbetsstycket, medurs vid kdrning ut ur arbetsstycket

» Aktivera Frikdrning: Tryck pa softkey FRIKORNING

RETRACT

» Frikdrning: Frikor verktyget med den externa axelknappen eller
med den elektroniska handratten
Axelknapp Z+: Kérning ut ur arbetsstycket
Axelknapp Z-: Kérning in i arbetsstycket

» Lamna frikbrning: Atervand till ursprunglig
softkeyniva

o » Avsluta driftart Frikorning: Tryck pa softkey
AVSLUTA FRIKORNING. TNC kontrollerar

om driftart Frikorning kan avslutas, folj i
férekommande fall dialogen.

» Besvara kontrollfrdga: Om verktyget inte har frikdrts korrekt,
tryck pa softkey NEJ. Om verktyget har frikorts korrekt, tryck pa
softkey JA. TNC:n tar bort dialogen Frikorning selekterad.

» Initialisera maskinen: Sok i férekommande fall referenspunkter

» Aterstill dnskad maskinstatus: Aterstéll i férekommande fall
tiltat bearbetningsplan
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Programtest och programkorning
15.5 Programkorning

Valfritt startblock i program (blockframlasning)

o

N4

Funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N méste
anpassas och friges av maskintillverkaren. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N (block scan) kan
man starta ett bearbetningsprogram fran ett fritt valbart block N.
TNC:n laser internt igenom programmets bearbetningssekvenser
fram till det valda blocket. TNC:n kan simulera bearbetningen av
arbetsstycket grafiskt.

Nar ett program har avbrutits med ett INTERNT STOPP, foreslar
TNC:n automatiskt det avbrutna blocket N som aterstartsblock.

=

Blocklasningen far inte pabdrjas i ett underprogram.

Alla nodvandiga program, tabeller och palettfiler
maste vara selekterade i driftarterna Programkorning
enkelblock och Programkorning blockfoljd (status
M).

Om programmet innehaller ett programmerat stopp
innan aterstartsblocket kommer blocklasningen att
stoppas dar. Tryck pa den externa START-knappen for
att fortsatta blocklasningen.

Efter en blockframldsning maste du forflytta
verktyget till den berdknade positionen med
funktionen ATERSKAPA POSITION.

Verktygets langdkompensering blir verksam

forst efter verktygsanropet och ett efterféljande
positioneringsblock. Detta galler aven nar du bara har
andrat verktygslangden.
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TNC:n hoppar 6ver alla avkdnnarcykler vid en
blockframlasning. Resultatparametrar som dessa

cykler skriver till far i férekommande fall inte nagra
varden.

Du féar inte anvanda blockframlasningen nar du efter
en verktygsvaxling i bearbetningsprogrammet:

® Startar programmet i en FK-sekvens
m Stretch-filtret ar aktivt

B Anvander palettbearbetningen

|

Startar programmet vid en gangcykel (cykel 17,
18, 19, 206, 207 och 209) eller det efterfoljande
programblocket

®m  Anvander Avkannarcykel 0, 1 och 3 fére
programstarten

» Vil det aktuella programmets forsta block som borjan for
blockframlasningen: Ange GOTO "0"

BLOCKFRAN » Valj blockframlasning: Tryck pa softkey
LASNING

r— | BLOCKLASNING

» Framkorning till N: Ange numret pa blocket N
som blocklasningen skall utforas till

» Program: Ange namnet pa programmet som
innehéller blocket N

» Upprepningar: Ange antal upprepningar som
skall utféras i blockframlasningen, om N befinner
sig inom en programdelsupprepning eller i ett
underprogram som anropas flera génger

» Starta blocklasning: Tryck pa extern START-knapp
» Framkorning till konturen (se foljande avsnitt)

Aterstart med knappen GOTO

Vid aterstart med knappen GOTO och att ange
blocknummer, utfér varken TNC:n eller PLC:n nagra
[ funktioner som sakerstéller en saker aterstart.

Nar du gér in i ett underprogram med knappen GOTO
och blocknummer:

®m | aser TNC:n forbi underprogrammets slut (G98
LO)

» Aterstaller TNC:n funktionen M126 (forflytta
rotationsaxlar narmaste vag)

| sddana fall skall man alltid aterstarta med
funktionen blockframlasning!
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Programtest och programkorning
15.5 Programkorning

Aterk6éming till konturen
Med funktionen ATERSKAPA POSITION &terfér TNC:n verktyget till

aP_HOGRAM BLOCOKFI')LJD BeorTera TABELL e
arbetsstyckets kontur i fdljande situationer: e
m Aterkdrning till konturen efter att maskinaxlarna har forflyttats o ovcL o 4. Ane 0710 Faza N
. 10 CYCL DEF 4.4 X+30 -
under ett avbrott, som har utforts utan ett INTERNT STOPP 11 0YCL DEF 4.5 Y450 ‘sig
o . . . . . 12 CYCLEF 4.6 F888 DR- RADIES °l i
® Aterkdrning till konturen efter en blocklésning med AT T l_ﬁg
.. _ m
FRAMKORNING TILL BLOCK N, exempelvis efter ett avbrott med 1 el oo B ot i
INTERNT STOPP 17 CYCL DEF 5.3 ARB DJ10 F333

0% X[Nm] P4 -T5

® Nar en axels position har férandrats efter 6ppning D oemwTmE o
av reglerkretsen i samband med ett programavbrott i 20420 Gl =
(maskinberoende) e e e
> V] aterkdrning till konturen: Tryck pa softkey ATERSKAPA == - IR
POSITION

» | forekommande fall, aterskapa maskinstatus

» Forflytta axlarna i den ordningsfoljd som TNC:n foreslar i
bildskdrmen: Tryck pa den externa START-knappen eller

> F'drflyttz;'axlama i valfri ord'r]ingsféljd: Tryck pa softkey
FRAMKORNING X, FRAMKORNING Z osv. och aktivera respektive
forflyttning med den externa START-knappen

» Ateruppta bearbetningen: Tryck pa extern START-knapp
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Automatisk programstart 15.6

15.6 Automatisk programstart

Anvandningsomrade

TNC: \nc_prog\113.H

maste TNC:n vara forberedd for detta av din T — (N
maskintillverkare. Beakta anvisningarna i Er

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

__ _. . o stoorraLo ﬁﬂ
? For att kunna utféra en automatisk programstart i
1
‘ . 2 BLK FORM 0.2_X+100_¥+100 _Z:0 g i_%.
maskinhandbok! i 20 e d
5 L X+50 [z a7 ] 100
6 CYCL DEF s v oo o 4
7 CYCL DEF o [16 g ’IE
. . . g i
' Varning, fara fér anvandaren! | poor = m -
Funktionen Autostart far inte anvdndas i maskiner 5 el Y
o som inte har ett slutet bearbetningsutrymme. [ e | W ool +0.000) —
O 2 | -10.000 >
Mode: BORV @1 e B's 2000 oEEl  on
. WWWJ | I
Via softkey AUTOSTART (se bilden uppe till hdger) kan man, i nadgon _’*“ﬂ"ﬁ"““‘l*’““”ﬁ—“*—'“n “"“""W“\_"““H

av driftarterna for Programkérning, starta det program som ar aktivt
i den aktuella driftarten vid en valbar tidpunkt:

» Vaxla in fonstret for definition av starttidpunkten
(se bilden i mitten till hoger)

» Tid (hrs:min:sec): Klockslag nér programmet skall
startas

» Datum (DD.MM.YYYY): Datum nar programmet
skall startas

> For att aktivera starten: Tryck pé softkey OK
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Programtest och programkorning
15.7 Hoppa over block

15.7 Hoppa over block

Anvandningsomrade
| programtest eller programkorning kan block, som vid
programmeringen har markerats med ett “/"-tecken, hoppas éver:

| » Utfor inte respektive testa inte programblock med
"/"-tecken: Véxla softkey till PA

» Utfor respektive testa programblock med “/"-
tecken: Vaxla softkey till AV

E> Denna funktion fungerar inte p4 TOOL DEF-block.

Den sista valda installningen kvarstar dven efter ett
stromavbrott.

Infoga "”/”-tecknet

» Vil det block som 6verhoppningstecknet skall infogas vid i
driftart Programmering

> Valj softkey INFOGA

Radera “/"”-tecknet

» Vil det block som 6verhoppningstecknet skall raderas fran i
driftart Programmering

» Valj softkey TA BORT
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Valbart programkoérningsstopp

15.8 Valbart programkoérningsstopp

Anvandningsomrade

Man kan valja om TNC:n skall stoppa programexekveringen vid

block som ett M1 har programmerats i. Om man anvander M1 i

driftart Programkdérning kommer TNC:n inte att stdnga av spindeln

och kylvatskan.

' » Stoppa inte programkorningen respektive
programtestet vid block som innehaller M1: Vaxla
softkey till AV

» Stoppa programkorningen respektive
programtestet vid block som innehaller M1: Vaxla
softkey till PA
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MOD-funktioner
16.1 MOD-funktion

16.1 MOD-funktion

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations-

och inmatningsmajligheter. Dessutom kan du ange kodnummer
att dppna atkomst till skyddade omraden.

Valja MOD-funktioner

Oppna ett fonster med MOD-funktionerna.

» Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD.
TNC:n 6ppnar ett fonster i vilket de tillgangliga
MOD-funktionerna visas.

Andra instéllningar
| MOD-funktionerna kan man navigera bade med mus och med
knappar:

» Med Tab-knappen vaxlar man fran inmatningsomradet i det
hogra fonstret till selektering av MOD-funktioner i det vanstr
fonstret.

» Vilja MOD-funktion

for

4“Programe11ng PTE] o 'E”‘ .

a

» Vaxla till inmatningsfaltet med Tab-knappen eller med knappen

ENT

» Beroende pa funktion anger du vérg_jet och bekraftar med OK
eller selekterar och bekraftar med Overfor.

Naér flera installningsmajligheter finns tillgangliga, k
man genom att trycka pa knappen GOTO véxla in e
fonster, i vilket alla installningsmojligheterna visas

an
t

samtidigt. Med knappen ENT valjer du instéllningen.

Om man inte vill andra installningen stdnger man
fonstret med knappen END.

Lamna MOD-funktioner

» Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey AVBRYT eller pa
knappen END
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Oversikt MOD-funktioner

Oberoende péa den valda driftarten star foljande funktioner till
forfogande:

Kodnummerinmatning

® Kodnummer

Presentations-installning

Positionsvisning

Mattenhet (mm/tum) for positionspresentationen
Programinmatning fér MDI

Visa klockan

Visa info-rad

Grafikinstallningar

= Modelltyp

® Modellkvalitet
Maskin-installningar

m Kinematik-selektering

®m \erktygsanvandningsfil

B Extern dtkomst
Systeminstallningar

B |nstéllning av systemtiden
m Definiera natverksanslutning
m Natverk: IP konfiguration
Diagnosfunktioner

® Bus-diagnos

® Drift-diagnos

B HeROS-Information
Allman information

® Software-version
FCLInformation
Licens-Information
Maskintid
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MOD-funktioner
16.2 Grafikinstallningar

16.2  Grafikinstéallningar

Med MOD-funktionen Grafikinstallningar kan du valja modelltyp
och modellkvalitet .

Valj grafikinstéallningar:

» Valj gruppen Grafikinstallningar i MOD-menyn

» Valj modelltyp

» Valj modellkvalitet

» Tryck pa softkey OVERFOR

» Tryck pa softkey OK

For TNC:ns grafikinstallningar har du foéljande simuleringsparametrar:

Modelltyp
Overfor Egenskaper Anvandningsomrade Visad
symbol
3D mycket detaljerad, Frasbearbetning med underskarning &
tids- och minneskravande Fras-svarv-bearbetning
2.5D snabb Frasbearbetning utan underskarning ﬁ
Ingen modell mycket snabb Linjegrafik |Ig]
Modellkvalitet
Overfor Egenskaper Visad
symbol
mycket hog hég datahastighet, rattvisande bild av verktygsgeometrin, EEEE
mojlig presentation av blockslutpunkter och blocknummer,
hdg hég datahastighet, rattvisande bild av verktygsgeometrin @EE®0
medel medel datahastighet, approximation av verktygsgeometrin ®EOO
lag l&g datahastighet, enklare approximation av verktygsgeometrin @O0
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16.3 Maskin-installningar

Extern atkomst

atkomstmdjligheterna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Maskinberoende funktion: Med softkey TNCOPT kan
du tilldta eller sparra 4tkomst fér en extern diagnos-
eller optimeringsprogramvara.

? Maskintillverkaren kan konfigurera de externa
i

Med MOD-funktionen Extern atkomst kan du frige eller sparra
atkomst till TNC:n. Néar du har sparrat den externa dtkomsten,
ar det inte langre mojligt att ansluta till TNC:n och utbyta

data via ett natverk eller via en seriell anslutning, t.ex. med
datadverforingsprogramvara TNCremo.

Sparra extern dtkomst:

» Valj gruppen Maskin-installningar i MOD-menyn
> Valj meny Extern atkomst

> Sétt softkey Extern atkomst Pa/av till AV

» Tryck pa softkey OK

Verktygsanvandningsfil

Funktionen verktygsanvandningskontroll méaste vara
frigiven av maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i
3B Er maskinhandbok!

