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
Q225=+0 (STARTNG PNT 15T 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

0L 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

15 AND R12
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Betjeningselementer i TNC

Betjeningselementer i TNC Administrere programmer/filer,
TNC-funksjoner
Betjeningselementer pa skjermen Tast Funksjon
Tast Funksjon Velge og slette programmer/filer,
: : : ekstern dataoverfering
Velge skjerminndeling
PGM Definere programoppkalling, velge
CALL
. ) nullpunkt- og punkttabeller
Bla mellom skjerm for maskin- og
programmeringsdriftsmodus oD Velge MOD-funksjon
D Funksjonstaster: Velge funksjon i
skjermbildet el Vise hjelpetekster ved NC-

feilmeldinger, kalle opp TNCguide

@ @ @ Endre funksjonstastrekke

Vise alle feilmeldinger som venter

& &) [&

Driftsmoduser for maskinen caLc Vise lommekalkulator
Tast Funksjon
Manuell drift Navigasjonstaster
Elektronisk handratt Tast Funksjon
Forskyve markeringer
Posisjonering med manuell
inntasting Velge blokker, sykluser og
arameterfunksjoner direkte
Programkjering enkeltblokk P :
Programkjering blokkrekke Potensiometer for mating

og spindelturtall

Mating Spindelturtall

100 100
sn§O§msu wi%hww
W Qs%

Driftsmoduser for programmering

Tast Funksjon ’ ’
Programmere
Programtest
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Sykluser, underprogrammer og
programdelgjentakelser

Tast Funksjon
Definere touch-probe-sykluser
PROBE

Definere og kalle opp sykluser

8 {m Angi og hente frem

underprogrammer og
programdelgjentakelser

Angi programstopp i et program

Informasjon om verktoy

Tast Funksjon
Definere verktgydata i programmet
Kalle opp verktoydata

Programmere banebevegelser

o
(7]
-,

Funksjon

Kjare til/forlate kontur

>
o
o
=)

=)
m|
|

Spesialfunksjoner

Tast Funksjon

Vise spesialfunksjoner

Velge neste arkfane i formularer

Dialogfelt eller knapp forover/

bakover

Angi koordinatakser og tall,

redigering
Tast Funksjon
Velge koordinatakser eller angi i

.. program

B @

- Endre desimalpunkt/fortegn

@ Angi polarkoordinater/

inkrementalverdier

Q-parameterprogrammering/
Q-parameterstatus

Aktuell posisjon, overta verdier fra
lommekalkulator

Fri konturprogrammering FK

=
~

-

s}

Ignorere dialogspgrsmal og slette

Tz
=1

. - ord
Lo Linje Ayslutte inntasting og fortsette
dialog
cc 4 Sirkelmidtpunkt/pol for Avslutte blokk, og avslutte
polarkoordinater inntasting
Sirkelbane rundt sirkelmidtpunkt Tilbakestille angivelser, eller slette

TNC-feilmeldinger

Sirkelbane med radius

o

o p Sirkelbane med tangential
tilknytning

cur g RN ¢ Fase/hjerneavrunding
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Betjeningselementer i TNC
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Grunnleggende
Om denne handboken

Om denne handboken

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

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

Dette symbolet angir at én eller flere av falgende
farer foreligger ved bruk av den beskrevne
[ funksjonen:

m Fare for emne

Fare for oppspenningsutstyr
Fare for verktoy

Fare for maskin

Fare for bruker

Dette symbolet viser til en potensielt farlig situasjon
som kan fgre til personskader hvis den ikke unngés.

Dette symbolet viser at den beskrevne funksjonen
ma tilpasses av maskinprodusenten. Den beskrevne
funksjonen kan derfor fungere forskjellig fra maskin
til maskin.

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

ST

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

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

TNC-type, programvare og funksjoner

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

TNC-type NC-programvarenr.
TNC 320 771851-02
TNC 320 Programmeringsplass 771855-02

Eksportversjonen av TNC er merket med bokstaven E. Falgende
begrensning gjelder for eksportversjonen av TNC:

® Simultane rettlinjede bevegelser for inntil fire akser

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

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

® Verktgymaling med TT

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

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

ﬂ Brukerhandbok for syklusprogrammering:

Alle syklusfunksjonene (touch-probe-sykluser

og bearbeidingssykluser) blir beskrevet i
brukerhandboken for syklusprogrammering. Ta
kontakt med HEIDENHAIN hvis du har behov for
denne handboken. ID: 1096959-xx
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Grunnleggende
TNC-type, programvare og funksjoner

Programvarealternativer

TNC 320 tilbyr forskjellige programvarealternativer som kan aktiveres av maskinprodusenten. Alternativene kan
aktiveres separat. De forskjellige alternativene har falgende funksjoner:

Additional Axis (alternativ nr. 0 til alternativ nr. 1)

Tilleggsakse Ytterligere reguleringskretser 1 og 2

Advanced Function Set 1 (alternativ nr. 8)
Avanserte funksjoner gruppe 1 Rundbordbearbeiding:
= Konturer pa utbrettingen av en sylinder
= Mating i mm/min
Omregninger av koordinater:
Dreie arbeidsplan
Interpolasjon:
Sirkel med tre akser ved dreid arbeidsplan (romsirkel)

HEIDENHAIN DNC (alternativ nr. 18)
Kommunikasjon med eksterne PC-applikasjoner via COM-komponenter

DXF Converter (alternativ nr. 42)

DXF-konverter Stottet DXFformat: AC1009 (AutoCAD R12)

Overtakelse av konturer og punktmaler
Komfortabel fastsetting av nullpunkt
Grafisk valg av kontursegmenter fra klartekstprogrammer

Extended Tool Management (alternativ nr. 93)

Utvidet verkteybehandling Python-basert

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015



TNC-type, programvare og funksjoner

Utviklingsniva (oppgraderingsfunksjoner)

Med oppgraderingsfunksjonene, de sakalte Feature Content
Level (utviklingsniva), administreres programvarealternativene

og andre videreutviklede versjoner av TNC-programvaren. En
programvareoppdatering av TNC gir deg ikke automatisk tilgang til
funksjonene som hgrer inn under FCL.

| nye maskiner har du gratis tilgang til alle
oppgraderingsfunksjonene.

Oppgraderingsfunksjonene er merket med FCL n i handboken. n er
det fortlgpende nummeret til utviklingsnivaet.

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

Beregnet bruksomrade

TNC tilsvarer klasse A iht. EN 565022 og er hovedsakelig beregnet
for industriell bruk.

Juridisk informasjon

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

» Driftsmodusen Lagre/rediger

» MOD-funksjon

» Funksjonstasten LISENS-INFORMASJON
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Grunnleggende
TNC-type, programvare og funksjoner

Nye funksjoner

Nye funksjoner 34055x-06

Den aktive verkteyakseretningen kan na aktiveres som virtuell
verkteyakse i manuell modus og under handsrattoverlagringen
("Overlagre handrattposisjonering under programkjeringen: M118 ",
side 354).

Skriving og lesing av tabeller er nd mulig med fritt definerbare
tabeller ("Fritt definerbare tabeller’, side 370).

Ny touch-probe-syklus 484 til kalibrering av tradlgs touch-probe
TT 449 (se brukerhandboken for sykluser).

De nye handrattene HR 520 og HR 550 FS stattes ("Kjering med
elektroniske handratt", side 412).

Ny bearbeidingssyklus 225 Gravere (se brukerhandboken for
syklusprogrammering).

Ny manuell probesyklus: "Senterlinje som nullpunkt" ("Midtakse
som nullpunkt *, side 456).

Ny funksjon for avrunding av hjerner ("Avrunde hjarner: M197",
side 359).

Den eksterne tilgangen til TNC kan né& sperres med en MOD-
funksjon ("Ekstern tilgang", side 507).
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TNC-type, programvare og funksjoner

Endrede funksjoner 34055x-06

| verktoytabellen er det maksimale antallet tegn okt fra 16 til 32 for
feltene NAME og DOC ("Angi verkteydata i tabellen®, side 160).

Styringen og posisjoneringen i de manuelle probesyklusene er
forbedret ("Bruk 3D-touch-probe ", side 434).

Med funksjonen PREDEF kan n& ogsa forhandsdefinerte verdier
overfgres til en syklusparameter i syklusen (se brukerhdndboken for
syklusprogrammering):

Ved KinematicsOpt-syklusen brukes det nd en ny
optimeringsalgoritme (se brukerhandboken for
syklusprogrammering).

For syklus 257 Sirkeltappfresing finnes det nd en parameter som
du kan bruke til & fastlegge tilkjeringsposisjonen til tappen (se
brukerhandbok for syklusprogrammering).

For syklus 256 Rektangulaer tapp finnes det na en parameter som
du kan bruke til & fastlegge tilkjaringsposisjonen til tappen (se
brukerhandbok for syklusprogrammering).

Med den manuelle tastesyklusen «Grunnrotering» kan
skrastillingen av emnet na utlignes via en bordrotering ("Utligne
skrastilling av emnet med en bordrotering", side 449)
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Grunnleggende
TNC-type, programvare og funksjoner

Nye funksjoner 77185x-01

Nye spesialmoduser FRIKJ@R ("Frikjering etter streamsvikt",

side 494).

Ny simuleringsgrafikk ("Grafikker ", side 474).

Ny MOD-funksjon "Verkteyfil" i gruppen Maskininnstillinger
("Verktoyinnsatsfil’, side 508).

Ny MOD-funksjon "Stille inn systemtid" i gruppen
Systeminnstillinger ("Still inn systemtid”, side 509).

Ny MOD-gruppe "Grafikkinnstillinger" ("Grafikkinnstillinger",

side 506).

Med den nye skjeeredatamaskinen kan du beregne spindelturtallet
og matingen ("'Skjeeredatamaskin®, side 136).

| goto-kommandoene er det innfert nye if-then-betingelser
("Programmere hvis/sa-avgjerelser”, side 291).

Tegnsettet for bearbeidingssettet 225 Gravere er utvidet

med omlydstegn og diametertegn (se brukerhandbok for
syklusprogrammering).

Ny bearbeidingssyklus 275 Virvelfresing (se brukerhandboken for
syklusprogrammering)

Ny bearbeidingssyklus 233 Planfresing (se brukerhdndboken for
syklusprogrammering)

| boresyklus 200, 203 og 205 er parameteren Q395 REFERANSE
DYBDE innfert for beregning av FTANGLE (se brukerhdndbok for
syklusprogrammering).

Probesyklusen 4 MALE 3D er innfert (se brukerhandbok for
syklusprogrammering).
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TNC-type, programvare og funksjoner

Endrede funksjoner 77185x-01

| en NC-blokk er det na tillatt med opptil 4 M-funksjoner
("Grunnleggende’, side 342).

| lommekalkulatoren er det innfart nye funksjonstaster til & angi
verdier med ("Bruk”, side 133).

Restdistanse kan nd ogsa vises i inntastingssystemet ("Velge
posisjonsvisning", side 510).

Syklus 241 KANONBOR er utvidet med flere inntastingsparametere
(se brukerhandbok for syklusprogrammering).

Syklus 404 er utvidet med parameter Q305 NR | TABELL (se
brukerhandbok for syklusprogrammering).

| gjengefresesyklusene 26x er det innfert en startmating (se
brukerhandbok for syklusprogrammering).

| syklusen universaldypboring kan mating for retur na
defineres med parameteren Q208 (se brukerhandbok for
syklusprogrammering).
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Grunnleggende
TNC-type, programvare og funksjoner

Nye funksjoner 77185x-02

Programmer med endelsene .HU og .HC kan velges og bearbeides
i alle driftsmoduser.

Funksjonene VELG PROGRAM og HENT FREM VALGT PROGRAM
har blitt innfert ("Starte vilkarlig programn som underprogram”,
side 269).

Ny funksjon FEED DWELL for programmering av forsinkelser som
gjentas ("Forsinkelse FUNCTION FEED DWELL", side 376).
Styringen skriver automatisk store bokstaver pa starten av blokken
"Programmere banefunksjoner”, side 208.

D18-funksjoner har blitt utvidet ("D18 — Lese systemdata’,

side 303).

USB-datamediet kan sperres med sikkerhetsprogramvaren SELinux
("Sikkerhetsprogramvare SELinux", side 79).

Maskinparameteren posAfterContPocket, som pavirker
posisjoneringen etter en Sl=syklus, har blitt innfart
("Maskinspesifikke brukerparametere’, side 534).
Beskyttelsessoner kan defineres i MOD-menyen ("Angi
kjgregrenser", side 507).

Det er mulig & skrivebeskytte enkelte linjer i
forhandsinnstillingstabellen ("Lagre nullpunkter i
forhandsinnstillingstabellen®, side 425).

Ny manuell probefunksjon for justering av et plan ("Bestemme 3D-
grunnrotering”, side 450).

Ny funksjon for justering av bearbeidingsplanet uten roteringsakser
("Dreie arbeidsplan uten roteringsakser", side 402).

Det er mulig & dpne CAD-filer uten alternativ nr. 42 ("CAD-Viewer",
side 243).

Nytt programvarealternativ nr. 93 Extended Tool Management
("Verktaybehandling (alternativ nr. 93)", side 178).

14 TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015



TNC-type, programvare og funksjoner

Endrede funksjoner 77185x-02

Inndataomradet til kolonnen DOC i pocket table er utvidet til 32
tegn ("Pocket table for verktayveksler', side 169).

Kommandoene D15, D31 og D32 fra tidligere styringer genererer
ikke lenger ERROR-blokker ved import. Ved simulering eller kjering
av et NC-program med slike kommandoer avbryter styringen NC-
programmet med en feilmelding som hjelper til med & finne en
alternativ realisering.

Tilleggsfunksjonene M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200-M204 fra tidligere styringer genererer ikke
lenger noen ERROR-blokker ved import. Ved simulering eller kjaring
av et NC-program med slike kommandoer avbryter styringen
NC-programmet med en feilmelding som hjelper til med a finne

en alternativ realisering ("Sammenligning: tilleggsfunksjoner’,

side 570).

Den maksimale filstarrelsen til filer som vises med D16 Futskrift ,
er okt fra 4 kB til 20 kB.

Forhandsinnstillingstabellen Preset.PR er skrivebeskyttet
i driftsmodusen Programmering (“Lagre nullpunkter i
forhdndsinnstillingstabellen®, side 425).

Inndataomradet i Q-parameterlisten for definering av fanen
QPARA for statusvisningen omfatter 132 inndatapunkter ("Vise Q-
parametere (arkfane QPARA)", side 76).

Manuell kalibrering av touch-proben med faerre
forhandsposisjoneringer ("Kalibrer 3D-touch-probe ", side 441).

Posisjonsvisningen tar hensyn til toleransene DL som er
programmert i T-blokken og som kan velges som toleranser
for emnet eller verktayet ("Deltaverdier for lengder og radier”,
side 159).

| enkeltblokken bearbeider styringen hvert punkt enkeltvis ved
punktmalsykluser og G79 PAT ("Programkjering”, side 489).

En omstart av styringen er ikke lenger mulig med tasten END,
men med funksjonstasten OMSTARTLEGG TIL START ('Sla av",
side 410).

| manuell drift viser styringen banematingen ("Spindelturtall S,
mating F og tilleggsfunksjon M", side 422).

Det er bare mulig & deaktivere dreiing i manuell drift via 3D-ROT-
menyen ("Aktivere manuell dreiing", side 463).
Maskinparameteren maxLineGeoSearch har blitt gkt til maksimalt
50000 ("Maskinspesifikke brukerparametere”’, side 534).

Navnet til programvarealternativ nr. 8 har blitt endret
("Programvarealternativer”, side 8).
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Grunnleggende
TNC-type, programvare og funksjoner

Nye og endrede syklusfunksjoner 77185x-02
Syklus G270 ble lagt til
Syklus G139 SYL.MANTEL- KONTUR ble lagt til (alternativ nr. 1)

Tegnsettet for bearbeidingssyklus G225 GRAVERING har blitt
utvidet med CE-tegnet, 3, @-tegnet og systemtid

Syklusene G252-G254 har blitt utvidet med den valgfrie
parameteren Q439

Syklus G122 UTFRESING har blitt utvidet med de valgfrie
parameterne Q401, Q404

Syklus G484 KALIBRERE IR-TT har blitt utvidet med den valgfrie
parameteren Q536
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Komme i gang med TNC 320
1.1 Oversikt

1.1 Oversikt

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

Dette kapittelet omfatter folgende temaer:
Sla pa maskinen

Programmere den forste delen

Teste den farste delen grafisk
Definere verktay

Definere emne

Kjere det farste programmet

1.2 Sla pa maskinen

Kvittere for strembrudd og kjore frem til
referansepunkter

Paslaing og fremkjering til referansepunktene
er maskinavhengige funksjoner. Falg
maskinhandboken!

-

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

O
» Kjar over referansepunktene i angitt rekkefolge:
Trykk pa ekstern START-tast for hver akse. Hvis
det finnes absolutte lengde- og vinkelenkodere

pa maskinen, bortfaller fremkjaring til
referansepunktene

» Trykk pa CE-tasten: TNC konverterer PLS-
programmet

Sla pa styrespenningen: TNC kontrollerer
funksjonen til nadstoppbryteren og skifter til
modusen Kjar til referansepunkt

|

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

Detaljert informasjon om dette temaet
m Kjare frem til referansepunkter: se "Innkobling", side 408
® Driftsmoduser: se "Programmere’, side 68
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Programmere den forste delen

1.3 Programmere den forste delen

Velge riktig driftsmodus

Du kan bare skrive et program i driftsmodusen Programmere:

> » Trykk pé driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Programmere

Detaljert informasjon om dette temaet
® Driftsmoduser: se "Programmere”, side 638

De viktigste betjeningselementene i TNC

Tast Funksjoner for dialogstyring

EnT Bekrefte inntasting og aktivere neste
dialogspgrsmal

I Hoppe over dialogsparsmal
END Avslutte dialogen far den er ferdig
DEL Avbryte dialog, forkaste inntasting
D Funksjonstaster pa skjermen som brukes til
a velge funksjoner avhengig av den aktive
driftsstatusen

Detaljert informasjon om dette temaet

m QOpprette og endre programmer: se "Redigere program’,
side 96

m  Qversikt over tastene: se "Betjeningselementer i TNC", side 2
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Komme i gang med TNC 320

1.3 Programmere den forste delen

Apne et nytt program / filbehandling

PGM >
MGT

>
ENT >
>

MM

Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC apner
filbehandlingen. Filbehandlingen i TNC er oppbygd
pa samme mate som filbehandlingen pé en PC
med Windows Utforsker. Med filbehandlingen kan
du administrere dataene pa TNCs interne minne.
Bruk piltastene til & velge mappen der du vil
opprette den nye filen.

Angi et valgfritt filnavn med filendelsen .l

Bruk tasten ENT til & bekrefte: TNC speor etter
maleenheten for det nye programmet

Velge maleenhet: Trykk pa funksjonstasten MM
eller INCH

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

Detaljert informasjon om dette temaet
® Filbehandling: se "Arbeide med filbehandlingen®, side 104
m QOpprette nytt program: se “Apne 0Qg angi programmer",

side 89
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Programmere den forste delen 1.3

Definere et raemne

Nar du har apnet et nytt program, kan du definere et rdemne. A
Definer eksempelvis en kvader ved & angi MIN- og MAKS-punktet z
der hvert punkt refererer til det valgte nullpunktet. MAX

Etter at du har valgt et gnsket program med en funksjonstast,
starter TNC automatisk réemnedefinisjonen og sper etter de 100
ngdvendige rdéemnedataene:

» Spindelakse Z - plan XY: Angi aktiv spindelakse. G17 er merket X
som forhandsinnstilling. Bekreft med ENT-tasten. 0

» Raemnedefinisjon: minimum X: Angi den minste X-koordinaten 100
for réemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 0. Bekreft med ENT- MIN
tasten. 40 0

» Raemnedefinisjon: minimum Y: Angi den minste Y-koordinaten
for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 0. Bekreft med ENT-
tasten.

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

» Raemnedefinisjon: maksimum X: Angi den starste X-
koordinaten for rdéemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 100.
Bekreft med ENT-tasten.

» Raemnedefinisjon: maksimum Y: Angi den sterste Y-
koordinaten for raemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 100.
Bekreft med ENT-tasten.

» Raemnedefinisjon: maksimum Z: Angi den sterste Z-
koordinaten for raemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 0. Bekreft
med ENT-tasten: TNC avslutter dialogen.

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

Detaljert informasjon om dette temaet
B Definere réemne: side 93
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Komme i gang med TNC 320
1.3 Programmere den forste delen

Programoppbygging

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

Anbefalt programoppbygging ved enkle, konvensjonelle
konturbearbeidinger

1 Kall opp verktoeyet, definer verktoyakse

Frikjeor verktay

Forposisjoner i arbeidsplanet i naerheten av konturstartpunktet

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

Kjer frem til kontur

A WON

Bearbeide kontur
Forlat kontur

0 N O o

Frikjer verkteoyet, og avslutt programmet
Detaljert informasjon om dette temaet

m Konturprogrammering: se "Programmering av verktaybevegelser
for en bearbeiding’, side 194

Anbefalt programoppbygging ved enkle syklusprogrammer
Kall opp verktayet, definer verktayakse

Frikjer verktoy

Definer bearbeidingssyklus

Kjar til bearbeidingsposisjon

Kall opp syklus, og sla pa spindel/kjglemiddel

Frikjer verkteoyet, og avslutt programmet

Detaljert informasjon om dette temaet

®  Syklusprogrammering: Se brukerhandboken for sykluser

o Ok W N -

Programoppbygging
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 *

Programoppbygging
syklusprogrammering

%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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Programmere en enkel kontur

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

TOOL 4

CALL

L 4
"

>
Goov

>
G9o

>

>
G40

>

>

Goo
>
>
>

G40
>
>
"
>

Goo
>

Kall opp verktay: Angi verktaydataene. Bekreft
med ENT-tasten, ikke glem verkteyaksen G17.

Trykk pa L-tasten for & dpne en programblokk for
en lineaer bevegelse.

Bruk piltasten til & gé til inndataomréadet for G-
funksjonene til venstre.

Velg funksjonstasten GOO for en kjgrebevegelse
med hurtiggang.

Velg funksjonstasten G90 for absolutte
maleangivelser.

Frikjere verktay: Trykk pa den oransje aksetasten
Z, og angi verdien for posisjonen det skal kjores
frem til, f.eks. 250. Bekreft med ENT-tasten
Aktiver ingen radiuskorrigering: Trykk pa
funksjonstasten G40.

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

Trykk pa L-tasten for & dpne en programblokk for
en lineeer bevegelse.

Bruk piltasten til & ga til inndataomradet for G-
funksjonene til venstre.

Velg funksjonstasten GOO for en kjgrebevegelse
med hurtiggang.

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

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

Aktiver ingen radiuskorrigering: Trykk pa
funksjonstasten G40.

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

Trykk pa L-tasten for & dpne en programblokk for
en lineeer bevegelse.

Bruk piltasten til & gé til inndataomréadet for G-
funksjonene til venstre.

Velg funksjonstasten GOO for en kjerebevegelse
med hurtiggang.

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

95

Programmere den forste delen 1.3
vi 10
- _ o
20 X
9
49
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Komme i gang med TNC 320
1.3 Programmere den forste delen

» Aktiver ingen radiuskorrigering: Trykk pa
funksjonstasten G40.

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

G40

Trykk pa L-tasten for & apne en programblokk for
en lineeer bevegelse.

N

» Angi koordinatene for konturstartpunktet 1 i X og
Y, f.eks. 5/5. Bekreft med ENT-tasten.

» Aktiver radiuskorrektur til venstre for banen: Trykk
pé funksjonstasten G41.

» Mating F = ? Angi bearbeidingsmating, f.eks. 700
mm/min. Lagre angivelsene med END-tasten

Angi 26 for & kjore frem til konturen: Definer
Avrundingsradius? for innkjeringssirkelen. Lagre
angivelsen med END-tasten.

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

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

G

S
-

M K
vy v Vv

Definer fase G24 pa konturpunktet 2: Angi
Fasesegment? 10 mm. Lagre med END-tasten.

(o]

I
&

v

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

N

Definer fase G24 péa konturpunktet 4: Angi
Fasesegment? 20 mm. Lagre med END-tasten.

v

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

Angi 27 for & forlate konturen: Definer
Avrundingsradius? for utkjeringssirkelen.

» Forlat konturen: Angi koordinatene utenfor emnet i
X og, f.eks. -20/-20. Bekreft med ENT-tasten.

» Aktiver ingen radiuskorrigering: Trykk pa
funksjonstasten G40.

N o] N

Trykk pa L -tasten for & dpne en programblokk for
en linezer bevegelse.

» Velg funksjonstasten GOO for en kjerebevegelse
med hurtiggang.

N

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

» Aktiver ingen radiuskorrigering: Trykk pa
funksjonstasten G40.

» TILLEGGSFUNKSJON M? Angi M2 for programslutt,
og bekreft med END-tasten: TNC lagrer den angitte
posisjoneringsblokken.
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Programmere den forste delen 1.3

Detaljert informasjon om dette temaet

5 Komplett eksempel med NC-blokker: se "Eksempel: Linezer
bevegelse og kartesisk fasing", side 217

m Qpprette nytt program: se “Apne 0g angi programmer",
side 89

m Kjore til / forlate konturer: se "Kjgre mot og forlate kontur"

= Programmere konturer: se "Oversikt over banefunksjoner’,
side 208

= Korrigering av verktgyradius: se "Verktgyradiuskorrigering ",
side 187

® Tilleggsfunksjoner M: se "Tilleggsfunksjoner for
programkjgringskontroll, spindel og kjelemiddel *, side 343
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Komme i gang med TNC 320

1.3

Programmere den forste delen

Skrive syklusprogram

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

TOOL
CALL

Goov

CYCL
DEF

BORING/
GJENGE

200

)

B & E

52

>

Yi

Kall opp verktay: Angi verktaydataene. Bekreft 100
med ENT-tasten, ikke glem verktayaksen. 90 &5} ©
Trykk pa L -tasten for & dpne en programblokk for
en lineaer bevegelse.
Bruk piltasten til & gé til inndataomréadet for G-
funksjonene til venstre.
Velg funksjonstasten GOO for en kjgrebevegelse
med hurtggang. 0 o o
Velg funksjonstasten G90 for absolutte VN
maleangivelser. ’@
T
Frikjore verktay: Trykk p& den oransje aksetasten 10 20 80 90100

Z, og angi verdien for posisjonen det skal kjores

frem til, f.eks. 250. Bekreft med ENT-tasten

Aktiver ingen radiuskorrigering: Trykk pa
funksjonstasten G40.

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

den angitte posisjoneringsblokken.
Kall opp syklusmenyen

Vis boresykluser

<V

Manusll drift Programmering
..... grammering

Velg standardboresyklus 200: TNC starter dialogen \ \\ H H
for syklusdefinisjon. Angi parameteren TNC spar
etter, trinn for trinn. Bekreft med ENT-tasten. TNC

viser i tillegg en grafikk i hayre skjerm der den

aktuelle syklusparameteren vises.

Angi 0 for & kjegre frem til neste boreposisjon: Angi

koordinatene for boreposisjonen, og kall opp

syklusen med M99.

ANGI O for a kjare frem til neste boreposisjon:

Angi koordinatenetil de aktuelle boreposisjonene,

og kall opp syklusen med M99

Angi 0 for & frikjere verktay: Trykk pa den oransje
aksetasten Z, og angi verdien for posisjonen det
skal kjeres frem til, f.eks. 250. Bekreft med ENT-

tasten

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

posisjoneringsblokken.
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Programmere den forste delen 1.3
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= Opprette nytt program: se "Apne og angi programmer",
side 89

m Syklusprogrammering: Se brukerhandboken for sykluser
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Komme i gang med TNC 320
1.4 Test den forste delen grafisk

1.4 Test den forste delen grafisk

Velge riktig driftsmodus

Du kan teste et program i driftsmodusen Programtest:

> Trykk pa driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Programtest

Detaljert informasjon om dette temaet
® Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser”, side 67
® Teste programmer: se "Programtest’, side 486

views || runrven || ] 1 [ TART
‘ | | ‘
vl e ) o | s e
w= O | | =

Velge verktgytabell for programtesten

Dette trinnet utferer du bare hvis det ikke er aktivert noen
verkteytabell i driftsmodusen Programtest enna.

> Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC dpner
filbehandlingen.
vELG » Trykk péa funksjonstasten VELG TYPE: TNC viser
gﬁ en funksjonstastmeny for valg av filtypene som
skal vises.

> Trykk pa funksjonstasten STANDARD: TNC viser
alle lagrede filer i hgyre vindu

STANDARD

» Skyv markeringen mot venstre til katalogene.

» Skyv markeringen til katalogen TNC:\table\.

Skyv markeringen mot hayre til filene.

» Skyv markeringen til filen TOOL.T (aktiv
verktaytabell), og bekreft med ENT-tasten:
TOOL.T far statusen S og er dermed aktiv for
programtesten.

END » Trykk p&d END-tasten: G& ut av filbehandlingen.

- -
v

H

Detaljert informasjon om dette temaet
® Verkteoybehandling: se "Angi verktaydata i tabellen", side 160
B Teste programmer: se "Programtest’, side 486
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Test den forste delen grafisk

Velge programmet som du vil teste

» Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC apner
filbehandlingen.
stsTE » Trykk pé funksjonstasten SISTE FILER: TNC &pner

FILER

et overlappingsvindu med de sist valgte filene.