Med MOD-funktionen Verktygsanvandningsfil valjer du om TNC:n

aldrig, ibland eller alltid skall skapa en verktygsanvandningsfil.
Skapa verktygsanvandningsfil:

» Valj gruppen Maskin-installningar i MOD-menyn

» Valj menyn Verktygsanvandningsfil

» Valj den dnskade instéllningen for driftart Programkorning
blockfdljd/enkelblock och Programtest

» Tryck pa softkey OVERFOR
» Tryck pa softkey OK

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015

Maskin-installningar

16.3

@MANUELL DRIFT
3 WANUELL DRTFT

ccccccccccccccccc

onc [EJ PROGRAMTEST

X |
0 #ir)
[
oFEl v
A ‘
#BCe)
c
P
OFE| v
B ‘
@ T4 B's 2000
0% X[Nm] ‘
0% Y[Nm] S1 07:41 3|
o
L= =) [ s e |



MOD-funktioner
16.3 Maskin-installningar

Vilj kinematik

Funktionen for val av kinematik maste friges och
anpassas av maskintillverkaren.

g Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion kan du anvanda for att testa program, vilkas
kinematik inte &r samma som den aktiva maskinkinematiken. Under
forutsattning att din maskintillverkare har lagt upp olika kinematiker
i din maskin, kan du via MOD-funktionerna aktivera en av dessa
kinematiker. Nar du valjer en kinematik for programtest, forblir
maskinkinematiken opaverkad.

' Varning kollisionsrisk!

Nar du vaxlar kinematik for maskindrift, utfor TNC:n
alla efterfoljande forflyttningsrorelser med den
andrade kinematiken.

Kontrollera att du har valt korrekt kinematik for
kontroll av ditt arbetsstycke i programtestet.
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16.4 Systeminstillningar

Installning av systemtiden

Med MOD-funktionen Instdllning systemtid kan du stélla in
tidszon, datum och klockslag manuellt eller med hjélp av en NTP-
serversynkronisering.

Manuell installning av systemtid:

>
>
>
>

>
>

Vélj gruppen Systeminstallningar i MOD-menyn

Tryck pa softkey Instdllning datum/klockslag

Vélj din tidszon i omradet Tidszon

Tryck pa softkey Local/NTP, for att valja inmatningen Manuell
installning tid

Andra vid behov datum och klockslag

Tryck pa softkey OK

Stéll in systemtid med hjélp av en NTP-server:

>

>
>
>

Valj gruppen Systeminstallningar i MOD-menyn
Tryck pa softkey Instdllning datum/klockslag
Valj din tidszon i omradet Tidszon

Tryck pa softkey Local/NTP, for att valja inmatningen
Synkronisera tid via NTP server

Ange hostnamn eller URL till NTP-servern
Tryck péd softkey Lagg till
Tryck pa softkey OK
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MOD-funktioner
16.5 Valja typ av positionsindikering

16.5 Valja typ av positionsindikering

Anvandningsomrade

Man kan paverka presentationen av koordinater i driftart
Manuell drift och i driftarterna Programkorning blockfoljd och
Programkorning enkelblock:

Bilden till hdger visar olika positioner for verktyget
m  Utgdngsposition

®m \erktygets malposition

B Arbetsstyckets nollpunkt

®  Maskinens nollpunkt

Foljande typer av koordinater kan véljas for TNC:ns
positionspresentation:

Funktion Presentation
Borposition; vardet som TNC:n for tillfallet BOR
arbetar mot

Arposition; momentan verktygsposition AR
Referensposition; drposition i forhallande till REFAR
maskinens nollpunkt

Referensposition; borposition i forhallande till REFBOR
maskinens nollpunkt

Slapfel; differens mellan b&r och arposition SLAP
Restvag till den programmerade positionen i ARDST
inmatningssystemet; differens mellan ar och

mal-position

Restvag till den programmerade positionen i REFDST

forhallande till maskinnollpunkten; differens
mellan ref- och mal-position

Forflyttningsstracka som har utforts med M118
funktionen handrattséverlagring (M118)

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man vélja olika typer
av positionsvarden fér den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man vélja olika typer
av positionsvarden for den utdkade statuspresentationen.

476 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



16.6  Valj Mattsystem

Anvandningsomrade

Med denna MOD-funktion definierar man om TNC:n skall

presentera koordinater i mm eller tum.

B Metriskt mattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) presentation med
tre decimaler

B Tum-system: t.ex. X = 0,6216 (tum) presentation med fyra
decimaler

Om man har tum-presentation aktiv visar TNC:n dven matningen
i tum/min. | ett tum-program maste man ange en hdgre matning
med faktor 10.

16.7 Visa drifttid

Anvandningsomrade

Via MOD-funktionen MASKINTID kan du presentera olika drifttider:
Drifttid Betydelse

Styrning till Styrsystemets drifttid sedan installation
Maskin till Maskinens drifttid sedan installation
Programkdorning Drifttid for styrd drift sedan installation

Maskintillverkaren kan aven presentera andra tider.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

N4
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16.8 Software-nummer

16.8 Software-nummer

Anvandningsomrade

Foljande mjukvarunummer visas i TNC:ns bildskarm efter det att
MOD-funktion "Software-version” har valts:

B Styrsystemstyp: Styrsystemets beteckning (administreras av
HEIDENHAIN)

B NC-SW: NC-software-nummer (hanteras av HEIDENHAIN)
® NCK: NC-software-nummer (hanteras av HEIDENHAIN)

B PLC-SW: PLC-software-nummer eller namn (hanteras av din
maskintillverkare)

| MOD-funktion “FClzinformation” visar TNC:n féljande information:

m Utvecklingsniva (FCL=Feature Content Level):
Utvecklingsnivan som ar installerad i styrsystemet, se
"Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)’, Sida 9

16.9 Inmatning kodnummer

Anvandningsomrade

TNC:n kraver ett kodnummer for fdljande funktioner:
Funktion Kodnummer
Kalla upp anvéndarparametrar 123
Konfigurering av ethernet-kort NET123

Frige specialfunktioner vid programmering 555343
av Q-parametrar
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Installning datagranssnitt 16.10

16.10 Installning datagranssnitt

Seriellt datasnitt i TNC 320

TNC 320 anvénder automatiskt dverforingsprotokollet LSV2 for
seriell datadverforing. LSV2-protokollet &r fast installt och kan
forutom instélining av Baud-Rate (maskinparameter baudRateLsv2)
inte forandras. Du kan aven satta upp andra dverforingssatt
(datasnitt). De senare beskrivna instéliningsmajligheterna ar da bara
verksamma for respektive nydefinerade datasnittet.

Anvandningsomrade

For installning av ett datasnitt valjer man filhanteraren (PGM ﬁpmmmm pre— B
MGT) och trycker p& knappen MOD. Tryck &ter pa knappen MOD B e -

och ange kodnummer 123.. TNC:n visar anvdndarparametern
GfgSeriallnterface, i vilken du kan ange féljande instaliningar:

VISNING
TABELL

SIDA Bl

FUNKTTON.

S0k BRARK) SLUT

SIDA ‘

HIALP
aumﬁ.n»

Installning av RS-232-datasnitt

Oppna katalogen RS232. TNC:n visar foljande
installningsmajligheter:

Installning BAUD-RATE (baudRate)

BAUD-RATE (datadverforingshastighet) kan véljas mellan 110 och
115.200 Baud.
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Instéllning protokoll (protocol)

Datadverforingsprotokollet styr dataflodet i en seriell Gverfdring
(j@mforbar med MP5030 for iTNC 530).

Instéliningen BLOCKWISE avser har en typ av

E> datadverféring dar data overfors sammanfattade i
block. Detta skall inte forvaxlas med den blockvisa
datadverféring och samtidig blockvis exekvering i
aldre TNC-kurvlinjestyrsystem. Blockvis mottagning
och samtidig exekvering av samma NC-program
stods inte av styrsystemet!

Dataoverforingsprotokoll Urval
Standard datadverforing (radvis dverforing) STANDARD
Paketvis datadverforing BLOCKWISE

Overféring utan protokoll (ren RAW_DATA
teckenodverforing)

Installning databitar (dataBits)

Med installningen dataBits definierar du om ett tecken med 7 eller
8 databitar skall 6verforas.

Kontrollera paritet (parity)
Med paritetsbiten detekteras dverféringsfel. Paritetsbiten kan
bildas pé tre olika satt.

B |ngen paritetsbildning (NONE): Man gor avkall pd mojligheten att
detektera fel

®m Jamn paritet (EVEN): Har foreligger ett fel om mottagaren vid sin
utvardering konstaterar ett ojamnt antal satta bitar

® Ojamn paritet (ODD): Har foreligger ett fel om mottagaren vid
sin utvardering konstaterar ett jamnt antal satta bitar

Installning Stopp-bitar (stopBits)

Med en start- och en eller tva stopp-bitar mdjliggdrs en
synkronisering i mottagaren vid varje dverfort tecken i samband
med den seriella datadverforingen.
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Installning datagranssnitt 16.10

Instéllning handskakning (flowControl)

Med handskakningen utdvar de tva enheterna en kontroll dver
datadverfoéringen. Man skiljer mellan mjukvaruhandskakning och
hardvaruhandskakning.

® |ngen dataflodeskontroll (NONE): Handshake ar inte aktiv
® Hardware-Handshake (RTS_CTS): Overféringsstopp via RTS
aktiv

m Software-Handshake (XON_XOFF): Overféringsstopp via DC3
(XOFF) aktiv

Filsystem for filoperationer (fileSystem)

Med fileSystem bestammer du filsystemet for det seriella
granssnittet. Denna maskinparameter ar inte nddvandig nar du inte
behdver nagot speciellt filsystem.

B EXT: Minimalt filsystem for skrivare eller éverféringsprogramvara
som inte kommer fran HEIDENHAIN . Motsvarar driftart EXT1
och EXT2 fran aldre TNC-styrsystem.

m FE1: Kommunikation med PC-programvara TNCserver eller en
extern diskettenhet.

Installningar for datadverforing med PC-software
TNCserver
Utfor foljande instéliningar i anvandarparametrarna

(seriallnterfaceRS232 / Definition av datablock for den seriella
porten / RS232):

Parametrar Urval

Datadverforingshastighet i Baud Maste stamma med
installningen i TNCserver

Datadverféringsprotokoll BLOCKWISE

Databits i varje dverfort tecken 7 Bit

Typ av paritetskontroll: EVEN

Antal stoppbitar 1 Stopp-bit

Bestdmning av handskakningstyp ~ RTS_CTS

Filsystem for filoperation FE1
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16.10 Installning datagranssnitt

Vilj driftart for den externa enheten (fileSystem)

| driftarterna FE2 och FEX kan man inte anvanda
funktionerna "inladsning av alla program”, “inlasning
av erbjudet program” och “inldsning av katalog”.

Extern enhet Driftart Symbol
PC med HEIDENHAIN LSV2
overforingsprogramvara %
TNCremo

HEIDENHAIN diskettenhet FE1 IEI
Frammande enhet sdsom FEX

skrivare, remslasare/stans, PC EE!}

utan TNCremo
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Installning datagranssnitt 16.10

Software for datadverforing

Man bor anvanda HEIDENHAIN programvara TNCremo for
overforing av filer fran och till TNC:n. Med TNCremo kan man
kommunicera med alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella
granssnittet eller via Ethernet-granssnittet.

TNCremo utan kostnad frdan HEIDENHAIN
Filebase (www.heidenhain.se, <Dokumentation /
Information>, <Mjukvaror>, <Downloads>, <PC
software>, <TNCremo>).

E> Du kan ladda ner den senaste versionen av

Systemforutsattningar for TNCremo:
m PC med 486 processor eller battre

® QOperativsystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP. Windows Vista, Windows 7

® 16 MByte arbetsminne
m 5 MByte ledigt pa harddisken
m Ett ledigt seriellt datasnitt eller uppkoppling via TCP/IP-natverk

Installation under Windows

» Starta installationsprogrammet SETUREXE fran filhanteraren
(utforskaren)

» F4lj anvisningarna i setup-programmet

Starta TNCremo under Windows

» Klicka p& <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremo>

N&r man startar TNCremo for forsta gangen férsoker TNCremo att
uppratta forbindelse till TNC:n.
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Dataoverforing mellan TNC och TNCremo

Innan du overfor ett program frdn TNC:n till PC:n

E> maste du ovillkorligen sakerstéalla att det program
som for tillfallet ar selekterat i TNC:n ocksé ar sparat.
TNC:n sparar andringar automatiskt nar du vaxlar
driftart i TNC:n eller nar du via knappen PGM MGT
kallar upp filhanteringen.

Kontrollera att TNC:n &r ansluten till ratt seriella datasnitt pa din
dator, alt. till ndtverket.

Nar man har startat TNCremo ser man, i huvudfénstrets dvre del

, alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Fil>, <Byt
katalog> kan man valja en godtycklig enhet alternativt en annan
katalog i datorn.

Om man vill styra datadverforingen fran PC:n s aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt foljande:

» Valj <Fil>, <Skapa forbindelse>. TNCremo tar nu emot fil-
och katalogstrukturen fran TNC:n och presenterar denna i
huvudfonstrets undre del

» For att Overfora en fil fran TNC:n till PC:n valjer man filen i TNC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till PC-fonstret

» For att Overfora en fil frdn PC:n till TNC:n valjer man filen i PC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till TNC-fonstret

Om man vill styra datadverforingen fran TNC:n séa aktiverar man

forbindelsen pa PC:n enligt foljande:

» Vilj <Extras>, <TNCserver>. TNCremo startar da serverdriften
och kan mottaga data fran TNC:n resp. skicka data till TNC:n

» Valj funktionen for filhantering i TNC:n via knappen PGM MGT,
se "Datadverforing till/frdn en extern dataenhet", Sida 120 och
overfor de 6nskade filerna

Avsluta TNCremo
Valj menypunkten <Fil>, <Avsluta>

Beakta dven hjalpfunktionen i TNCremo, i denna
forklaras alla funktionerna. Via knappen F1 kallas den

upp.

i [=] B3

0
TNC 400

7

a13
379
360
a2
384

040397 11:34.06
04.03.97 11:39.08
0208.97 1451:30
020857 14:51:30
020397 14:51:30
020397 14:51:30

Attibute [ Datum

06.04.99 15:39:42
06.04.93 15:33:44
06.04.93 15:39:44
06.04,93 15.39:46
06.04.99 15:35:48
06.04.99 15:33:40
06.04.99 15:39:40

i

Fisi B3 MEpe

Insgesamt: [
Maskiet 5

o
2] | Protokelt

L —
Sehnitstelle:
feowz
Baudrate [Buto Detect)
15200

| DNCVetbindung 2kt
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16.11 Ethernet-granssnitt

Introduktion

TNC:n &r standardmaéssigt utrustad med ett ethernet-kort for att

man darigenom skall kunna ansluta styrsystemet som Client i sitt

natverk. TNC:n overfér data via Ethernet-kortet med

® smb-protokoll (server message block) for Windows-
operativsystem, eller

®m TCP/IP-protokoll-familjen (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) och med hjalp av NFS (Network File System).