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

Detaljert informasjon om dette temaet
® \elge program: se "Arbeide med filbehandlingen®, side 104

Velge skjerminndeling og visning

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

PROBR.— » Trykk pé funksjonstasten PROGRAM + GRAFIKK:
—— TNC viser programmet i venstre del av skjermen
og rdemnet i hgyre del av skjermen.
FLERE » Velg funksjonstasten FLERE
LreRvATIVE VISNINGSALTERNATIVER
@ > Viderekoble funksjonstastraden og velg gnsket

visning med funksjonstasten

TNC har felgende visninger:

Funksjonstaster Funksjon

UISNINGER \/O|UmVi3nmg
TER

UTSNINGER Volumvisning og verkteystrekning

L IEE

UISNINGER Verktoystrekning
@ |

Detaljert informasjon om dette temaet
m  Grafikkfunksjoner: se "Grafikker ", side 474
m Utfgre programtest: se "Programtest’, side 486
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Komme i gang med TNC 320

1.4

Test den forste delen grafisk

Starte programtesten

RESET
+
STRART

STOP

START

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

» Mens simuleringen pagar, kan du skifte visning
med funksjonstastene.

» Trykk pa funksjonstasten STOPP: TNC avbryter
programtesten.

» Trykk pa funksjonstasten START: TNC starter
programtesten igjen etter avbrudd.

Detaljert informasjon om dette temaet
m Utfare programtest: se "Programtest", side 486
m  Grafikkfunksjoner: se "Grafikker ", side 474

m Stille inn simuleringshastighet: se "Hastigheten til til
programtesten’, side 475
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Definere verkteoy 1.5

1.5 Definere verktoy

Velge riktig driftsmodus

Du definerer verktay i driftsmodusen Manuell drift: @ oo
> Trykk pa driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Manuell drift.
X~ +100.000] +0.000 |* @
Detaljert informasjon om dette temaet +200.000 T
= Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser", side 67 +240.000 Y
B | +0.000 |\ |
o i %
o ) e oN
[ T s s 5000 (F_omm/min
: === 0% X[Nm] P4 -T4 = & MW
E ~ 1 o%viNmosi4s 2
[ MALE - FORH. INST 3D ROT VERKTOY -
" soE | ru:g;eu‘ s ‘IL.@ pent

Forberede og male verktoyet

» Spenn fast det anskede verktayet i den tilhgrende
verktayholderen.

» Ved maling med ekstern verktay-forhandsinnstiller: Mal verktay,
noter lengde og radius eller overfgr det direkte til maskinen med
et overfagringsprogram.

» Ved maling pa maskinen: Legg verktoy i verkteyveksleren, se
side 59
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Komme i gang med TNC 320

1.5 Definere verktoy

Verktoytabellen TOOL.T

| verkteytabellen TOOL.T (permanent lagret under

TNC:\table\) lagrer du verktaydata som lengde og radius, men ogsa
annen verktgyspesifikk informasjon som TNC trenger for a kunne
utfare forskjellige funksjoner.

Slik legger du inn verktoydata i verkteytabellen TOOL.T:

VERKTOV- > Vis verktaytabell: TNC viser verktaytabellen i en
L tabellvisning.
TEm > Endre verktoytabell: Sett funksjonstasten REDIGER
ur [z pa PA.
» Velg verkteynumrene du vil endre, med piltastene
opp og ned.

» Velg verkteydataene du vil endre, med piltastene
til hegyre og venstre.

» Ga ut av verktgytabellen: Trykk pd END-tasten

Detaljert informasjon om dette temaet
® Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser’, side 67

B Arbeide med verktaytabellen: se "Angi verkteydata i tabellen’,
side 160
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Definere verkteoy 1.5

Pocket table TOOL_PTCH

) qﬁ_edlger pocket table }Ehtgtﬂiﬂi;'!i I
Hvordan pocket table fungerer er avhengig av S i s i S e
maskinen. Falg maskinhdndboken! =
g e

| pocket table TOOL_PTCH (lagret under TNC:\table\) fastsetter du

hvilke verktgy som ligger i verkteymagasinet. ‘

Slik legger du inn data i pocket table TOOL_PTCH: }\’ T
VERKTOV- > Vis verktoytabell: TNC viser verktgytabellen i en J i
! tabellvisning. ‘ - | 2" e

— [ e | AVBR
. > Vis pocket table: TNC viser pocket table i en —

TABELL tabellvisning.
» Endre pocket table: Sett funksjonstasten REDIGER
pa PA.
» \Velg plassnumrene du vil endre, med piltastene
opp og ned.
» \elg dataene du vil endre, med piltastene til hgyre
og venstre.

» Q& ut av pocket table: Trykk p4d END-tasten

Detaljert informasjon om dette temaet
= Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser”, side 67

®m  Arbeide med pocket table: se "Pocket table for verktayveksler”,
side 169
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Komme i gang med TNC 320
1.6 Definere emne

1.6 Definere emne

Velge riktig driftsmodus
Du definerer emner i driftsmodusen Manuell drift eller El.
handratt.

» Trykk pa driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Manuell drift.

Detaljert informasjon om dette temaet

B Driftsmodusen Manuell drift: se "Kjering av maskinaksene",
side 411

Spenne fast emnet

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

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

Detaljert informasjon om dette temaet

m Sette nullpunkt med 3D-touch-probe: se "Fastsette nullpunkt
med 3D-touch-probe *, side 452

m Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe: se "Sette nullpunkt uten
3D-touch-probe”, side 432

60 TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015



Sette nullpunkt med 3D-touch-probe

» Bytt til 3D-touch-probe: Velg en TOOL CALL-blokk med angivelse
av verkteyaksen i driftsmodusen Posisjonering med manuell
inntasting, og velg deretter driftsmodusen Manuell drift

MALE- » Velge probefunksjoner: | funksjonstastrekken viser
= TNC de tilgjengelige funksjonene.

sax » Sette nullpunkt, f.eks. pd emnehjgrnet.
o[ 55 » Posisjoner touch-proben i naerheten av det forste

probepunktet pd den forste kanten pd emnet
» Velg proberetning med funksjonstast.

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

» Forposisjoner touch-proben med
akseretningstastene i neerheten av det andre
probepunktet pa den ferste kanten pa emnet.

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

» Forposisjoner touch-proben med
akseretningstastene i neerheten av det farste
probepunktet pd den andre kanten pa emnet.

» Velg proberetning med funksjonstast.

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

» Forposisjoner touch-proben med
akseretningstastene i neerheten av det andre
probepunktet pa den andre kanten pa emnet.

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

» Deretter viser TNC koordinatene for det registrerte
hjarnepunktet.

FRASTSETT » Definere 0: Trykk pa funksjonstasten FASTSETT
PUNKT NULLPUNKT.

» G4& ut av menyen med funksjonstasten AVBR.

Detaljert informasjon om dette temaet

B Fastsette nullpunkter: se "Fastsette nullpunkt med 3D-touch-
probe ', side 452
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Komme i gang med TNC 320
1.7 Kjore det forste programmet

1.7 Kjore det forste programmet

Velge riktig driftsmodus
Du kan kjere programmer i driftsmodusen Programkjering
enkeltblokk eller driftsmodusen Programkjering blokkrekke:

» Trykk pa driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Programkjering enkeltblokk. TNC
kjarer programmet blokk for blokk. Du mé bekrefte
hver blokk med tasten NC-start.

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

Detaljert informasjon om dette temaet
m Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser’, side 67
m Kjgre programmer: se "Programkjgring", side 489

Velge programmet som du vil kjore

> Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC apner
filbehandlingen.
stsTE » Trykk pé funksjonstasten SISTE FILER: TNC apner

FILER

et overlappingsvindu med de sist valgte filene.

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

Detaljert informasjon om dette temaet
® Filbehandling: se "Arbeide med filoehandlingen®, side 104

Starte program

> Trykk péa tasten NC-start: TNC kjarer det aktive

tl programmet.

Detaljert informasjon om dette temaet
® Kjore programmer: se "Programkjering”, side 489

Il procx. |

scan

]
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Innfaring
2.1 TNC 320

2.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC-er er banestyringer beregnet pa verksteder.
Disse systemene gjer det mulig 8 programmere vanlige frese- og
borebearbeidinger direkte i maskinen ved hjelp av en lett forstaelig
klartekstdialog. De er beregnet brukt til frese- og bormaskiner
samt til bearbeidingssentre med opptil 5 akser. | tillegg kan ogsa
vinkelposisjonen til spindlene stilles inn med programmeringen.

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

Programmering: HEIDENHAIN-klartekstdialog og
DIN/ISO

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

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

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

Kompatibilitet

Bearbeidingsprogrammer som ble opprettet pa HEIDENHAIN-
banestyringer (fra TNC 150 B), kan under visse forutsetninger
startes fra TNC 320. Hvis NC-blokker inneholder ugyldige
elementer, vil disse angis som feilmeldinger eller ERROR-blokker
fra TNC ved apning av filen.

Se dessuten den detaljerte beskrivelsen av

E> forskjellene mellom iTNC 530 og TNC 320, se
"Sammenligning av funksjoner for TNC 320 og
iTNC 530", side 559.
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Skjermen og kontrollpanelet

2.2 Skjermen og kontrollpanelet

Skjermen

TNC leveres som kompaktversjon eller som versjon med separat
skjerm og kontrollpanel. | begge variantene er TNC utstyrt med en
15-tommers TFT-flatskjerm.

1

o 1A~ W

Topptekst

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

Funksjonstaster

| bunnteksten viser TNC enda flere av funksjonene i en
funksjonstastrekke. Disse funksjonene velger du ved

hjelp av de tastene som befinner seg nedenfor. Rett over
funksjonstastrekken er det noen tynne streker som viser hvor
mange av de eksisterende funksjonsrekkene det er mulig &
velge ved hjelp av funksjonsvalgtastene som ligger pa utsiden.
Den aktive funksjonstastrekken er markert.

Funksjonsvalgtaster
Funksjonsvalgtaster
Definere inndelingen av skjermen

Skjermbildetast for skifte av maskin- og
programmeringsmodus

Funksjonsvalgtaster for funksjonstastene fra
maskinprodusenten

Funksjonsvalgtaster for funksjonstastene fra
maskinprodusenten

USB-tilkobling
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2.2 Skjermen og kontrollpanelet

Fastsette skjerminndelingen

Brukeren velger inndelingen av skjermbildet: | driftsmodusen
Programmering kan TNC f.eks. vise programmet i det

venstre vinduet. | det hagyre vinduet vises det samtidig

en programmeringsgrafikk. En annen mulighet er 8 vise
programinndelingen i det hayre vinduet eller 8 bare vise
programmet i et stort vindu. Hvilke vinduer TNC kan vise, avhenger
av den valgte driftsmodusen.

Definere inndeling av skjermbildet:

o > Trykk pa tasten for skifte av skjermbilde:
Funksjonstastrekken viser de mulighetene
som finnes for inndeling av skjermbildet, se

"Driftsmoduser"
PROGR.- » Velg inndeling av skjermen med funksjonstasten.
ERR;IKK
Kontrollpanel
TNC 320 leveres med integrert kontrollpanel. Alternativt fas TNC ® )
320 ogsa som versjon med separat skjerm og kontrollpanel med . >
alfatastatur. Xi8.H -
1 Alfatastatur til skriving av tekst, filnavn og DIN/ISO- -
programmering -
2 " Filbehandling L
B Lommekalkulator . T =
= MOD-funksjon . -
= HELP-funksjon - 1w4l -
3 Driftsmoduser for programmering o RS B "§5| ol
4 Driftsmoduser for maskinen 2 I S S OO0 E @
2 . . @)= FRErEE ooon
5 Apne programmeringsdialoger : ‘onE soEDeE Doon
6 Navigasjonstaster og hoppkommando GOTO @JWD EEEED == ;
7 Tallinntasting og aksevalg ; ?@@ f HEEEE poon
' N2 EnE
10 maskinkontrollpanel (se maskinhandboken) @m oca SEae
_ _ _ _ _ Eose 6 EnE DEEa
Funksjonene til de enkelte tastene finner du i en oversikt pa den ® ®

forste omslagssiden.

Enkelte maskinprodusenter bruker ikke det
standard kontrollpanelet fra HEIDENHAIN. Falg
3B maskinhandboken!

66

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

Manuell drift og el. handratt

Oppsettet av maskinene utfgres i manuell drift. | denne
driftsmodusen er det mulig & posisjonere maskinaksene manuelt
eller trinnvis, sette nullpunkter og dreie arbeidsplanet.

Driftsmoduser 2.3

mManuell drift
8 Manue1 drift

Driftsmodusen el. handratt stetter manuell kjering av AT |-
maskinaksene med et elektronisk handratt HR. +10.000
& | +0.000
Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet (velg som ——
beskrevet over)
Funksjonstast Vindu ﬁ’ i D SN
.. 0% X[Nm] P1 -Ti o
Posisjoner el & o
EQ312J00 MALE - FORH. INST 3D ROT \IERKTQV—7
M S F Fu:;Een\ ugu ‘IL.@ nm;
pos. - Venstre: posisjoner, hgyre: statusvisning
STATUS
PoS.- Venstre: posisjoner, hgyre: kollisjonsenheter
KINEH+RTII<K
Posisjonering med manuell inntasting
| denne driftsmodusen er det mulig & programmere enkle (R ———

kjgrebevegelser, f.eks. for planfresing eller forposisjonering.

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

Funksjonstast Vindu

Program
PROGRAM
PROGR. - Venstre: program, heyre: statusvisning
STATUS
PoS.- Venstre: program, hayre: kollisjonsenheter
KINEMATIKK
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EXTRIIEY

Pe$MDI_G71 *

N10 T5 G17 S3000*

N10 G200 BORING
Q200=+2 SIKKERHETSAVST
Q201=-20  ;DYBDE
Q206=+150 MATING FOR MATEDYBDE
Q202=+5 ;MATEDYBDE
Q210=+0 ; FORSINKELSE OPPE
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLATE

0% X[Nm] P1 -T1
0% Y[Nm] 06:20

sioon 1|
= @
[oFE]  on
+54.549
+10.000 ‘(’é““" ‘
Modus: NOM &0 Ta B s 2000 [FE. o
Gommin ___love 100% wsis | 9|
i | e SRR P ——
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2.3 Driftsmoduser

Programmere

Du oppretter bearbeidingsprogrammene dine i denne
driftsmodusen. Den frie konturprogrammeringen, de ulike
syklusene og Q-parameterfunksjonene gir deg hjelp og stette under
programmeringen. Du kan velge om programmeringsgrafikken skal
vise kjgringen som er programmert.

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

Funksjonstast Vindu

Qngxamenng
" programmering
TNG: \no_prog\3803_1.1 7
5805 1.1 40

N10 630 G17 X+0 Y0 2-40" |
N20 631 G30 X+100 Y100 220"

Neo 5 617 5500 F100°

Ns0 600 G40 630 750"

N0 X-30 Y430 3~

W70 2.20°

NBO GO1 Gé1 X+5 Y+30 F250° | L[
N9 G26 R2* ¥ o =%
N100 To15 3030 G0z Xe6.645 Yeas. 405®
N110 Gos x+s5.505 Yess. 438" |
N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20° 7]
N150 Go3 X+15.732 Ye21. 191 Re7s®
N140 Goz X+ Veso* | 1=
Noasss 627 Ro*

Nsesse Goo cé0 x-30°
Nssss 2050 M-
Nssssesos %3803 1 a71 -

ECCEEN

Dele inn —

PROGRAM
 EEERSE ERASERNAN" TREEERRENT T REI
i B START aver | soe SIDE START RESET
PROGR. - Venstre: program, hgyre: programinndeling 4t “ i \‘
INNDEL.
PROGR .- Venstre: program, hgyre:
S programmeringsgrafikk
Programtest

TNC simulerer programmer og programdeler i driftsmodusen
Programtest for & kontrollere om det f.eks. foreligger geometrisk
inkompatibilitet, manglende eller feilaktige inndata i programmet
eller brudd pé grensene for arbeidsrommet. Simuleringen stattes
grafisk med ulike typer visninger.

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

Funksjonstast Bytte

N2 G31 G0 Xe100 Ye100 Zeo
o T30 617 8300 F100

M50 GO0 G40 GO Ze50*

neo x-80 ¥+30 N3

w70 z.20-

NBO GO1 Gd1 Xe5 Y30 F250°

100 T+15 3430 G2 X+6.645 Y+35. 495
110 GOB Xe55.505 Y+80. 488"

120 GOz Xe58.995 Ye30.025 Re20-
130 603 Xe19.732 Ye21.191 Re75"
140 Goz xe5 Y+30°

nassss Go7 R2:

nasass Goo Geo x.60

nassss 2.50 ue*

Mo9999999 %3803_1 71

Dele inn 1
PROGRAM |
i _ i 3 00:01:54  F MAX T
K K views | eurrven | =" | om0 peser, |
PROGR .- Venstre: program, hgyre: statusvisning s we ‘ | [
STATUS
PROGR.- Venstre: program, hgyre: grafikk
GRAFIKK
Starte
GRAFIKK
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Driftsmoduser 2.3

Programkjoering Blokkrekke og programkjering

Enkeltblokk

| driftsmodusen Prog.kjering blokkrekke utfarer TNC et program [ P
helt til programslutt eller til det forekommer et manuelt eller I
programmert avbrudd. Du kan gjenoppta programkjeringen etter et T —
avbrudd. i ;

| driftsmodusen Prog.kjering enkeltblokk starter du hver blokk
enkeltvis med den eksterne START-tasten. Ved punktmalsykluser
og CYCL CALL PAT stopper styringen etter hvert punkt.

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet El B | +0.000
\ ‘ ‘ +54.549 +0.000
Funksjonstast Vindu O - = e a—
Proaram T B o B T
PROGRAM 9 'T,‘L'I t I ‘ ’“
PROGR.— Venstre: program, hgyre: statusvisning
ST;TIJS
PROGR. - Venstre: program, heyre: grafikk
ERR;IKK
Starte
GRAFIKK
PoS.- Venstre: program, hayre: kollisjonsenheter
KINEMATIKK
Kollisjonsobjekter
KINEMATIKK
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2.4 Statusvisninger

24 Statusvisninger

Generell statusvisning

Den generelle statusvisningen nederst pa skjermen informerer

om maskinens aktuelle tilstand. Den vises automatisk i de enkelte

driftsmodusene.

® Programkjering enkeltblokk og Programkjering Mid-program-
oppstart, safremt det ikke er valgt bare GRAFIKK som visning,
og ved

B posisjonering med manuell inntasting.

| driftsmodusene Manuell drift og El. handratt vises

statusvisningen i det store vinduet.

Informasjon om statusvisningen
Symbol Beskrivelse

AKT. Posisjonsvisning: modus Aktuelle koordinater,
Nominelle koordinater eller Distansekoordinater

Maskinakser; TNC angir hjelpeaksene med smé
E bokstaver. Rekkefalgen og antall akser som

vises, fastsettes av maskinprodusenten. Folg
maskinhandboken.

@ Nummeret pa det aktive nullpunktet i
forhandsinnstillingstabellen. Hvis nullpunktet
ble satt manuelt, viser TNC teksten MAN etter
symbolet.

FSM Visning av matingen i tommer tilsvarer en
tiendedel av den aktive verdien. Turtall S, mating F
og virksom tilleggsfunksjon M.

Aksen har kjort seg fast.

Aksen kan kjeres med handrattet.

Aksen kjores i overensstemmelse med
grunnroteringen

Aksen kjores i overensstemmelse med
3D-grunnroteringen.

B F O]+

| Aksen kjores med dreid arbeidsplan.

S

E3Programkjoring enkeltblokk

TNC: \nc_prog\PGH1333. T

=
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Symbol Beskrivelse

Ingen aktive programmer

Programmet er startet

ok
s Programmet er stoppet
ol
% Programmet blir avbrutt

Ekstra statusvisninger

Ekstra statusvisninger gir detaljert informasjon om
programutfaringen. Disse kan kalles opp i alle driftsmoduser, med
unntak av modusen Programmering.

Sla pa ekstra statusvisning

o » Kall opp funksjonstastrekken for inndelingen av
skjermbildet.

PROGR.— » Velg skjermbildevisning med ekstra statusvisning:

o | den hoyre delen av skjermen viser TNC

statusformularet OVERSIKT.

Velge ekstra statusvisninger

@ » Skift funksjonstastrekke til STATUS-
funksjonstastene vises

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

Veer oppmerksom pé at noe av den
statusinformasjonen som er beskrevet under, bare er

B tilgjengelig nar det tilhgrende programvarealternativet
er aktivert pa din TNC.
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- » \Velg ekstra statusvisning direkte med
POS . VISN. funksjonstasten, f.eks. posisjoner og koordinater,
eller
= » velg gnsket visning ved hjelp av funksjonstastene.

Statusvisninger

2.4
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Innfaring

2.4 Statusvisninger

Oversikt

Nar TNC slas p3, vises statusformularet Oversikt hvis du har
valgt skjerminndelingen PROGRAM+STATUS (eller POSISJON +
STATUS). Oversiktsformularet inneholder en oversikt over den

viktigste statusinformasjonen som du ogsa finner igjen i de enkelte

detaljformularene.

Funksjonstast Beskrivelse

STATUS
OVERSIKT

Posisjonsvisning

Verktayinformasjon

Aktive M-funksjoner

aProgramk]urlng blokkrekke
&1 Prog.kjoring blokksekke
TNG: \nc_prog\PGH\STAT1 .H {1 p0s oo [ s [ apan |
(2 STAT1.H | -
b seom pou sTAT
T SEL TABLE "TNG:\table\zexoshift.d” |
2 CYoL DEF 92.0 ToLERANSE
3 CYCL DEF 32.1 T0.05 A L] e s
@ CALL LBl 99 g P
s st ss ourou -0 o000 . i G il
& PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROTZS
T

7 CYCL DEF 17.0 GJENGEBORING GS e
L Grct o 171 musre »’ v Y
9 CYCL DEF 17.2 DYBDE-1 2 -~
10 OYCL DEF 17,3 STION+1 o
1100 xe22.5 1435.75 . =

o 71 ®

08 Y] 0535, 5100% %
= [x = +i0-300]s | k04000, on
= ] +95.000 +0.000 =
- F100
= +10.000 ®

[Modus : NOM. @0 T2 s 2000 on

owninin ovx 1008 Wsis ol

STATUS STATUS | STATUS ‘ EIALLS) ‘ STATUS < -
KOORDINAT
s b e el = 1 =2

Aktive koordinattransformasjoner

Aktivt underprogram

Aktiv programdelgjentakelse

Program kalt opp med PGM CALL

Aktuell bearbeidingstid

Navnet pa det aktive hovedprogrammet

Generell programinformasjon (arkfane PGM)

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg
er ikke mulig

Navnet pa det aktive hovedprogrammet

Sirkelmidtpunkt CC (pol)

Teller for forsinkelse

Bearbeidingstid nar programmet ble fullstendig
simulert i driftsmodusen Programtest

Aktuell bearbeidingstid i %

Gjeldende klokkeslett

72

Oppkalte programmer

aProgramK]vaxing blokkrekke
%3 Prog.kjering blokkrskke
00\PGINSTAT . H
m
;
I \taole\zexosnirt.
2 Gvou 06 52,0 TOLERANSE (5] sooem
5 oYoL oEF 32.1 To.0s & i
@ CALL LeL 99
s st ss
s PLANE EULER EULPReO EULNUD EULROT2S
STAY
7 GYGL DEF 17.0 GIENGEBORING GS
o oYoL oeF 17.1 AvsT2
o cYoL oEF 17.2 DYBDE-1
10 CYCL DEF 17.3 STION+1
1160 x002.5 Y3575
e o1 %
o i 06:38 e %
[ = +10 ] S
(3] [x = +i0-200]s | 104000, I
cecy +95.000 (Ol +0.000
S +10.000 & W
@0 T2 Bs 2000 ) w
ouz 1008 Wsie ) e
STATUS STATUS ‘ STATUS Elans STATUS ) i
| || xooRomwar | - =
OVERSIKT || FPOS.VISN. | VeRKToY ThAnse || O-PARAN. =
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Programdelgjentakelse/underprogrammer (arkfane LBL)

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg
er ikke mulig

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

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

Informasjon om standardsykluser (arkfane CYC)

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg
er ikke mulig

Aktiv bearbeidingssyklus

Aktive verdier for syklus 32 Toleranse

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg
er ikke mulig

Aktive bearbeidingssykluser

Aktive verdier for syklus 32 toleranse
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Statusvisninger 2.4

apmgxamk]anng blokkrekke
) Prog.kiering blokkrskke

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

1 [evc ] pos | oot [ r | ans [aeana |

> STAT B
BEGIN PGM STAT1 Hil

SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.a"
CYCL DEF 32.0 TOLERANSE

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 GIENGEBORING GS
CYCL DEF 17.1 AVST2

S CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

10 CYCL DEF 17.3 STIGNs1

1100 X+22.5 Y+35.75

M‘
_ —

.
Spniareier . : -

o8 Xl P11

08 Y] 0535, $100% %

(o — +10.200]s | +0.000 B o

f | +95.000 +0.000

- +10.000 & MW

[Modus : NOM. @0 T2 B s 2000 ) oN
- omm/min__(ovs 100n M sis = - =

status | sTatus SIS s || smanus - =
OVERSIKT || POS.VISN. | VERKTOY Thanse || Q-PARAM = =

QProgramkjuring blokkrekke
) Prog.kjering blokkrekke

STAT tot
1 TNC:\table\zeroshift.d
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANSE

5 CYCL DEF 32.1 T0.05

4 CALL LBL 99

5 LBL 99

5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 OYOL DEF 17.0 GIENGEBORING GS
s CYCL DEF 17.1 AVST2

CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

10 CYCL DEF 17.3 STIGN+1

110C X+22.5 Y+35.75

o xq

D er0.o00]> [EEETHTT

‘ o
\ ) _ +95.000Gl  +0.000

= +10.000 ‘@%““"M
@0 T2 Bisz00 | ||[pEE] on
__lovr_100% _ Jmsis |

STATUS | STATUS STATUS SIATUS, STATUS = -

| | | xocnnzir
ouenszer | osvron. | vencror | o™ | pa = =
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Statusvisninger

Aktive tilleggsfunksjoner M (arkfane M)

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg
er ikke mulig

Liste over de aktive M-funksjonene med
definert betydning.

Programkjering blokkrekke
) Prog.kjering blokkrekke
™

©_prog\PGI\STAT1 . H

\
CYCL DEF 32.0 TOLERANSE
CYCL DEF 32.1 T0.05

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

Posisjoner og koordinater (arkfane POS)

Funksjonstast Beskrivelse

STATUS
POS.VISN.

Type posisjonsvisning, f.eks. aktuell posisjon

CALL LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 GIENGEBORING GS
CYCL DEF 17.1 AVST2

CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

10 CYCL DEF 17.3 STIGNs1

1100 X+22.5 Y+35.75

1
2
s
4
5
5
7
s

o8 Xl P11

‘oversiie | ou| L [cvc. u] pos| oot | | aavs oeanA|

e g
(@) [ T___+io.20q] +0.000 [
‘ | ‘ u +95.000 u +0.000
= +10.000 & MW
d (Modus: Now @0 Tz B's 2000 ) oN
ounjmin lovz 100% M sis ) ®l
status || sTatus | PROO ‘ e | smamus <= =
overstkr | rosvion. | venktov | “omer | o-pAnau = =

QProgramkaring blokkrekke
2} Prog.kjering blokkrekke

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H

SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d
CYCL DEF 32.0 TOLERANSE

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

Svingvinkel for arbeidsplanet

LBL 98
PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 GIENGEBORING GS

Grunnroteringsvinkel

CYCL DEF 17.1 AVST2
CYCL DEF 17.2 DYBDE-1
10 CYCL DEF 17.3 STIGN+1
110C X+22.5 Y+35.75
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Aktiv kinematikk

+0.000

+10.000

+95.000 +0.000
@0 T2 Bs 2000 )
ovr oos _ Jwsis =]

S \’ TN BT ‘K;’N‘D‘x“:” sTaTUS - =
oveRsTKT || pos.visN. | veRkTev Toanse || 0-PARAM = =l
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Informasjon om verktgyene (arkfane TOOL)

Statusvisninger

Funksjonstast Beskrivelse

STATUS
VERKT @Y

Visning av aktivt verktoy:

® Visning T: verktegynummer og -navn

= Visning RT. nummer og navn pa et
sgsterverktoy

Verktgyakse

Verktaylengde- og radius

Toleranser (deltaverdier) fra verktaytabellen
(TAB) og TOOL CALL (PGM)

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

Visning som angir programmert verktey og
sgsterverktoy

Verkteymaling (fane TT)

=

-

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

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg
er ikke mulig

Nummeret pa verktayet som blir malt

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

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

Nummeret pa verktayskjeret med tilherende
maleverdi. Stjernen bak maleverdien angir at
toleransen fra verkteytabellen ble overskredet
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2.4

aProgramK]ﬂrlng blokkrekke

(1 Prog.kjering blokkrekke

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

> STATL H
[0 _BeGIN PG STATI Wi

SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANSE

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 GIENGEBORING GS
CYCL DEF 17.1 AVST2

S CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

10 CYCL DEF 17.3 STIGNs1

1100 X+22.5 Y+35.75

o Xl P

o8 Vil 0536

‘oversiie | Fou| L |ove || pos oo [T | AN opARA|

<

sto0n %
(2 [x FE—noreod]c | +0.000 e

+95.000 +0.000

+10.000 & MW

Modus : NOM @0 @2 s 2000 on

omm/min ouz 1008 Jusis 3 o
sTaTus sTaTus st [l sTATUS sTaTUs - -
overstkt | pos.vis. | vemKtoY | “mmar | e = =

aﬁrogramkwung blokkrekke

| Prog. kjoring blokkrekke

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1 . H

ble\zeroshift.d"
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANSE

3 CYCL DEF 32.1 T0.05

4 CALL LBL 99

5 8L 99

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 CYCL DEF 17.0 GIENGEBORING GS
5 CYCL DEF 17.1 AVST2

5 CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

10 GYOL DEF 17.3 STIGN+1

110C X+22.5 Y+35.75

= | s100%
[« F==——orec0: | +0.000 o
+95.000 +0.000
+10.000 & W
ogus - Now @0 Tz s 2000 o
om/min our 1008 wsis =
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2.4 Statusvisninger

Omregning av koordinater (arkfane TRANS)

Funksjonstast Beskrivelse Edrroorancoring blokksekie @Frooramering
sTATUS Navn pé den aktive nullpunkttabellen Lo ey — . P - ‘
SO0RDINET e = -
TRANSF 2 CYCL DEF 32.0 TOLERANSE =
[ oncte A |-
. " i -l
Aktht nullpunktnummer (#)I kommentar 5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S m— e
fra den aktive linjen i det aktive [ ot s —
nullpunktnummeret (DOC) fra syklus G53 L A . =l I‘ ‘
Aktiv nullpunktforskyvning (syklus G54); TNC T — & 4
. . . . . — . on
viser en aktiv nullpunktforskyvning i opptil 8 e ‘@@
akser o e R
« STATUS STATUS STATUS SLALS STATUS. <= -
Speilede akser (syklus G28) e e e ol H = H =
Aktiv grunnrotering
Aktiv rotasjonsvinkel (syklus G73)
Aktiv(e) skalering(er) (sykluser G72): TNC viser
en aktiv skalering i opptil 6 akser
Sentrum for den sentriske forlengelsen
Se brukerhandboken for sykluser, sykluser for koordinatomregning.
Vise Q-parametere (arkfane QPARA)
Funksjonstast Beskrivelse B3 oranioring olokkrekke @rwooramering
—— Visning av de aktuelle verdiene til de definerte — T ‘
0-PARAN. Q-parameterne ek sy ; —
AR (SRS
. . . . 5 LBL 99 ‘ W 4
Visning av tegnstrengen til de definerte £ LU s sianey o siagres s
stringparameterne o || e— —
Trykkopa funkslonstastgn Q-'PARAME'I.'ERLISTE. P o — = ;L
TNC &pner et overlappingsvindu. Definer s25.000 Bl 10000 -
parameternumrene du vil kontrollere, for hver e e [om o
parametertype (Q, QL, QR, QS). Enkelte Q- o [ | o | | e | H r= H =
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parametere skiller du med et komma, etterfelgende

Q-parametere forbinder du med en bindestrek, f.eks.