Anslutningsmaéjligheter

Man kan ansluta TNC:ns ethernet-kort till sitt natverk eller direkt
till en PC via RJ45-anslutningen (X26,100BaseTX resp. 10BaseT).
Anslutningen ar galvaniskt franskild styrningselektroniken.

Vid 100BaseTX resp. 10BaseT-anslutning anvander man twisted

pairkabel for att ansluta TNC:n till sitt natverk.

Den maximala langden mellan TNC:n och
knutpunkten beror pa kabelns kvalitet, mantlingen
och pa typen av natverk (100BaseTX eller 10BaseT).

Du kan ganska enkelt ansluta TNC:n direkt till en PC
som ar utrustad med ett Ethernet-kort. For att gora
detta ansluter du TNC:n (anslutning X26) till PC:n
med en korsad ethernet-kabel (handelsbeteckning:
korsad Patchkabel eller korsad STP-kabel)

Konfigurera TNC
E> L4t en natverksspecialist konfigurera TNC:n.

» | driftart Programmering trycker du pa knappen MOD och anger
kodnummer NET123

» Tryck pa softkey NATVERK i filhanteringen. TNC:n visar
huvudbildskarmen foér natverks-konfiguration
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16.11 Ethernet-granssnitt

Allméanna natverks-installningar

» Tryck pa softkey DEFINE NET for inmatning av allméanna
natverksinstéallningar. Fliken Datornamn ar aktiv:

Installning Betydelse

Primart Namn péa ethernet-granssnittet som skall

granssnitt kopplas till ert foretagsnatverk. Endast aktiv
nar en ett eventuellt andra ethernetgranssnitt
star till férfogande i styrsystemets hardvara.

Datornamn Namn som TNC:n skall visas under i ert
foretagsnatverk

Host-fil Endast nodvandig for

» Valj fliken Granssnitt for inmatning av instéllningar for datasnitt:

Instéllning

Granssnittslista

specialapplikationer: Namn péa en fil som
definierar tilldelningen av IP-adresser och
datornamn

Betydelse

Lista med aktiva ethernet-granssnitt.
Selektera ett av de listade granssnitten (med
musen eller med pilknapparna)

B Funktionsknapp Aktivera: Aktivera det
valda granssnittet (X i kolumn Aktiv)

® Funktionsknapp Deaktivera: Deaktivera
det valda granssnittet (- i kolumn Aktiv)

B Funktionssknapp Konfigurera:
Konfigurationsmeny

Tillat IP-
forwarding

486

Denna funktion maste standarmassigt
vara deaktiverad. Aktivera bara funktionen
nar atkomst utifrén av ett andra TNC
ethernet-granssnitt via TNC:n behovs for
diagnos. Aktivera bara efter kontakt med
kundtjanst

[[@vanuat operation |G rrogramming

HEROSS

::::::

0s:28

uuuuuuuuu

mual operation [E)Programming

Intrnet PingRoutng NFS UD/GID DHCP serer

tve Name Connecors Confguraton
X b0 X DHCPAAN

Ploruarding
OnoR

oau
autorzaion
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» Valj vaxlingsknappen Konfigurera for att dppna
konfigurationsmenyn:

Instéllning

Status

Betydelse

Granssnitt aktivt: Anslutningsstatus for
det valda Ethernet-granssnittet

Namn: Namnet pd granssnittet som du
héller pa att konfigurera

Kontaktanslutning: Nummer pé
kontaktanslutning i styrsystemets
logikenhet for detta granssnitt

Profil

Har kan du skapa eller vélja bort en profil

i vilken alla installningar som syns i detta
fonster lagras. HEIDENHAIN tillhandahéller
tva standardprofiler:

DHCP-LAN: Instéllningar for standard TNC

ethernet-granssnitt som bor fungera i ett
standard féretagsnatverk

MachineNet: Instaliningar for det andra,
valfria ytterligare ethernet-granssnitt, for
konfiguration av maskinnatverket

Via respektive funktionsknapp kan du spara,
ladda och radera profiler.

IP-adress

Option Erhall IP-adress automatiskt:
TNC:n skall erhélla |IP-adressen fran
DHCP-servern

Option Stall in IP-adress manuellt:
Definiera IP-adress och Subnet-

mask manuellt. Inmatning: Fyra
siffervarden separerade av punkter, t.ex.
160.1.180.20 och 255.255.0.0

Domain Name
Server (DNS)

Option Erhall DNS automatiskt: TNC:n
skall erhalla Domain Name Serverns |P-
adress automatiskt

Option Konfigurera DNS manuellt:

Definiera serverns |IP-adress och
doméannamn manuellt

Default
Gateway

Option Erhall default GW automatiskt:
TNC:n skall erhélla default-gateway
automatiskt

Option Konfigurera default GW
manuellt: Ange IP-adress till Default-
gateway manuellt

» Bekrafta andringen med funktionsknapp OK eller dngra med
funktionsknapp Avbryt
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» Valj Fliken Internet ar for tillfallet utan funktion.

Instéllning

Proxy

Betydelse

® Direkt uppkoppling till internet / NAT:
Styrningen leder Internet-forfragningar
vidare till en Default-Gateway och maste
darifran vidarebefordras genom Network
Address Translation (t.ex. vid direkt
anslutning till ett modem)

B Anvand proxy: Definiera internet-
routerns adress och port i natverket, frdga
natverksadministratéren

Fjarrunderhall

Maskintillverkaren konfigurerar har servern
for fjarrunderhall. Utfor bara andringar efter
samrad med din maskintillverkare

» Valj fliken Ping/Routing for inmatning av installningar for ping

och routing:
Installning

Ping

Betydelse

| inmatningsfaltet Adress: anges IP-numret
som du vill kontrollera natverksférbindelsen
mot. Inmatning: Fyra siffervarden separerade
av punkter, t.ex. 160.1.180.20. Alternativt
kan du aven ange datornamnet som du vill
kontrollera forbindelsen mot.

® Funktionsknapp Start: Starta kontroll,
TNC:n visar statusinformation i ping-faltet

® Funktionsknapp Stopp: Avsluta kontroll

Routing

For natverksspecialister: Operativsystemets
statusinformation for aktuell routing

B Funktionsknapp Uppdatera: Uppdatera
routing

» Valj fliken NFS UID / GID f6r inmatning av anvandar- och

gruppalias:
Instéllning

Satt UID/
GID for NFS-
shares

488

Betydelse

m User ID: Definierar med vilken
anvandaridentifikation slutanvandaren
skall fa atkomst till filer i natverket. Fraga
natverksspecialisten om vardet

® Group ID: Definierar med vilken
gruppidentifikation man vill f& atkomst till
filer i natverket. Fraga natverksspecialisten
om vardet

Manual operation [ Programming

TNG: \nc_prog\PGM\*.H:®.1:*.DXF

Network settings
omputername. ierfaces neret PingRaling. NFS UD/GID, DHCP senver

mo

Add

aaaaaaaaa

[@vanuar operation B rrograming

TNG:\nc_prog\PGM\®.H;®.1:*.DXF

Network settings
Computername et Ieinet PaRouing NFS UIDIGID, DHCP servet
3 PGM Ping

Update

3 Aooly

o aopiv Cancel san

Manual operation |EGProgramming

) TNG:\nc_prog\PGM\®.H;".1;".DXF
501 nc_prog | Network settings

Computesname Inefaces Ineinet PingiRauing. NFS UDIGID DHCP server
SetUID/GID fo NFS shares

11D and user group that determine

UserUd (502
o || Userop (1002

o oo oot

a« o0y Gancel

09:28
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Ethernet-granssnitt 16.11

» DHCP Server: Instéliningar for automatisk natverkskonfiguration 5 [

Instéllning Betydelse

DHCP server ® [P adresser fran:: Definition fran vilken i
IP-adress TNC:n skall hdmta poolen med souie, | runens  wREBEES 7
dynamiska |IP-adresser. Det grémelerade e B EEJ
vérdet hamtar TNC:n frén den statiska IP- s . **"T
adressen for det definierade Ethernet-

granssnittet, detta kan inte justeras.

B |P adresser till: Definition till vilken IP- - ‘ !
adress TNC:n skall hdmta poolen med = @ ———— — — s
dynamiska IP-adresser. i el o) o e e e

B Lease Time (timmar): Tid, under vilken
den dynamiska IP-adressen forblir
reserverad for en Client. Meddelar sig en
Client inom denna tid kommer TNC:n att
tilldela samma dynamiska IP-adress.

® Domannamn: Har kan du vid behov
definiera ett namn for maskinnatverket.
Detta ar nédvandigt nat t.ex. samma
namn anvands i maskinnatverket och det
externa natverket.

® Led vidare DNS till extern: Nar IP
Forwarding ar aktiv (fliken Granssnitt)
kan du vid aktiv option bestamma
att namnupplésningen for enheter i
maskinnatverket ocksa kan anvandas fran
det externa natverket.

® Led vidare DNS fran extern: Nar IP
Forwarding ar aktiv (fliken Granssnitt)
kan du vid aktiv option bestdmma att
TNS DNS-forfragningar fran enheter inom
maskinnatverket ocksé skall ledas vidare
till det externa natverkets namnserver, i
sadana lagen dar MC:ns DNS-server inte
kan besvara fragan.

® Funktionsknapp Status: Kalla upp oversikt
over enheter som forsoérjs med dynamiska
|P-adresser i maskinnatverket. Dessutom
kan du justera installningar for dessa
enheter

B Funktionsknapp Utokade optioner:
Utdkade instaliningsmajligheter for DNS-/
DHCP-servern.

= Funktionsknapp Satt standardvarden:
Aterstall fabriksinstallningar.
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Enhetsspecifika natverksinstallningar

» Tryck pa softkey DEFINE MOUNT for inmatning av
enhetsspecifika natverksinstaliningar. Man kan definiera ett
godtyckligt antal natverksinstallningar, dock kan maximalt 7
stycken hanteras samtidigt.

Installning Betydelse

Nitverksenhet Lista med alla kopplade natverksenheter.
| kolumnen visar TNC:n den aktuella
statusen pa natverksanslutningen:

B Mount: Natverksenhet ansluten/inte
ansluten

®  Auto: Natverksenhet skall anslutas
automatiskt/manuellt

® Typ: Typ av natverksanslutning.
Alternativen ar cifs och nfs

® Enhet: Enhetens beteckning i TNC:n

® |D: Internt ID som kannetecknar om
flera anslutningar ar definierade via en
Mount-Point

m Server: Serverns namn

®m Utdelat namn: Mapparnas namn pa
servern till vilka TNC:n skall fa atkomst

®  Anvandare: Anvandarens namn i
natverket

= Losenord: Natenhetens l6senord,
skyddat eller inte

® Fraga efter losenord?: Fraga/fraga
inte efter I16senord vid anslutning

® Optioner: Presentation av ytterligare
anslutningsmojligheter

Natenheterna hanteras med
vaxlingsknappen.

For att 1agga till natverksenhet, anvand
funktionsknappen Lagg till: TNC:n
startar da anslutningsassistenten, dar alla
nodvandiga uppgifter kan matas in via
dialog

[@Wvanuat operation |G rrogramming

Goar

09:24

M‘anual operation (& Programming

NG\

sel

Network Drive - Define Name

MMMMMM

gggggg

Statuslog Visning av statusinformation och
felmeddelanden.

Med vaxlingknappen Tém kan innehdllet i
statusfonstret raderas.
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16.12 Firewall

Anvandningsomrade

Du har mojlighet att stalla in en Firewall for styrsystemets primara
natverksgranssnitt. Denna kan konfigureras sé att inkommande
natverkstrafik kan blockeras beroende pé avsandare och tjanst
och/eller ett meddelande visas. Firewall kan dock inte startas for
styrsystemets andra natverksgranssnitt nar detta ar aktivt som
DHCP-server.

Efter att Firewall har aktiverats, kommer detta visar via en symbol
nere till hdger i aktivitetsraden. Beroende péa den sdkerhetsniva
som Firewall aktiveras med, férandras denna symbol och ger
information om sadkerhetsinstéallningarnas niva:

Symbol Betydelse
A Firewall skyddar annu inte, trots att den
U har aktiverats enligt konfigurationen. Detta

ar fallet om t.ex. datornamn anvands i
konfigurationen, men dessa ar annu inte har
implementerats pa IP-adresserna.

=T Firewall &r aktiverad med sékerhetsnivéa
@ L% medel.
ﬂ Firewall ar aktiverad med sakerhetsniva hdg.
@ B (Alla tjdnster forutom SSH ar spéarrade)

Lat din natverksspecialist kontrollera och i
forekommande fall justera standardinstallningarna.

Instéliningar i tillaggsfliken SSH Settings ar en
forberedelse for framtida utveckling och har for
tillfallet ingen funktion.