1,3,200-208 Inndataomradet for hver parametertyp
er 132 tegn.

Visningen i fanen QPARA inneholder alltid

atte desimaler. Styringen viser resultatet av

Q1 = COS 89.999 for eksempel som 0,00001745.
Veldig store eller veldig sma verdier viser styringen
med eksponensiell notasjon. Styringen viser
resultatet av Q1 = COS 89.999 * 0.001 som
+1,74532925e-08, der e-08 tilsvarer faktoren 10%.

e
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Window-manager

2.5 Window-manager

Maskinprodusenten fastsetter hvilke funksjoner
Window-manageren skal ha og hvordan dette skal
3B fungere. Falg maskinhandboken!

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

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

B Administrere ekstra Desktop for & kjgre spesialprogrammer fra
din maskinprodusent.

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

. Qverlappingsvinduer (pop-up-vinduer) kan endres i starrelse
og posisjon. Det er ogsa mulig & avslutte, gjenopprette eller
minimere overlappingsvinduene.

TNC viser en stjerne oppe til venstre pd skjermen

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

Oppgavelinje

Ved hjelp av oppgavelinjen kan du velge ulike arbeidsomrader med

musen. TNC har fglgende tilgjengelige arbeidsomrader:

B Arbeidsomrade 1: Aktiv maskindriftsmodus

®m Arbeidsomrade 2: Aktiv programmeringsmodus

®  Arbeidsomrade 3: Maskinprodusentens bruksomrader (valgfritt
tilgjengelig)

| tillegg kan du via oppgavelinjen ogsa velge andre bruksomrader

som du har startet parallelt med TNC (f.eks. skifte til PDF-visning
eller TNCguide).

Hvis du klikker pa det greanne HEIDENHAIN-symbolet, dpner du
en meny som inneholder informasjon om hvordan du kan angi
innstillinger eller starte opp bruksomrader. Falgende funksjoner er
tilgjengelige:

®  About HeROS: Informasjon om operativsystemet til TNC

B NC Control: Starte og stoppe TNC-programvare Kun tillatt for
diagnoseformal

= Web Browser: Starte Mozilla Firefox

® Remote Desktop Manager (alternativ nr. 133): Visning og
fiernstyring av eksterne datamaskinenheter

= Diagnostics: Skal bare brukes av autoriserte fagfolk for & starte
diagnoser

m Settings: Konfigurasjon av forskjellige innstillinger
®m Date/Time: Innstilling av dato og klokkeslett

® Firewall: Innstillinger for brannmuren se "Brannmur,
side 525

® Language: Innstilling av sprak for systemdialogen.
TNC overskriver denne innstillingen ved oppstart med
sprakinnstillingen til maskinparameteren CfglLanguage.

® Network: Nettverksinnstillinger for styringen
® Screensaver: Innstillinger for skjermspareren

® SELinux: Innstillinger for sikkerhetsprogramvaren for Linux-
baserte operativsystemer

® Shares: Innstillinger for eksterne nettverksstasjoner
® VNC: Innstilling for eksterne programvarer som f.eks.

trenger tilgang til styringen ved vedlikehold (Virtual Network

Computing)
® WindowManagerConfig: Skal bare brukes av autoriserte
fagfolk for a stille inn Window-Manager

® Tools: Bare aktivert for autoriserte brukere. Valgene som er
tilgjengelig under Tools, kan startes direkte via valg av den
tilherende filtypen i filbehandlingen til TNC (se "Filoehandling:
grunnleggende”, side 101)

'ﬁhnual op‘szation m Programming

or | wnoow wast |
A == E=ll roes |
Conel

& MiCouidel | NC ConsolPanel | 034226

0s:42

END
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Sikkerhetsprogramvare SELinux

2.6 Sikkerhetsprogramvare SELinux

SELinux er en utvidelse for Linux-baserte operativsystemer.
SELinux er en ekstra sikkerhetsprogramvare med Mandatory
Access Control (MAC) som beskytter systemet mot utfering av
ikke-autoriserte prosesser eller funksjoner, og dermed ogsa virus
og andre skadelige programvarer.

MAC betyr at hver handling ma tillates eksplisitt, ellers

utferer TNC ikke disse. Programvaren fungerer som ekstra
beskyttelse for normale tilgangsbegrensninger i Linux. Bare nar
standardfunksjonen og tilgangskontrollen til SELinux tillater at
bestemte prosesser og handlinger utfegres, blir disse tillatt.

SELinux-installasjonen for TNC er laget slik at bare

E> programmer som installeres med NC-programvaren
fra HEINDENHAIN kan utferes. Andre programmer
kan ikke utfgres med standardinstallasjonen.

Tilgangskontrollen til SELinux under HEROS 5 styres pa felgende

mate:

m TNC utfarer bare programmer som er installert med NC-
programvaren fra HEIDENHAIN.

® Filer som er relatert til sikkerheten til programvaren (systemfiler
for SELinux, boot-filer for HEROS 5 osv.), kan bare endres av
eksplisitt valgte programmer.

® Filer som opprettes av andre programmer kan som regel ikke
utfares.

= USB-datamediet kan velges bort
m Det finnes bare to prosesser som tillater at en ny fil utferes:

® Starte en programvareoppdatering: En
programvareoppdatering fra HEIDENHAIN kan erstatte eller
endre systemfiler.

® Starte SELinux-konfigurasjonen: Konfigurasjonen av SELinux
er som regel beskyttet av et passord fra maskinprodusenten.
Se maskinhandboken.

HEIDENHAIN anbefaler at du aktiverer SELinux, fordi
det gir ekstra beskyttelse mot et angrep utenfra.
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2.7 Tilbehor: 3D-touch-prober og elektroniske handratt fra HEIDENHAIN

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

3D-touch-probe

Med de ulike 3D-touch-probene fra HEIDENHAIN kan du:
B justere emner automatisk

® fastsette nullpunkter raskt og nayaktig

® Foreta malinger pd emnet i lgpet av programkjeringen
B male og kontrollere verktayene

Alle syklusfunksjonene (touch-probe-sykluser
og bearbeidingssykluser) blir beskrevet i
brukerhandboken for syklusprogrammering. Ta
kontakt med HEIDENHAIN hvis du har behov for
denne handboken. ID: 1096959-xx

Koblende touch-prober TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 og TS
740

Disse touch-probene egner seg spesielt godt til automatisk
justering av emner, setting av nullpunkt og malinger p&d emnet.
TS 220 overfarer koblingssignalene via en kabel og blir dermed et
lennsomt alternativ nar du eventuelt far behov for digitalisering.

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

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

Verktay-touch-probe TT 140 til verktgymaling

TT 140 er en 3D koblende touch-probe til maling og kontroll

av verktey. Her har TNC 3 sykluser tilgjengelige som kan
registrere bade verktgyradius og -lengde ved staende eller
roterende spindel. Den sveert robuste konstruksjonen og den haye
beskyttelsesgraden gjer at TT 140 ikke pavirkes av kjolevaeske og
spon. Koblingssignalet dannes i en uslitelig optisk bryter, som har
sveert hoy palitelighet.
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Tilbehgr: 3D-touch-prober og elektroniske handratt fra HEIDENHAIN

Elektroniske handratt (HR)

De elektroniske handrattene forenkler ngyaktig, manuell kjering av
aksesleiden. Kjgreavstand per handrattomdreining kan velges fra
et bredt spekter. | tillegg til de integrerbare handrattene HR 130 og
HR 150 tilbyr HEIDENHAIN ogsé det beerbare handrattet HR 410.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling

3.1 Grunnleggende

3.1 Grunnleggende

Avstandsenkodere og referansemerker

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

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

Ved streambrudd gar forbindelsen mellom maskinsleideposisjonen
og den beregnede, aktuelle posisjonen tapt. For & kunne opprette
forbindelsen pad nytt benytter inkrementelle avstandsenkodere
seg av referansemerker. Ved overkjaring av et referansemerke
mottar TNC et signal som indikerer et maskinbasert nullpunkt.

P& den maten kan TNC gjenopprette forbindelsen mellom den
aktuelle posisjonen og den gjeldende maskinposisjonen. For
lengdeenkodere med avstandskodede referansemerker méa du
kjore maskinaksen maksimum 20 mm, og for vinkelenkodere
maksimum 20°.

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

Referansesystem

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

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

Koordinater som refererer til nullpunktet, blir betegnet som
absolutte koordinater. Relative koordinater refererer til en hvilken
som helst annen posisjon (nullpunkt) i koordinatsystemet. Relative
koordinatverdier blir ogséa kalt inkrementelle koordinatverdier.

X (2Y)

z
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Grunnleggende 3.1

Referansesystem pa fresemaskiner

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

TNC 320 kan styre opp til 5 akser. | tillegg til hovedaksene X,

Y og Z finnes det parallelt lgpende tilleggsakser U, V og W.
Roteringsaksene betegnes som A, B og C. lllustrasjonen nede til
hayre viser hvordan tilleggsaksene eller roteringsaksene er tilordnet
hovedaksene.

Betegnelse pa aksene pa fresemaskiner

Aksene X, Y og Z pa fresemaskinen kalles ogsé verktayakse,
hovedakse (1. akse) og hjelpeakse (2. akse). Oppsettet for
verktgyaksen bestemmer tilordningen av hoved- og hjelpeaksen.

Verktoyakse Hovedakse Hjelpeakse
X Y Z
Y Z X
Z X Y
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3.1 Grunnleggende

Polarkoordinater

Hvis arbeidstegningen har rettvinklede mal, skriver du ogsa v
bearbeidingsprogrammet med rettvinklede koordinater. For emner

med sirkelbuer eller for vinkelangivelser er det ofte enklere a
fastsette posisjonen med polarkoordinater.

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

® Polarkoordinatradius: avstanden fra pol CC til posisjonen

®  Polarkoordinatvinkel: vinkelen mellom vinkelreferanseaksen og
linjen som géar fra pol CC til posisjonen

Fastsette pol og vinkelreferanseakse

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

Polkoordinater (plan) Vinkelreferanseakse
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

86
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Absolutte og inkrementelle emneposisjoner

Absolutte emneposisjoner

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

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater:

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

Inkrementelle emneposisjoner

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

Et inkrementelt mal kjennetegnes med funksjonen G91 fer
aksebetegnelsen ved hjelp av en

Eksempel 2: Boringer med inkrementelle koordinater

Absolutte koordinater for boring 4

X =10 mm

Y =10 mm

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

Absolutte og inkrementelle polarkoordinater

Absolutte koordinater refererer alltid til polen og
vinkelreferanseaksen.

Inkrementelle koordinater refererer alltid til den sist programmerte
posisjonen til verktayet.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.1 Grunnleggende

Velg nullpunkt

En emnetegning angir et bestemt formelement pa emnet som

et absolutt nullpunkt, som oftest et av hjgrnene pa emnet. Ved y4 ‘
setting av nullpunkt retter du farst emnet inn etter maskinaksene,

og sa plasserer du verktgyet i en kjent posisjon i forhold til emnet. Y
Dette gjer du for hver akse. For denne posisjonen setter du TNC-
visningen enten pa null eller en allerede angitt posisjonsverdi.

Dermed tilordner du emnet til referansesystemet som gjelder for
TNC-visningen, eller eventuelt bearbeidingsprogrammet.

Hvis emnetegningen bare angir relative nullpunkter, kan du bruke
syklusene til koordinatomregning (se brukerhandboken for sykluser,
sykluser til koordinatomregning).
Hvis emnetegningen ikke har NC-kompatible maél, kan du velge den

. . . MIN
posisjonen eller det hjernet pd emnet som nullpunkt, som det er
raskest & registrere mélene for de andre emneposisjonene ut fra.

Det er sveert enkelt 8 sette nullpunkt med en 3D-touch-probe fra
HEIDENHAIN. Se brukerhadndboken for syklusprogrammering,
«Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober».

MAX

Eksempel
Emneskissen viser boringer (1 til 4) med dimensjoner som refererer vi
til et absolutt nullpunkt med koordinatene X=0 Y=0. Boringene (5 til
) refererer til et relativt nullpunkt med de absolutte koordinatene S 150
X=450 Y=750. Med syklusen NULLPUNKTFORSKYVING kan du :To N\ N\
. . . .. R 7501 5D
midlertidig forskyve nullpunktet til posisjonen X=450, Y=750 for & )i \/ \/
programmere boringene (5 til 7) uten neermere beregninger. g{ e
% f\o jan
@
320 N Np
P
>
325 450 900
950
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Apne og angi programmer

3.2 Apne 0g angi programmer

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

Et bearbeidingsprogram bestéar av en rekke programblokker.
lllustrasjonen til hgyre viser elementene i en blokk.

TNC nummererer blokkene i et bearbeidingsprogram automatisk,

avhengig av maskinparameteren blocklncrement (105409).
Maskinparameteren blocklncrement (105409) definerer
blokknumrene trinnvis.

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

De neste blokkene inneholder informasjon om:
Raemnet

Verktayoppkallinger

Fremkjaring til en sikkerhetsposisjon

Matinger og turtall

Banebevegelser, sykluser og andre funksjoner

Den siste blokken i et program angis med N99999999, navnet pa

programmet og den gyldige méleenheten.

HEIDENHAIN anbefaler at du etter
verktayoppkallingen alltid kjarer frem til en
[ sikkerhetsposisjon. Fra denne sikkerhetsposisjonen

posisjonerer TNC verktayet i forhold til bearbeidingen

uten at det oppstar kollisjoner.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.2 Apne og angi programmer

Definere raemne: G30/G31

Straks du har opprettet et nytt program, definerer du et ubearbeidet
emne. For & definere emnet i ettertid trykker du pa tasten SPEC
FCT, funksjonstasten PROGRAM STANDARDER og deretter pa
funksjonstasten BLK FORM. TNC trenger denne definisjonen til den
grafiske simuleringen.

Rademnedefinisjonen er bare nedvendig hvis du
gnsker & teste programmet grafisk.

TNC kan vise forskjellige réemneformer:

Funksjons- Funksjon
tast

Definere rektanguleert raemne

Definere sylindrisk réemne

P Definere rotasjonssymmetrisk
N
‘§ rdemne med valgfri form

Rektangulezert raemne

Sidene til emnet ligger parallelt med aksene X, Y og Z. Dette
rdemnet defineres ved hjelp av to av hjgrnepunktene:

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

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

Eksempel: Vise BLK FORM i NC-programmet

%NY G71 * Programstart, navn, maleenhet
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Spindelakse, MIN-punktkoordinater
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAKS-punktkoordinater
N99999999 %NY G71 * Programslutt, navn, maleenhet
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Apne og angi programmer 3.2

Sylindrisk raemne

Det sylindriske rdemnet defineres av malene til sylinderen:
® Rotasjonsakse X, Y eller Z

R: sylinderradius (med positivt fortegn)

R: sylinderlengde (med positivt fortegn)

DIST: Forskyvning langs rotasjonsaksen

RI: Innvendig radius for hul sylinder

Parameteren DIST og Rl er valgfri og trenger ikke
programmeres.

Eksempel: Vise BLK FORM CYLINDER i NC-programmet
Programstart, navn, maleenhet

Spindelakse, radius, lengde, distanse, innvendig radius

Programslutt, navn, maleenhet

Rotasjonssymmetrisk raemne med valgfri form

Konturen til det rotasjonssymmetriske rdemnet definerer du i et
underprogram. Bruk X, Y eller Z som rotasjonsakse.

| rAemnedefinisjonen henviser du til konturbeskrivelsen:

® DIM_D, DIM_R: Diameter eller radius pa det
rotasjonssymmetriske réemnet

® | BL: Underprogram med konturbeskrivelsen

Konturbeskrivelsen kan inneholde negative verdier i rotasjonsaksen,

men bare positive verdier i hovedaksen. Konturen ma veere lukket,
dvs. at konturstart tilsvarer konturslutt.

Underprogrammet kan angis med et nummer, et
navn eller en QS-parameter.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.2 Apne 0g angi programmer

Eksempel: Vise BLK FORM ROTATION i NC-programmet

©0
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Apne nytt bearbeidingsprogram

Et bearbeidingsprogram ma alltid angis i driftsmodusen
Programmering. Eksempel pa oppretting av program:

Apne og angi programmer

m » Velg driftsmodusen Programmering
» Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT

Velge katalog der du vil lagre det nye programmet:
FILNAVN = NYTT.I

enr » Angi nytt programnavn, og bekreft med tasten

ENT.

MM

@ > Velge rektangulzert riemne: Trykk pa

ARBEIDSPLAN | GRAFIKK: XY
» Angi spindelaksen, f.eks. G17

G17

DEFINISJON AV RAEMNE: MINIMUM

» Velge maleenhet: Trykk pa funksjonstasten MM
eller INCH. TNC skifter til programvinduet og dpner
dialogen for definisjon av BLK FORM (rdemne).

funksjonstasten for rektanguleert rAemneform

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

ENT.
DEFINISJON AV RAEMNE: MAKSIMUM

Nt » Angi X-, Y- og Z-koordinatene til MAKS-punktet
etter hverandre, og bekreft hver inntasting med

tasten ENT.

Eksempel: Vise BLK-form i NC-programmet
%NY G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

TNC oppretter automatisk den ferste og siste blokken i
programmet.

Hvis du ikke gnsker & programmere en
raemnedefinisjon, avbryter du dialogen for

Arbeidsplan i grafikk: XY med tasten DEL.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.2 Apne og angi programmer

Programmere verktoybevegelser i DIN/ISO

Nar du skal programmere en blokk, trykker du pa tasten
SPEC FCT. Velg funksjonstasten PROGRAMFUNKSJONER og
deretter funksjonstasten DIN/ISO. Du kan ogsa bruke de gra
banefunksjonstastene for & fa den aktuelle G-koden.

Hvis du angir DIN/ISO-funksjonene med et tilkoblet
USB-tastatur, ma du passe pa at du bruker store
bokstaver.

Eksempel pa posisjoneringsblokk
» Angi 1, og trykk pd tasten ENT for & dpne blokken

ENT

KOORDINATER?

» 10 (Angi malkoordinater for X-aksen)
v » 20 (Angi malkoordinater for Y-aksen)
EnT » (A& videre med tasten ENT

PUNKTBANE FOR FRESEFASTSETTING

» Angi 40, og bekreft med tasten ENT for & kjore
uten radiuskorrigering av verktay, eller

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

G41

G42

MATING F=?
» 100 (angi mating for denne banebevegelsen til 100 mm/min)
ENT » G4 videre med tasten ENT

TILLEGGSFUNKSJON M?
» Angi 3 (tilleggsfunksjon M3 «Spindel pa»).
» TNC avslutter dialogen med tasten END.

Programvinduet viser linjen:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

94 TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015



Apne og angi programmer

Overfor aktuelle posisjoner

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

B programmerer posisjoneringsblokker

B programmerer sykluser

Slik overfarer du de riktige posisjonsverdiene:

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

en posisjon
» Velge funksjonen for a kopiere aktuell posisjon: |
funksjonstastrekken viser TNC de aksene som du
kan overfgre posisjoner fra.
o » Velge akse: TNC skriver den aktuelle posisjonen til
z den valgte aksen i det aktive inndatafeltet.

| arbeidsplanet overfarer TNC alltid koordinatene for
verktgyets sentrum, ogséa nar radiuskorrigeringen av
verktayet er aktiv.

| verktoyaksen overfarer TNC alltid koordinatene for
verktoyspissen, slik at det alltid blir tatt hensyn til den
aktive lengdekorrigeringen av verktayet.

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

Funksjonen «Overfar aktuell posisjon» er ikke tillatt
nar funksjonen Drei arbeidsplan er aktiv.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.2 Apne og angi programmer

Redigere program

Du kan bare redigere et program nar det ikke kjores
av TNC i en maskindriftsmodus.

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

Funksjonstaster/ Funksjon

taster
SIDE Bla én side opp
szil-: Bla én side ned
START Hoppe til programstart
FlﬁR Hoppe til programslutt
E_il Forandre plasseringen til den aktuelle
=i blokken i skjermbildet. P4 den maten blir det

mulig 8 vise flere av programblokkene som
er programmert forut for den aktuelle blokken

Forandre plasseringen til den aktuelle
blokken i skjermbildet. P4 den méaten blir det
mulig & vise flere av programblokkene som
er programmert etter den aktuelle blokken

Hoppe fra blokk til blokk

Velge enkeltord i blokken

EO00Q8B8

aoro Velge en bestemt blokk: Trykk pé tasten
GOTO, tast inn gnsket blokknummer, og
bekreft med tasten ENT. Alternativt: Trykk

pd tasten GOTO, angi blokknummertrinn, og
hopp over antall inntastede linjer oppover
eller nedover ved & trykke pa funksjonstasten
N LINJER.
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Apne og angi programmer

Funksjonstast/ Funksjon

tast
= Nullstille verdien for et valgt ord
m Slette feil verdi
m Slett feilmeldingen som kan slettes
I Slette valgt ord
DEL m Slette valgt blokk
m Slette sykluser og programdeler
Lees 110 Faye til den blokken som du sist redigerte eller
e slettet

Sette inn blokker pa ensket sted

» Velg blokken som du gnsker & faye til en ny blokk bak, og apne
dialogen.

Endre og legg til ord

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

> Avslutte endringer: Trykk pd END-tasten.

Hvis du vil faye til et ord, bruker du piltasten til & gd mot hgyre eller
venstre til du kommer til den riktige dialogen der du skriver inn
ordet.

Soke etter samme ord i flere blokker

For denne funksjonen settes funksjonstasten AUTOM. TEGNING

pa AV.

> Velge et ord i en blokk: Trykk pé piltasten inntil det
egnskede ordet er markert.

» Velg blokken med piltasten.

Merkingen befinner seg pa det samme ordet i den blokken du
nettopp valgte, som i den fgrste blokken du valgte.

Hvis du har startet sgket i et svaert langt program,

E> apner TNC et symbol med fremdriftsindikatoren.
Det vil ogsé veere mulig & avbryte sgket ved hjelp av
funksjonstasten.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.

2 Apne og angi programmer

Markere, kopiere, klippe ut og lime inn programdeler

TNC har felgende funksjoner tilgjengelige for kopiering av
programdeler innenfor et NC-program, eller for kopiering til et annet

NC-program:
Funksjonstast Funksjon
veLe Sla p& markeringsfunksjonen.
BLOCK
o Sla av markeringsfunksjonen.
VALGET
KLTPP Klippe ut merket blokk
EILLEJTKK
o— Sett inn blokken fra minnet.
BLOKK
orTER Kopier merket blokk.
BLOKK

Slik kopierer du programdeler:

»
>
4

>

>

98

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

Merke farste blokk: Trykk pa funksjonstasten MERK BLOKK.
TNC markerer blokken, og viser funksjonstasten AVBRYT
MARKERING

Flytt markeringen til siste blokk i programdelen som

du vil kopiere eller klippe ut. TNC viser alle merkede

blokker i en annen farge. Du kan nar som helst oppheve
markeringsfunksjonen ved & trykke pa funksjonstasten AVBRYT
VALGET.

Kopiere merket programdel: Trykk pa funksjonstasten KOPIER
BLOKK, og klipp ut merket programdel: Trykk pa funksjonstasten
KLIPP UT BLOKK. TNC lagrer den merkede blokken.

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

For & legge den kopierte programdelen inn i et annet
program velger du det aktuelle programmet via

filbehandlingen og merker den blokken som du vil
legge programdelen inn bak.

Sette inn lagret programdel: Trykk pa funksjonstasten SETT INN
BLOKK

Avslutte markeringsfunksjon: Trykk pa funksjonstasten AVBRYT
MARKERING

Mnnueu drift

Brrogrammering
|

621511

r

SLETT
BLOKK

)

nnnnn

uuuuuu
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Apne og angi programmer

TNCs sgkefunksjon

Med TNCs sgkefunksjoner kan du sgke fritt etter tekst inne i et
program, og om nadvendig erstatte den med en ny tekst.

Fritt tekstsok

» Velge sgkefunksjonen: TNC viser sgkevinduet
og viser de tilgjengelige sgkefunksjonene i
funksjonstastrekken

SeK

> Angi den teksten som det skal sgkes etter, f.eks.

TOOL.

> Starte et sgk: TNC hopper til den neermeste
blokken der den sgkte teksten finnes.

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

» Avslutte sgkefunksjonen
AVBR
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TNG: \nc_prog\62186.1
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621861

N1O G30 G17 X+0 Y-70 Z-20°

N20 G31 G30 X+100 Y+0 240"

N30 T4 617 520007

N40 G200 BORING
020042 ;SIKKEP
0201=-18  ;DVBDE
Q206=11 MATING

Q20247  maTED| SOk tekst:

Q210240 e E—

TNC 320

HEDERAN

S
sok/erstatt

N120 GOO G40 GSO Z+100 M30*

N130 GoB L1+
N140 Has*

N150 GOO G91 X+15 M99®
N160 GOO Y-15 99"

|
| AKTUELT ORD sok || e
|

SETT INN
KOPTERT
VERDT
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.2 Apne og angi programmer

Sok/erstatt for onsket tekst

E> Saek/erstatt-funksjonen er ikke mulig

E | beskyttede programmer

B nar et program kjeres av TNC

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

» Velg blokken hvor sgkeordet er lagret

» Velge sakefunksjonen: TNC viser sgkevinduet
og viser de tilgjengelige sgkefunksjonene i
funksjonstastrekken.

» Trykk pd funksjonstasten AKTUELT ORD: TNC tar
i bruk det farste ordet i den aktuelle setningen.
Trykk pa funksjonstasten igjen for a ta i bruk det
gnskede ordet.

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

SeK

» Erstatte teksten og ga videre til neste treff: Trykk
pa funksjonstasten ERSTATT. Hvis du vil erstatte
alle teksttreffene: Trykk pa funksjonstasten
ERSTATT ALLE. Hvis du ikke gnsker & erstatte
teksten, men gé videre til neste treff: Trykk pa
funksjonstasten SGK.

» Avslutte sekefunksjonen

ERSTATT

AVBR
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Filbehandling: grunnleggende

3.3 Filbehandling: grunnleggende

Filer

Fileri TNC Type
Programmer

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format A

Kompatible programmer

HEIDENHAIN-enhetsprogrammer .HU
HEIDENHAIN-konturprogrammer .HC
Tabeller for
Verktay T
Verktayskifter .TCH
Nullpunkter .D
Punkter PNT
Nullpunkter .PR
Touch-prober TP
Sikkerhetskopifiler .BAK
Avhengige data (f.eks inndelingspunkter) .DEP
Fritt definerbare tabeller .TAB
Tekster som
ASClI-filer A
Protokollfiler IXT
Hjelpefiler .CHM
CAD-data som
ASClI-filer .DXF
IGES
.STEP

Avhengig av innstillingene genererer TNC en

E> sikkerhetskopifil (*.bak) etter redigering og lagring av
NC-programmer. Dette kan fare til at den tilgjengelige
lagringsplassen reduseres.

Nar du legger inn et bearbeidingsprogram i TNC, ma du forst gi
programmet et navn. TNC lagrer programmet i det interne minnet
som en fil med det samme navnet. Ogsé tekster og tabeller blir
lagret som filer av TNC.

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

Med TNC kan du behandle og lagre filer opp til en bestemt samlet
mengde.

Et enkelt NC-program kan veere pa maksimalt 2 GB.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.3 Filbehandling: grunnleggende

Navn pa filer

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

Filnavn filtype
PROG20 A

Lengden pé filnavnet ma ikke overskride 24 tegn, ellers kan ikke
TNC vise hele filnavnet.

Filnavnene pa TNC er underlagt felgende standard: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(Posix-standard). Derfor kan filnavnene inneholde falgende tegn:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

For & unnga problemer ved overfaringen av filer méa ingen andre
tegn brukes i filnavnet.

overskride den maksimalt tillatte banelengden pa 255
tegn, se "Baner", side 104.

E> Den maksimale lengden pé et filnavn ma ikke
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Filbehandling: grunnleggende

Vis eksternt opprettede filer pa TNC

Det er installert noen tilleggsverktay pa TNC, som gjer at du kan
vise og delvis ogsa redigere filer som er opprettet i felgende
tabeller.

Filtyper Type
PDFfiler pdf
Excel-tabeller xls
csv
Internett-filer html
Tekstfiler txt
ini
Grafikkfiler bmp
gif
jpg
png

Mer informasjon om 3 vise og redigere de oppferte filtypene: se
side 116

Sikkerhetskopiering av data

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

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

| tillegg trenger du et lagringsmedium der du kan sikkerhetskopiere
alle maskinspesifikke data (PLS-program, maskinparametere

osv.). Ta eventuelt kontakt med maskinprodusenten om denne
muligheten.

Med jevne mellomrom ber du slette filer som du ikke
lenger har bruk for, slik at TNC alltid har tilstrekkelig
lagringsplass for systemfiler (f.eks. verktaytabeller).
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Programmering: grunnleggende, filbehandling

3.4 Arbeide med filbehandlingen

3.4 Arbeide med filbehandlingen

Kataloger

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

Baner

En bane angir stasjonen og samtlige kataloger, eventuelt
underkataloger der en fil er lagret. De enkelte leddene skilles med
«\»,

Den maksimalt tillatte banelengden, dvs. alle tegn
som betegner en stasjon, katalog eller et filnavn
inkludert typeendelse, ma ikke overskride 255 tegn!

Eksempel

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

Grafikken til hgyre viser et eksempel pa en katalogvisning med
ulike baner.

B=]TNCA

AUFTR1

—{7 NCPROG
[ wzTaB

=F—{] A35K941
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Oversikt: Funksjonene i filbehandlingen

Arbeide med filbehandlingen

Funksjonstast Funksjon Side
KOPTER Kopiere enkeltfiler 108
eoc s
vELS Vise bestemte filtyper 107
v Opprette ny fil 108
FIL
[
s1sTE Vise de 10 sist valgte filene 111
FILER
SLETT Slette fil 112
Merke fil 113
NVT Nn Gi en fil nytt navn 114
ac)-
BESKYTT Beskytte fil mot endring og 115
& sletting
UBESKYTT . Oppheve ﬂlbeskyttelse 115
TRBELL Importere verktaytabell 167
e
Administrere nettstasjonene 123
e Velge redigeringsprogram 115
RED.PROG.
Sortere filer etter egenskaper 114
SORTER
ko kAT - Kopiere katalog 111

=]

2
BD SLETT
&
) ALLE
=

Slette katalog med alt innhold

B

B RAKT .
-

5]

5
e TRE

Aktualisere katalog

NYTT NAUN

[rac=[xvz]

Gi katalogen nytt navn

NY
KATALOG

Opprette ny katalog
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Velge filbehandling

> Trykk pa tasten PGM MGT: TNC viser vinduet for

filbehandling (bildet viser grunninnstillingen). Hvis
TNC har en annen skjerminndeling, trykker du pa
funksjonstasten VINDU).

Det smale vinduet til venstre viser tilgjengelige stasjoner og
kataloger. Stasjonene betegner enheter som data kan lagres

eller overfgres til. En av stasjonene er harddisken til TNC,

andre stasjoner er grensesnittene (RS232, Ethernet), der du for
eksempel kan koble til en PC. En av katalogene er merket med
mappesymbolet (venstre vindu), og har mappenavnet uthevet
(hgyre vindu). Underkataloger er rykket inn mot hayre. Hvis det
finnes flere undermapper, kan disse vises eller skjules med tasten
-/+.

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

BOE:

[ﬁ?ﬁﬂu%ﬂ drift ;@\I:xpogxanmenng

rogrammering

TNG: \nc_prog\* H:*.T

© Filnavn Byte Status  Dato Tid

tuxbine H 1
TURN. H 1083

54 fil(er) 196.20 GB ledig

02-05-2011 10:15:24

+ 18-09-2012 13:06 26‘

09-10-2012 07:11:22
11-03-2013 10:19:46

SIDE

t

=g

VELG

5

KOPIER

ma

VeLo
(|

TYPE

s1sTE
FILER

[0

e

AVBR

Visning Beskrivelse

Filnavn Filnavn (maks. 25 tegn) og filtype

Byte Filsterrelse i byte

Status Filegenskaper:

E Programmet er valgt i driftsmodusen
Programmere.

S Programmet er valgt i driftsmodusen
Programtest.

M Programmet er valgt i en
programkjeringsmodus

+ Programmet har skjulte avhengige filer

med filendelsen DEP f.eks. ved bruk av
verktgyinnsatstesten.

Filen er beskyttet mot endring og sletting.

Filen er beskyttet mot endring og sletting
fordi den kjores.

Dato Datoen da filen sist ble endret.
Tid Klokkeslettet da filen sist ble endret.
Hvis du vil vise de avhengige filene, setter du
maskinparameteren CfgPgmMgt/dependentFiles p3
MANUELL.
106
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Arbeide med filbehandlingen

Velge stasjoner, kataloger og filer
> Apne filbehandlingen

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

» Flytter markeringen fra hayre til venstre vindu, og

omvendt

» Flytter markeringen opp og ned i vinduet

SIoE » Flytter markeringen side for side opp og ned i
f vinduet

SIDE

{

Trinn 1: Velg stasjon
» Merke stasjonen i venstre vindu

vELG » Velge stasjon: Trykk pa funksjonstasten VELG,
7 eller
ENT » Trykk pd tasten ENT

Trinn 2: Velg katalog

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

Trinn 3: Velge fil

Eﬁﬁ » Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE
vis > Trykk pa funksjonstasten for gnsket filtype, eller
.
uIs ALLE » trykk pa funksjonstasten VIS ALLE for a vise alle
filer, eller

» Merk filen i hayre vindu

» Trykk pa funksjonstasten VELG, eller
EnT > Trykk pad tasten ENT

TNC aktiverer den valgte filen i den driftsmodusen som du har
apnet filbehandlingen i.
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Opprette ny katalog

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

v » Trykk pa funksjonstasten NY KATALOG
» Angi katalognavn
ent > Trykk pa tasten ENT

OPPRETTE \NY KATALOG?
» Bekreft med funksjonstasten OK, eller

OK

» avbryt med funksjonstasten AVBRYT.

RAVBRUDD

Opprette ny fil

» Velg katalogen der du gnsker & opprette en ny fil, i venstre
vindu.

» Plasser markgren i hgyre vindu.

v » Trykk pa funksjonstasten Ny fil.
» Angi filnavnet med filendelsen.
ENT > Trykk pa tasten ENT

Kopiere enkeltfil

» Flytt markeringen til den filen som skal kopieres.
KOPTER » Trykk pa funksjonstasten KOPIER: Velg

v kopieringsfunksjonen. TNC apner et

overlappingsvindu.

» Skrivinn navnet pa malfilen, og bekreft med tasten
ENT eller funksjonstasten OK: TNC kopierer filen
til den gjeldende katalogen eller til den valgte
malkatalogen. Den opprinnelige filen beholdes,

eller
% e > Trykk pa funksjonstasten Malkatalog for & velge
IS=S malkatalogen i et overlappingsvindu, og bekreft

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

kopieringen med tasten ENT eller funksjonstasten
OK.

E> TNC viser en fremdriftsindikator nar du har startet
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Arbeide med filbehandlingen

Kopiere filer til en annen katalog

» Velg skjerminndeling med like store vinduer.

> Vise kataloger i begge vinduer: Trykk pa funksjonstasten BANE.
Hayre vindu

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

Venstre vindu

» \Velg katalogen med de filene som du @nsker & kopiere, og vis
filene ved & trykke pa tasten ENT

» Vis funksjonene for merking av filer.

FILER

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

KOPTER » Kopier de merkede filene til mélkatalogen.

[ S
e

Flere markeringsfunksjoner: se "Merke filer", side 113.

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

Overskrive filer

Hvis du kopierer filer til en katalog der det finnes filer med samme
navn, vil TNC sparre om du vil at filene i méalkatalogen skal
overskrives:

» Overskriv alle filer (feltet Eksisterende filer er valgt): Trykk pa
funksjonstasten OK, eller

> ikke overskriv filer: Trykk pa funksjonstasten AVBRYT

Hvis du vil overskrive en beskyttet fil, ma du velge den i feltet
Beskyttede filer eller eventuelt avbryte prosessen.

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015

3.4

109



Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

Kopiere tabell

Importere linjer til en tabell

Nar du kopierer en tabell til en eksisterende tabell, kan du
overskrive enkeltlinjer med funksjonstasten ERSTATT FELT.
Forutsetninger:

® Maltabellen ma allerede finnes

® Filen som skal kopieres, kan bare inneholde de linjene som skal
erstattes

B Tabellene ma ha identisk filtype

Med funksjonen ERSTATT FELT overskrives linjer

' i maltabellen. Opprett en sikkerhetskopi av den

[ opprinnelige tabellen, slik at du unngér eventuelle tap
av data.

Eksempel

Du har malt verktaylengden og verktgyradiusen pa 10 nye verktoy
med en forhdndsinnstillingsenhet. Deretter oppretter enheten
verktgytabellen TOOL_Import.T med 10 linjer, dvs. 10 verktay.

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

> Kopier den eksternt opprettede tabellen med filbehandlingen
i TNC til den eksisterende tabellen TOOL.T: TNC spgr om den
eksisterende verktaytabellen TOOL.T skal overskrives:

» Trykk pa funksjonstasten JA, og dermed overskriver TNC den
gjeldende filen TOOL.T fullstendig. Etter kopieringen bestéar
altsd TOOL.T av 10 linjer

» Du kan ogsa trykke pa funksjonstasten ERSTATT FELT. Da
overskriver TNC de 10 linjene i filen TOOL.T. TNC endrer ikke
dataene i de avrige linjene

Trekke ut linjer fra en tabell

| tabeller kan du merke én eller flere linjer og lagre dem i en separat
tabell.

> Apne tabellen som du vil kopiere linjer fra.

> Bruk piltastene til 8 velge den farste linjen som skal kopieres.
Trykk pé funksjonstasten TILLEGGS- FUNKSJON

Trykk pé funksjonstasten MERK.

Merk eventuelt flere linjer.

Trykk pé funksjonstasten LAGRE SOM.

Angi navnet pa en tabell der de valgte linjene skal lagres.

vV v.vyYwvyy
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Arbeide med filbehandlingen 3.4

Kopiere katalog

» Flytt markeringen i hagyre vindu til katalogen som du vil kopiere.

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

> Velg mélkatalog og bekreft med tasten ENT eller
funksjonstasten OK: TNC kopierer den valgte katalogen og
underkatalogene til den valgte mélkatalogen

Velge en av de sist valgte filene

row » Apne filbehandlingen [0 - T =
stsTE > Vise de 10 sist valgte filene: Trykk pa
(55 funksjonstasten SISTE FILER.

Bruk piltastene for a flytte markeringen til filen som du vil velge:
» Flytter markeringen opp og ned i vinduet

KOPTER
AKTUELL
VERDL

> Velge fil: Trykk pa funksjonstasten OK, eller

> Trykk pa tasten ENT

Med funksjonstasten KOPIER AKTUELL VERDI kan
du kopiere banen til en merket fil. Du kan bruke den
kopierte banen pa nytt senere, f.eks. ved oppkalling
av et program ved hjelp av tasten PGM CALL.

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015 111



Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

Slette fil

' OBS! Fare for tap av datal!
Sletting av data kan ikke angres!

» Flytt markeringen til den filen som skal slettes.

sLeTT > Velge slettefunksjon: Trykk péa funksjonstasten
SLETT. TNC spar om filen virkelig skal slettes.

> Bekrefte sletting: Trykk pé funksjonstasten OK,
eller

> Avbryt sletting: Trykk pa funksjonstasten AVBRUDD

Slette katalog

' OBS! Fare for tap av datal!
Sletting av data kan ikke angres!

» Flytt markeringen til den katalogen som du vil slette.

siert > Velge slettefunksjon: Trykk péa funksjonstasten
. SLETT. TNC sper om katalogen og alle

underkataloger og filer virkelig skal slettes.

» Bekrefte sletting: Trykk pa funksjonstasten OK,
eller

» Avbryt sletting: Trykk pa funksjonstasten AVBRUDD
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Merke filer

Arbeide med filbehandlingen

Funksjonstast Merkefunksjon

MERK
FIL

Merke enkeltfiler

MERK
ALLE
FILER

Merke alle filene i en katalog

OPPHEV
MERKING

Oppheve merking av enkelte filer

OPPHEV
ALL
MERKING

Oppheve merking av alle filer

KOP . MERK -

0=

Kopiere alle merkede filer

Funksjoner som kopiering eller sletting av filer kan du utfere bade
pa enkeltfiler og pa flere filer samtidig. Slik merker du flere filer:

» Flytt markeringen til den farste filen.

FILER

MERK
FIL

MERK
FIL

KOPIER

>

Vise merkefunksjonene: Trykk pa funksjonstasten
MERK.

Merke fil: Trykk pa funksjonstasten MERK FIL.

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

Merke flere filer: Trykk pa funksjonstasten MERK
FIL, osv.

Kopiere markerte filer: Trykk pa funksjonstasten
KOPIER, eller

Slette markerte filer: Trykk pa den aktive
funksjonstasten, og trykk deretter pa
funksjonstasten SLETT for & slette de markerte
filene
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Gi fil nytt navn

> Flytt markeringen til den filen som skal fa nytt navn.
YT N » Velg funksjonen for endring av navn.
. » Angi et nytt filnavn. Filtypen kan ikke endres.

» Utfere endring av navn: Trykk pa funksjonstasten
OK eller tasten ENT.

Sortere filer
» Velg mappen med filene du vil sortere.
» Velg funksjonstasten SORTER.

» Velg funksjonstasten med det tilsvarende
visningskriteriet.

SORTER
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Arbeide med filbehandlingen

Tilleggsfunksjoner

Beskytte fil/Opphev filbeskyttelse
» Flytt markeringen til den filen som skal beskyttes.

TILLEGGS-
FUNK .

BESKYTT

&

UBESKYTT .

» Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
TILLEGGSFUNK.

> Aktivere filbeskyttelse: Trykk pa funksjonstasten
BESKYTT. Filen far beskyttelsessymbol

» Oppheve filbeskyttelse: Trykk pa funksjonstasten
UBESKYTT.

Velge redigeringsprogram
» Flytt markeringen i hgyre vindu til filen du vil dpne.

TILLEGGS-
FUNK .

VELG
RED .PROG .

» Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
TILLEGGSFUNK.

» Valg av redigeringsprogram som den valgte filen
skal dpnes med: Trykk pa funksjonstasten VELG
RED.PROG..

» Merk gnsket redigeringsprogram.
» Trykk pa funksjonstasten OK nér du vil apne filen.

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

TILLEGGS-
FUNK .

.l

o

> Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
TILLEGGSFUNK.

» Skifte funksjonstastrekke
> Sek etter USB-enhet

» For & fjerne USB-enheten: Flytt markeringen i
katalogstrukturen til USB-enheten.

» Fjerne USB-enheten

Mer informasjon: se "USB-enheter til TNC", side 124.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

Tilleggsverktay for behandling av eksterne filtyper

Med tilleggsverktay kan du vise eller redigere ulike eksternt
opprettede filtyper pad TNC.

Filtyper Beskrivelse
PDFfiler (pdf) side 116
Excel-tabeller (xIs, csv) side 117
Internett-filer (htm, html) side 118
ZIP-arkiv (zip) side 119
Tekstfiler (ASCllI-filer, f.eks. txt, ini) side 120
Videofiler side 120
Grafikkfiler (bmp, gif, jpg, png) side 121

Né&r du overfarer filer fra PC til styringen med
E> TNCremo, ma du ha fert opp filtypeendelsene
pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg og png i listen over
binaert overfarbare filtyper (menypunkt >Ekstra
>Konfigurasjon >Modus i TNCremoNT).

Vise PDF-filer

Nar du vil &pne PDFfiler direkte i TNC, gjer du felgende: —

» Apne filbehandlingen T Lmdc EE- LD
» Velg katalogen der PDFfilen er lagret. ST S20 anawnest s OparatrCamor
» Flytt markeringen til PDFfilen ®

v

Trykk pa ENT-tasten: TNC &pner PDFfilen med
tilleggsverktayet dokumentvisning i et eget vindu

tid bytte tilbake til TNC-grensesnittet og la PDFfilen
veere dpen. Alternativt kan du ogsa bytte tilbake til

TNC-grensesnittet ved & klikke pd det tilsvarende

symbolet i oppgavelinjen.

Nar du plasserer musepekeren over en knapp, Vil
du fa opp en kort tipstekst til knappens gjeldende
funksjon. Du finner mer informasjon om hvordan du
bruker dokumentvisning under Hjelp.

E> Med tastekombinasjonen ALT+TAB kan du til enhver
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Arbeide med filbehandlingen

Nar du vil avslutte dokumentvisning, gjer du felgende:

» Velg menypunktet Fil med musen.

» Velg menypunktet Lukk: TNC gar tilbake til filbehandlingen.
Lukk Dokumentvisningen pé falgende mate hvis du ikke bruker

mus:
@ » Trykk pa funksjonsvalgtasten:

Dokumentvisningen dpner nedtrekksmenyen Fil
» Velg menypunktet Lukk, og bekreft med tasten

ENT: TNC gar tilbake til filoehandlingen.

Vise og redigere Excel-filer

For & dpne og redigere Excel-filer med endelsen xls, xlsx eller csv
direkte i TNC, gjer du felgende:

> Apne filbehandlingen
» Velg katalogen der Excel-filen er lagret
Flytt markeringen til Excel-filen

Trykk pa ENT-tasten: TNC &pner Excel-filen med
tilleggsverktayet Gnumeric i et eget vindu

vV Vv

til bytte tilbake til TNC-grensesnittet og la Excel-filen
vaere dpen. Alternativt kan du ogsa bytte tilbake til
TNC-grensesnittet ved & klikke pa det tilsvarende
symbolet i oppgavelinjen.

Nar du plasserer musepekeren over en knapp, Vil
du f& opp en kort tipstekst til knappens gjeldende
funksjon. Du finner mer informasjon om hvordan du
bruker Gnumero under Hjelp.

E> Med tastekombinasjonen ALT+TAB kan du til enhver

Nar du vil avslutte Gnumeric, gjor du falgende:

» Velg menypunktet Fil med musen.

» Velg menypunktet Lukk: TNC gar tilbake til filbehandlingen.
Lukk tilleggsverktayet Gnumeric pd folgende mate hvis du ikke

bruker mus:

@ » Trykk pa funksjonsvalgtasten: Tilleggsverktayet
Gnumeric dpner nedtrekksmenyen Fil

» Velg menypunktet Lukk, og bekreft med tasten

ENT: TNC gér tilbake til filbehandlingen.
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Vise Internett-filer

For & dpne og redigere Internett-filer med endelsen htm eller html
direkte i TNC, gjer du felgende:

ro » Apne filbehandlingen
> Velg katalogen der Internett-filen er lagret.
» Flytt markeringen til Internett-filen
>

Trykk pd ENT-tasten: TNC dpner Internett-filen med

tilleggsverktayet Mozilla Firefox i et eget vindu

tid bytte tilbake til TNC-grensesnittet og la PDFfilen
veere dpen. Alternativt kan du ogsa bytte tilbake til —
TNC-grensesnittet ved & klikke pa det tilsvarende

symbolet i oppgavelinjen.

Né&r du plasserer musepekeren over en knapp, vil
du fa opp en kort tipstekst til knappens gjeldende
funksjon. Du finner mer informasjon om hvordan du
bruker Mozilla Firefox under Hjelp.

E> Med tastekombinasjonen ALT+TAB kan du til enhver

Nér du vil avslutte Mozilla Firefox, gjer du falgende:

» Velg menypunktet File med musen.

» Velg menypunktet Quit: TNC gar tilbake til filbehandlingen.
Lukk Mozilla Firefox pa falgende mate hvis du ikke bruker mus:

@ » Trykk péa funksjonsvalgtasten: Mozilla Firefox
apner nedtrekksmenyen Fil

» Velg menypunktet Lukk, og bekreft med tasten
ENT: TNC gér tilbake til filbehandlingen.
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Arbeide med ZIP-arkiver
For & dpne og redigere ZIP-arkiv med endelsen zip direkte i TNC,

gjer du felgende: Al
» Apne filbehandlingen

> Velg katalogen der arkivfilen er lagret.
» Flytt markeringen til arkivfilen
>

Trykk pa ENT-tasten: TNC apner ZIP-filen med
tilleggsverktayet Xarchiver i et eget vindu

til bytte tilbake til TNC-grensesnittet og la ZIP-filen
vaere dpen. Alternativt kan du ogsa bytte tilbake til
TNC-grensesnittet ved & klikke pa det tilsvarende
symbolet i oppgavelinjen.

Nar du plasserer musepekeren over en knapp, vil
du f& opp en kort tipstekst til knappens gjeldende
funksjon. Du finner mer informasjon om hvordan du
bruker Xarchiver under Hjelp.

E> Med tastekombinasjonen ALT+TAB kan du til enhver

Ved pakking og dpning av NC-programmer og NC-
tabeller méa du veere oppmerksom pa at TNC ikke
gjennomfarer noen konvertering fra bineer til ASCI|
eller omvendt. Ved overfaring til TNC-styringer med
andre programvareversjoner, kan slike filer eventuelt
ikke leses av TNC.

Nér du vil avslutte Xarchiver, gjer du felgende:

» Velg menypunktet Arkiv med musen.

> Velg menypunktet Avslutt: TNC gar tilbake til filbehandlingen.
Lukk Xarchiver pa folgende méte hvis du ikke bruker mus:

@ » Trykk pa funksjonsvalgtasten: Xarchiver &dpner
nedtrekksmenyen Arkiv

» Velg menypunktet Lukk, og bekreft med tasten
ENT: TNC gér tilbake til filbehandlingen.

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015 119



Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

Vise eller redigere tekstfiler

For & dpne og redigere tekstfiler (ASClI-filer, f.eks. med filendelsen
txt) bruker du det interne tekstredigeringsprogrammet: Slik gar du
frem:

o Apne filbehandlingen
Velg stasjonen og katalogen der tekstfilen er lagret

Flytt markeringen til tekstfilen

vV VvyYvyy

Trykk pa ENT-tasten: apner tekstfilen med det
interne tekstredigeringsprogrammet

tilleggsverktayet Leafpad. Inne i Leafpad finner du
de kjente snarveiene fra Windows, som du raskt kan
redigere tekster med (CTRL+C, CTRL+V, ...).

Med tastekombinasjonen ALT+TAB kan du til enhver
til bytte tilbake til TNC-grensesnittet og la tekstfilen
vaere dpen. Alternativt kan du ogsa bytte tilbake til
TNC-grensesnittet ved & klikke pa det tilsvarende
symbolet i oppgavelinjen.

E> Alternativt kan du ogséa &pne ASCII-filer med

Nar du vil dpne Leafpad, gjer du felgende:

» Hold musen i oppgavelinjen og velg HEIDENHAIN-ikonet Meny
» Velg menypunktene Tools og Leafpad i nedtrekksmenyen

Nar du vil avslutte Leafpad, gjeor du felgende:

» Velg menypunktet Fil med musen.

» Velg menypunktet Avslutt: TNC gar tilbake til filoehandlingen.

Vise videofiler

Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av
maskinprodusenten.

g T Falg maskinhandboken!

Nar du vil dpne videofiler direkte i TNC, gjer du felgende:
“”G—G“” » Apne filbehandlingen

Velg katalogen der videofilen er lagret
Flytt markeringen til videofilen

ENT Trykk pd ENT-tasten: TNC apner videofilen i et eget
vindu

vV vy
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Vise grafikkfiler

For & dpne grafikkfiler med endelsen bmp, gif, jpg eller png direkte i

TNC, gjer du felgende:
{m » Apne filbehandlingen

» Velg katalogen der grafikkfilen er lagret
» Flytt markeringen til grafikkfilen
>

Trykk pé ENT-tasten: TNC &pner grafikkfilen med
tilleggsverktayet ristretto i et eget vindu

til bytte tilbake til TNC-grensesnittet og la grafikkfilen
vaere apen. Alternativt kan du ogsa bytte tilbake til
TNC-grensesnittet ved & klikke pa det tilsvarende
symbolet i oppgavelinjen.

Du finner mer informasjon om hvordan du bruker
ristretto under Hjelp.

E> Med tastekombinasjonen ALT+TAB kan du til enhver

Nar du vil avslutte ristretto, gjor du felgende:
» Velg menypunktet Fil med musen.
» Velg menypunktet Avslutt: TNC gar tilbake til filoehandlingen.

Lukk tilleggsverktayet ristretto pa falgende mate hvis du ikke
bruker mus:

@ » Trykk pé funksjonsvalgtasten: ristretto dpner
nedtrekksmenyen Fil

» Velg menypunktet Lukk, og bekreft med tasten
ENT: TNC gér tilbake til filbehandlingen.
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

Dataoverforing til/fra et eksternt lagringsmedium

=

PGM
MGT

VINDU

. Mgnuell drift Wﬁxfglamexmg
For du kan overfere data til et eksternt ‘ ki

lagringsmedium, ma du definere datagrensesnittet
(se "Definere datagrensesnitt”, side 513).

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

HHHH

» Apne filbehandlingen

6.20 GB ledig |6 fil(er) 196.20 GB 1 ol

(5 e &
(A

edig
VINDU

| vis
o o

AVBR

> Velge skjerminndeling for dataoverfering: Trykk pa
funksjonstasten VINDU.

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

» Flytte markeringen opp og ned i vinduet

» Flytte markeringen fra hayre til venstre vindu og
omvendt

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

VIS
TRE

VIS
FILER

KOPIER
y 0N
-

» Velg annen stasjon eller katalog: Trykk pé
funksjonstasten VIS STRUKTUR

» \Velg den gnskede katalogen med piltastene

Velge ansket fil: Trykk pa funksjonstasten VIS
FILER

Velg den gnskede filen med piltastene

Overfare enkeltfiler: Trykk pa funksjonstasten
KOPIER

» Bekreft med funksjonstasten OK eller med tasten ENT. TNC
apner et statusvindu som gir informasjon om kopieringsforlgpet,

eller

VINDU

122

> Avslutte dataoverfaring: Trykk pa funksjonstasten
VINDU. TNC gér tilbake til standardvinduet for
filbehandling
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Arbeide med filbehandlingen

TNC til nettverket

=

For & koble Ethernet-kortet til nettverket se "Ethernet-
grensesnitt *, side 519.se "Ethernet-grensesnitt *,
side 519.

TNC farer protokoll over feilmeldinger som
forekommer ved nettverksdrift. se "Ethernet-
grensesnitt ", side 519.

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

Koble nettverksstasjonen til og fra

PGM
MGT

» Apne filbehandlingen: Trykk pa tasten PGM MGT.
Du kan ogsé bruke funksjonstasten VINDU til &
velge skjerminndelingen som vises i illustrasjonen

oppe til hayre.

NETTVERK

» Velge nettverksinnstillinger: Trykk pa
funksjonstasten NETTVERK(2. funksjonstastrekke).

» Administrere nettverksstasjonene:
Trykk péa funksjonstasten DEFINERE
NETTVERKS- FORBIND.. | et vindu viser TNC
mulige nettverksstasjoner som du har tilgang
til. Ved hjelp av funksjonstastene som beskrives
nedenfor, kan du definere forbindelsen for hver

stasjon.
Funksjon Funksjonstast
Opprett nettverksforbindelsen. TNC merker Tilkobling
kolonnen Mount nar forbindelsen er aktiv.
Bryte nettverksforbindelsen. Koble fra
Opprette nettverksforbindelsen automatisk nar ~ Auto
du slar pa TNC. TNC merker kolonnen Auto
hvis forbindelsen opprettes automatisk.
Opprette en ny nettverksforbindelse Legg til
Slette en eksisterende nettverksforbindelse Fjern
Kopiere en nettverksforbindelse Kopier
Redigere en nettverksforbindelse Bearbeide
Slette statusvindu Tom
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

USB-enheter til TNC

' OBS! Fare for tap av datal!

Du ma bare bruke USB-grensesnittet til overfering og
o sikring, ikke til bearbeiding og kjering av programmer.

Det er sveert enkelt & lagre eller overfare data til TNC ved hjelp av
USB-enheter. TNC statter falgende USB-blokkenheter:

m Diskettstasjoner med filsystemet FAT/VFAT

B Minnepenner med filsystemet FAT/VFAT

® Harddisker med filsystemet FAT/VFAT

® CD-ROM-stasjoner med filsystemet Joliet (ISO9660)

TNC gjenkjenner slike USB-enheter automatisk. TNC stotter ikke
USB-enheter med andre filsystemer (f.eks. NTFS). Hvis slike

blir koblet til, vil TNC vise feilmeldingen: USB: TNC stotter ikke
enheten.