Konfigurera Firewall
Du staller in Firewall pa foljande satt:

» Oppna aktivitetsraden i bildskarmens underkant med musen (se
"Window-Manager", Sida 76)

» Klicka pa den grona HEIDENHAIN-knappen for att dppna JH-
menyn

» Valj menypunkten Installningar
» Valj menypunkten Firewall

HEIDENHAIN rekommenderar att Firewall aktiveras med de
férberedda standardinstaliningarna:

» Satt option Active for att starta upp Firewall

» Klicka pa vaxlingsknappen Set standard values, for att aktivera
de standardinstallningar som rekommenderas av HEIDENHAIN.

» Lamna dialogen med OK
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16.12 Firewall

Installningar i Firewall

Option Betydelse
Active Aktivering resp. deaktivering av Firewall
Interface: Selektering av granssnitt ethO motsvarar

i allmanhet X26 pa huvuddatorn MC,

eth1 motsvarar X116. Du kan kontrollera
detta i natverksinstallningarna i fliken
granssnitt. Vid huvuddatorenhet med tvé
Ethernet-granssnitt ar som standard DHCP-
server aktiv for det andra (icke primara) for
maskinnatet. Med denna installning kan
Firewall inte aktiveras for eth1 eftersom
Firewall och DHCP-Server utesluter varandra

Report other Firewall ar aktiverad med sakerhetsniva hdg.

inhibited (Alla tjanster férutom SSH ar sparrade)

packets:

Inhibit ICMP Nar denna option ar satt, svarar

echo answer: styrsystemet inte langre pa en PING-
begaran.

Service | denna kolumn listas den forkortade

beteckningen for tjanster som har
konfigurerats med denna dialog. Det
spelar ingen roll for konfigurationen har om
tjansterna sjalva har startat

B LSV2 innehéller forutom funktionaliteten
for TNCRemoNT eller Teleservice dven
Heidenhain DNC-granssnitt (Port 19000
till 19010)

m SMB gaéller bara ingdende SMB-
anslutningar, nar ocksa en Windows-
share har skapats pd NC. Utgadende
SMB-anslutningar (nar en Windows-
share har kopplats upp till NC ) kan inte
forhindras.

m  SSH galler SecureShell-protokoll (Port
22). Via detta SSH-protokoll kan LSV2
hanteras som en saker tunnel fran
HeROS 504.

® VNC Protokoll betyder dtkomst till
bildskarmsinnehéllet. Sparras denna
tjanst, kan inte heller Teleservice-
program fran Heidenhain fa atkomst till
bildskarmsinnehéllet (t.ex. skdmrdump).
Spérras denna tjanst, kommer en
varning fran HeROS att visas i VNC-
konfigurationsdialogen, att VNC ar
sparrad i Firewall.
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Option Betydelse

Method Under Method kan man konfigurera
om tjansten inte ar atkomlig fér ndgon
(Prohibit all), ar &tkomlig for alla (Permit
all) eller bara éar individuellt &tkomlig
(Permit some). Om Permit some anges,
maste aven datorn som skall tillatas
atkomst till den aktuella tjansten anges
under Computer. Om ingen dator anges
under Computer, kommer installningen
Prohibit all automatiskt att aktiveras nar
konfigurationen sparas.

Log Om Log ar aktiverad, kommer ett
'rott" meddelande att visas om ett
natverkspaket blockeras for denna tjanst.
Ett "blatt" meddelande presenteras om ett
natverkspaket for denna tjanst accepteras.

Computer Om det under Method konfigureras
instaliningen Permit some, kan datorn
anges har. Datorn kan anges med IP-adress
eller med Hostnamn separerat med komma.
Om ett Hostnamn anvénds, kontrolleras om
detta Hostnamn kan 6versattas till en |P-
adress nar dialogen avslutas eller sparas.
Om sé inte ar fallet kommer anvéandaren att
f& ett felmeddelande och dialogen avslutas
inte. Tilldelar man ett giltigt Hostnamn,
kommer detta Hostnamn att dversattas till
en |P-adress vid varje start av styrsystemet.
Andrar en dator med angivet namn sin |P-
adress, kan det vara ndédvandigt att starta
om styrsystemet att andra konfigurationen
av Firewall, for att styrsystemet skall
bdrja anvanda den nya IP-adressen for ett
Hostnamn i Firewall.

Advanced Dessa installningar ar endast avsedda for

options din natverksspecialist.

Set standard Aterstaller instaliningarna till de

values standardvarden som rekommenderas av
HEIDENHAIN
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16.13 Radiohandratt HR 550 FS konfigurera

16.13 Radiohandratt HR 550 FS konfigurera

Anvandningsomrade

Via softkey Instadllning TRADLOS HANDRATT kan den tradlésa
handratten HR 550 FS konfigureras. Féljande funktioner star till
forfogande:

m Tilldela handratten en bestamd handrattshallare
m  Stall in radiofrekvens

®m  Analys av frekvensspektrumet for att bestdmma den basta
radiofrekvensen

m Stall in sdndningseffekt
® Statistisk information om overforingskvaliteten

Tilldela handratten en bestamd handrattshallare

» Séakerstall att handrattshéllaren ar ansluten till styrsystemets —_—
hardvara A

» Lagg den tradldsa handratten, som du vill tilldela en

handrattshallare, i handrattshallaren Crameinuse .
- . N Tansmiter power | Full power o
» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD e .
> \/éX|a SOﬁkeyrad Smu}:ANDWNEELONUNE Error code

Stop HW Start handwheel

handwheel serial no. 0037478964 | ConnectHw

Channel setting 16 | Select channel

Data packets 5228

0.00%

0.00%

» Valj konfigurationsmeny fér den tradlosa
handratten: Tryck pa softkey installning tradlos
handratt

» Klicka pa knappen Anslut HR: TNC:n sparar
serienumret pa den ilagda trddlésa handratten
och visar detta i konfigurationsfénstret till vanster
bredvid funktionsknappen Anslut HR

» Spara konfigurationen och lamna
konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknapp
SLUT
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Radiohandratt HR 550 FS konfigurera 16.13

Installning radiokanal

Vid automatisk start av den tradldsa handratten forsoker TNC:n att

valja den radiofrekvens som levererar bast radiosignal. Om du vill
stalla in radiofrekvens manuellt, gor pa féljande satt:

» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
» Vaxla softkeyrad
» Valj konfigurationsmeny fér den tradlosa

handratten: Tryck pa softkey installning tradlos
handratt

» Klicka pa fliken Frekvensspektrum

» Klicka pa knappen Stoppa HR: TNC:n haver
anslutningen till den traddldsa handratten och
presenterar det aktuella frekvensspektrumet for
alla 16 tillgangliga kanaler

» Notera kanalnumret pa den kanal dar minst
radiotrafik visas

» Aktivera den tradldsa handratten igen med
funktionsknapp starta handratt

> Klicka pé fliken Egenskaper

» Klicka pa knappen Valj kanal: TNC:n visar
alla tillgangliga kanalnummer. Klicka pa det
kanalnummer som TNC:n presenterade hade
minst radiotrafik

» Spara konfigurationen och ldmna
konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknapp
SLUT

Installning sandningseffekt

=

» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
» Vaxla softkeyrad

Observera att rackvidden péa den tradldsa handratten
avtar om sandningseffekten reduceras.

» Valj konfigurationsmeny for den tradlosa
handratten: Tryck pa softkey installning tradlos
handratt

» Klicka pa knappen Stall in effekt: TNC:n visar de
tre tillgangliga effektinstéliningarna. Selektera den
onskade instéliningen med musen

» Spara konfigurationen och ldmna

konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknapp
SLUT
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Configuration of wireless handwheel
Properties |Frequency spectrum

Configuration

handwheel serial no. | 0037478964

Channel setiing 16

Channelin use 16

Transmitier power | Full power

HW in charger
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

| StopHW Start handwheel

| ConnectHw

| Selectchannel

[setponer

Statistics

Data packets 5228

Lost packets 0

CRC error 0

Max. suc

Configuration of wireless handwheel
Properties Frequency spectrum

Ch 1 12 13 14 15 16 17 18 19
0d8m

50 dBm

100 dBm

Aa -89 |[-89 |[85 ||-85 ||-89 |[-89 |[-89 |[-7a ||-89 |-

Status
HANDWHEEL OFFLINE Error code

83 ||-89 ||-89 | -89

| stoprw Start handwheel

End

|74 |

Configuration of wireless handwheel

Propertes |Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964 | ConnectHw

Channel setting 16 | Select channel

Channelin use 16

Tansminexpower [Folpawer [

HW in charger
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel

Statistics

Data packets 5228

Lost packets 0

CRC error 0

Max. successive lost 0

0.00%

0.00%
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16.13 Radiohandratt HR 550 FS konfigurera

Statistik

Under Statistik visar TNC:n information om &éverforingskvalitet. T ———_——

Properties |Frequency spectrum

Den tradldsa handratten reagerar med ett nodstopp vid begransad
mottagningskvalitet, da ett felfritt och sédkert stopp av axlarna inte
langre kan garanteras.

0. 0037478964

Begransad mottagningskvalitet syns da Max. tacknings-vardet
gar forlorat. Om TNC:n visar varden som ar hogre an 2 vid s

HANDWHEEL ONLINE

upprepade tillfallen nar den tradldsa handratten anvands i normal sopr |

drift inom det 6nskade arbetsomradet finns det risk for oonskade
anslutningsavbrott. Att hoja sandningseffekten eller véxla till en
mindre anvand kanal kan hjalpa.

Forsok vid sadana tillfallen att forbéattra dverféringskvaliteten genom
att vélja en annan kanal (se "Installning radiokanal”, Sida 495) eller
genom att hdja sandningseffekten (se "Installning sandningseffekt”,
Sida 495).

Statistikdata kan visas pa foljande satt:

» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

» Vaxla softkeyrad

» Valj konfigurationsmeny for den tradlésa
handratten: Tryck p& softkey instéllning tradlos
handratt: TNC:n visar konfigurationsmenyn med
statistikdata

16.14 Ladda maskinkonfiguration
Anvandningsomrade

' Varning, dataforlust!

TNC:n skriver dver din maskinkonfiguration nar
backupen genomférs. Overskrivna maskindata
kommer att férloras. Du kan inte &ngra den har
atgarden!

Din maskintillverkare kan erbjuda en backup med en
maskinkonfiguration. Efter inmatning av I6senord RESTORE kan du
ladda backupen i din maskin eller din programmeringsstation. Gor
pa foljande satt for att ladda backupen:

» Ange losenord RESTORE i MOD-dialogen

» Valj backupfilen (t.ex. BRUP-2013-12-12_.zip) i TNC:ns
filhantering, TNC:n 6ppnar ett fonster for backupen

» Tryck Nodstopp
» Tryck pa softkey OK for att starta backupforloppet
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171 Maskinspecifika anvandarparametrar

17.1 Maskinspecifika anvandarparametrar

Anvandningsomrade

Inmatningen av parametervarden sker via en sa kallad
Konfigurationseditor.

funktioner for anvandaren kan Er maskintillverkare
B definiera vilka maskinparametrar som skall finnas
tillgangliga som anvandarparametrar. Darutdver kan
din maskintillverkare dessutom ha lagt in ytterligare
maskinparametrar i TNC:n som inte beskrivs har.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

? For att mdjliggdra installning av maskinspecifika

| konfigurationseditorn ar maskinparametrarna samlade i en
tradstruktur med parameterobjekt. Varje parameterobjekt

har ett namn (t.ex. CfgDisplayLanguage), som pekar pa den
underliggande parameterns funktion. Ett parameterobjekt (Entity)
indikeras i tradstrukturen med ett “E" i katalogsymbolen. Vissa
maskinparametrar har ett Keyname for att entydigt identifiera

att parametern tillhdr en grupp (t.ex. X for X-axeln). De olika
gruppkatalogerna har Keyname och indikeras i katalogsymbolen
med ett “K".

Nar du befinner dig i konfigurationseditorn
for anvandarparametrarna kan du édndra

presentationen av de tillgdngliga parametrarna. Med
standardinstallningen visas parametrarna med en
kort forklarande text. For att visa parametrarnas
faktiska systemnamn, trycker du pa knappen for
bildskdrmsuppdelning och darefter pa softeky VISA
SYSTEMNAMN. Goér pd samma satt for att ga tillbaka
till standarpresentationen.

Annu icke aktiva parametrar och objekt visas med en
gra ikon. Med softkey FLER FUNKTION. och INFOGA
kan du aktivera dessa.

TNC:n for en fortldpande andringslista dar upp till
20 senaste andringarna av konfig-data sparas. For
att &ngra andringar véljer du den dnskade raden och
trycker pa softkey FLER FUNKTION. och ANGRA
ANDRINGAR.
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Maskinspecifika anvandarparametrar

Kalla upp konfigurationseditor och @ndra parametrar
Valj driftart Programmering

Tryck pd knappen MOD

Ange kodnummer 123

Andra parametrar

Lamna konfigurationseditorn med softkey SLUT

» Overfor andringar med softkey SPARA

| borjan péa varje rad i parametertradet visar TNC:n en ikon som
visar ytterligare information om raden. lkonen har foljande
betydelse:

|

vV vyvVvyVvVvyy

Underforgrening finns men stangd
Elﬁ Underforgrening dppnad

Tomt objekt, ej dppningsbar

— Initialiserad Maskinparametrar

' Ej initialiserad (valbar) Maskinparametrar

E Lasbar men inte editerbar

|
ﬁ Ej lasbar och inte editerbar

| katalogsymbolen kan man avldsa typ av konfig-objekt:

|

Key (gruppnamn)
|

Lista

|
Entity resp. parameterobjekt

Visa hjalptext

Med knappen HELP kan en hjalptext visas for varje
parameterobjekt resp. attribut.