Hvis du far en feilmelding nar du kobler til

E> et USB-datamedium, mé& du kontrollere
innstillingen i sikkerhetsprogramvaren SELinux.
("Sikkerhetsprogramvare SELinux", side 79)
TNC viser ogsa feilmeldingen USB: TNC statter ikke
enheten hvis du kobler til en USB-hub. Hvis det
skjer, kan du bare kvittere for feilmeldingen med CE-
tasten.
| utgangspunktet skal alle USB-enheter med de
filsystemene som er nevnt over, kunne kobles til
TNC. I noen tilfeller kan det hende at en USB-enhet
ikke blir gjenkjent riktig av styringen. Bruk en annen i
USB-enhet i slike tilfeller.

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

Maskinprodusenten kan gi faste navn for USB-
enheter. Folg maskinhdndboken.

N
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Arbeide med filbehandlingen

Fjerne USB-enheten

@nsker du a koble fra en USB-enhet, er det viktig at du gjer

felgende:

PGM
MGT

N

TILLEGGS-

FUNK .

i

=

>

Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT
Velg venstre vindu med piltasten.

Velg USB-enheten som skal kobles fra, med
piltasten.

Skifte til neste funksjonstastrekke

Velg tilleggsfunksjoner.

» Skifte til neste funksjonstastrekke

Velg funksjonen for fjerning av USB-enheter: TNC
fierner USB-enheten fra katalogstrukturen og viser
meldingen USB-enheten kan na fjernes.

Fjerne USB-enheten

Lukk filoehandlingen.

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

.

>

Velg funksjonen for tilkobling av USB-enheter:
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4.1 Skjermbildetastatur

4.1 Skjermbildetastatur

Hvis du bruker kompaktversjonen (uten alfatastatur) av TNC 320, [o e
kan du angi bokstaver og spesialtegn med skjermbildetastaturet
eller med et PC-tastatur som er forbundet via USB-tilkoblingen.

@ngxammenng |
. 2 Programmering | osias

Angi tekst med skjermbildetastaturet

» Trykk pad GOTO-tasten hvis du vil angi bokstaver, f.eks. for
programnavn eller katalognavn, med skjermtastaturet.

» TNC apner et vindu hvor TNCs inndatafelt for tall vises sammen
med det tilsvarende bokstavbetjening

» Gjennom eventuelt & trykke flere ganger pa den aktuelle tasten,
beveger du markeren til det enskede tegnet

» Vent til TNC overfarer det valgte tegnet til inndatafeltet for du
angir neste tegn

» Trykk pa funksjonstasten OK hvis du vil ta i bruk teksten i det
apnede dialogfeltet

Du kan velge mellom store og smé bokstaver med funksjonstasten
ABC/ABC Hvis maskinprodusenten har definert ytterligere
spesialtegn, kan du kalle opp og sette inn disse med
funksjonstasten SPESIALTEGN. Hvis du vil slette enkelte tegn,
trykker du péa funksjonstasten BACKSPACE.
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4.2 Sett inn kommentarer

Bruk

Du kan legge til kommentarer i et bearbeidingsprogram for &
forklare eller gi tips til programtrinn.

Avhengig av maskinparameteren lineBreak viser

E> TNC kommentarene som ikke lenger kan vises
fullstendig pa skjermen, i flere linjer, eller tegnet >>
vises pa skjermen.

Siste tegn i en kommentarblokk kan ikke veere en
tilde (~).

Kommentar i separat blokk

» Velg blokken som du vil legge til en kommentar bak.

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

» Skrivinn kommentaren, og avslutt blokken med tasten END.
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Sett inn kommentarer

4.2

TNC: \nc_prog\33s. T

@Programezlng

| Programmering

> Kommentaz?

nass 671 *

N1O 630 G17 X+0 Y+0 Z-25°

N20 G31 X+150 Y+100 Z+0*

scomment]

N30 T5 G17 $2000°

N70 GO1 X+15 Y+15 G41 Faso*

N8O GO1 Y+85*

N90 G25 RS

N100 GO1 X+85®

N110 G25 RS"

N120 GO1 Y+15°

N130 GO1 X+15°®

N140 GO1 X-30 Y-30 G40

N150 T3 G17 $1500°

N160 GOO Z+200 G40 M3*

N150 G200 BORING
0200242 ;SIKKERHETSAVST
0201=-20 BDE
0206=+150 ;MATING FOR MATEDYBDE
0202-+5  ;MATEDYBDE
Q210=+0
0203=+0 KooR
Q204=+50

2. s1
FORSINKELSE NEDE*
N160 GOO X+55 Y+80 G40 M99*

P

T

s

%033

T-10b

START AVBR | sisTe

==

i
=P

SETT I

OVERSKR
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4.2 Settinn kommentarer

Funksjoner for redigering av kommentar

Funksjonstast Funksjon

START Hoppe til begynnelsen av kommentaren
H«
AvER Hoppe til slutten av kommentaren
=
steTe Hoppe til begynnelsen av et ord Ord deles med
- et mellomrom
FLeTT Hoppe til slutten av et ord Ord deles med et
= mellomrom
Veksle mellom tilfayings- og
OVERSKR. overskrivingsmodus
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Visning av NC-programmer 4.3

4.3 Visning av NC-programmer

Syntaksfremheving

TNC viser syntakselementer med forskjellige farger avhengig av > [ ————— =
deres betydning. Fargefremhevingen gjer at programmer er mer FJM

oversiktlige og enklere & lese.

Fargefremheving av syntakselementer o 7s @17 sz

N4O GOO Z+100 G40 630 M3®
N50 X-30 ¥-30°
N60 2-5°

Bruk Farge N7O GO1 X+15 Y+15 Ga1 F3s0°
N8O GO1 Y+85°
N G25 RS
N100 GO1 X+85°

Standardfarge Sort

Visning av kommentarer Grgnn ‘ Va0 | +0.000

+54.549 +0.000

Visning av tallverdier Bla I
Blokknummer Lilla 'T e S e s e T
Rullefelt

Med rullefeltet pa hoyre side av programvinduet kan du forskyve
skjermbildeinnholdet med musen. | tillegg kan du ved hjelp

av starrelsen og posisjonen til rullefeltet dra konklusjoner om
programlengden og posisjonen til markeren.
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4.4 Dele inn programmer

4.4 Dele inn programmer

Definisjon, mulige bruksomrader

TNC gir deg muligheten til & kommentere [ e
bearbeidingsprogrammene med inndelingsblokker. ——
Inndelingsblokker er tekster (maks. 252 tegn) som fungerer som
kommentarer eller overskrifter for de etterfelgende programlinjene.

Lange og komplekse programmer kan utformes pd en mer
forstaelig og oversiktlig mate ved hjelp av logiske inndelingsblokker.

Dette gjor det enklere & foreta endringer i programmet péa et senere
tidspunkt. Inndelingsblokker kan settes inn hvor som helst i et
bearbeidingsprogram.

Inndelingsblokker kan i tillegg vises i et eget vindu. Bruk en egnet
skjerminndeling til dette

Inndelingspunkter som legges til, administreres av TNC i en
separat fil (filtype .SEC.DEP). Dermed blir navigeringshastigheten i
inndelingsvinduet hayere.

aonglamﬂerlng
+ Programmer.

Vise inndelingsvindu / bytte aktivt vindu

PROGR. - » Vise inndelingsvinduet: Velg skjerminndelingen
INN;EL. PROGRAM + INNDEL.

S » Bytte aktivt vindu: Trykk pa funksjonstasten BYTT
= VINDU

Legge til inndelingsblokk i programvinduet
» Velg blokken som du vil legge til en inndelingsblokk bak

» Trykk pa tasten SPEC FCT
PROGRAM » Trykk pa funksjonstasten
"HoELr PROGRAMMERINGSHJELP
SETT INN 4 Trykk pé funksjonstasten LEGG TIL |NNDEL|NG,
e eller tasten * pd ASCll-tastaturet.

» Angi inndelingstekst

Endre ev. inndelingsdybden med
funksjonstastene.

—
—

Velge blokker i inndelingsvinduet

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

Kalkulatoren 4.5

Bruk
TNC har en kalkulator med de viktigste matematiske funksjonene. 7 : | % |
» Kalkulatoren dpnes og lukkes ved & trykke pé tasten CALC. T ‘ | o
> Velge regnefunksjoner: Velg kortkommando med funksjonstast s ‘ |
eller angi med et eksternt alfatastatur. i \
Beregningsfunksjon Hurtigtast — Je— ‘ \
(funksionstast) e Emmmmes C
Addere + N e |
Subtrahere - i |
Multiplisere * : - e e
Dividere / O S A
Parentesregning ()
Arkuskosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Potensere verdier XNY
Trekke ut kvadratrot SQRT
Invers-funksjon 1/x
Pl (3,14159265359) Pl
Legge til verdi i bufferminne M+
Mellomlagre verdi MS
Kalle opp bufferminne MR
Slette bufferminne MC
Naturlig logaritme LN
Logaritme LOG
Eksponentialfunksjon eNx
Kontrollere fortegn SGN
Opprette absoluttverdi ABS
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4.5 Kalkulatoren

Beregningsfunksjon Hurtigtast
(funksjonstast)

Redusere plasser etter komma i et HEL

tall

Redusere plasser foran komma i et FRAC

tall

Modulverdi MOD

Velge visning Visning

Slette verdi CE

Maleenhet MM eller INCH

Visning av vinkelverdi i buemal RAD

(standard: vinkelverdi i grader)

Velge visningsmate for tallverdi

DEC (desimal) eller
HEX (heksadesimal)

Overfare den beregnede verdien til programmet.
» Velg ordet som den beregnede verdien skal overfgres til, ved

hjelp av piltastene.

» Apne kalkulatoren med tasten CALC, og utfer den onskede

beregningen.

> Trykk péa tasten Overfer aktuell posisjon eller funksjonstasten
BEKREFT VERDI: TNC overfgrer den beregnede verdien til det
aktive inndatafeltet og lukker kalkulatoren.

=

Du kan ogsa ta i bruk verdier fra et program
i lommekalkulatoren. Hvis du trykker pa

funksjonstasten HENT AKTUELL VERDI eller
tasten GOTO, tar TNC i bruk verdien fra det aktive
inndatafeltet i lommekalkulatoren.

Lommekalkulatoren blir veerende aktiv ogsa etter
skifte til en ny driftsmodus. Trykk pa funksjonstasten
END for & lukke lommekalkulatoren.

134
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Funksjoner i lommekalkulatoren

Funksjonstast Funksjon

Ta i bruk verdien for den aktuelle
akseposisjonen som nominell verdi eller
referanseverdi i lommekalkulatoren

AKSEVERDI

HENT Ta i bruk verdier fra det aktive inntastingsfeltet i
AKTUELL

VERDI lommekalkulatoren
BEKREFT Ta i bruk tallverdien fra lommekalkulatoren i det

VERDI

aktive inndatafeltet

KOPIER Kopiere tallverdien fra lommekalkulatoren
AKTUELL
VERDI
SETT INN Sett inn kopiert tallverdi i lommekalkulatoren
KOPIERT
VERDI
SKaRRE- Apne skjseredatamaskin
DATA-
REGMEMASK .
i Posisjonere kalkulator i midten

Du kan ogsa forskyve kalkulatoren med piltastene pa
tastaturet. Hvis du har koblet til en mus, kan du ogséa
forskyve kalkulatoren med denne.
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4.6 Skjeeredatamaskin

For & dpne skjaeeredatamaskinen trykker du pa funksjonstasten
SKJZAEREDATAMASKIN. TNC viser funksjonstasten nar du:

® 3pner lommekalkulatoren (tasten CALC)

a208

4.6 Skjeeredatamaskin
Bruk
Med den nye skjeeredatamaskinen kan du beregne spindelturtallet D —— T
og matingen for en bearbeidingsprosess. De beregnede verdiene B | \- ~~~~~~~
kan du deretter ta i bruk i NC-programmet i en &pnet matings- eller \ ‘
turtallsdialog SN ey ;
uctell |
|
|

R LTI

1 FORST
NSO GOO G40 G9O Z+100 M3”
NGO X+20 Y-10°

= &pner dialogfeltet for angivelse av turtall i Tblokk 1o 0 100 113 ‘*:7: U

®  3pner dialogfeltet for mateangivelse i kjgreblokkene @ ‘ ‘
B angir en matehastighet i manuell drift (funksjonstast F) I e *

® angir et spindelturtall i manuell drift (funksjonstast S) e | [ e T

Avhengig om du beregner et turtall eller en matehastighet vises
skjeeredatamaskinen med ulike inndatafelt:

Vindu for turtallsberegning:

Kjenningsbokstav Beskrivelse
R: Verktayradius (mm)
VC: Skjeerehastighet (m/min)
S= Resultat for spindelturtall 2000 (o/
min)
136
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Vindu for matehastighetsberegning:

Kjenningsbokstav Beskrivelse

S: Spindelturtall (o/min)

Z: Antall tenner pé verktayet (n)
FZ: Mating per tann (mm/tann)
FU: Mating per omdreining (mm/o)
F= Resultat for mating /mm/min)

Du kan ogséa beregne matingen i T-blokk, og

E> automatisk ta den i bruk i pafelgende kjareblokker og
sykluser. Velg funksjonstasten F AUTO nar du skal
angi mating i kjgreblokker eller sykluser. TNC bruker
da den definerte matingen i T-blokk. Hvis du ma
endre matingen i etterkant, trenger du bare tilpasse
mateverdien i T-blokk.

Funksjoner i skjeeredatamaskinen

Funksjonstast Funksjon

5 s Ta i bruk turtall fra skjeeredatamaskinskjemaet i
U/MIN o .
= et dpent dialogfelt
S Ta i bruk mating fra skjeeredatamaskinskjemaet
"MJLN i et apent dialogfelt
@ uo Ta i bruk skjeerehastighet fra
- skjeeredatamaskinskjemaet i et dpent dialogfelt
& rz Ta i bruk mating per tann fra
- skjeeredatamaskinskjemaet i et apent dialogfelt
® ru Ta i bruk mating per omdreining fra
- skjeeredatamaskinskjemaet i et dpent dialogfelt
BRUK Ta i bruk verkteyradius i
e skjeeredatamaskinformularet
v Ta i bruk turtall fra det dpne dialogfeltet i
TURTALL skjeeredatamaskinformularet
- Ta i bruk mating fra det dpne dialogfeltet i
BRUK . .
HATING skjeeredatamaskinformularet
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4.6 Skjeeredatamaskin

Funksjonstast Funksjon

@ Ta i bruk mating per omdreining fra det dpne
MATING dialogfeltet i skjeeredatamaskinformularet
@ Ta i bruk mating per tann fra det dpne
T dialogfeltet i skjeeredatamaskinformularet
HENT Ta i bruk verdi fra det dpne dialogfeltet i
AKTUELL - .
VERDI skjeeredatamaskinformularet
e Skifte til lommekalkulator
REGNER
‘ Forskyve skjeeredatamaskin i pilretning
_%_ Posisjonere skjeeredatamaskin i midten
Bruke inch-verdier i skjeeredatamaskinen
INCH
Lukke skjeeredatamaskin
AVBR
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4.7 Programmeringsgrafikk

Inkludere / ikke inkludere programmeringsgrafikk

Mens du skriver inn et program, kan TNC vise den programmerte
konturen som 2D-strekgrafikk.

» Skifte til skjerminndeling med programmet til venstre og

grafikken til hgyre: Trykk pa tasten for skifte av skjermbilde og
funksjonstasten PROGR.+ GRAFIKK

AuTon. » Sett funksjonstasten AUTOM. TEGNING til PA.
W = Mens du skriver inn programmet, viser TNC hver
programmerte banebevegelse i grafikkvinduet til
hayre

Hvis TNC ikke skal inkludere grafikkvisning, stiller du
funksjonstasten AUTOM. TEGNING til AV.

N&r AUTOM. TEGNING er satt til PA, tar styringen ved
opprettelse av 2D-strekgrafikk ikke hensyn til:

® Programdelgjentakelser

B Hoppkommandoer

®  M-funksjoner, som f.eks. M2 eller M30
m Syklusoppkallinger

Du ma kun bruke automatisk tegning under
konturprogrammeringen.
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4.7 Programmeringsgrafikk

Opprette programmeringsgrafikk for eksisterende
program

» Med piltastene velger du den blokken som grafikken skal
opprettes til, eller trykk pd GOTO og angi @nsket blokknummer

direkte.
RESET > Opprette grafikk: Trykk pa funksjonstasten
srarr NULLSTILL + START.

Flere funksjoner:

Funksjonstast  Funksjon

RESET Opprette programmeringsgrafikk fullstendig
sTART Opprette programmeringsgrafikk blokkvis
ENKELTBL .
=]

Opprette programmeringsgrafikk komplett,
eller fullfere etter NULLSTILL + START

START

Stanse programmeringsgrafikk Denne
funksjonstasten vises bare mens TNC
oppretter en programmeringsgrafikk

STOP

Velge visning ovenfra

Velge visning forfra

Velge visning fra siden

< (M|

140 TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015



Programmeringsgrafikk 4.7

Vise og skjule blokknumre

@ » Skifte funksjonstastrekke
vIse » Vise blokknummer: Sett funksjonstasten VISE
s SKJULE BLOKKNR. til VIS

> Skjule blokknummer: Sett funksjonstasten VISE
SKJULE BLOKKNR. til SKJUL

Slette grafikk

@ » Skifte funksjonstastrekke
T » Slette grafikk: Trykk pa funksjonstasten SLETT
GRAFIKK GRAFIKK

Vise rutenett

@ » Skifte funksjonstastrekke
% > Vise rutenett: Trykk pa funksjonstasten VIS
ur [ RUTENETT
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Programmeringsgrafikk

Utsnittsforstgrrelse eller -forminskelse

Du kan selv definere hvordan en grafikk skal vises.
> Skifte funksjonstastrekke (2. rekke, se bilde)

Folgende funksjoner blir dermed tilgjengelige:

Funksjonstast

=

t

Funksjon

Trykk pa den aktuelle funksjonstasten for a
forskyve utsnittet

Ménugll Cratpe 1 ‘agmgxamenng
i B €0 rrograme:tng

B

,,,,,

Trykk pa den aktuelle funksjonstasten for &
gjere utsnittet mindre

L

T
. [l 7 RESET |

(54 ‘ - BLK

o — FORM

Trykk pa den aktuelle funksjonstasten for &
gjore utsnittet starre

Gjenopprett det opprinnelige utsnittet med funksjonstasten
TILBAKESTILLE RAEMNE.

Visningen av grafikken kan ogséa endres ved hjelp av musetasten.
Falgende funksjoner er tilgjengelige:

» Forskyve den viste modellen: Hold nede den midtre
musetasten, eventuelt musehjulet, og beveg pd musen. Hvis
du samtidig holder nede Shift-tasten, kan du bare forskyve
modellen horisontalt eller vertikalt.

» Slik zoomer du inn et bestemt omrade: Hold den venstre
musetasten nede, og velg omradet. Nar du slipper opp venstre
musetast, forsterrer TNC visningen.

» Slik forsterrer eller forminsker du et gnsket omrade raskt: Drei
musehjulet forover eller bakover.
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4.8 Feilmeldinger

Vise feil

TNC viser feilmeldinger blant annet ved:
® feil inndata

m |ogiske feil i programmet

ikke utfarbare konturelementer

® ulovlig bruk av touch-probe

En oppstatt feil vises med rad skrift i toppteksten. Lange
feilmeldinger over flere linjer vil vises forkortet. Fullstendig
informasjon om alle ubehandlede feil finner du i feilvinduet.
Dersom det unntaksvis skulle oppsta en «Feil under
databehandlingen», vil TNC automatisk dpne feilvinduet. En slik feil
kan du ikke rette opp. Avslutt systemet, og start TNC péa nytt.
Feilmeldingen i toppteksten vises til den slettes, eller til den
erstattes av en feil med hoyere prioritet.

En feilmelding som inneholder nummeret til en programblokk, ble
forarsaket av denne blokken eller en forutgaende.

Apne feilvindu

» Trykk pa tasten ERR. TNC apner feilvinduet og
viser alle utestdende feilmeldinger fullstendig.

Lukke feilvindu
» Trykk pa funksjonstasten SLUTT, eller
AVBR
» trykk pd tasten ERR. TNC lukker feilvinduet.
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4.8 Feilmeldinger

Detaljerte feilmeldinger

TNC viser mulige arsaker til feilen samt muligheter for a rette opp

feilen:

» Apne feilvindu

S » Informasjon om &rsak til og utbedring av feilen:

IFo. Plasser markeringsfeltet pa feilmeldingen og trykk
pé funksjonstasten TILLEGGSINFO.. TNC apner et
vindu med informasjon om arsaker til og utbedring
av feilen.
» Lukk info: Trykk pa funksjonstasten

TILLEGGSINFO. pa nytt.

INTERN PROTOKOLL - ‘

AVBR

VINDU

Funksjonstasten INTERN INFO

Funksjonstasten INTERN INFO gir informasjon om feilmeldingen
som utelukkende er av betydning ved service.
» Apne feilvindu.
— » Detaljert informasjon om feilmelding: Marker
InFo. feilmeldingen, og trykk pad funksjonstasten INTERN
INFO. TNC &pner et vindu med intern informasjon
om feilen
» Forlat detaljer: Trykk pa funksjonstasten INTERN
INFO pa nytt.
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Slette feil

Slette feil utenfor feilvinduet

» Slette feil/merknader som vises i toppteksten:
Trykk pa CE-tasten

| noen driftsmoduser (f.eks. redigeringsprogram) kan
du ikke bruke CE-tasten for a slette feilen, da tasten
brukes for andre funksjoner.

Slette feil
» Apne feilvindu

> Slette enkelte feil: Marker feilmeldingen, og trykk
pa funksjonstasten SLETT.

SLETT

e > Slette alle feil: Trykk pa funksjonstasten SLETT
ALLE ALLE.

Hvis arsaken til en feil ikke er blitt last, kan feilen ikke
slettes. | dette tilfellet vil feilmeldingen beholdes.

Feilprotokoll

TNC lagrer oppstatte feil og viktige hendelser (f.eks. systemstart)
i en feilprotokoll. Kapasiteten til feilprotokollen er begrenset. Nar
feilprotokollen er full, bruker TNC en fil til. Nar denne ogsa er full,
vil den farste feilprotokollen slettes og skrives pa nytt, osv. Bytt
ved behov fra GJELDENDE FIL til FORRIGE FIL for & se gjennom
feilhistorikken.

» Apne feilvindu.

eToiel » Trykk pa funksjonstasten PROTOKOLLFILER.
e » Apne feilprotokoll: trykk pa funksjonstasten

PROTGKOLL FEILPROTOKOLL.

S » Velg forrige feilprotokoll ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten FORRIGE FIL.

TETEE » Velg gjeldende feilprotokoll ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten GJELDENDE FIL.

Den eldste oppferingen i feilprotokollen star ferst, og den nyeste
sist i filen.

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015

4.8

145



Programmering: programme-
ringshjelp

4.8 Feilmeldinger

Tasteprotokoll

TNC lagrer inntastinger og viktige hendelser (f.eks. systemstart)

i en tasteprotokoll. Kapasiteten til tasteprotokollen er begrenset.
Hvis tasteprotokollen er full, vil det opprettes en tasteprotokoll til.
Nar denne igjen er full, vil den farste tasteprotokollen slettes og
skrives pa nytt, osv. Bytt ved behov fra GJELDENDE FIL til FORRIGE
FIL for & se gjennom tastehistorikken.

el » Trykk pa funksjonstasten PROTOKOLLFILER.
e » Apne tasteprotokoll: Trykk pa funksjonstasten
PROTOKOLL PROTOKOLL
S » Velg forrige tasteprotokoll ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten FORRIGE FIL
LT » \Velg gjeldende tasteprotokoll ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten GJELDENDE FIL

TNC lagrer hver inntasting pa kontrollpanelet i en tasteprotokoll.
Den eldste oppferingen star ferst og den nyeste sist i filen.

Oversikt over taster og funksjonstaster for a ga gjennom

protokollen:
Funksjonstaster/ Funksjon
taster
START Hoppe til tasteprotokollstart
AvER Hoppe til tasteprotokollslutt
ooy Gjeldende tasteprotokoll
FIL
p— Forrige tasteprotokoll

Linje forover/bakover

Tilbake til hovedmeny
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Merknader

Ved en betjeningsfeil, for eksempel bruk av en ikke-tillatt tast eller
inntasting av en verdi som er utenfor gyldighetsomradet, vil TNC
vise en merknad i grgnt i toppteksten for & gjere deg oppmerksom
pa betjeningsfeilen. TNC sletter merknadsteksten ved neste
gyldige inntasting.

Lagre servicefiler

Ved behov kan du lagre den "aktuelle tilstanden til TNC" slik at en
eventuell servicetekniker kan bruke den for & analysere situasjonen.
En gruppe servicefiler vil da lagres (feil- og tasteprotokoll, samt
ytterligere filer som gir informasjon om den aktuelle tilstanden til
maskinen og bearbeidingen).

Hvis du utferer funksjonen Lagre servicefiler flere ganger med
samme filnavn, vil den forrige lagrede gruppen med servicefiler
overskrives. Ved ny utfgrelse av funksjonen begr du derfor bruke et
annet filnavn.

Lagre servicefiler
» Apne feilvindu.

o » Trykk pa funksjonstasten PROTOKOLLFILER.
Lacre » Trykk pa funksjonstasten LAGRE SERVICEFILER:
- TNC &pner et vindu, der du kan angi navn pa
servicefilen.
» Lagre servicefiler: Trykk pa funksjonstasten OK.

Kalle opp hjelpesystemet TNCguide

Hjelpesystemet til TNC dpnes ved hjelp av en funksjonstast. Du vil
na finne de samme feilforklaringene i hjelpesystemet som du far
ved & trykke pé tasten HELP.

hjelpesystem, viser TNC den ekstra funksjonstasten
-  MASCHINEN-HERSTELLER (maskinprodusent).
Denne kan du bruke nar du vil &pne dette separate
hjelpesystemet. Der finner du mer utfyllende
informasjon om den ubehandlede feilmeldingen.

? Hvis maskinprodusenten ogsé gir deg tilgang til et

HETDENHAIN » Apne hjelpen til HEIDENHAIN-feilmeldinger

TNCguide

HASKIN- » Apne hjelpen til maskinspesifikke feilmeldinger,
e hvis den finnes.
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4.9 Kontekstsensitiv hjelpesystem
TNCguide

Bruk

Far du kan bruke TNCguide, méa du laste ned
hjelpefilene fra hjemmesiden til HEIDENHAIN (se
"Laste ned gjeldende hjelpefil’, side 153).

Det kontekstsensitive hjelpesystemet TNCguide inneholder
brukerdokumentasjonen i HTML-format. Du dpner TNCguide med
HELP-tasten. | enkelte tilfeller vil TNC straks vise den tilhgrende
informasjonen (kontekstsensitiv oppkalling). Nar du redigerer i

en NC-blokk og trykker pd HELP-tasten, kommer du ogsa som
regel direkte til det stedet i dokumentasjonen der den aktuelle
funksjonen er beskrevet.

TNC vil vanligvis forsgke & starte TNCguide i det

E> spréket som du har stilt inn som dialogsprak for TNC.
Hvis dette dialogspraket ennd ikke finnes pa din TNC,
vil TNC &pne den engelske versjonen.

Felgende brukerdokumentasjon er tilgjengelig i TNCguide:
Brukerhandboken Klartekstdialog (BHBKIlartext.chm)
Brukerhandbok DIN/ISO (BHBIso.chm)

Brukerhandbok for syklusprogrammering (BHBtchprobe.chm)
Liste over alle NC-feilmeldinger (errors.chm)

| tillegg finnes det en bokfil main.chm, der alle eksisterende CHM-
filer er vist.

mer maskinspesifikk dokumentasjon i TNCguide.
Disse dokumentene ligger i sa fall som en egen bok i

? Maskinprodusenten har ogsad mulighet til & legge inn
i : -
filenmain.chm.

| pace

SEAER

sack
<=

DIREGTORY

BEE
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Arbeide med TNCguide

Kalle opp TNCguide

Du kan starte TNCguide pa flere mater:

» Trykk péa tasten HELP, hvis TNC ikke samtidig viser en
feilmelding.

» Klikk med musen pa funksjonstastene, forutsatt at du pa
forhand har klikket pa hjelpesymbolet nederst til hayre i
skjermbildet.

» Apne en hjelpefil (CHM-il) via filoehandlingen. TNC kan apne
alle CHM-filer, selv de som ikke er lagret pa harddisken til TNC

Nar én eller flere feilmeldinger blir stdende

E> ubehandlet, dpner TNC direktehjelpen til
feilmeldingene. Du ma kvittere for alle feilmeldingene
for du kan apne TNCguide.

Nar hjelpesystemet kalles opp pa
programmeringsstasjonen, starter TNC den
nettleseren som er definert som standard for
systemet internt.

DIRECTORY

EBEE

WINDOW SWITCH. -
E ‘ gj@j ‘ END |

ace
‘o

Mange av funksjonstastene har en kontekstsensitiv oppkalling.
Det gir deg direkte tilgang til funksjonsbeskrivelsen for den enkelte
funksjonstasten. Denne funksjonen kan du velge med musen. Slik
gér du frem:

» Velg funksjonstastrekken der den aktuelle funksjonstasten
befinner seg.

> Klikk med musen pa hjelpesymbolet som TNC viser rett til hayre
over funksjonstastrekken: Musepekeren forandrer seg til et
spersmalstegn

» Klikk med spearsmalstegnet pa den funksjonstasten som du
gnsker & fa forklart funksjonen til: TNC apner TNCguiden.
Hvis den valgte funksjonstasten ikke har noe inngangspunkt,
apner TNC bokfilen main.chm. Her kan du sgke i fulltekst eller
navigere manuelt for & finne forklaringen.