Om hjélptexten inte ryms péa en sida (uppe till hoger visas dzfa't.ex.
1/2), kan man vaxla till ndsta sida med softkey BLADDRA HJALP .

En fornyad tryckning pa knappen HELP tar bort hjalptexten.

Utdver hjalptexten visas ytterligare information, t.ex. mattenheten,

ett initialvarde, ett urval osv. Nar den valda maskinparametern

motsvarar en parameter i aldre styrsystem visas aven MP-numret.
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Parameterlista

Parameterinstallningar

DisplaySettings
Instéllningar for bildskdrmspresentation
Ordningsfoljd for de presenterade axlarna
[O] till [5]
Beroende pa tillgangliga axlar

Typ av positionspresentation i positionsfonstret
BOR
AR
REFAR
REFBOR
SLAP
RESTV

Typ av positionspresentation i statuspresentationen
BOR
AR
REFAR
REFBOR
SLAP
RESTV

Definition av decimaltecken for positionspresentation

Presentation av matning i driftart Manuell drift
at axis key: Matning visas bara da en axelriktningsknapp trycks in
always minimum: Visa alltid matning

Presentation av spindelposition i positionspresentationen
during closed loop: Visa bra spindelposition nar spindeln ar i positionsreglering

during closed loop and M5: Visa bra spindelposition nar spindeln ar i
positionsreglering och vid M5

Visa eller dolj softkey Preset tabell
True: Softkey Preset-tabell visas inte
False: Softkey Preset-tabell visas
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Parameterinstallningar

17.1

DisplaySettings
Presentationssteg for individuella axlar
Lista med alla tillganglig axlar
Presentationssteg for positionsindikering i mm resp. grader
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (Software-option Display step)
0.00001 (Software-option Display step)

Presentationssteg for positionsindikering inch
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (Software-option Display step)
0.00001 (Software-option Display step)

DisplaySettings
Definition av mattenheten for presentationen
metric: Metriskt system anvands
inch: Tum-system anvands

DisplaySettings
NC-programformat och cykelpresentation
Programinmatning i HEIDENHAIN Klartext eller i DIN/ISO
HEIDENHAIN: Programinmatning i driftart Manuell positionering i Klartext-dialog
ISO: Programinmatning i driftart Manuell positionering i DIN/ISO

Presentation av cykler
TNC_STD: Visa cykler med kommentartexter
TNC_PARAM: Visa cykler utan kommentartexter
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Parameterinstallningar

DisplaySettings
Beteende vid uppstart av styrsystemet
True: Visa meddelandet Stromavbrott
False: Visa inte meddelandet stromavbrott

DisplaySettings
Instéllning av NC- och PLC-dialogsprak

NC-dialogsprak
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH

PLC-dialogsprak
Se NC-dialogsprak

PLC-felmeddelandesprak
Se NC-dialogsprak
Hjalp-sprak
Se NC-dialogsprak
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Parameterinstéllningar
DisplaySettings
Beteende vid uppstart av styrsystemet
Kvitter meddelande 'Strémavbrott’
TRUE: Styrsystemsuppstart fortsatter forst efter kvittering av meddelandet
FALSE: Meddelande ‘Stromavbrott’ visas inte

Presentation av cykler
TNC_STD: Visa cykler med kommentartexter
TNC_PARAM: Visa cykler utan kommentartexter

DisplaySettings
Instaliningar for porogramkorningsgrafik
Typ av grafisk presentation

High (berdkningsintensiv): Hansyn till linjar- och rotationsaxlarnas placering tas i
programkorningsgrafiken (3D)

Low: Hansyn till enbart linjaraxlarnas placering tas i programkorningsgrafiken (2,5D)
Disabled: Programkérningsgrafiken ar deaktiverad

ProbeSettings
Konfiguration av avkdnningsforloppet
Manuell drift: Ta hansyn till grundvridning
TRUE: Vid avkdnning tas hansyn till en aktiv grundvridning
FALSE: Alltid axelparallell forflyttning vid avkdanning

Automatik-drift: Multipel matning vid avkanningsfunktioner
1 till 3: Antal avkanningar per avkanningsforlopp

Automatik-drift: Konfidensintervall fér multipel méatning
0,002 till 0,999 [mm]: Omrade som matvarden vid en multipel matning maste ligga inom

Konfiguration av en rund matplatta
Koordinater for méatsplattans centrum
[0]: X-koordinat for matplattans mittpunkt i forhallande till maskinens nollpunkt
[1]: Y-koordinat for matplattans mittpunkt i forhallande till maskinens nollpunkt
[2]: Z-koordinat for matplattans mittpunkt i férhallande maskinens nollpunkt

Sakerhetsavstand 6ver matplattan for forpositionering
0.001 till 99 999.9999 [mm]: Sakerhetsavstand i verktygsriktningen

Sakerhetszon runt matplattan for forpositionering

0.001 till 99 999.9999 [mm]: Sakerhetsavstand i planet vinkelratt i forhallande till
verktygsaxeln
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Parameterinstéllningar

CfgToolMeasurement
M-funktion for spindelorientering
-1: Spindelorientering direkt via NC
0: Funktion inaktiv
1 till 999: Nummer pa M-funktionen for spindelorientering

Avkanningsrutin
MultiDirections: Avkanning i flera riktningar
SingleDirection: Avkanning i en riktning

Avkanningsriktning fér matning av verktygsradie
X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative (beroende pa verktygsaxel)

Avstand verktygets underkant till matplattans éverkant
0.001 till 99.9999 [mm]: Offset matplatta i forhallande till verktyg

Snabbtransport i avkanningscykel
10 till 300 000 [mm/min]: Snabbtransport i avkanningscykel

Avkanningsmatning vid verktygsmatning
1 till 3 000 [mm/min]: Avkanningsmatning vid verktygsmatning

Berakning av avkanningsmatning
ConstantTolerance: Berdakning av avkanningsmatning med konstant tolerans
VariableTolerance: Berakning av avkdnningsmatning med variabel tolerans
ConstantFeed: Konstant avkdnningsmatning

Max. tilldten periferihastighet i verktygsskaret
1 till 129 [m/min]: Tillaten periferihastighet for frasen

Maximalt tilldtet varvtal for verktygsmatning
0 till 1 000 [1/min]: Maximalt tillatet varvtal

Maximalt tilldtet matfel vid verktygsmatning
0.001 till 0.999 [mm]: Forsta maximalt tillatna matfel

Maximalt tilldtet matfel vid verktygsmaétning
0.001 till 0.999 [mm]: Andra maximalt tillatna matfel
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Parameterinstéllningar

ChannelSettings
CH_NC
Aktiv kinematik
Kinematik som skall aktiveras
Lista med maskinkinematiker

Geometritoleranser
Tillaten avvikelse for cirkelradie

0.0001 till 0.016 [mm]: Tillaten avvikelse i cirkelradie mellan cirkelns slutpunkt och
cirkelns startpunkt

Bestammer NC-programmets beteende
Aterstall bearbetningstid vid programstart
True: Bearbetningstid aterstalls
False: Bearbetningstid aterstalls inte

Konfiguration av bearbetningscykler
Overlappningsfaktor vid fickfrasning

0.001 till 1.414: Overlappningsfaktor for cykel 4 FICKFRASNING och cykel 5
CIRKELFICKA

Visa felmeddelande "Spindel ?" nar M3/M4 inte ar aktiv
on: Visa felmeddelande
off: Visa inte felmeddelande

Visa felmeddeleande "Negativt djup angivet'
on: Visa felmeddelande
off: Visa inte felmeddelande

Beteende vid framkorning till ett spars vagg i cylindermantel
LineNormal: Framkérning pa en ratlinje
CircleTangential: Framkoérning pa en cirkelbage

M-funktion foér spindelorientering
-1: Spindelorientering direkt via NC
0: Funktion inaktiv
1 till 999: Nummer pa M-funktionen for spindelorientering
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Parameterinstéllningar

Geometrifilter for att filtrera bort linjara element
Typ av Stretch-filter
- Off: Inget filter aktivt
- ShortCut: Utelamna enskilda punkter pa Polygon
- Average: Geometrifiltret glattar hérn

Maximalt avstand mellan den filtrerade och den icke filtrerade konturen

0 till 10 [mm]: De bortfiltrerade punkterna ligger inom denna tolerans i forhallande till den
resulterande linjen

Maximal ldangd pa den linje som uppstar genom filtreringen
0 till 1000 [mm]: Ldng som geometrifiltret verkar 6ver

Installningar for NC-editorn
Skapa backupfiler
TRUE: Skapa backupfil efter redigering av NC-program
FALSE: Skapa inte backupfil efter redigering av NC-program

Markdrens beteende efter radering av rader
TRUE: Markéren befinner sig efter raderingen pa den foregaende raden (iTNC-beteende)
FALSE: Markoren befinner sig efter raderingen pa den efterféljande raden

Markérens beteende vid den forsta resp. den sista raden
TRUE: Runtom-bladdring vid PGM-bérjan/slut tillatet
FALSE: Runtom-bladdring vid PGM-boérjan/slut ej tillatet

Radbrytning vid flerradiga block
ALL: Visa alltid rader fullstandigt
ACT: Visa bara det aktiva blockets rader fullstandigt
NO: Visa bara rader fullstandigt nar blocket editeras

Aktivera hjalp
TRUE: Visa alltid hjalpbilder under inmatningen

FALSE: Hjalpbilder visas endast da softkey CYKELHJALP har vaxlats till PA. Softkey
CYKELHJALP AV/PA visas i driftart programmering efter att man har tryckt pa knappen
“Bildskdarmsuppdelning”

Softkeyradens beteende efter en cykelinmatning
TRUE: Lamna cykel-softkeyraden aktiv efter en cykeldefinition
FALSE: Dolj cykel-softkeyraden efter en cykeldefinition

Kontrollfrdga vid radering av block
TRUE: Visa kontrollfraga vid radering av ett NC-block
FALSE: Visa inte kontrollfraga vid radering av ett NC-block

Radnummer som kontroll av NC-programmet utférs fram till
100 till 9999: Programléangd som geometrin skall kontrolleras till
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Maskinspecifika anvandarparametrar 17.1

Parameterinstallningar

DIN/ISO-programmering: Blocknummer steglangd
0 till 250: Stegliangd som DIN/ISO-block genereras med i programmet

Max. radnummer som samma Syntax-element sdks efter
500 till 9999: Sokning av selekterat elementet via pilknapp upp / ned

Sokvagar for slutanvandaren
Lista med enheter och/eller kataloger
TNC:n visar de enheter och kataloger som anges har i filhanteringen

FN 16-utmatningssdkvag for exekveringen
Sokvag for FN 16-utmatning, nar ingen sokvag ar definierad i programmet

FN 16-utmatningssdkvag for driftart Programmering och Programtest
Sokvag for FN 16-utmatning, nar ingen sokvag ar definierad i programmet

Installningar for filhanteringen
Visa beroende filer
MANUAL: Beroende filer visas
AUTOMATIC: Beroende filer visas inte

serial Interface: se "Installning datagranssnitt’, Sida 479
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"/ Tabeller och dversikt
172 Kontaktbeldggning och anslutningskabel for datagranssnitt

17.2

Kontaktbelaggning och

anslutningskabel for datagranssnitt

Datasnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-utrustning

E> Datasnittet uppfyller EN 50 178 Sakert franskilt fran nat.

Vid anvandning av 25-poligt adapterblock:

TNC VB 365725-xx Adapterblock VB 274545-xx
310085-01

Hane Belaggning Hona Farg Hona Hane Hona Hane Farg Hona

1 ansluts ej 1 1 1 1 1 vit/brun 1

2 RXD 2 gul 3 3 3 gul 2

3 TXD 3 grén 2 2 2 2 grén 3

4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 38

5 Signal GND 5 rod 7 7 7 7 rod 7

6 DSR 6 bla 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gra 4 4 4 4 gra 5

8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 ansluts ej 9 8 lila 20

Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje Holje Holje Ytterskarm  Holje
508
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Kontaktbelaggning och anslutningskabel for datagranssnitt 17.2

Vid anvandning av 9-poligt adapterblock:

TNC VB 355484-xx Adapterblock VB 366964-xx
363987-02

Hane  Beldaggning  Hona Farg Hane  Hona Hane Hona Farg Hona
1 ansluts ej 1 rod 1 1 1 1 roéd 1

2 RXD 2 gul 2 2 2 2 aul 3

3 TXD 3 vit 3 3 3 3 vit 2

4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6

5 Signal GND 5 svart 5 5 5 5 svart 5

6 DSR 6 lila 6 6 6 6 lila 4

7 RTS 7 gra 7 7 7 7 gra 8

8 CTR 8 vit/grén 8 8 8 8 vit/grén 7

9 ansluts ej 9 groén 9 9 9 9 grén 9
Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje Holje Holje Ytterskarm  Holje

TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015 509



"/ Tabeller och dversikt
172 Kontaktbeldggning och anslutningskabel for datagranssnitt

Frammande utrustning

Kontaktbeldggningen pa en icke-HEIDENHAIN-enhet kan skilja sig
markant frdn den p& en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av éverféring.
Nedanstdende tabell visar adapterblockets kontaktbelaggning.