Ogsa nar du redigerer en NC-blokk, er en kontekstsensitiv
oppkalling tilgjengelig:

» Velg ansket NC-blokk

» Marker det gnskede ordet.

» Trykk pd HELP-tasten: TNC starter hjelpesystemet og
viser beskrivelsen av den aktive funksjonen (gjelder ikke
for tilleggsfunksjoner eller sykluser som er integrert av
maskinprodusenten)
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Navigere i TNCguide

Den enkleste maten a navigere i TNCguide pa, er ved hjelp av

musen. Pa den venstre siden ser du innholdsfortegnelsen. Klikk pa
trekanten som peker mot hgyre for & se de neste kapitlene. Hvis du
vil ga direkte til en side, klikker du pa den aktuelle oppfaringen. Den

fungerer pa akkurat samme mate som Windows Utforsker.

Lenker til andre steder i teksten (kryssreferanser) vises i blatt
og med understreket tekst. Nar du klikker pa lenken, dpnes det

aktuelle tekststedet.

Selvsagt kan du ogsa betjene TNCguide ved hjelp av taster
og funksjonstaster. | tabellen under finner du en oversikt over
tastefunksjonene.

Funksjonstast Funksjon

..

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv: Velg
den oppfaringen som ligger over eller under

Hayre tekstvindu er aktivt: Flytt siden
oppover eller nedover hvis du ikke kan se
teksten eller grafikken i sin helhet.

o

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv: dpne
innholdsfortegnelse

Hayre tekstvindu er aktivt: Ingen funksjon

0

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv: Lukk
innholdsfortegnelsen

Hoyre tekstvindu er aktivt: Ingen funksjon

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv: Vis
den valgte siden ved hjelp av markertasten
Hayre tekstvindu er aktivt: Nar markaren

star pa en lenke, gér du til siden som lenken
er knyttet til.

m

Innholdsfortegnelsen til venstre er
aktiv: Bytt mellom arkfanene for visning
av innholdsfortegnelse, visning av
stikkordregister og funksjonen for sgk i
fulltekst, og skift til heyre skjermside.

Hayre tekstvindu er aktivt: Ga tilbake til
venstre vindu

B O

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv: Velg
den oppfaringen som ligger over eller under
Hayre tekstvindu er aktivt: Hopp til neste
lenke

TILBAKE Vis den sist viste siden.
=
FREM Bla forover, hvis du har valgt funksjonen Vis
= siste side gjentatte ganger.
sToE Bla én side tilbake.
sToE Bla én side fremover.
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Funksjonstast Funksjon

KATALOS Vise/skjule innholdsfortegnelsen.
=
vINDU Skifte mellom fullskjermsvisning og redusert

visning. Ved redusert visning ser du fremdeles
en del av TNC-overflaten.

i Fokus skiftes internt til TNC-programmet, slik
TNGGLIDE at du kan betjene styringen nar TNCguide
er apen. Nar fullskjermsvisningen er aktiv,
reduserer TNC automatisk vindusstarrelsen for
skifte av fokus.

sl Avslutte TNCguide

TNCGUIDE

Stikkordregister

De viktigste stikkordene er oppfert i stikkordregisteret (fane
Indeks), og kan velges direkte med et museklikk eller med
piltastene.

Den venstre siden er aktiv.
» Velg arkfanen Indeks.
» Aktiver inndatafeltet Nekkelord

» Skriv inn ordet du vil sgke etter. TNC synkroniserer
deretter stikkordregisteret i henhold til teksten
som er tastet inn, slik at du lettere kan finne
stikkordet i listen.

» Merk stikkordet ved hjelp av piltastene.

» Vis informasjon om det valgte stikkordet ved hjelp
av tasten ENT
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Sok i fulltekst

Under arkfanen Sek kan du sgke gjennom hele TNCguide etter et
bestemt ord.

Den venstre siden er aktiv.
> Velg arkfanen Sek.
» Aktiver inndatafeltet Sek:.

» Skrivinn det ordet som det skal sgkes etter, og
bekreft med tasten ENT: TNC lager en liste over
alle tekststedene som inneholder ordet.

» Merk @gnsket tekststed ved hjelp av piltastene.
> Vis det valgte tekststedet ved hjelp av tasten ENT.

| fulltekstsok kan du bare sgke etter ett enkelt ord om
gangen.

Hvis du aktiverer funksjonen Sek bare i titler (ved
hjelp av musetasten eller ved & markere og deretter
velge med mellomromstasten), seker TNC bare i alle
overskriftene og ikke i hele teksten.
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Laste ned gjeldende hjelpefil

Hjelpefilene som gjelder for din TNC-programvare, finner du pa
HEIDENHAINs hjemmeside www.heidenhain.de, under:

>

vV Vv vV vV v vy yYy

Dokumentasjon og informasjon

Brukerdokumentasjon

TNCguide

Velg onsket sprak

TNC-styringer

Serie, f.eks. TNC 300

@nsket NC-programvarenummer, f.eks. TNC 320 (77185x-01)
Velg ensket sprékversjon i tabellen Online-hjelp (TNCguide).
Laste ned og pakke ut ZIP-fil

Lagre de utpakkede CHM-filene pa TNC i katalogen TNC:-
\tncguide\de, eller i den aktuelle underkatalogen for spréaket (se
ogsa tabellen under).

E> Hvis du overfarer CHM-filene til TNC ved hjelp

av TNCremo, ma du ga til menypunktet Ekstra
>Konfigurasjon >Modus >Konvertering til
binaerformat og legge til filtypeendelsen .CHM.
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Sprak TNC-katalog
Tysk TNC:\tncguide\de
Engelsk TNC:\tncguide\en
Tsjekkisk TNC:\tncguide\cs
Fransk TNC:\tncguide\fr
Italiensk TNC:\tncguide\it
Spansk TNC:\tncguide\es
Portugisisk TNC:\tncguide\pt
Svensk TNC:\tncguide\sv
Dansk TNC:\tncguide\da
Finsk TNC:\tncguide\fi
Nederlandsk TNC:\tncguide\nl
Polsk TNC:\tncguide\pl
Ungarsk TNC:\tncguide\hu
Russisk TNC:\tncguide\ru

Kinesisk (forenklet)

TNC:\tncguide\zh

Kinesisk (tradisjonelt)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovensk TNC:\tncguide\sl

Norsk TNC:\tncguide\no

Slovakisk TNC:\tncguide\sk

Koreansk TNC:\tncguide\kr

Tyrkisk TNC:\tncguide\tr

Rumensk TNC:\tncguide\ro
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5.1 Verktoyrelevante inndata

Mating F

Matingen F er den hastigheten som verktgyets sentrum beveger
seg med i sin bane. Maksimal mating kan veere forskjellig for hver
maskinakse og fastsettes ved hjelp av maskinparametere.

Innfgring

Matingen kan angis i T-blokken (verktayoppkalling) og i alle
posisjoneringsblokker (se "Programmere verktaybevegelser i DIN/
ISO", side 94). | millimeterprogrammer angis matingen F i enheten
mm/min, og i Inch-programmer angis den i 1/10 tommer/min pa
grunn av oppl@sningen.

Hurtiggang
Du angir hurtiggang ved & velge G0O.

For & kjgre maskinen i hurtiggang kan du ogséa
programmere den aktuelle tallverdien, f.eks. GO1

F30000. Denne hurtiggangen aktiveres (i motsetning
til GOO) ikke bare for én enkelt blokk, men helt til du
programmerer en ny mating.

Virketid

Matingen som er programmert med en tallverdi, gjelder helt frem
til blokken der det blir programmert en ny mating. GO0 gjelder
bare for blokken som den ble programmert i. Etter blokken med
GO0 blir den siste matingen som er programmert med en tallverdi,
gjeldende péa nytt.

Endringer under programkjering

Mens programmet kjeres, kan du endre matingen ved hjelp av
potensiometeret F for matingen.
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Spindelturtall S

Spindelturtallet S angis i omdreininger per minutt (o/min) i en T-
blokk (verktayoppkalling). En annen mulighet er a definere en
skjeerehastighet V¢ i meter per minutt (m/min).

Programmert endring

| bearbeidingsprogrammet kan du forandre spindelturtallet med en
T-BLOKK, bare ved & angi nytt spindelturtall:

» Programmere spindelturtallet: Trykk pa tasten S pa
alfatastaturet.

» Angi nytt spindelturtall

Endringer under programkjering

Mens programmet kjeres, kan du endre spindelturtallet ved hjelp av
potensiometeret S for spindelturtall.
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5.2 Verktoydata

Forutsetning for verktoykorrigering

Vanligvis programmerer du koordinatene for banebevegelsene |
henhold til malene som emnet har pa tegningen. For at TNC skal
kunne beregne banen til verktayets sentrum, og dermed kunne
utfare en verktaykorrigering, méa du angi lengde og radius for hvert
enkelt verktay som blir brukt.

Verktgydata kan du enten angi direkte i programmet med
funksjonen G99, eller separat i verktaytabellen. Nar du angir
verktgydata i tabellene, far du tilgang til ytterligere verktayspesifikk
informasjon. Nar bearbeidingsprogrammet kjgrer, tar TNC hensyn til
all informasjonen som er lagt inn.

Verkteynummer, verktoynavn

Hvert verktay har et nummer mellom 0 og 32767 Nar du arbeider
med verktaytabellene, kan du i tillegg tilordne verktaynavn.
Verktgynavnet ma ikke inneholde mer enn 32 tegn.

Tillatte spesialtegn: #$ % & ,-.0123456789 @
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY
Z

Forbudte tegn: <mellomrom> 1" " () * +:; <=>7?
[/1N abcdefghljklmnopqgrstuvwxyz
{1}~

Verktayet med nummer 0 er definert som nullpunktsverktey, og har
lengde L=0 og radius R=0. Tilsvarende definerer du verktayet TO
med L=0 og R=0 i verktaytabellene.

Verktoylengde L

Verktaylengde L bar prinsipielt alltid oppgis som absolutt lengde
i forhold verktaynullpunktet. TNC er avhengig av den totale
lengden pa verktayet for mange funksjoner i forbindelse med
fleraksebearbeiding.

Verktoyradius R
Angi verktayradius R direkte.

i

8

12

l\/ T

L1

L3

x Y
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Deltaverdier for lengder og radier

Deltaverdiene betegner avvik i lengden og radiusen péa verkteyene.

En positiv deltaverdi star for en toleranse (DL, DR, DR2>0). Ved
bearbeiding med toleranse angir du verdien for toleransen med T
nar du programmerer verkteyoppkallingen.

En negativ deltaverdi betyr et undermal (DL, DR, DR2<0). Et
undermal blir registrert i verktaytabellen som slitasje pa verktayet.

Deltaverdien angir du som en tallverdi, og i en T-blokk kan du ogsa
overfere verdien med en Q-parameter.

Inndataomrade: Deltaverdiene kan maksimum veere pa
+ 99,999 mm.

Deltaverdiene fra verktaytabellen pavirker den
grafiske fremstillingen av simuleringen for
materialfjerning.

Deltaverdiene fra T-blokken pavirker
posisjonsvisningen avhengig av maskinparameteren
progToolCallDL.

Legge inn verktoydata i programmet

Maskinprodusenten fastsetter hvilke funksjoner G99-
funksjonen skal ha. Faglg maskinhdndboken!

-

Nummer, lengde og radius for et bestemt verktey legger du inn én
gang i en G99-blokk i bearbeidingsprogrammet:

» Velge verktaydefinisjon: Trykk pa tasten TOOL DEF.

» Verkteynummer: Gi verktayet et verktgynummer.
» Verktoylengde: Korrigeringsverdi for lengden.
» Verktoyradius: Korrigeringsverdi for radiusen.

| lopet av dialogen kan du legge inn verdien for
lengde og radius direkte i dialogfeltet: Trykk pa

funksjonstasten for den aktuelle aksen.

Eksempel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Angi verktoydata i tabellen

| verktaytabellen kan du definere opptil 32767 verktay og

lagre tilhgrende verktgydata. Se dessuten informasjonen om
redigeringsfunksjonene senere i dette kapittelet. For & kunne angi
flere korrigeringsdata for et verktay (indeksere verktgynummer),
legger du til en linje og utvider verkteynummeret med et punktum
og et tall mellom 1 og 9 (f.eks.T 5.2).

Du ma bruke verktoytabellene

= hvis du vil bruke indekserte verktgy, som f.eks. trinnbor med
flere lengdekorrigeringer
®E hvis maskinen er utstyrt med en automatisk verktayveksler

= hvis du vil avslutte bearbeidingen med bearbeidingssyklus G122
(se brukerhandboken for syklusprogrammering, syklus T&M)

® hvis du vil arbeide med bearbeidingssyklusene 251 til 254 (se
brukerhandboken for syklusprogrammering, syklus 251 til 254)

Nar du oppretter eller administrerer ytterligere
verktgytabeller, ma filnavnet begynne med en
bokstav.

| tabeller kan du velge mellom listevisning eller
skjemavisning med tasten Skjermbildeinndeling.
Du kan ogséa endre visningen av verktgytabellen nar
du &pner verktaytabellen.
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Verktoydata 5.2

Fork. Inndata Dialog
T Nummeret som brukes for & kalle opp verktayet | -
programmet (f.eks. 5, indeksert: 5.2).
NAVN Navn som brukes for & hente frem verktey i programmet Verktoynavn?
(maksimalt 32 tegn, bare store bokstaver, ingen
mellomrom)
L Korrigeringsverdi for verktgylengden L Verktaylengde?
R Korrigeringsverdi for verktayradiusen R Verktoyradius?
R2 Verktegyradius R2 for radiusfres for hjgrner (bare for Verktoyradius 2?
tredimensjonal radiuskorrigering eller grafisk fremstilling
av bearbeidingen med radiusfres)
DL Deltaverdi for verktaylengde L Toleranse for verktgylengde?
DR Deltaverdi for verkteyradius R Toleranse for verktsyradius?
DR2 Deltaverdi for verktayradius R2 Toleranse for verktegyradius 2?
ANGLE Maksimum innstikkingsvinkel for verktayet ved Maksimum innstikkingsvinkel?
pendlende innstikkingsbevegelse for syklusene 22 og 208
TL Sperre verktay Verktoy sperret?
(TL: for Tool Locked = eng. verktay sperret) ja = ENT / nei = NO ENT
RT Nummeret pa sgsterverktayet (hvis det finnes) som Sesterverktoy?
erstatningsverktay (RT: for Replacement Tool = eng.
erstatningsverktay); se ogsa TIME2)
Tomt felt eller angivelsen 0 betyr at det ikke er definert
noe sasterverktoy.
TIME1 Verktgyets maksimale levetid i minutter. Denne Maksimal verktoylevetid?
funksjonen er maskinavhengig, og blir beskrevet i
brukerhandboken
TIME2 Verkteyets maksimale levetid i minutter ved TOOL CALL: Maks. levetid ved TOOL CALL?
Hvis den gjeldende levetiden nar eller overskrider denne
verdien, tar TNC i bruk s@sterverktayet ved neste TOOL
CALL (se ogsa CUR_TIME)
CUR_TIME Verktoyets faktiske levetid i minutter: TNC teller Aktuell verktoeylevetid?

automatisk opp den faktiske levetiden (CUR_TIME: for
CURrent TIME = eng. faktisk/lapende tid). Du kan legge
inn forhandsinnstillinger for brukte verktay
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5.2 Verktoydata

Fork. Inndata Dialog

TYPE Verktoytype: Trykk pé tasten EMT for a redigere Verktoytype?
feltet; Tasten GOTO apner et vindu der du kan velge
verktoytype. Du kan tilordne verkteytyper slik at du kan
filtrere verktayene etter gnsket type i visningsfilteret

DOC Kommentar til verktey (maksimum 32 tegn) Verkteykommentar?
PLS Informasjon om dette verktayet, som skal overfares til PLS-status?
PLS
LCUTS Verktoyets skjeerelengde for syklus 22 Skjeerelengde i verktoyaksen?
PTYP Verkteytype for bearbeiding i pocket table Verktoytype for pocket table?

Funksjonen defineres av maskinprodusenten. Falg
maskindokumentasjonen

NMAX Begrensning i spindelturtallet for dette verktoyet. Maksimalt turtall [o/min]?
Bade den programmerte verdien (feilmelding) og
turtallsgkningen med potensiometer blir kontrollert.
Funksjon inaktiv: tast inn -.

Inndataomrade: 0 til +999999, funksjon inaktiv: angi -

LIFTOFF Her bestemmer du om TNC skal kjere verktgayet tilbake i Lofting tillatt?
retning mot den positive verkteyaksen ved NC-stopp for ja = ENT / nei = NOENT
& unngé skader pa konturen néar den skjeeres lgs. Nar' Y
er definert, hever TNC verktayet fra konturen, hvis denne
funksjonen ble aktivert med M148 i NC-programmet se
"Heve verktayet automatisk fra konturen ved NC-stopp:
M148", side 358

TP_NO Henvisning til nummeret pa touch-proben i touch-probe- Nummer pa touch-probe
tabellen
T-VINKEL Verktayets spissvinkel. Brukes av syklusen Sentrering Toppvinkel

(syklus 240) for & kunne beregne sentreringsdybden ut fra
inndata for diameteren

PITCH Gjengestigningen til verktayet. Brukes av syklusene ved Verktey gjengestigning?
gjengeboring (syklus 206, 207 og 209). Et positivt fortegn
tilsvarer en hayregjenge

LAST_USE Dato og klokkeslett for ndr TNC sist byttet ut verktoyet Dato/kl.sl., siste verktayanrop
med TOOL CALL
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Verktaytabell: verktgydata for automatisk verktgymaling

=

Beskrivelse av sykluser for automatisk verktgymaling:
Se brukerhandboken for syklusprogrammering.

Verktoydata

5.2

Fork. Inndata Dialog

CuT Antall verktayskjeer (maks. 99 skjeer) Antall skjaer?

LTOL Tillatt avvik fra verkteylengden L for slitasjeregistrering. Slitetoleranse: Lengde?
Hvis den angitte verdien overskrides, sperrer TNC
verktegyet (status L). Inndataomrade: O til 0,9999 mm

RTOL Tillatt avvik fra verktayradius R for slitasjeregistrering. Slitetoleranse: Radius?
Hvis den angitte verdien overskrides, sperrer TNC
verktayet (status L). Inndataomrade: O til 0,9999 mm

R2TOL Tillatt avvik fra verkteyradius R2 for slitasjeregistrering. Slitetoleranse: Radius 2?
Hvis den angitte verdien overskrides, sperrer TNC
verktoyet (status L). Inndataomrade: O til 0,9999 mm

DIRECT Verktoyets skjeereretning ved oppmaling med dreiende Skjeereretning?
verktay M4 = ENT / M3 = NOENT

R-OFFS Radiusoppmaling: Verktayets forskyvning mellom Verktayforskyvning: radius?
midtpunktet p& nalen og midtpunktet pa verktoyet.
Forhandsinnstilling: Ingen verdi angitt (forskyvning =
verktayradius)

L-OFFS Lengdeoppmaling: Verktayets ekstra forskyvning i forhold  Verkteyforskyvning: lengde?
til offsetToolAxis, mellom den gvre kanten pa nélen og
den nedre kanten pé verktayet. Forhandsinnstilling: 0

LBREAK Tillatt avvik fra verktaylengden L for registrering av Bruddtoleranse: Lengde?
brudd. Hvis den angitte verdien overskrides, sperrer TNC
verktayet (status L). Inndataomrade: O til 3,2767 mm

RBREAK Tillatt avvik fra verktayradius R for registrering av brudd. Bruddtoleranse: Radius?

Hvis den angitte verdien overskrides, sperrer TNC
verktoyet (status L). Inndataomrade: O til 0,9999 mm
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5.2 Verktoydata

Redigere verktgytabeller

Verktgytabellen som er gyldig for programkjaringen, har filnavnet
TOOL.T og ma lagres i katalogen TNC:\table.

Verktgytabellene som du arkiverer eller vil bruke i programtesten,
gis et nytt filnavn med filendelsen .T. For driftsmodusene
Programtest og Programmering bruker TNC som standard ogsa
verktaytabellen TOOL.T. | driftsmodusen Programtest trykker du pa
funksjonstasten VERKT@YTABELL for & redigere.

Apne verkteytabell TOOL.T:
» \Velg gnsket maskindriftsmodus

VERKTOY- > Velg verktaytabell: Trykk pa funksjonstasten
L VERKTQYTABELL

neoreEn » Sett funksjonstasten REDIGER til PA

INN

Vis bare bestemte verktgytyper (filterinnstilling)
» Trykk pé funksjonstasten TABELLFILTER (4. funksjonstastrekke).

» Velg ansket verktaytype med funksjonstast: TNC viser bare
verktoy av valgt type

» Oppheve filter igjen: Trykk pé funksjonstasten VIS ALLE.

Maskinprodusenten tilpasser funksjonsomfanget
for den enkelte filterfunksjonen til maskinen. Folg
3B maskinhandboken!
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Skjule eller sortere kolonnene i verktgytabellen

Du kan tilpasse visningen av verktaytabellen til dine behov.
Kolonner som ikke skal vises kan du enkelt skjule:

» Trykk pd funksjonstasten SORTER/SKJUL KOLONNER (4.
funksjonstastrekke).

» \elg gnsket kolonnenavn med piltastene

» Trykk pa funksjonstasten SKJUL KOLONNE for a fjerne denne
kolonnen fra tabellvisningen

Du kan ogsa endre rekkefalgen som tabellkolonnene skal vises i:

» Med dialogfeltet Flytt foran: kan du endre rekkefelgen som
tabellkolonnene skal vises i. De markerte oppferingene i Viste
kolonner flyttes foran denne kolonnen

Du kan navigere i skjemaet med en tilkoblet mus eller med TNC-

tastaturet. Navigering med TNC-tastaturet:

» Trykk pd navigasjonstasten for & ga til
inndatafeltet. | et inntastingsfelt kan du navigere
med piltastene Ga til menyer som kan dpnes med
tasten GOTO.

Med funksjonen Fastlegg antall kolonner kan

E> du fastsette hvor mange kolonner (0-3) som skal
fastlegges i venstre kant av skjermbildet. Disse
kolonnene vises ogséa nar du navigerer mot hgyre i
tabellen.
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5.2 Verktoydata

Apne en vilkarlig verktoytabell
» Velg driftsmodusen Programmering
» Apne filbehandlingen
» Velg en fil, eller angi et nytt filnavn. Bekreft med
tasten ENT eller med funksjonstasten VELG.

Nar du har dpnet en verkteytabell for redigering, kan du flytte
markeringen i tabellen med piltastene eller med funksjonstastene
til hvilken som helst posisjon. Du kan overskrive lagrede verdier
eller legge inn nye i hvilken som helst posisjon. Flere funksjoner
finner du i tabellen under.

Funksjonstast Redigeringsfunksjoner for verktoytabeller

START Ga til begynnelsen av tabellen
AuBR Ga til slutten av tabellen

stoE Velge forrige tabellside

STDE Velge neste tabellside

Soke tekst eller verdi

LINJE- Hoppe til |mjestart
START
=
LINJE- Hoppe til |mjeS|Utt
SLUTT
—
KOPTER Kopiere det merkede feltet
AKTUELL
VERDI
SETT IW Sette inn det kopierte feltet
KOPIERT
VERDI
TILrev Legge til de linjene (verktayene) som skal
N LINJER . . .
P& SLUTT skrives inn, nederst i tabellen.
S Sett inn linje verktaynumre som kan angis
LINJE
. Slette gjeldende linje (verktay)

LINJE

Sortere verktay etter innhold i en valgfri
kolonne

SORTER
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Funksjonstast Redigeringsfunksjoner for verktoytabeller

Vise alle bor i verktaytabellen

BOR

Vise alle fres i verktaytabellen

FRES

GoENGE- Vise alle gjengebor/gjengefres i verktaytabellen
FRES

o Vise alle prober i verktgytabellen

PROBE

Lukke en vilkarlig verkteytabell

» Apne filbehandlingen, og velg en fil av en annen filtype, f.eks. et
bearbeidingsprogram

Importere verktgytabeller

Maskinprodusenten kan tilpasse funksjonen
IMPORTER TABELL. Falg maskinhdndboken!

N4

Nar du leser en verktaytabell ut fra en iTNC 530 og inn i en

TNC 320, mé du tilpasse format og innhold fer du kan bruke
verktegytabellen. P4 TNC 320 kan du enkelt giennomfare
tilpasningen av verktgytabellen med funksjonen IMPORTER
TABELL. TNC konverterer innholdet i den innleste verktaytabellen
til et format som er gyldig for TNC 320, og lagrer endringene i den
valgte filen. Slik overfgrer du dataene:

Lagre verktaytabellen for iTNC 530 i katalogen TNC:\table
Velg driftsmodusen Programmering

Velg filbehandling: Trykk pa proben PGM MGT

Marker verkteytabellen som du vil importere

Velg funksjonstasten TILLEGGSFUNKSJONER

Koble om funksjonstastrekken

Velg funksjonstasten IMPORTER TABELL: TNC vil sparre om
valgt verkteytabell skal overskrives

Ikke overskriv fil: Trykk pa funksjonstasten AVBRYT eller

vV v V V vV VY

» Overskriv fil: Trykk pa funksjonstasten OK
» Apne den konverterte tabellen og kontroller innholdet
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5.2 Verktoydata

tillatt: #% % & ,-.0123456789@ABCDEF
GHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_

Ved import vil TNC endre eventuelle komma i
verktgynavn til et punktum.

TNC overskriver valgt verkteytabell ved valg av
funksjonen IMPORTER TABELL. Sikkerhetskopier den
originale verktaytabellen for importen for & unngé tap
av data!

| avsnittet Filbehandling finner du en beskrivelse av
hvordan du kan kopiere verktaytabeller via TNCs
filbehandling (se "Kopiere tabell", side 110).

Ved import av verktaytabellen i iTNC 530 importeres
alle tilgjengelig verktaytyper med den tilhgrende
verktaytypen. Verktaytyper som ikke er tilgjengelige,
importeres som type 0 (MILL). Kontroller
verktgytabellen etter importen.

E> | kolonnen Navn i verktaytabellen er falgende tegn
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Pocket table for verktoyveksler

aﬁedlger verktoytabell
% prog ke Redi

Brrograntest
oxing blokkrsk gor verktoytavell |

Maskinprodusenten tilpasser funksjonsomfanget
for den enkelte pocket table til maskinen. Falg R —
3B maskinhandboken!

Du behgver en pocket table for automatisk verkteyskifte. | pocket
table administrerer du tilordningen av verktayveksleren. Pocket
table befinner seg i katalogen TNC:\TABLE. Maskinprodusenten
kan tilpasse navn, bane og innhold for pocket table. Eventuelt
kan du ogsé velge forskjellige visninger med funksjonstastene i
menyen TABELLER FILTER.

Redigere pocket table i en driftsmodus for programkjgring

UERKTOY- » Velge verktaytabell: Trykk pd funksjonstasten
vEu VERKTQ@Y TABELL

T » Velg pocket table: Velg funksjonstasten POCKET
TABELL TABLE

inroin » Sett funksjonstasten REDIGER p& PA. P& noen
N maskiner er dette ikke nadvendig eller mulig: Felg

maskinhandboken.
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5.2 Verktoydata

Velg pocket table i driftsmodusen Programmering
> Apne filbehandlingen
» Vise valg av filtyper: Trykk pa funksjonstasten VIS

ALLE

> Velg en fil, eller angi et nytt filnavn. Bekreft med
tasten ENT eller med funksjonstasten VELG.

Fork. Inndata Dialog
P Plassnummer for verktgyet i verktaymagasinet -
T Verktgynummer Verkteynummer?
RSV Plassreservering for flatemagasin Plassreserv.: Ja =
ENT/Nei = NOENT
ST Verktay er spesialverktay (ST: for Special Tool = eng. Spesialverktoy?
spesialverktay). Hvis et spesialverktay blokkerer plassen far
og etter sin egen plass, méa du sperre den aktuelle plassen i
kolonnen L (status L).
F Verktay ma alltid settes tilbake pd den samme plassen i Fast plass?
magasinet (F:for Fixed = eng. fast) Ja = ENT / Nei = NO ENT
L Sperre plass (L:for Locked = eng. sperret, se ogsa kolonne ST). Plass blokkert
Ja = ENT/
Nei = NO ENT
DOC Visning av kommentar til verktayet i TOOL.T -
PLS Informasjon om dette verktayet, som skal overferes til denne PLS-status?
verktoyplassen i PLS
P1-P5 Funksjonen defineres av maskinprodusenten. Falg Verdi?
maskindokumentasjonen
PTYP Verktaytype Funksjonen defineres av maskinprodusenten. Felg  Verkteytype for

maskindokumentasjonen

pocket table?

LOCKED_ABOVE

Flatemagasin: sperre plassen over

Sperre plassen over?

LOCKED_BELOW

Flatemagasin: sperre plassen under

Sperre plassen
under?

LOCKED_LEFT

Flatemagasin: sperre plassen til venstre

Sperre plassen til
venstre?

LOCKED_RIGHT

170

Flatemagasin: sperre plassen til hgyre

Sperre plassen til
hayre?
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Funksjonstast Redigeringsfunksjoner for pocket table

sTART Ga til begynnelsen av tabellen
AuER Ga til slutten av tabellen
SToE Velge forrige tabellside
STDE Velge neste tabellside
TILBAKEST Tilbakestille pocket table
PLASS-
TABELL
TILBAKEST Tilbakestille kolonnen for verkteynummer T
KOLONNE
T
LTNaE- Hoppe til starten pa neste linje
START
<=
LTNoE- Hoppe til slutten pé neste linje
SLUTT
=N
sTRUL. Simulere verktayskift
EVITE
Velge verktay fra verktaytabellen: TNC viser
e innholdet i verktaytabellen. Velg verktoy med

piltastene, og overfer det til pocket table med
funksjonstasten OK

REDIGER Redigere aktuelt felt
GJELD.
FELT

Sortere visning
SORTER

Maskinprodusenten definerer funksjon, egenskap
og beskrivelse for de ulike visningsfiltrene. Falg
3B maskinhandboken!
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5.2

Verktoydata

Kalle opp verktgydata

Til programmering av en verktayoppkalling T i
bearbeidingsprogrammet bruker du falgende angivelser:

» Velg verktayoppkalling med tasten TOOL CALL.