Adapterblock 363987-02 VB 366964-xx
Hona Hane Hona Farg Hona
1 1 1 rod 1

gul
vit

brun

svart

lila

gra

vit/grén

OO N|O|joa |~ WIN
OO NlO|joa| A~ WIN
OO NlO|joa| A~ WIN
O N[OOI N|W

gron

Holje Holje Holje Ytterskarm Holje
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Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt
Maximal kabellangd:

® Oskarmad: 100 m

m Skdrmad: 400 m

Pin Signal Beskrivning

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 fri

5 fri

6 REC- Receive Data
7 fri

8 fri
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17.3 Teknisk information

17.3 Teknisk information

Symbolforklaring

m Standard
o Axel-option
1 Software-option 1

Anvandarfunktioner

Kort beskrivning [ Grundutférande: 3 axlar plus reglerad spindel
n Fjarde NC-axel plus hjalpaxel
[ eller
O Tillaggsaxel for 4 axlar plus reglerad spindel
O Tillaggsaxel for 5 axlar plus reglerad spindel
Kort beskrivning [ Grundutférande: 3 axlar plus reglerad spindel
O 1. Tillaggsaxel for 4 axlar plus reglerad spindel
O 2. Tillaggsaxel for 5 axlar plus reglerad spindel

Programinmatning

| HEIDENHAIN-klartext-dialog och DIN/ISO

Positionsuppgifter n Borpositioner for ratlinje och cirkelbage i ratvinkliga koordinater eller
poléra koordinater
n Absoluta eller inkrementala mattuppgifter
[ Presentation och inmatning i mm eller tum
Verktygskompensering [ Verktygsradie i bearbetningsplanet och verktygslangd
n Forberakning av radiekompenserad kontur upp till 99 block (M120)

Verktygstabeller

Flera verktygstabeller med godtyckligt antal verktyg

Konstant banhastighet

| forhallande till verktygscentrumets bana

| forhallande till verktygsskaret

Parallelldrift

Skapa program med grafiskt stdd samtidigt som ett annat program exekveras

Rundbordsbearbetning 1 Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
(software-option 1)
1 Matning i mm/min
Konturelement [ Ratlinje
m Fas
n Cirkelbage
n Cirkelcentrum
n Cirkelradie
[ Tangentiellt anslutande cirkelbdge
[ Hornrundning
Framkorning till och [ Via ratlinje: Tangentiell eller vinkelrat
frankorning fran konturen
[ Via cirkel
Flexibel n Flexibel konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt
konturprogrammering FK stdd for arbetsstycken som inte har NC-anpassad mattsattning
Programhopp [ Underprogram
512
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Teknisk information 17.3

Anvandarfunktioner

n Programdelsupprepning

n Godtyckligt program som underprogram
Bearbetningscykler [ ] Borreykler for borrning, gangning med och utan flytande ganghuvud

[ ] Grovbearbetning av rektangular och cirkular ficka

[ Borreykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning och férsankning

[ Cykler for frasning av invandiga och utvandiga gangor

[ Finbearbetning av rektangular och cirkular ficka

u Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor

u Cykler for frasning av raka och cirkelformade spéar

[ ] Punktmonster pé cirkel och linjer

] Konturficka konturparallell

[ Konturtag

[ Dessutom kan maskintillverkarcykler — speciella bearbetningscykler

som har skapats av maskintillverkaren — integreras

Koordinatomrékning [ Forskjutning, vridning, spegling

[ ] Skalfaktor (axelspecifik)

Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1)

Q-parametrar [ Matematiska funktioner =, +, —, *, /, sin a, cos a, roten ur
Programmering med variabler - Logiska villkor (=, #, <, >)

[ Parentesberakning

n tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", en, In, log, absolutvarde for ett
tal, konstant 1, negering, ta bort decimaler eller heltalsdel

[ Funktioner for cirkelberékning
[ ] String-parameter
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17.3 Teknisk information

Anvandarfunktioner

Programmeringshjalp

Kalkylator

Fullstandig lista med alla felmeddelanden som star i ko
Hjalpfunktion som &r anpassad till situationen vid felmeddelanden
Grafiskt stod vid programmering av cykler

Kommentarblock i NC-programmet

Teach-In

Ar—positioner overfors direkt till NC-programmet

Testgrafik
Presentationssatt

Grafisk simulering av bearbetningsférioppet dven samtidigt som ett
annat program exekveras

Vy ovanifran / Presentation i tre plan / 3D-presentation / 3D-linjegrafik

Delférstoring

Programmeringsgrafik

| driftart Programmering kan de inmatade NC-blocken ritas automatiskt
(2D-streckgrafik) dven samtidigt som ett annat program exekveras

Bearbetningsgrafik
Presentationssatt

Grafisk presentation av programmet som exekveras i vy ovanifran /
presentation i tre plan / 3D-presentation

Bearbetningstid

Berakning av bearbetningstid i driftart “Programtest”

Presentation av aktuell bearbetningstid i Programkdérnings-driftarterna

Aterkorning till konturen

Blocklasning fram till ett godtyckligt block i programmet och
framkaorning till den berdknade borpositionen for att dteruppta
bearbetningen

Avbryta programmet, lamna konturen och sedan koéra tillbaka till
konturen

nollpunktstabeller

Flera nollpunktstabeller for lagring av arbetsstyckesrelaterade
nollpunkter

Avkannarcykler

514

Kalibrering avkannarsystem

Manuell och automatisk kompensering fér snett placerat arbetsstycket
Manuell och automatisk instéallning av utgdngspunkt

Automatisk matning av arbetsstycke

Cykler for automatisk verktygsmatning

Cykler for automatisk verktygsmatning
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Tekniska data

Teknisk information

173

Komponenter

Knappsats
TFT-fargflatbildskarm med softkeys

Programminne

2 GByte

Inmatnings- och
presentationsupplésning

ner till 0,1 um vid linjaraxlar

ner till 0,000 1° vid vinkelaxlar

Inmatningsomrade

Maximalt 999 999 999 mm resp. 999 999 999°

Interpolation

Ratlinje i 4 axlar

Cirkel i 2 axlar

Skruvlinje: Overlagring av cirkelbage och ratlinje
Skruvlinje: Overlagring av cirkelbage och ratlinje

Blockexekveringstid

3D-ratlinje utan
radiekompensering

6 ms

Axelreglering

Uppldsning positionsreglering: Positionsmatsystemets
signalperiod/1024

Cykeltid positionsreglering:3 ms
Cykeltid varvtalsreglering: 200 us

Rorelsestracka Maximalt 100 m (3 937 tum)
Spindelvarvtal Maximalt 100 000 varv/min (analogt hastighetsborvarde)
Felkompensering Linjart och icke linjart axelfel, vandglapp, vandspikar vid cirkelrorelser,
varmeutvidgning
Friktion
Datasnitt ett V.24 / RS-232-C max. 115 kBaud

Utdkat datasnitt med LSV-2-protokoll for extern fjarrstyrning av TNC:n

via datasnittet med HEIDENHAIN programvara TNCremo

Ethernet granssnitt 100 Base T ca. 40 till 80 MBit/s (beroende pa filtyp

och natbelastning)
3xUSB 2.0

Omgivningstemperatur

Drift: 0°C till +45°C
Lagring: -30°C till +70°C
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17.3 Teknisk information

Tillbehor
Elektroniska handrattar [ en portabel handratt HR 410 eller

n en portabel tradlés handratt HR 550 FS med display eller

[ en portabel handratt HR 520 med display eller

[ en portabel handratt HR 420 med display eller

m en inbyggnadshandratt HR 130 eller

[ upp till tre HR 150 inbyggnadshandrattar via handrattsadapter HRA 110
Avkannarsystem n TS 220: brytande 3D-avkannarsystem med kabelanslutning

n TS 440: brytande 3D-avkannarsystem med infraréd 6verforing

n TS 444: brytande 3D-avkannarsystem utan batteri med infraréd
overforing

n TS 640: brytande 3D-avkannarsystem med infrardd éverforing

n TS 740: hogprecisions brytande 3D-avkdnnarsystem med infrardéd
overforing

[ TT 140: brytande 3D-avkannarsystem for verktygsmatning

[ TT 449: brytande 3D-avkannarsystem for verktygsmatning med infrardd
overforing

Software option 1 (Optionsnummer #08)

Rundbordsbearbetning [ Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
[ Matning i mm/min

Koordinatomrakningar [ | 3D-vridning av bearbetningsplanet

Interpolation n Cirkel i 3 axlar vid tiltat bearbetningsplan (rymdcirkel)

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

n Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

Software-Option DXF-Konverter (Optionsnummer #42)

Extrahera konturprogram n Stodjer DXFformat: AC1009 (AutoCAD R12)
och bearbetningspositioner
fran DXF-data. Extrahera

konturavsnitt fran Klartext- n Komfortabel instélining av utgdngspunkt

dialogprogram. m Grafisk selektering av konturavsnitt fran Klartext-dialogprogram

For konturer och punktmdnster
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Inmatningsformat och enheter for TNC-funktioner

Positioner, koordinater, cirkelradier,
faslangder

-99 999.9999 till +99 999.9999
(5,4: heltal, decimaler) [mm]

Verktygsnummer

0 till 32 7679 (5,1)

Verktygsnamn

16 tecken, vid TOOL CALL skrivet mellan "". Tilldtna
specialtecken: #, $, %, &, -

Delta-varde for verktygskompensering

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelvarvtal

0 till 99 999,999 (5,3) [varv/min]

Matningshastigheter

0 till 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [nm/tand] eller
[mm/varv]

Vantetid i cykel 9

0 till 3 600,000 (4,3) [s]

Gangstigning i diverse cykler

-99.9999 till +99.9999 (2.4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 till 360.0000 (3.4) [°]

Vinkel for polara koordinater, rotation,
tippning av bearbetningsplanet

-360.0000 till 360.0000 (3.4) [°]

Polar koordinatvinkel for
skruvlinjeinterpolering (CP)

-5 400.0000 till 5 400.0000 (4.4) [°]

Nollpunktsnummer i cykel 7 0 till 2 999 (4.0)

Skalfaktor i cykel 11 och 26 0.000001 till 99.999999 (2.6)
Tillaggsfunktion M 0 till 999 (4,0)
Q-parameternummer 0 till 1999 (4.0)

Q-parametervarde

-99 999,9999 till +99 999,9999 (9.6)

Normalvektorer N och T vid 3D-
kompensering

-9,99999999 till +9,99999999 (1,8)

Marke (LBL) for programhopp 0 till 999 (5,0)

Marke (LBL) for programhopp Godtycklig textstrang inom citationstecken (”")
Antal programdelsupprepningar REP 1 till 65,534 (5.0)

Felnummer vid Q-parameterfunktion FN14 0 till 1 199 (4,0)
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17.4 Oversiktstabeller

174  Oversiktstabeller

Bearbetningscykler

Cykel- Cykelbeteckning DEF- CALL-
nummer aktiv aktiv
7 Nollpunktsforskjutning [

8 Spegling n

9 Véntetid L]

10 Vridning n

1 Skalfaktor =

12 Programanrop [

13 Spindelorientering n

14 Konturdefinition ]

19 Tiltning av bearbetningsplanet [ ]

20 Konturdata SL |l u

21 Férborrning SL I [
22 Grovskar SL || (]
23 Finskar djup SL Il L]
24 Finskér sida SL Il (]
25 Konturtag [
26 Skalfaktor axelspecifik n

27 Cylindermantel L]
28 Cylindermantel sparfrasning =
29 Cylindermantel kam =
32 Tolerans L]

200 Borrning m
201 Brotschning [
202 Ursvarvning [
203 Universal-borrning [
204 Bakplaning [
205 Universal-djupborrning =
206 Gangning med flytande ganghuvud, ny n
207 Gangning utan flytande ganghuvud, ny m
208 Borrfrasning [
209 Gangning med spanbrytning m
220 Punktmonster pa cirkel [

221 Punktmonster pa linjer [

230 Planing [
231 Linjalyta [
232 Planfrasning m
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Cykel- Cykelbeteckning DEF- CALL-
nummer aktiv aktiv
233 Planfrasning (valbar bearbetningsriktning, hdnsyn tas till sidoytor) m
240 Centrering m
241 Langhalsborrning L]
247 Instalining av utgdngspunkt
251 Rektangular ficka komplettbearbetning [
252 Cirkular ficka komplettbearbetning m
253 Sparfrasning n
254 Cirkulart spar [
256 Rektangular tapp komplettbearbetning n
257 Cirkular tapp komplettbearbetning m
262 Gangfrasning m
263 Forsankgangfrasning m
264 Borrgadngfrasning [
265 Helix-borrgédngfrasning [
267 Utvéandig gangfrasning m
275 Konturspaar Trochoid [
Tillaggsfunktioner
M Verkan Aktiveras vid block - bérjan slut Sida
MO  Programkorning stopp/Spindelstopp/Kylvatska fran n 315
M1  Valbart programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fran n 467
M2  Programkérning stopp/spindelstopp/kylvatska fran/i forekommande fall m 315
radera statuspresentationen (avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till
block 1
M3  Spindelstart medurs u 315
M4 Spindelstart moturs [
M5 Spindelstopp m
M6  Verktygsvaxling/Programstopp (avhangigt maskinparameter)/ [ 315
Spindelstopp
M8  Kylvatska PA . 315
M9  Kylvatska AV [
M13 Spindelstart medurs /Kylvatska F:A = 315
M14  Spindelstart moturs/Kylvatska PA =
M30 Samma funktion som M2 m 315
M89 Fri tillaggsfunktion eller [ Cykelbruks-
cykelanrop, modalt verksam (beroende av maskinparameter) [ anvisning
M91 | positioneringsblock: Koordinater i férhallande till maskinens nollpunkt [ 316
M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgéar frdn en av maskintillverkaren = 316
definierad position, t.ex. fran verktygsvaxlingspositionen
M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre én 360° [ 374
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17.4 Oversiktstabeller

M Verkan Aktiveras vid block - boérjan slut Sida

M97 Bearbetning av sma kontursteg m 319

M98 Fullstandig bearbetning av éppna konturer [ 320

M99 Blockvis cykelanrop n Cykelbruks-

anvisning

M101 @utomatisk verktygsvaxling till systerverktyg nér livslangd har uppnatts [ 172