TOOL
CALL

172

» Verktgynummer: Angi nummeret eller navnet

péa verktayet. Verktayet har allerede blitt definert
i en G99-blokk eller i en verktaytabell. Med
funksjonstasten VERKT@YNAVN kan du angi

et navn, med funksjonstasten QS kan du angi

en strengparameter. TNC setter automatisk et
verktgynavn i anferselstegn. En strengparameter
ma veere tilordnet et verktegynavn pa forhand.
Navnet refererer til en oppfering i den aktive
verktgytabellen TOOL.T. Hvis du skal kalle opp et
verktay med andre korrigeringsverdier, angir du
ogsa indeksen som er definert i verktaytabellen.
Sett et desimaltegn foran indeksen. Med
funksjonstasten VELG kan du dpne et vindu der
du direkte kan velge et verktgy som er definert

i verktaytabellen TOOL.T, uten & angi nummeret
eller navnet

» Parallell spindelakse X/Y/Z: Angi verktayakse
» Spindelturtall S: Angi spindelturtall S'i

omdreininger per minutt (o/min). En annen
mulighet er & definere en skjeerehastighet Vc
i meter per minutt (m/min). Trykk i s& fall pa
funksjonstasten VC.

Mating F: Angi matingen F i millimeter

per minutt (mm/min). Matingen vil gjelde
helt til du programmerer en ny mating i en
posisjoneringsblokk eller en T-blokk.

Toleranse verkteylengde DL: deltaverdi for
verktaylengden
Toleranse verkteyradius DR: deltaverdi for
verktayradiusen

Toleranse verkteyradius DR2: deltaverdi for
verktayradius 2
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Hvis du apner overlappingsvinduet for verkteyvalg,
markerer TNC alle verktayene i verktgymagasinet

grent.

Du kan ogsé soke etter et verktay i
overlappingsvinduet. Trykk pa funksjonstasten
GOTO eller SGK og angi verktagynummeret eller
verktegynavnet. Bruk funksjonstasten OK for & ta i
bruk verkteyet i dialogen.

Eksempel: verktoyoppkalling

Oppkallingen gjelder verktey nummer 5 i verkteyakse Z med
spindelturtall 2500 o/min og en matehastighet pa 350 mm/min.
Toleransen for verktaylengden og verktgyradiusen 2 er pa 0,2 eller
eventuelt 0,05 mm, mens undermalet for verkteyradiusen er pa 1
mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Bokstaven D foran L, R og R2 stéar for deltaverdi.

Forvalg av verktoy

Forvalg av verktay med G51 er en maskinavhengig
funksjon. Felg maskinhandboken!

4

Nar du bruker verktgytabeller, foretar du et forhandsvalg for det
neste verktayet som skal brukes, ved hjelp av en G51-blokk. Da
angir du verkteynummeret, en Q-parameter eller et verktaynavn i
anfarselstegn.
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Verktoyskift
Automatisk verktoyskift

Verktayskift er en maskinavhengig funksjon. Falg
maskinhandboken!

4

Ved automatisk verktayskift blir ikke programkjeringen avbrutt.
Ved en verktayoppkalling med T skifter TNC ut verkteyet fra
verktgymagasinet.

Automatisk verktoyskift ved overskridelse av levetiden: M101

M101 er en maskinavhengig funksjon. Falg
maskinhandboken!

N

Etter en forhadndsinnstilt levetid kan TNC automatisk skifte til et
sgsterverktay og fortsette bearbeidingen med dette. Aktiver da
tilleggsfunksjonen M101. Funksjonen M101 kan oppheves med
M102.

| kolonnen TIME2 i verktaytabellen angir du levetiden for
verktayet, som vil bestemnme néar bearbeidingen skal fortsette
med et sasterverktay. | kolonnen CUR_TIME angir TNC den

til enhver tid aktuelle levetiden til verktayet. Hvis den aktuelle
levetiden overskrider den angitte verdien i kolonnen TIME2, vil et
sasterverktay skiftes inn senest ett minutt etter utlep av levetiden
pa neste mulige programpunkt. Skiftet vil farst finne sted etter at
NC-blokken er avsluttet.

TNC utferer det automatiske verktoyskiftet pa et egnet
programpunkt. Det automatiske verktayskiftet vil ikke
gjennomfares:

mens bearbeidingssykluser utferes

mens en radiuskorrigering (G41/G42) er aktiv

rett etter en fremkjeringsfunksjon APPR

rett for en tilbakekjeringsfunksjon DEP

rett for og etter G24 og G25

mens makroer utfares

mens et verktayskifte utferes

rett etter en T-blokk eller G99

mens Sl-sykluser utferes

' OBS! Fare for verktgy og emne

Sl& av automatisk verktayskift med M102 nar du

o arbeider med spesialverktoy (f.eks. skivefreser),
fordi TNC alltid kjerer verktayet tilbake i verktoyets
akseretning fra emnet.
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Under kontrollen av levetiden eller beregningen av det
automatiske verktayskiftet kan bearbeidingstiden forlenges,
avhengig av NC-program. Dette kan du pavirke med det valgfrie
inntastingselementet BT (Block Tolerance).

Nar du velger funksjonen M101, fortsetter TNC dialogen med
foresporselen etter BT. Her definerer du antallet NC-blokker (1-100)
som det automatiske verktayskiftet kan forsinkes med. Tidsrommet
som dette utgjer, og som verktayskiftet forsinkes med, er avhengig
av innholdet i NC-blokkene (f.eks. mating, distanse). Hvis du ikke
definerer BT, bruker TNC verdien 1 eller en av standardverdiene
fastsatt av maskinprodusenten.

Jo mer du gker verdien BT, jo mindre effekt vil en

E> eventuell forlengelse av kjeretiden via M101 ha. Merk
at det automatiske verktayskiftet dermed vil utferes
senere.

For & regne ut en egnet utgangsverdi for BT,

bruker du formelen BT = 10 : gjennomsnittlig
bearbeidingstid for en NC-blokk i sekunder. Rund
av resultatet. Hvis den beregnede verdien er starre
enn 100, bruker du den maksimale inntastingsverdien
100.

Hvis du vil tilbakestille gjeldende standtid for et
verktoy (f.eks. etter bytte av skjaereplater), angir du
verdien 0 i kolonnen CUR_TIME.

Verktoyinnsatstest

Funksjonen verktayinnsatstest ma aktiveres av
maskinprodusenten. Fglg maskinhandboken!

-

For & kunne gjennomfgre en verktgyinnsatstest méa
verktayinnsatsfilene veere opprettet: se side 508

NC-programmet som skal testes, mé veere fullstendig simulert
i driftsmodusen Programtest eller fullstendig bearbeidet |
driftsmodusene Mid-program-oppstart / Programkjering

enkeltblokk.
Bruke verktgyinnsatstest
Med funksjonstastene VERKT@YINNSATS og B2 reoosamoring blokcenie Qrediger taverr -
VERKT@YINNSATSTEST kan du teste om det verktayet du bruker i iessnas ot .
et program, er tilgjengelig og har tilstrekkelig resttid for du starter \ & |
valgt program i modusen Kjgring. TNC sammenligner samtidig [l R |
levetidens aktuelle verdier i verktoytabellen med de nominelle B ehe ety L
verdiene i filen for verkteyinnsats. 7o vooge L\ ey
. N80 GO1 G41 X+5 Y+3 oK -
Nar du har trykket pa funksjonstasten VERKT@YINNSATSTEST, Nso G2s R o] ﬂ
viser TNC resultatet av innsatstesten i et eget vindu. Lukk vinduet o% Y[Nn] 08:58 o B
med ENT+asten. i e —
TNC lagrer verkteyinnsatstidene i en separat fil med i o e = @
endelsen pgmname.l.T.DEP. Denne filen er kun synlig hvis | “ H H ‘”‘
maskinparameteren CfgPgmMgt/dependentFiles er satt til

MANUAL. Denne filen inneholder falgende informasjon:
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5.2 Verktoydata

Kolonne Beskrivelse

TOKEN ® TOOL: Verktgyets innsatstid per
TOOL CALL. Innferingene er oppfert i
kronologisk rekkefelge

® TTOTAL: Total innsatstid for et verktay

B STOTAL: Oppkall av et underprogram.
Innfaringene er oppfert i kronologisk
rekkefolge.

B TIMETOTAL: NC-programmets totale
bearbeidingstid blir lagt inn i kolonnen
WTIME. | kolonnen PATH merker TNC
banenavnet pa det respektive NC-
programmet. Kolonnen TIME inneholder
summen av alle TIME-poster (matingstid
uten hurtiggangbevegelser). Alle gvrige
kolonner setter TNC pa 0

B TOOLFILE: | kolonnen PATH merker TNC
banenavnet til den verkteytabellen du
har gjennomfert programtesten med.
Ved den egentlige verktayinnsatstesten
kan TNC dermed fastsld om du har
gjennomfert programtesten med

TOOL.T.
TNR Verkteynummer (-1: verktay enna ikke
skiftet ut)
IDX Verktayindeks
NAME Verktaynavn fra verktaytabellen
TIME Verktayinnsatstiden i sekunder (matingstid

uten hurtiggangsbevegelser)

WTIME Verktgyinnsatstiden i sekunder (total
innsatstid fra verktayskift til verktayskift)

RAD Verktoyradius R + toleranse
verkteyradius DR fra verktaytabellen.
Enhet er mm

BLOCK Blokknummeret der TOOL CALL-blokken er
programmert
PATH = TOKEN = TOOL: Banenavnet pa det

aktive hoved- eller underprogrammet

® TOKEN = STOTAL: Banenavnet pa
underprogrammet

T Verktaynummer eller verktayindeks
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Kolonne Beskrivelse

OVRMAX Maksimal oppstatt mateoverstyring under
bearbeidingen. Under programtestingen
angir TNC her verdien 100 (%)

OVRMIN Minimal oppstatt mateoverstyring under
bearbeidingen. Her angir TNC verdien -1
under programtestingen

NAMEPROG = 0: Verkteynummer er programmert
® 1: Verktgynavn er programmert

Ved verktayinnsatstesten for en palettfil finnes to muligheter:

m Det lyse feltet star pa en palettinnfering i palettfilen: TNC utferer
verkteyinnsatstesten for hele paletten

B Det lyse feltet star pa en programinnfaring i palettfilen: TNC
utferer bare verktayinnsatstesten for det valgte programmet
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5.2 Verktoydata

Verktoybehandling (alternativ nr. 93)

[utvidet verktoyadministrasjon

PTYP | TL  PLASS | MAGASIN stanatio

Verktaybehandlingen er en maskinavhengig
funksjon som kan deaktiveres delvis eller helt. T e

3B Maskinprodusenten fastsetter det ngyaktige
funksjonsomfanget. Falg maskinhandboken!

Med verktgybehandlingen kan maskinprodusenten gjere forskjellige
funksjoner for verkteyhandtering tilgjengelig. Eksempler:

AR AR R R R AR AR R R R B AR D]

. X . i . . stooe [
m Qversiktlig visning av verktgydata i formularer som kan tilpasses EE
etter gnske | e oy

o ON

B Betegnelse pa de enkelte verktaydataene i den nye
tabellvisningen etter gnske

®m Blandet visning av data fra verktaytabellen og pocket table

®m Rask sortering av alle verktgydata med et museklikk

® Bruk av grafiske hjelpemidler, f.eks. forskjellige farger pa
verktoy- eller magasinstatus

m Gjgre en programspesifikk bestykningsliste over alle verktay
tilgjengelig

® Gjogre en programspesifikk bruksrekke over alle verktay
tilgjengelig

m Kopiering og innsetting av alle verkteydata som tilharer et
verktay

MAGASIN-
ADMIN

SKIEMA
VERKTOY

AVBR

=
=i

-
[

z

®  Grafisk visning av verktaytypen i tabellvisningen og
detaljvisningen for bedre oversikt over de tilgjengelige
verktaytypene
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Tilgjengelige verktoytyper

lkon Verktoytype

? udefinert,****

ir Freseverktoy,MILL
Bor,DRILL
Gjengebor, TAP

NC-forbor,CENT

Dreieverktay, TURN

Maleprobe, TCHP

Brotsj,REAM

B | | &9 T3 &

Forsenker,CSINK

=

Senkbor, TSINK

-—
=%

Utboringsverktoy, BOR

Senkebor, BCKBOR

Gjengefres, GF

Gjengefres med forsenkningsfase, GSF

Gjengefres med enkeltplate, EP

Gjengefres med vendeplate, WSP

& @

'«E Borgjengefres, BGF

:11; Rundgjengefres, ZBGF
EE Grovfres,MILL_R

H Slettfres,MILL_F

g‘; Grov-/slettfres,MILL_RF
H Dybdeslettfres,MILL_FD
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5.2 Verktoydata
lkon Verktoytype
:,/ Sideslettfres,MILL_FS
4
@ Planfres,MILL_FACE

Kalle opp verktgybehandling

Oppkallingen av verktaybehandlingen kan variere i
forhold til fremgangsmaten som beskrives nedenfor.

3B Folg maskinhandboken!
VERITOY- > Velg verktaytabell: Trykk pa funksjonstasten
¥ § i VERKTOYTABELL

» Skift til neste funksjonstastrekke.

[>]

VERKT@Y-

» Velg funksjonstasten VERKT@YADMIN.: TNC skifter
til den nye tabellvisningen (se bildet til hayre)

ADMIN.

| den nye visningen viser TNC all verktgyinformasjon i felgende fire
arkivkortfaner:

® Verktoy: Verktayspesifikk informasjon
® Plasser: Plasspesifikk informasjon

m  Utstyrsliste: Liste over alle verktay i NC-programmet som er
valgt i driftsmodusen for programkjering (bare néar det allerede
er opprettet en fil for verktayinnsats, se "Verktgyinnsatstest’,
side 175)

= T-innsatsrekkefolge: Liste over rekkefelgen til alle verktayene
som byttes inn i programmet og som er valgt i driftsmodusen
for programkjering (bare nar det allerede er opprettet en fil for
verktgyinnsats, se "Verktoyinnsatstest', side 175)

=

Du kan bare redigere verktgydataene i
formularvisningen som du kan aktivere med
funksjonstasten FORMULAR VERKT@Y eller ENT-
tasten for det merkede verktayet.

Hvis du betjener verktgybehandlingen uten mus,
kan du ogsé aktivere og deaktivere funksjoner som
velges via kontrollboksen med tasten «-/+».

| verktaybehandlingen kan du sgke etter

verktgynummer eller plassnummer med tasten
GOTO.

180

Utvldet verktgyadministrasjon
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Betjene verkteybehandling

Verktgybehandlingen kan betjenes med musen samt taster og R T ~ AT
funksjonstaster:  —
. . . . PLC M E
Funksjonstast = Redigeringsfunksjoner for =z A ‘ =
verktgybehandlingen e [J |
Velg tabellstart N w
[ A e P G S “
AVBR Velg tabellslutt Toorre = g a2
o ; : -
&
sTDE Velge forrige tabellside — e
T el H ‘ AVBR
SToE Velge neste tabellside
— Hent frem formularvisningen for det
VERKTBY merkede verktoyet.
Alternativ funksjon: Trykk pé tasten ENT.
== Skifte arkfane:Verktay, Plasser,
= Bestykningsliste, T-innsatsrekke
Sokefunksjon: | sgkefunksjonen kan du velge
SOK .
kolonnen det skal sgkes i, og deretter velge
sokebegrepet fra en liste eller skrive inn
sokebegrepet
VERKTEY Importere verktay
IMPORT
—— Eksportere verktay
EKSPORT
MARKERTE Slette merkede verktay
VERKT@Y
SLETT
TILFey Legge til flere linjer pad slutten av tabellen
N LINJER
PA SLUTT
uTSNING Oppdater tabellvisning
OPP-
DATER
PROG VERKT Vise kolonne Programmerte verktay (nar
IIII!IEIIII .
KoBLE Ut fanen Plasser er aktiv)
PLAsS Definere innstillinger:
= SORTER KOLONNE er aktiv: Klikk med
musen pa kolonnehodet for & sortere
kolonneinnholdet
= FLYTT KOLONNE aktiv: Kolonnen kan
flyttes ved hjelp av dra og slipp
TILe.STILL Tilbakestille manuelt utferte innstillinger
INNSTILL- - . . .
INGER (flyttede kolonner) til opprinnelig tilstand
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5.2 Verktoydata

Falgende funksjoner kan du i tillegg utfere med mus:

m Sorteringsfunksjon: Nar du klikker pd en kolonne i tabellhodet,
sorterer TNC dataene i stigende eller synkende rekkefalge
(avhengig av aktivert innstilling)

m Forskyve kolonner: Ved & klikke pa en kolonne i tabellhodet
og deretter skyve mens du holder musetasten nede, kan
du plassere kolonnene i den rekkefelgen du ensker. TNC
lagrer forelapig ikke kolonnerekkefalgen nar du gar ut av
verktgybehandlingen (avhengig av aktivert innstilling)

m Vise tilleggsinformasjon i formularvisningen: TNC viser
tipstekster nar du har satt funksjonstasten REDIGERE AV/PA til
PA, og holder musepekeren over et aktivt felt i ett sekund

Ved aktiv formularvisning er falgende funksjoner tilgjengelige:

Funksjonstast = Redigeringsfunksjoner formularvisning

UERKTY Velg verktgydataene til det forrige verktayet
VERKTOY Velg verktgydataene til det neste verktoyet
INDEKS Velg forrige verktayindeks (bare aktiv nar
o indeksering er aktiv)
DEKS Velg neste verktoyindeks (bare aktiv, nar
= indeksering er aktiv)
ForkRST Forkast endringer som du har utfert etter
ENDRING oppkall av formularet (Undo-funksjon)
T Legg til linje (verktayindeks)
LngE (funksjonstastrekke 2)
. Slett linje (verkteyindeks)
LINJE (funksjonstastrekke 2)
e Kopier verktgydataene til det valgte
KOPIER verktayet (funksjonstastrekke 2)
Tomea Sett inn kopierte verktgydata i det valgte
Fov TIL verktoyet (funksjonstastrekke 2)
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Verktoydata

Importer verktoydata

Ved hjelp av denne funksjonen kan du enkelt importere verkteydata
som du f.eks. har mélt eksternt pa en forhandsinnstiller. Filen

som skal importeres ma svare til CSV-formatet (comma separated
value). Filformatet CSV beskriver oppbyggingen av en tekstfil for
utveksling av enkelt strukturerte data. Derfor méa importfilen veere
oppbygget pa falgende mate:

® Linje 1: | den faerste linjen defineres de enkelte kolonnenavnene

som de definerte dataene i de neste linjene skal havne i.
Kolonnenavnene skal skilles med komma.

= Andre linjer: Alle de andre linjene inneholder dataene som du
vil importere inn i verkteytabellen. Rekkefalgen pa dataene ma
stemme overens med rekkefalgen til kolonnenavnene i linje
1. Dataene skilles med komma, desimaltall defineres med et
desimaltegn.

Slik gér du frem nar du skal importere:

» Kopier verktaytabellen som skal importeres til TNC-harddisken i
katalogen TNC:\systems\tooltab

» Start utvidet verkteybehandling

» Velg funksjonstasten IAPORTER VERKT@Y: TNC viser et
overlappingsvindu med CSV-filene som er lagret i katalogen
TNC:\systems\tooltab

» Velg filen som skal importeres, med piltastene eller musen,
og bekreft med tasten ENT: TNC viser innholdet i CSV-filen i et
overlappingsvindu

» Start importeringen med funksjonstasten START.

katalogen TNC:\system\tooltab.

= Nar du importerer verktaydata til verktgy som
allerede er oppfert med et nummer i pocket
table, viser TNC en feilmelding. Du kan da velge
om du vil hoppe over denne dataposten, eller
om du vil legge til et nytt verktay. TNC setter
inn et nytt verktay i den farste tomme linjen i
verktaytabellen.

= Pass pa at kolonnebetegnelsene er angitt korrekt,
se "Angi verktaydata i tabellen”, side 160.

® Du kan importere de verkteydataene du gnsker.
Den enkelte dataposten mé ikke inneholde alle
kolonnene (eller dataene) i verkteytabellen.

m Rekkefglgen til kolonnenavnene kan tilpasses
etter gnske, men dataene ma veere definert slik at
de passer til rekkefalgen.

E> m CSV-filen som skal importeres mé vaere lagret i
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5.2 Verktoydata

Eksempel pa importfil:

T,L,R,DL,DR Linje T med kolonnenavn
4,125.995,7.995,0,0 Linje 2 med verktaydata
9,25.06,12.01,0,0 Linje 3 med verktaydata
28,196.981,35,0,0 Linje 4 med verktaydata

Eksportere verktoydata

Ved hjelp av denne funksjonen kan du enkelt eksportere
verktgydata, og f.eks. lese dem inn i verktgydatabasen til CAM-
systemet. TNC lagrer den eksporterte filen i CSV-format (comma
separated value). Filformatet CSV beskriver oppbyggingen av en
tekstfil for utveksling av enkelt strukturerte data. Eksportfilen er
bygget opp som falger:

= Linje 1: | den faerste linjen lagrer TNC kolonnenavnene som
definerer de forskjellige verktoydataene. Kolonnenavnene er
atskilt med komma.

®  Andre linjer: Alle de andre linjene inneholder verktaydata som
du har eksportert. Rekkefolgen pa dataene stemmer overens
med rekkefalgen til kolonnenavnene i linje 1. Dataene er atskilt
med komma, desimaltallene angir TNC med et desimaltegn.

Slik gar du frem néar du skal eksportere:

» Merk verktaydataene du vil eksportere i verkteybehandlingen,
med piltastene eller musen

» Velg funksjonstasten EKSPORTERE VERKT@Y, TNC viser et
overlappingsvindu: Angi navnet til CSV-filen og bekreft med
tasten ENT

> Start eksporteringen med funksjonstasten START: TNC viser et
overlappingsvindu med statusen til eksporteringen

> Avslutt eksporteringen med tasten eller funksjonstasten END

TNC lagrer vanligvis den eksporterte CSV-filen i
katalogen TNC:\system\tooltab.
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Slette merkede verktoydata

Ved hjelp av denne funksjonen kan du enkelt slette verkteydata nar
du ikke lenger har behov for dem.

Slik gér du frem nar du skal slette:

» Merk verkt@ydataene du vil slette i verktaybehandlingen, med
piltastene eller musen

» Velg funksjonstasten SLETTE MERKEDE VERKT@Y. TNC viser et
overlappingsvindu med verktgydataene som skal slettes

> Start sletteprosessen med funksjonstasten START: TNC viser et
overlappingsvindu med statusen til sletteprosessen

> Avslutt sletteprosessen med tasten eller funksjonstasten END

m TNC sletter alle dataene til alle valgte verktoy.
E> Forsikre deg om at du ikke lenger trenger
verktaydataene, siden det ikke finnes noen Angre-
funksjon.

® \erktgydata fra verktey som fortsatt er lagret i
pocket table, kan du ikke slette. Fjern deretter
verktgyene fra magasinet.
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5.3 Verktoykorrigering

5.3 Verktoykorrigering

Innfering

TNC korrigerer verktaybanen med korrigeringsverdien for
verktaylengde i spindelaksen og med verktgyradiusen i
arbeidsplanet.

Nar et bearbeidingsprogram opprettes direkte i TNC, gjelder
radiuskorrigeringen av verktgyet bare for arbeidsplanet.

TNC tar da med opptil fem akser, inkludert roteringsaksene, i
beregningen.

Verktoaykorrigering for lengde

Verktaykorrigeringen for lengden virker med en gang du kaller opp
et verktgy. Den oppheves sé snart det kalles opp et verktey med
lengde L=0 (f.eks. T 0)

' Kollisjonsfare!

Nar du opphever en lengdekorrigering med positiv
o verdi ved hjelp av T 0, reduseres avstanden mellom
verktgyet og emnet.

Etter verktayoppkallingen T forandres den
programmerte avstanden for verkteyet i spindelaksen
med lengdedifferansen mellom det gamle og det nye
verktayet.

Ved en lengdekorrigering blir det tatt hensyn til deltaverdier bade
fra T-blokken og fra verktaytabellen.

Korrigeringsverdi = L + DL 1jokk + DL 1A med

L: Verktoylengde L fra G99-blokk eller verktaytabell
DL 1pi0kk: Toleranse DL for lengde fra T-blokk
DL 7ag: Toleranse DL for lengde fra verktaytabellen.
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Programblokken for en verktgybevegelse inneholder:

®  G41 eller G42 for en radiuskorrigering

® G40 nér det ikke skal utfares noen radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen vil gjelde sa snart det kalles opp et verktay
og det blir kjgrt med en linezer blokk i arbeidsplanet med G41 eller
G42.

E> TNC opphever radiuskorrigeringen néar du
B programmerer en linezer blokk med G40

B gar ut av konturen med funksjonen DEP
B programmerer en PGM CALL
® velger et nytt program med PGM MGT

Ved en radiuskorrigering tar TNC hensyn til deltaverdier bade fra T-
blokken og fra verkteytabellen:

Korrigeringsverdi = R + DRyyjokk + DRTaAg med

R: Verktayradius R fra G99-blokk eller verktaytabell
DR1pjokk: Toleranse DR for radius fra T-blokk

DR 1ag: Toleranse DR for radius fra verktaytabellen

Banebevegelser uten radiuskorrigering: G40

Verktayet kjarer i arbeidsplanet med sentrum i den programmerte
banen, eller eventuelt frem til de programmerte koordinatene.

Bruk: boring, forhdndsposisjonering.
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5.3 Verktoykorrigering

Banebevegelser med radiuskorrigering: G42 og G41

G42: \Verktayet kjgrer rundt konturen mot hayre. YA
G41: \Verktayet kjgrer rundt konturen mot venstre.

Verktayets sentrum vil da ha en avstand tilsvarende verktoyets
radius fra den programmerte konturen. "Heayre" og "venstre"
betegner posisjonen til verktayet i kjgreretningen langs
emnekonturen. Se illustrasjonene.

E> Mellom to programblokker med ulik

radiuskorrigering G42 og G41 ma det minst

— et — - —

vaere én posisjoneringsblokk i arbeidsplanet uten @\E
radiuskorrigering (dvs. med G40).

TNC aktiverer en radiuskorrigering til slutten av
blokken der den ble programmert ferste gang. Yi

P& den farste blokken med radiuskorrigering G42/
G41 og ved oppheving med G40 posisjonerer TNC
alltid verktoyet loddrett pa det programmerte start-
eller sluttpunktet. Posisjoner verktayet foran det
ferste konturpunktet, eventuelt etter det siste
konturpunktet. Verktayet ma posisjoneres pa en slik
mate at konturen ikke blir skadet.

<Y

Inntasting av radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen angis i en GO1-blokk: Angi koordinatene for
malpunktet, og bekreft med tasten ENT

» Verktaybevegelse til venstre for den programmerte
Lan konturen: Velg G41-funksjonen, eller

> Verktaybevegelse til hagyre for den programmerte
gt konturen: Velg G42-funksjonen, eller

» Verktaybevegelse uten radiuskorrigering, eventuelt
e A oppheving av radiuskorrigering: Velg G40-

funksjonen
» Avslutte blokk: Trykk pa tasten END
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Verktoykorrigering 5.3

Radiuskorrigering Bearbeide hjgrner

®m Utvendige hjarner:
Na&r du har programmert en radiuskorrigering, farer TNC
verktgyet til de utvendige hjgrnene pa en overgangsbue. Hvis
det er n@dvendig, reduserer TNC matingen péa de utvendige
hjernene, for eksempel ved store retningsendringer.

® |nnvendige hjgrner:
For innvendige hjerner regner TNC ut skjeeringspunktet for
banene som verktayets sentrum kjgrer pa etter korrigering.
Ut fra dette punktet kjgrer verktoyet langs det neste
konturelementet. P4 den maten oppstar det ikke skader pa
de innvendige hjgrnene pa emnet. Det betyr at starrelsen pa
verktayradiusen for en bestemt kontur ikke kan velges fritt.

' Kollisjonsfare!
Ikke legg start- eller sluttpunktet for en innvendig
o bearbeiding pa et konturhjernepunkt da det kan fere
til skader pa konturen.
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6.1 Verktoybevegelser

6.1 Verktoybevegelser

Banefunksjoner

En emnekontur bestar vanligvis av flere konturelementer som
linjer og sirkelbuer. Med banefunksjonene programmerer du
verktaybevegelsene for linjer og sirkelbuer.

Fri konturprogrammering FK

Hvis det ikke foreligger noen tegning med NC-kompatible mal, og
malangivelsene for NC-programmet er ufullstendige, programmerer
du emnekonturen med den frie konturprogrammeringen. TNC
beregner den informasjonen som mangler.

FK-programmering kan ogsa brukes til & programmere
verktgybevegelser for linjer og sirkelbuer.