M102 Aterstall M101 n

M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med Overmatt n 172

M108 Aterstéall M107 n

M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret (matningsokning och - [ 323
reducering)

M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret (endast matningsreducering) [

M111  Aterstéll M109/M110 n

M116 Matning i mm/min for rotationsaxlar [ 372

M117 Aterstall M116 u

M118 Overlagra handrattsrorelser under programkorning [ ] 326

M120 Forberdkning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) [ ] 324

M126 Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar = 373

M127 Aterstéll M126 n

M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet koordinatsystem = 318

M138 Val av rotationsaxlar [ 375

M140 Frankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning [ 328

M143 Upphéav grundvridning [ 330

M141 Avstangning av avkdnnarsystemets Gvervakning [ 329

M148 Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp [ 331

M149 Aterstéll M148 [
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Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

175 Jamforelse mellan funktioner i TNC

320 och iTNC 530

Jamforelse: Tekniska data

175

Funktion TNC 320 iTNC 530

Axlar Maximalt 6 Maximalt 18
Inmatnings- och presentationsupplésning:

B |injaraxlar B 0, Tum ® 0.1Tum

® Rotationsaxlar = 0,001° = (0,0001°
Presentation 15.1 tum TFT- 19 tum-TFT-farg-

flatbildskarm

flatbildskarm eller

15,1 tum-TFT-farg-

flatbildskarm

Minne fér NC-, PLC-program och systemfiler CompactFlash Harddisk eller Solid
minneskort State Disk SSDR

Programminne fér NC-program 2 GByte >21 GByte

Blockexekveringstid 6 ms 0.5 ms

Operativsystem HeROS Ja Ja

Operativsystem Windows XP Nej Option

Interpolation:

m Rétlinje m 5 axlar m 5 axlar

m Cirkel B 3axlar ® 3 axlar

m Skruvlinje B Ja m Ja

®m Spline B Nej ® Ja med Option 9

Héardvara Kompakt i Modulér i
operatorspanelen elskapet

Jamforelse: Datasnitt

Funktion TNC 320 iTNC 530

Gigabit-Ethernet 1000BaseT X X

Seriellt datasnitt RS-232-C X X

Seriellt datasnitt RS-422 - X

USB-port X X
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175 Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

Jamforelse: Tillbehor

Funktion TNC 320 iTNC 530
Elektroniska handrattar

® HR 410 B X B X
® HR 420 X m X
® HR 520/530/550 m X m X
= HR 130 m X m X
® HR 150 via HRA 110 B X B X
Avkannarsystem

m TS 220 m X m X
® TS 440 B X = X
m TS 444 B X = X
B TS 449/TT 449 X X
B TS 640 X m X
m TS 740 m X m X
m TT130/TT 140 m X m X
Industri-PC IPC 61xx - X
Jamforelse: PC-software

Funktion TNC 320 iTNC 530
Programstation-software Tillganglig Tillganglig
TNCremoNT for datadverféring med Tillgénglig Tillganglig
TNCbackup for att sékra data

TNCremoPlus programvara for Tillganglig Tillganglig
datadverforing med Live Screen

RemoTools SDK 1.2; Begransad tillganglighet Tillganglig

Funktionsbibliotek for utveckling av egna
applikationer fér kommunikation med
HEIDENHAIN-styrsystem

virtualTNC: Styrsystemskomponent for Ej tillganglig Tillgénglig
virtuella maskiner

ConfigDesign: Programvara for Tillganglig Ej tillganglig
konfiguration av styrsystemet

TeleService: Programvara for Tillgénglig Tillganglig
fjdrrdiagnostik och service
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Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530 175

Jamforelse: Maskinspecifika funktioner

Funktion TNC 320 iTNC 530

Vaxling av rérelseomréade Funktion tillganglig Funktion tillganglig
Centraldrift (1 motor for flera maskinaxlar) Funktion tillganglig Funktion tillganglig
C-axeldrift (spindelmotor driver Funktion tillganglig Funktion tillgédnglig
rotationsaxel)

Automatisk vaxling av frashuvud Funktion tillganglig Funktion tillganglig

Stod for vinkelhuvuden Funktion ej tillganglig Funktion tillganglig
Verktygsidentifikation Balluf Funktion tillganglig (med Funktion tillganglig

Python)

Forvaltning av flera verktygsmagasin Funktion tillganglig Funktion tillganglig

Utdkad verktygshantering via Python Funktion ej tillganglig Funktion tillgédnglig
Jamforelse: Anvandarfunktioner

Funktion TNC 320 iTNC 530
Programinmatning

® | HEIDENHAIN dialogprogrammering B X B X

= | DIN/ISO X X

B Med smarT.NC - B X

® Med ASCll-editor m X, direkt editerbar B X, editerbar efter

konvertering

Positionsuppgifter

® Borposition for ratlinje och cirkel med ratvinkliga m X m X
koordinater

® Borposition for ratlinje och cirkel med poléra B X B X
koordinater

B Absoluta eller inkrementala méattuppgifter m X L]

B Presentation och inmatning i mm eller tum B X X

m  Satta senaste verktygsposition som Pol (tomt CC- m X (felmeddelande, L]
block) nar Pol-6verforing

® Ytnormalvektorer (LN)
®  Spline-block (SPL)

inte ar entydig)

X
X, med Option 09
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Tabeller och oversikt

175 Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

Funktion TNC 320 iTNC 530
Verktygskompensering
B | bearbetningsplanet och verktygslangd B X X
B Fdrberdkning av radiekompenserad kontur upp till 99 B X L
block
B Tredimensionell verktygsradiekompensering - ® X, med Option 09
Verktygstabell
m Central lagring av verktygsdata B X B X
m Flera verktygstabeller med godtyckligt antal verktyg m X m X
® Flexibel forvaltning av verktygstyper B X -
® Filtrerad presentation av valbara verktyg B X -
® Sorteringsfunktion m -
® Kolumnnamn ® Delvis med _ ® Delvis med -
m Kopieringsfunktion: Riktad éverskrivning av B X B X
verktygsdata
B Formularpresentation ® Vaxling av ® Vaxling via softkey

bildskdrmsuppdelning
via knapp

®m Utbyte av verktygstabell mellan TNC 320 och iTNC B X B Ej mojlig
530

Avkannartabell for forvaltning av olika 3D- X -

avkdnnarsystem

Skapa verktygsanvandningsfil, kontrollera X X

tillganglighet

Skardataberakning: Automatisk berdkning av
spindelvarvtal och matning

Enkel skardatakalkylator

Med ledning av lagrade
teknologitabeller

Definiera godtyckliga tabeller

Fritt definierbara
tabeller (. TAB-filer)
Lasa och skriva via
FN-funktioner
Definierbart via
Konfig-data
Tabellnamn maste
bodrja med en
bokstav

Lasa och skriva via
SQlL-funktioner

m  Fritt definierbara
tabeller (. TAB-filer)

m | 3sa och skriva via
FN-funktioner

524
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Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530 175

Funktion TNC 320 iTNC 530
Konstant banhastighet i férhallande till verktygets X X

centrum eller verktygsskaret

Parallelldrift: Skapa program samtidigt som ett annat X X

program exekveras

Programmering av manuella visningsaxlar X X

Tilta bearbetningsplan (cykel 19, PLANE-funktion) X, Option #08 X, Option #08

Rundbordsbearbetning:

B Programmering av konturer pa en cylinders utrullade

mantelyta
®m Cylindermantel (cykel 27) m X, Option #08 m X, Option #08
® Cylindermantel Spér (cykel 28) m X, Option #08 = X, Option #08
® Cylindermantel Kam (cykel 29) m X, Option #08 m X, Option #08
® Cylindermantel utvandig kontur (cykel 39) " - = X, Option #08
B Matning i mm/min eller mm/varv m X, Option #08 = X, Option #08
Forflyttning i verktygsaxelns riktning
B Manuell drift (3D-ROTmenyn) B X m X, FCL2-funktion
®  Under programavbrott B X m X
B Handrattsoverlagring B X m X, Option #44
Framkorning till och frankorning fran konturen via X X
ratlinje eller cirkel
Matningsangivelse:
B F (mm/min), snabbtransport FMAX m X m X
® FU (matning per varv mm/varv) m X m X
B FZ (matning per tand) m X m X
B FT (tid i sekunder for stracka) - B X
B FMAXT (vid aktiv snabbtransport-potentiometer: Tid i - X
sekunder for stracka)
Flexibel konturprogrammering FK
= Programmering av arbetsstycke som saknar NC- B X B X
anpassad mattsattning
m Konvertering av FK-program till Klartext-dialog - B X
Programhopp:
® Maximalt antal labelnummer = 9999 = 1000
®  Underprogram m X m X
® | ankningsdjup vid underprogram ® 20 LG
®  Programdelsupprepningar m X B X
® Godtyckligt program som underprogram B X B X
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17 Tabeller och oversikt
175 Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

Funktion TNC 320 iTNC 530
Q-parameterprogrammering
B Matematiska standardfunktioner m X B X
B Formelinmatning B X B X
®  String-hantering X m X
® | okala Q-parametrar QL m X m X
® Remanenta Q-parametrar QR m X X
® Forandra parametrar vid programavbrott m X m X
m FN15:PRINT " - X
B FN25:PRESET [ B X
B FN26:TABOPEN m X X
m FN27:TABWRITE m X X
m FN28:TABREAD m X B X
m FN29: PLC LIST m X " -
B FN31: RANGE SELECT - X
®m FN32: PLC PRESET " - B X
m FN37: EXPORT m X "
m FN38: SEND [ - B X
® Spara fil externt med FN16 - m X
® FN16-formateringar: Vansterstalld, hogerstalld, " - m X
stranglangder
m Skriva till LOG-fil med FN16 m X -
B \/isa parameterinnehdll i den utokade X -
statuspresentationen
B Visa parameterinnehall vid programmeringen (Q- m X B X
INFO)
® SQL-funktioner for att ldsa och skriva till tabeller m X -
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Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530 175

Funktion TNC 320 iTNC 530
Grafiskt stod
B Programmeringsgrafik 2D X B X
= REDRAW-funktion " - m X
B Visa stodlinjer i bakgrunden m X -
® Linjegrafik 3D m X X
m Testgrafik (vy ovanifran, presentation i tre plan, 3D- B X B X

presentation)

B Hogupplost presentation X B X
® Visa verktyg m X m X
B |nstallning av simuleringshastighet X B X
m Koordinater vid snittlinje 3 plan - m X
®  Utbkade zoom-funktioner (musanvandning) X B X
B Visa ram for rédmnet m X B X
B Presentation av djupvarde vid passering med - B X
musen
L] ,Iilr)ogramtest med instélining av stopp (STOPP AT " - m X
B Ta hansyn till verktygsvaxlingsmakro - B X
® Bearbetningsgrafik (vy ovanifran, presentation i tre m X X

plan, 3D-presentation)

B Hogupplost presentation X B X
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Tabeller och oversikt
175 Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

Funktion TNC 320 iTNC 530

Nollpunktstabeller: Lagring av arbetsstyckesrelaterade X X

nollpunkter

Preset-tabell: Lagring av utgdngspunkter X X

Paletthantering

m Stod for palettfiler [ - B X

®m Verktygsorienterad bearbetning [ B X

® Palett-Preset-tabell: Lagring av utgangspunkter for - m X
paletter

Aterkoming till konturen

= Med blockframldsning m X m X
®  Efter programavbrott B X X
Autostart-funktion X X
Teach-In: Overféring av arpositioner till ett NC-program X X

Utokad filhantering

® | dgga upp flera kataloger och underkataloger B X B X
m Sorteringsfunktion m X m X
® Mushantering B X B X
B Vilja malkatalog via softkey X m X

Programmeringshjalp:

® Hjalpbilder vid cykelprogrammering B X B X

®  Animerade hjalpbilder vid selektering av - m X
PLANE/PATTERN DEF-funktion

® Hjalpbilder vid PLANE/PATTERN DEF m X B X

® Hjalpfunktion som &r anpassad till situationen vid m X m X
felmeddelanden

B TNCguide, browserbaserat hjalpsystem X B X

m Kontextanpassat anrop av hjalpsystemet B X B X

m Kalkylator m X (vetenskaplig) m X (standard)

® Kommentarblock i NC-programmet B X B X

m  Struktureringsblock i NC-programmet m X m X
®  Strukturpresentation i programtest - B X

Dynamisk kollisionsovervakning DCM:

m Kollisionsdvervakning i automatikdrift - = X, Option #40

m Kollisionsdvervakning i manuell drift - = X, Option #40

® Grafisk presentation av de definierade - m X, Option #40
kollisionsobjekten

m Kollisionskontroll i programtest " - m X, Option #40

B Spanndonsodvervakning - m X, Option #40

® Forvaltning av verktygshallare - m X, Option #40

528 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530 175

Funktion TNC 320 iTNC 530
CAM-stod:

» QOverfora konturer fran DXF-data m X, Option #42 m X, Option #42
= Overfora bearbetningspositioner fran DXF-data m X, Option #42 m X, Option #42
m Offline-filter for CAM-filer - B X

® Strech-filter m X -
MOD-funktioner:

®  Anvandarparametrar m Konfig-data ® Nummerstruktur
m  OEM-hjalpfiler med servicefunktioner - B X

® Kontroll av databérare " - X

® | adda service-pack - B X

B |nstéllning av systemtiden m X X

m Valja axlar for dverféring av arposition " - m X

B Bestdmma begransning av rérelseomrade - B X

® Sparra extern atkomst m X X

® Vaxla kinematik m X m X

Anropa bearbetningscykler:

= Med M99 eller M89 m X X

® Med CYCL CALL m X X

® Med CYCL CALL PAT m X X

® Med CYC CALL POS m X X
Specialfunktioner:

® Skapa bakldnges-program " - m X

B Nollpunktsforskjutning via TRANS DATUM m X X

®  Adaptiv matningsreglering AFC " - m X, Option #45
® Definiera cykelparametrar globalt: GLOBAL DEF B X B X

B Monsterdefinition via PATTERN DEF m X X

m Definiera och exekvera punkttabeller B X B X

B Enkel konturformel CONTOUR DEF X B X
Funktioner for formverktyg:

® Globala programinstéliningar GS - ® X, Option #44
® Utdkad M128: FUNCTIOM TCPM - B X
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17 Tabeller och oversikt
175 Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

Funktion TNC 320 iTNC 530

Statuspresentation:
®  Positioner, spindelvarvtal, matning L
®  Stor presentation av positionsvarden, manuell drift L]

®  Utbkad statuspresentation, formularpresentation L

X X X X
" =
X X X X

B Presentation av handrattsrorelse vid bearbetning m
med handrattsdverlagring

B Presentation av restvag i tiltat system - X

B Dynamisk presentation av Q-parameterinnehall, X -
definierbar nummerserie

®  OEM-specifik ytterligare statuspresentation via m X X
Python

m Grafisk presentation av kvarvarande tid - X

Individuell farginstalining for operatérsgranssnittet - X

Jamforelse: Cykler

Cykel TNC 320 iTNC 530

>

1, Djupborrning

2, Gangning

3, Sparfrasning

4, Fickurfrasning

X | X | X | X]| X

b, Cirkelficka

6, Urfrasning (SL I, rekommenderas: SL Il, Cykel 22)

7. Nollpunktsférskjutning

8, Spegling

9, Vantetid

10, Vridning

11, Skalfaktor

12, Programanrop

13, Spindelorientering

XIX|X| X | X | X|X|X

14, Konturdefinition

15, Forborrning (SL I, rekommenderas: SL 1l, Cykel 21)

16, Konturfrasning (SL |, rekommenderas: SL II, Cykel 24)

17, Synkroniserad gangning

18, Gangskarning

19, Bearbetningsplan , Option #08 , Option #08

20, Konturdata

XIX|X|X|X|[X[X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X|X

X | X | X|X| X

21, Foérborrning
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Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530 175

Cykel TNC 320 iTNC 530

22, Urfrasning: X X

® Parameter Q401, matningsfaktor - m X

m Parameter Q404, efterbearbetningsstrategi - m X

23, Finskar botten X X

24, Finskar sida X X

25, Konturtag X X

26, Axelspecifik skalfaktor X X

27 Konturmantel X, Option #08 X, Option #08
28, Cylindermantel X, Option #08 X, Option #08
29, Cylindermantel kam X, Option #08 X, Option #08
30, Bearbetning med 3D-data - X

32, Tolerans med HSC-mode och TA X X

39, Cylindermantel ytterkontur - X, Option #08

200, Borrning X

201, Brotschning

202, Ursvarvning

203, Universal-borrning
204, Bakplaning
205, Universal-djupborrning

206, Gangning med flytande huvud ny

207 Gangning utan flytande huvud ny

208, Borrfrasning

209, Gangning spanbrytning

210, Spar pendling

211, Cirkulart spéar

212, Rektanguléar ficka finskar

213, Rektangular tapp finskar
214, Cirkulér ficka finskar
215, Cirkular 6 finskéar

220, Punktmonster cirkel

221, Punktmonster linjer

225, Gravering
230, Planing
231, Linjalyta
232, Planfrésning

XIX| XXX XX X[ X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X|X

233, Planfrasning ny
240, Centrering

241, Langhélsborrning

XIX|X|X|X|XIXIX|X|X|X|X|XIXIX|X|X[|X|X|X|X|X|X|X|X]|X

X | X | X

247, Utgéngspunkt installning
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17 Tabeller och oversikt
175 Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

Cykel TNC 320 iTNC 530

251, Rektangular ficka kompl. X

252, Cirkular ficka kompl.

253, Spar komplett

254, Cirkulart spar komplett

256, Rektangular tapp komplett

257 Cirkular tapp komplett

262, Gangfrasning

263, Forsankgangfrasning

264, Borrgangfrasning

265, Helix-borrgangfrasning

XIX|X|X|X| X[ X|X|X|X]|X

267 Utvandig gangfrasning

270, Konturtag-data for installning av beteendet for Cykel 25 -

275, Trochoid frasning X

276, Konturtdg 3D -

X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

290, Interpolationsvarvning - , Option #96

532 TNC 320 | Bruksanvisning DIN-ISO-programmering | 1/2015



Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530 175
Jamforelse: Tillaggsfunktioner
M Verkan TNC 320 iTNC 530
MO0 Programkorning stopp /Spindelstopp/Kylvatska fran X X
MO1  Valbart Stopp av programkdrningen X X
MO02 Programkorning stopp/spindelstopp/kylvétska fran/i X X
forekommande fall radera statuspresentationen (avhangigt
maskinparameter)/Aterhopp till block 1
MO03  Spindelstart medurs X X
MO04  Spindelstart moturs
MO5  Spindelstopp
MO06 Verktygsvaxling/Programstopp (maskinberoende funktion)/ X X
Spindelstopp
M08  Kylvatska PA X X
M09  Kylvatska AV
M13  Spindelstart medurs /Kylvatska F:A X X
M14  Spindelstart moturs/Kylvatska PA
M30 Samma funktion som M02 X X
M89  Fri tillaggsfunktion eller X X
cykelanrop, modalt verksam (maskinberoende funktion)
M90 Konstant banhastighet i horn (behdvs inte i TNC 320) - X
M91 | positioneringsblock: Koordinater i forhallande till maskinens X X
nollpunkt
M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgar fran en X X
av maskintillverkaren definierad position, t.ex. fran
verktygsvaxlingspositionen
M94  Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an X X
360°
M97 Bearbetning av sméa kontursteg X X
M98 Fullstdndig bearbetning av Oppna konturer X X
M99  Blockvis cykelanrop X X
M101 Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg nar livslangd har X X
uppnatts
M102 Aterstall M101
M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning X X
(procentuellt varde)
M104 Aterstill den sist installda utgangspunkten - X
M105 Genomfor bearbetning med den andra ky-faktorn - X
M106  Genomfér bearbetning med den forsta k,-faktorn
M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med dévermatt X X
M108 Aterstall M107
M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret (matningsdkning och - X X
reducering)
M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret (endast
matningsreducering)
M111  Aterstall M109/M110
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Tabeller och oversikt
175 Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

M Verkan TNC 320 iTNC 530
M112  Infoga konturGvergangar mellan godtyckliga konturGvergangar - X
M113  Aterstall M112 (rekommenderas:
Cykel 32)
M114 Automatik kompensering for maskingeometrin vid arbete med - X, Option #08

rootationsaxlar
M115 Aterstall M114

M116 Matning i mm/min for rotationsaxlar X, Option #08 X, Option #08
M117  Aterstall M116

M118 Overlagra handrattsrérelser under programkérning X X
M120 Foérberdkning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) X X
M124 Konturfilter — (majligt via X

anvandarparameter)
M126 Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar X X

M127 Aterstall M126

M128 Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av - X, Option #09
rotationsaxlar (TCPM)
M129 Aterstall M128

M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet X X
koordinatsystem

M134 Precisionsstopp vid icke tangentiella dvergangar vid - X
Qositioneringar med rotationsaxlar
M135 Aterstall M134

M136 Matning F i millimeter per spindelvarv X X
M137 Aterstall M136

M138 Val av rotationsaxlar X X
M140 Frankdrning fran konturen i verktygsaxelns riktning X X
M141 Avstangning av avkannarsystemets 6vervakning X X
M142 Radera modala programinformationer - X
M143 Upphav grundvridning X X
M148 e\utomatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp X X
M149 Aterstall M148

M150 Undertryck andlagesmeddelande — (majligt via X

FN 17)

M197 Runda av horn X -
M200 Funktioner for laserskarning - X

-M204
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Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

Jamforelse: Avkannarcykler i driftarterna Manuell
och El. handratt

Cykel

Avkédnnartabell for forvaltning av 3D-avkannarsystem

TNC 320

iTNC 530

175

Kalibrering av effektiv langd

Kalibrering av effektiv radie

Grundvridning via en réat linje

Installning av utgdngspunkt i en valbar axel

Instéllning av horn som utgangspunkt

Installning av cirkelcentrum som utgangspunkt

Instélining av mittlinje som utgadngspunkt

Faststall grundvridning via tva hal/cirkuléra tappar

Instéllning av utgdngspunkt via fyra hal/cirkulédra tappar

Installning av cirkelcentrum via tre hél/cirkeltappar

XIX|X|X|X|X|X|X|X]|X

XIX|X|X|X|X|X|X|X|X

Stod for mekanisk avkdnnare genom manuell éverféring av den
aktuella positionen

Via softkey

Via knapp

Skriva matvarden till preset-tabellen

Skriva matvarden till nollpunktstabell

Jamforelse: Avkannarcykler for automatisk matning
av arbetsstycket

Cykel

0, Referensyta

TNC 320
X

iTNC 530

<

1, Polar utgadngspunkt

X

2, TS Kalibrering

3, Métning

4, Matning 3D

x| X

9, TS Kalibrering langd

30, TT Kalibrering

31, Matning av verktygslangd

32, Matning av verktygsradie

33, Matning av verktygslangd och -radie

400, Grundvridning

401, Grundvridning via tva hal

402, Grundvridning via tva tappar

403, Grundvridning med kompensering via en rotationsaxel

404, Satt grundvridning

405, Rikta upp ett arbetsstyckes snedstallning via C-axeln

408, Utgangspunkt mitten spar

409, Utgangspunkt mitten kam

XIX|X|X|X|X|X|X]|X]| X|X|X

XIX|X|X|X|X| X[ X|X|X|X|X|X|X|X|X|X
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Tabeller och oversikt
175 Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

Cykel TNC 320 iTNC 530
410, Utgangspunkt invandig rektangel

>

411, Utgdngspunkt utvandig rektangel

412, Utgangspunkt invandig cirkel

413, Utgdngspunkt utvandig cirkel

414, Utgdngspunkt utvandigt hérn

415, Utgdngspunkt invandigt horn

416, Utgangspunkt halcirkelcentrum

417 Utgangspunkt avkannaraxel

418, Utgdngspunkt centrum via 4 hél

419, Utgangspunkt i en enskild axel

420, Méatning vinkel

421, Matning hal

422, Matning utvandig cirkel

423, Méatning invandig rektangel

424, Matning utvandig rektangel

425, Méatning invandig bredd

426, Méating utvandig kam

427 Ursvarvning

430, Matning hélcirkel

XIX|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X

431, Méatning plan

440, Matning axelférskjutning

XIXIX|IX|X|X|X|IX|X|X[|X[|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X

441, Snabb maéatning (i TNC 320 delvis magjligt via avkannarsystem-
tabellen)

450, Spara Kinematik

, Option #48

451, Matning Kinematik

, Option #48

452, Preset-kompensering

, Option #48

460, TS Kalibrering mot kula

461, TS Kalibrering langd

462, Kalibrering i ring

463, Kalibrering mot tapp

480, TT Kalibrering

481, Matning/kontroll verktygslangd

482, Matning/kontroll verktygsradie

483, Matning/kontroll verktygslangd och -radie

XIX|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X

XIX|X|X|X| X|X|X]|X

484, Kalibrera infrarod TT
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Jamforelse mellan funktioner i TNC 320 och iTNC 530

Jamforelse: Skillnader vid programmeringen

175

Funktion TNC 320 iTNC 530
Driftartvaxling, nar ett block haller Tilldtet Tillatet

pa att redigeras

Filhantering:

® Funktion Spara fil ® Tillganglig ® Tillganglig
® Funktion Spara fil som ® Tillgénglig m Tillganglig
= Angra andringar m Tillganglig m Tillganglig
Filhantering:

® Mushantering m Tillganglig m Tillganglig
® Sorteringsfunktion ® Tillganglig ® Tillganglig
® [nmatning av namn = QOppna invéxlat fonster Valj fil B Synkroniserad markdr
m  Stod for Shortcuts ® Ejtillganglig m Tillganglig
® Hantering av favoriter ® Fjtillganglig ® Tillganglig
m Konfigurera ® Fjtillganglig ® Tillganglig

kolumnpresentation

m Softkeyplacering

® | jten skillnad

® | jten skillnad

Funktion hoppa over block

Tillganglig

Tillganglig

Selektera verktyg fran tabellen

Selektering sker via Split-Screen-
meny

Selektering sker i ett invaxlat
fonster

Programmering av
specialfunktioner via knappen
SPEC FCT

Softkeyraden 6ppnas som en
undermeny efter tryckning pé
knappen. Ld&mna undermenyn:
Tryck ater pa knappen SPEC FCT,
TNC:n visar den senast aktiva
softkeyraden igen

Softkeyraden laggs till som

en sista rad efter tryckning pa
knappen. Ldmna menyn: Tryck ater
pa knappen SPEC FCT, TNC:n visar
den senast aktiva softkeyraden
igen

Programmering av fram- och
frnkdrningsrorelser via knappen
APPR DEP

Softkeyraden 6ppnas som en
undermeny efter tryckning pa
knappen. Lamna undermenyn:
Tryck ater pa knappen APPR DEP,
TNC:n visar den senast aktiva
softkeyraden igen

Softkeyraden laggs till som

en sista rad efter tryckning pa
knappen. Lamna menyn: Tryck
ater pa knappen APPR DEP,
TNC:n visar den senast aktiva
softkeyraden