Tilleggsfunksjonene M
Med tilleggsfunksjonene i TNC styrer du
® programkjeringen, f.eks. et avbrudd i programkjaringen

B maskinfunksjonene, som inn- og utkobling av spindelroteringen
og kjglevaesken

m verktayets bevegelser i banen

GO1
GOT 4°C
GO1
G02
Y
80
cc
60 b
)
40 oY
— \ [
% X
"0 115
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Verktoybevegelser

Underprogrammer og programdelgjentakelser

Bearbeidingstrinn som skal gjentas, legger du inn bare én gang
som et underprogram eller en programdelgjentakelse. Og nar du
gnsker at en del av et program bare skal utfares under bestemte
betingelser, legger du programtrinnene inn i et underprogram. |
tillegg kan et bearbeidingsprogram kalle opp og fa utfert et annet
program.

Programmering med underprogrammer og programdelgjentakelser:
se "Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser", side 261.

Programmere med Q-parametere

| bearbeidingsprogrammet star det Q-parametre i stedet for
tallverdier: En Q-parameter far tilordnet en tallverdi pa et annet
sted. Med Q-parametre kan du programmere matematiske
funksjoner som styrer programkjaringen, eller beskriver en kontur.

Ved hjelp av Q-parameterprogrammering kan du i tillegg foreta
malinger med 3D-touch-proben under en programkjering.

Programmere med Q-parametre: se " Programmering: Q-
parameter”, side 281.
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Programmering: Programmere konturer
6.2 Banefunksjonenes grunnleggende egenskaper

6.2 Banefunksjonenes grunnleggende
egenskaper

Programmering av verktoybevegelser for en
bearbeiding

Nar du oppretter et bearbeidingsprogram, programmerer du
banefunksjonene for de enkelte elementene etter hverandre

i emnekonturen. Vanligvis legger du da inn koordinatene for
sluttpunktene til konturelementene fra maltegningen. Ut fra
disse koordinatangivelsene, verktgydataene og radiuskorrigeringen
fastsetter TNC den faktiske kjgreavstanden for verktayet.

Alle maskinaksene som du har programmert i programblokken til
en banefunksjon, kjgres samtidig.

Bevegelser som er parallelle med maskinaksene

Programblokken inneholder en koordinatangivelse: TNC kjarer
verktayet parallelt til den programmerte maskinaksen.

Avhengig av maskinkonstruksjonen vil det enten veere verktayet
som beveger seg under bearbeidingen, eller maskinbordet med det
oppspente emnet. Ved programmering av banebevegelsen gar du i
prinsippet ut fra at det er verktayet som beveger seg.

Eksempel:
N50 GOO X+100 *
N50 Blokknummer
GO0 Banefunksjon "Linje med hurtiggang"
X+100 Koordinater for sluttpunktet

Verktayet opprettholder Y- og Z-koordinatene, og kjerer frem til
posisjon X = 100. Se illustrasjonen.

Bevegelser i hovedplanene
Programblokken inneholder to koordinatangivelser: TNC kjorer
verktayet i det programmerte planet.
Eksempel
N50 GOO X+70 Y+50 *

Verktayet opprettholder Z-koordinatene og kjarer i XY-planet til 50
posisjonen X = 70, Y = 50. Se illustrasjonen.
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Banefunksjonenes grunnleggende egenskaper 6.2

Tredimensjonal bevegelse

Programblokken inneholder tre koordinatangivelser: TNC
kjgrer verktayet frem til den programmerte posisjonen med en
tredimensjonal bevegelse.

Eksempel
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Sirkler og sirkelbuer

Ved sirkelbevegelser kjorer TNC to maskinakser samtidig: Verktoyet
beveger seg i forhold til emnet i en sirkelbane. For sirkelbevegelser
kan du angi et sirkelmidtpunkt med | og J.

Du bruker banefunksjonene for sirkelbuer til & programmere sirkler
i hovedplanet: Hovedplanet defineres med verktayoppkallingen T
med fastsetting av spindelaksen:

Spindelakse Hovedplan

(G17) XY, ogsé UV, XV, UY
(G18) ZX, ogsd WU, ZU, WX
(G19) YZ, ogsa VW, YW, VZ

Sirkler som ikke ligger parallelt med hovedplanet,

E> kan ogsa programmeres med funksjonen Drei
arbeidsplan (se brukerhdndboken for sykluser, syklus
19, ARBEIDSPLAN) eller med Q-parametere (se
"Prinsipp og funksjonsoversikt", side 282).

Rotasjonsretning ved sirkelbevegelser

For sirkelbevegelser uten tangential overgang til andre
konturelementer angir du rotasjonsretning pa felgende méate:

Dreiing med urviseren: G02/G12
Dreiing mot urviseren: G03/G13

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015
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Programmering: Programmere konturer
6.2 Banefunksjonenes grunnleggende egenskaper

Radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen ma sté i den blokken som du kjerer frem til det
farste konturelementet med. Radiuskorrigeringen kan ikke aktiveres
i en blokk for en sirkelbane. Programmer den pa forhand i en linezer
blokk (se "Banebevegelser - rettvinklede koordinater", side 208) .

Forhandsposisjonering

' Kollisjonsfare!

Posisjoner verktayet i starten av et
® bearbeidingsprogram péa en slik méate at det ikke er
mulig & skade verktayet og emnet.
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Kjore mot og forlate kontur 6.3

6.3 Kjgre mot og forlate kontur

Start- og sluttpunkt

Verktoyet kjgrer ut fra startpunktet og frem til det forste
konturpunktet. Krav til startpunktet:

B Programmert uten radiuskorrigering

B Fremkjering medfarer ikke kollisjonsfare

® |igger neert det ferste konturpunktet

Eksempel i bilde til hayre:
Hvis du definerer startpunktet i det maerkegréd omradet, vil konturen
bli skadet ved fremkjering til det farste konturpunktet.

Farste konturpunkt

Programmer en radiuskorrigering for verktaybevegelsen frem til det
vi
forste konturpunktet.

=
X
Kjore frem til startpunktet i spindelaksen
Under kjering frem til startpunktet mé verktoyet kjores til G
arbeidsdybde i spindelaksen. Ved kollisjonsfare kjagres verktoyet na [ i
separat frem til startpunktet i spindelaksen. i i S r\,l
3 | /87
NC-blokker A g ‘
N40 GO0 Z-10 *
N30 GO1 X+20 Y+30 G41 F350*
X
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Programmering: Programmere konturer
6.3 Kjore mot og forlate kontur

Sluttpunkt

Forutsetninger ved valg av sluttpunkt:

B Fremkjering medfarer ikke kollisjonsfare
® |igger neert det siste konturpunktet

= Unnga konturskade: Det optimale sluttpunktet ligger i
forlengelsen av verktaybanen for bearbeiding av det siste
konturelementet.

Eksempel i bildet til hayre:

Hvis du definerer sluttpunktet i det markegrd omrédet, vil konturen

bli skadet ved fremkjering til sluttpunktet.

Kjare tilbake fra sluttpunktet i spindelaksen:
Programmer spindelaksen separat ved kjering tilbake fra
sluttpunktet. Se illustrasjonen i midten til hayre.

NC-blokker
N50 GO1 G40 X+60 Y+70 F700*
N60 GO0 Z+250 *

0

,______,

W
N
B W
SONN\
w
™

y&
g

Samme start- og sluttpunkt

@nsker du samme start- og sluttpunkt, programmerer du ingen
radiuskorrigering.

Unngé konturskade: Det optimale startpunktet ligger mellom
forlengelsene av verktaybanene for bearbeiding av det farste og
siste konturelementet.

Eksempel i bildet til hayre:

Hvis du definerer sluttpunktet i det merkegra omradet, vil konturen
bli skadet ved frem- og bortkjering til/fra sluttpunktet.
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Kjore mot og forlate kontur 6.3

Tangential frem- og tilbakekjgring

Med G26 (ill. i midten til hgyre) kan du kjere tangentielt frem til YA
emnet, og med G27 (ill. nede til hayre) kan du kjere tangentielt bort
fra emnet. P4 den maten unngar du frikjeringsmerker.

/'_'—P'»-—\

-

()
o t——

i+
& B X
Yi
()
: !
f
G417 e/
R\ ®u’.‘§9 —
G40

Start- og sluttpunkt

Start- og sluttpunktet ligger neert inntil farste eller siste konturpunkt
utenfor emnet, og skal programmeres uten radiuskorrigering.
Kjore frem

> G26 angis etter blokken der det farste konturpunktet er
programmert: Dette er den farste blokken med radiuskorrigering
G41/G42.

Kjore tilbake

» G27 angis etter blokken der det siste konturpunktet er
programmert: Dette er den siste blokken med radiuskorrigering
G41/G42.

Radiusen for G26 og G27 ma veere slik at TNC kan

E> utfere sirkelbanen mellom startpunktet og det farste
konturpunktet, samt det siste konturpunktet og
sluttpunktet.
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6.3 Kjore mot og forlate kontur

NC-eksempelblokker

Oversikt: Baneformer ved kjoring til og fra en kontur

Funksjonene APPR (eng. approach = kjgre til) og DEP (eng.
departure = kjore fra) aktiveres med APPR/DEP-tasten. Deretter kan
du velge folgende baneformer med funksjonstastene:

Kjore Kjore Funksjon
frem tilbake

Linje med tangential tilknytning

Linje loddrett pa konturpunktet

Sirkelbane med tangential tilknytning

Sirkelbane med tangential tilknytning
til en kontur, kjering til og fra et
tilleggspunkt utenfor konturen péa et
tangentialt tilknyttet linjestykke.

200 TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015



Viktige posisjoner ved frem- og tilbakekjoring
®  Startpunkt Pg

Denne posisjonen programmerer du umiddelbart for APPR-
blokken. Pg ligger utenfor konturen, og systemet kjgrer frem til

posisjonen uten radiuskorrigering (G40).
® Tilleggspunkt Py

Frem- og tilbakekjeringen faerer ved noen baneformer over et
tilleggspunkt Py, som TNC beregner ut fra innfaringene i APPR-

og DEP-blokken. TNC kjerer fra den aktuelle posisjonen til
tilleggspunktet Py i den sist programmerte matingen. Hvis du

har programmert GO0 (posisjonering med hurtiggang) i den siste

6.3

P
{P

Kjore mot og forlate kontur
/x .\
e >
| i
1 |
\
* P RL PRl Y,
A PR
P¢ RO

posisjoneringsblokken for fremkjeringsfunksjonen, kjgrer TNC
ogsa til tilleggspunktet Py i hurtiggang.

® Fogrste konturpunkt P og siste konturpunkt Pg
Det farste konturpunktet Pp programmerer du i APPR-blokken,
og det siste konturpunktet Pg med en gnsket banefunksjon.

Hvis APPR-blokken ogsé inneholder Z-koordinaten, kjorer
TNC verktayet forst i bearbeidingsplanet til Py og derfra i

verktgyaksen til den angitte dybden.
® Sluttpunkt Py
Posisjonen Py ligger utenfor konturen, og beregnes ut fra dine

innferinger i DEP-blokken. Hvis DEP-blokken ogsé inneholder Z-
koordinaten, kjgrer TNC verktayet forst i bearbeidingsplanet til
Py og derfra i verktayaksen til den angitte hayden.

Forkortelser Beskrivelse

APPR eng. APPRoach = kjaring til

DEP eng. DEParture = kjaring fra

L eng. Line = linje

Cc eng. Circle = sirkel

T Tangential (uavbrutt, glatt overgang)
N Normal (loddrett)

tilleggspunktet Py kontrollerer ikke TNC om den

programmerte konturen blir skadet. Kontroller dette
med testgrafikken.

Ved funksjonene APPR LT, APPR LN og APPR

CT kjgrer TNC fra den aktuelle posisjonen til
tilleggspunktet Py med den sist programmerte
matingen/hurtiggangen. Ved funksjonen APPR LCT
kjgrer TNC frem til tilleggspunktet Py med den
matingen som er programmert i APPR-blokken.
Hvis det ikke har blitt programmert noen mating for
fremkjeringsblokken, vil TNC avgi en feilmelding.

E> Ved posisjoneringer fra den aktuelle posisjonen til

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015
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Programmering: Programmere konturer
6.3 Kjore mot og forlate kontur

Polarkoordinater

Konturpunktene for falgende frem- og tilbakekjgringsfunksjoner kan
ogsa programmeres med polarkoordinater:

APPR LT blir til APPR PLT
APPR LN blir til APPR PLN
APPR CT blir til APPR PCT
APPR LCT blir til APPR PLCT
DEP LCT blir til DEP PLCT

Trykk da pa den oransje tasten P etter at du har valgt en funksjon
for frem- eller tilbakekjering med funksjonstasten.

Radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen programmerer du sammen med det
forste konturpunktet Pp i APPR-blokken. DEP-blokker opphever

radiuskorrigeringen automatisk.

Hvis du programmerer APPR LN eller APPR CT med
G40, stopper styringen bearbeidingen/simuleringen
med en feilmelding.

Denne atferden avviker fra styringen iTNC 530!
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Kjore mot og forlate kontur 6.3

Kjore frem pa en linje med tangential tilknytning:

APPR LT

TNC kjerer verktoyet pé en linje fra startpunktet Pg til

tilleggspunktet Py. Derfra kjerer den frem til det forste

konturpunktet Pp, tangentialt pa en linje. Tilleggspunktet Py har

avstanden LEN til det farste konturpunktet Pa.

» Hvilken som helst banefunksjon: Kjer frem til startpunktet Pg

> Apne dialogen med tasten APPR/DEP og funksjonstasten APPR
LT:

» Koordinatene for det farste konturpunktet Pa

» LEN: avstand fra tilleggspunktet Py til det forste
konturpunktet P 20 35 40

» Radiuskorrigering G41/G42 for bearbeidingen

R0=G40; RL=G41; RR=G42

NC-eksempelblokker

Kjore pa en linje loddrett til det forste
konturpunktet: APPR LN

» Hvilken som helst banefunksjon: Kjer frem til startpunktet Pg

> Apne dialogen med tasten APPR/DEP og funksjonstasten APPR
LN:

» Koordinatene for det farste konturpunktet Pa

» Lengde: avstand til tilleggspunktet Py. LEN ma
alltid angis med positiv verdi.
» Radiuskorrigering G41/G42 for bearbeidingen

NC-eksempelblokker
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6.3 Kjore mot og forlate kontur

Kjor frem til en sirkelbane med tangential
tilknytning: APPR CT

TNC kjerer verktoyet pa en linje fra startpunktet Pg til
tilleggspunktet Py. Derfra kjgrer det i en sirkelbane, som gar
tangentialt over i det farste konturelementet og frem til det ferste
konturpunkt Pa.

Sirkelbanen fra Py til Pa er bestemt gjennom radiusen R og
sentervinkelen CCA. Rotasjonsretningen til sirkelbanen bestemmes
med bevegelsen til det farste konturelementet.

» Hvilken som helst banefunksjon: Kjar frem til startpunktet Pg

» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og funksjonstasten APPR
CT:

APPR CT

v

Koordinatene for det farste konturpunktet Pa

Qo k

v

Radius R for sirkelbanen

m Kjore frem til siden av et emne som er definert
med radiuskorrigering: Angi R med positiv
verdi.

m Kjgre frem fra siden av emnet: Angi R negativt
Sentervinkelen CCA i sirkelbanen

B Angi kun positive verdier for CCA.

® Maksimum inntastet verdi 360°
Radiuskorrigering G41/G42 for bearbeidingen

v

v

NC-eksempelblokker

=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Kjar frem til PS uten radiuskorrigering
N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100 PA med radiuskorr. G42, radius R = 10
N90 GO1 X+20 Y+35 Sluttpunktet pa det farste konturelementet
N100 GO1 ... Neste konturelement
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Kjore frem i en sirkelbane med tangential tilknytning
til konturen og linjestykket: APPR LCT

TNC kjerer verktayet pa en linje fra startpunktet Pg til
tilleggspunktet Py. Derfra kjgrer den til det ferste konturpunktet P

péa en sirkelbane. Matingen som er programmert i APPR-blokken,
gjelder for hele distansen som TNC kjarer i fremkjeringsblokken
(distanse Pg — Pa).

Hvis du programmerer alle de tre hovedaksene X, Yog Z i
fremkjaringsblokken, kjarer TNC verktayet fra startpunktet Pg til
arbeidsplanet og deretter i verktgyaksen til tilleggspunktet Py.
Styringen kjgrer verktoyet fra tilleggspunktet Py til konturpunktet
Pa bare i arbeidsplanet.

Kjore mot og forlate kontur 6.3
Y
35
g
Py (“
20 =
10 2 | por = :
o . 44 pi
\ )\g/_/‘f F?O
7 N\ o Py .
'@ | RR ;
! 10 20 40

importerer programmer fra eldre styringer. Tilpass
eventuelt programmene.

Eldre styringer starter tilleggspunktet Py samtidig i
alle de tre hovedaksene.

E> Veer oppmerksom péa denne atferden nar du

Sirkelbanen gér tangentialt over i bade linjen Ps — Py og det farste
konturelementet. Dermed er den entydig definert med radiusen R.
» Hvilken som helst banefunksjon: Kjar frem til startpunktet Pg

> Apne dialog med tasten APPR/DEP og funksjonstasten APPR
LCT:

APPR LeT » Koordinatene for det farste konturpunktet Pp

o/ » Radius R for sirkelbanen Angi R med positiv verdi
» Radiuskorrigering G41/G42 for bearbeidingen

NC-eksempelblokker
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3
N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100
N90 GO1 X+20 Y+35

N100 GO1 ... Neste konturelement
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Kjer frem til PS uten radiuskorrigering
PA med radiuskorr. G42, radius R = 10

Sluttpunktet pa det farste konturelementet
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Kjore tilbake pa en linje med tangential tilknytning:
DEP LT

TNC kjerer verktayet pa en linje fra det siste konturpunktet vi
Pe til sluttpunktet Py. Linjen ligger i forlengelsen av det siste

konturelementet. Py befinner seg i avstanden LEN fra Pg.

» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og
radiuskorrigering 20
» Apne dialog med tasten APPR/DEP og funksjonstasten DEP LT:
DEP LT » LEN: Angi avstanden til sluttpunktet Py fra det
: siste konturelementet Pg.

l . RR
S

x Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42
NC-eksempelblokker
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Siste konturelement: PE med radiuskorrigering
N30 DEP LT LEN12.5 F100 Kjer tilbake med LEN = 12,5 mm
N40 GO0 Z+100 M2 Kjer fri Z, hopp tilbake, programslutt

Kjore tilbake pa en linje loddrett til det siste
konturpunktet: DEP LN

TNC_ kjorer verktayet pé_ en linje fra det siste konturpuhktet vi
Pe til sluttpunktet Py. Linjen gar loddrett bort fra det siste ,
konturpunktet Pg. Py befinner seg i en avstand til Pg som utgjer RR&
LEN + verktoyradius. :(N)
» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og 20 - << P,
roadiuskorrigering L o RR
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og funksjonstasten DEP
LN:
DEP LN » LEN: Angi avstanden til sluttpunktet Py. Det er R\ -
~+0 viktig at LEN gis positiv verdi. X
R0=G40; RL=G41; RR=G42
NC-eksempelblokker
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Siste konturelement: PE med radiuskorrigering
N30 DEP LN LEN+20 F100 Kjer loddrett tilbake fra konturen med avstand LEN = 20 mm
N40 GO0 Z+100 M2 Kjar fri Z, hopp tilbake, programslutt
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Kjore tilbake pa en sirkelbane med tangential

tilknytning: DEP CT

TNC kjerer verktayet i en sirkelbane fra det siste konturpunktet vi
Pg til sluttpunktet Py. Sirkelbanen gér tangentialt over i det siste

konturelementet.

» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og

radiuskorrigering

> Apne dialogen med tasten APPR/DEP og funksjonstasten DEP

CT:
oep cr » Sentervinkelen CCA i sirkelbanen
O( » Radius R for sirkelbanen

Kjore mot og forlate kontur 6.3

20 o5

® Verktoyet skal forlate emnet pa den siden som
er definert med radiuskorrigeringen: Angi R

med positiv verdi.

® \Verktoyet skal forlate emnet pd motsatt

side av den som er definert med

radiuskorrigeringen: Angi R med negativ verdi.

NC-eksempelblokker
N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100
N40 GO0 Z+100 M2

Kjer fri Z, hopp tilbake, programslutt

Kjore frem i en sirkelbane med tangential tilknytning

til konturen og linjestykket: DEP LCT

TNC kjerer verktayet i en sirkelbane fra det siste konturpunktet Pg vi
til et tilleggspunkt Py. Derfra kjgrer den pa en linje til sluttpunktet

Pn. Det siste konturelementet og linjen fra Py — Py har tangentiale
overganger til sirkelbanen. Dermed er sirkelbanen entydig definert

med radiusen R.

» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og

radiuskorrigering

» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og funksjonstasten DEP

LCT:

NC-eksempelblokker
N20 GO1 Y+20 G42 F100

N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100

N40 GO0 Z+100 M2
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DEP LOT » Angi koordinatene for sluttpunktet Py

x Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Siste konturelement: PE med radiuskorrigering

Sentervinkel = 180°, sirkelbaneradius = 8 mm

20

v
® Pe
E Ve
Py
RO

» Radius R for sirkelbanen Angi R med positiv verdi

<Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Siste konturelement: PE med radiuskorrigering

Koordinater PN, sirkelbaneradius=8 mm

Kjer fri Z, hopp tilbake, programslutt
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6.4

6.4

koordinater

Oversikt over banefunksjoner

Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Banebevegelser - rettvinklede

Banefunksjonstast Funksjon Verktoybevegelse Ngdvendige inndata Side
Linje L Linje Koordinater for 209
eng.: Line sluttpunktet pa linjen
GO0 og GO1
cr g Fas: CHF Fas mellom to rette linjer ~ Faslengde 210
. eng.: CHamFer
G24
Sirkelmidtpunkt Ingen koordinater for 212
CC,; sirkelmidtpunkt/polen
eng.: Circle Center
logJ
Sirkelbue C Sirkelbane rundt Koordinater for 213
eng.: Circle sirkelmidtpunkt CC til sluttpunktet pa sirkelen,
G02 og GO3 sirkelbuens sluttpunkt rotasjonsretning
Sirkelbue CR Sirkelbane med fastsatt Koordinater for 214
eng.: Circle by radius sluttpunktet pa
Radius sirkelen, sirkelradius,
GO5 rotasjonsretning
T p Sirkelbue CT Sirkelbane med Koordinater for 216
eng.: Circle tangential tilknytning til sluttpunktet pa sirkelen
Tangential det forrige og pafelgende
G06 konturelementet
AN g Hjerneavrunding Sirkelbane med Hjgrneradius R 211
RND tangential tilknytning til
eng.: RouNDing of det forrige og pafelgende
Corner konturelementet
G25
Fri Linje eller sirkelbane med  se "Banebevegelser — Fri 230

konturprogrammering

FK

Programmere banefunksjoner

vilkérlig tilknytning til
forrige konturelement

Du kan enkelt programmere banefunksjoner ved hjelp av de gra
banefunksjonstastene. TNC ber om nadvendige inndata i de

pafelgende dialogene.

=

Hvis du angir DIN/ISO-funksjonene med et tilkoblet
USB-tastatur, ma du passe pa at du bruker store
bokstaver.

Styringen skriver automatisk store bokstaver pé
starten av blokken.

208
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Banebevegelser - rettvinklede koordinater 6.4

Linje i hurtiggang GO0O eller linje med mating F GO1

TNC kjerer verktoyet pa en linje fra den gjeldende posisjonen vi
til sluttpunktet pa linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den
foregdende blokken. 40 -
L o » Trykk pd L-tasten for & dpne en programblokk for ol |© .
; N~
en lineser bevegelse. a,
» Bruk piltasten til & ga til inndataomradet for G- = -
funksjonene til venstre. -
» Velg funksjonstasten GOO for en kjgrebevegelse
med hurtiggang. /<m -
» Koordinater for sluttpunktet pa linjene, hvis 4 20 —= X
nedvendig 10
> Radiuskorrigering G40/G41/G42 60
> Mating F

> Tilleggsfunksjon M

Hurtiggangbevegelse

En linear blokk for en hurtiggangbevegelse (GO0-blokk ) kan ogsa
apnes med tasten L:

» Trykk pa L-tasten for & dpne en programblokk for en linezer
bevegelse.

» Bruk piltasten til & ga til inndataomradet for G-funksjonene til
venstre.

» Velg funksjonstasten GOO for en kjgrebevegelse med
hurtiggang.
NC-eksempelblokker
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Overfar aktuell posisjon

En lineaer blokk (GO1-blokk) kan ogsa opprettes med tasten
OVERF@R AKTUELL POSISJON:

> Kjar verktayet i manuell drift frem til posisjonen som skal
overfares.

» Skifte skjermvisning til programmering

» Velg programblokken som den lineare blokken skal legges inn
bak.

» Trykk pa tasten OVERF@R AKTUELL POSISJON:
TNC oppretter en lineser blokk med koordinatene
for den aktuelle posisjonen
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6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Legge inn fas mellom to rette linjer

Du kan pafere en fas pa konturhjerner som oppstar mellom to rette

linjer.

® | de lineaere blokkene for og etter G24-blokken programmerer
du alltid begge koordinatene for planet der fasen skal utferes.

® Radiuskorrigeringen mé veere den samme far og etter en G24-
blokk.

B Fasen ma kunne utferes med det aktuelle verktoyet.
» Fassegment: lengde pa fasen, hvis nadvendig:
» Mating F (gjelder bare G24-blokken)

NC-eksempelblokker
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250*
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

E> Ikke start en kontur med en G24-blokk.
Faser blir bare utfert i arbeidsplanet.

Det kjares ikke frem til det hjgrnepunktet som ble
skaret vekk av fasen.

Mating som er programmert i en G24-blokk, gjelder
bare for denne CHF-blokken. Deretter blir matingen
som var programmert for denne G24-blokken, aktiv
pa nytt.

30

Yi

ol

\‘g,\

40
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Banebevegelser - rettvinklede koordinater 6.4
Hjerneavrunding G25
Funksjonen G25 runder av konturhjgrner. Y A
Verktayet kjarer frem i en sirkelbane som gar tangentialt over i bade
det foregdende og det neste konturelementet.
Avrundingsbuen ma kunne utferes med det oppkalte verktoyet. 40 -e. “a,
» Avrundingsradius: sirkelbuens radius, hvis ’\
nedvendig: Q9 \,‘) 25
> Mating F (gjelder bare i G25-blokken) //
A
NC-eksempelblokker . A
N50 GO1 X+10 Y+40 G41 F300 M3* _@ -
N60 GO1 X+40 Y+25* $ X
10 40
N70 G25 R5 F100*
N80 GO1 X+10 Y+5*
Det forutgdende og etterfalgende konturelementet
ber inneholde begge koordinatene for planet
der hjerneavrundingen skal utferes. Hvis du
bearbeider konturen uten radiuskorrigering av
verktgyet, ma du programmere begge koordinatene i
bearbeidingsplanet.
Systemet kjarer ikke frem til hjgrnepunktet.
Mating som er programmert i en G25-blokk, gjelder
bare i denne G25-blokken. Deretter vil matingen som
var programmert for denne G25-blokken, bli aktiv pa
nytt.
En G25-blokk kan ogsé brukes til & kjore forsiktig
frem til konturen.
211

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015



Programmering: Programmere konturer
6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Sirkelmidtpunkt |, J
Du definerer sirkelsentrum for sirkelbaner som programmeres med
funksjonene G02, GO3 eller GO5. For & gjere dette ma du

B angi de rettvinklede koordinatene for sirkelsenteret pa
arbeidsplanet, eller

m overfgre den sist programmerte posisjonen, eller

= p_verfzre koordinatene med tasten IST-POSISJONEN-
UBERNEHMEN (OVERF@R AKTUELL POSISJON

» Programmere sirkelmidtpunkt: Trykk pa tasten
SPEC FCT.

Velg funksjonstasten PROGRAMFUNKSJONER.
Velg funksjonstasten DIN/ISO.
Velg funksjonstasten | eller J.

Angi koordinater for sirkelmidtpunkt, eller for &
overfgre den sist programmerte posisjonen: G29

v vyyvVvyy

NC-eksempelblokker
N50 1+25 J+25 *

eller
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programlinjene 10 og 20 har ikke tilknytning til illustrasjonen.
Gyldighet

Sirkelmidtpunktet gjelder helt til det blir programmert et nytt
sirkelmidtpunkt.

Angi sirkelmidtpunkt inkrementelt

En inkrementelt angitt koordinat for sirkelmidtpunkt refererer alltid
til den sist programmerte verktayposisjonen.

Med | og J definerer du en posisjon som
sirkelmidtpunkt: Verktayet kjorer ikke frem til denne

posisjonen.

Sirkelmidtpunktet er samtidig pol for
polarkoordinatene.
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Banebevegelser - rettvinklede koordinater 6.4

Sirkelbane C rundt sirkelmidtpunkt CC

Definer sirkelmidtpunkt I, J far du programmerer sirkelbanen. Den
siste verktgyposisjonen som programmeres for sirkelbanen, er
startpunktet for sirkelbanen.

Rotasjonsretning
® Med klokken: GO2
= Mot klokken: GO3

B Uten angivelse av rotasjonsretning: GO5. TNC kjarer sirkelbanen
med den sist programmerte rotasjonsretningen

» Kjer verktayet til startpunktet i sirkelbanen

» Angi koordinatene for sirkelmidtpunkt
» Angi koordinatene for sluttpunktet pa sirkelbuen,
hvis ngdvendig:
» Mating F

> Tilleggsfunksjon M

TNC kjerer vanligvis sirkelbevegelsene i det aktive

E> arbeidsplanet. Hvis du programmerer sirkler som ikke
ligger innenfor det aktive arbeidsplanet, f.eks.G2 Z...
X... ved verktayakse Z, og samtidig roterer denne
bevegelsen, kjgrer TNC en tredimensjonal sirkel,
altsa en sirkel med 3 akser (alternativ 8).

NC-eksempelblokker
N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Full sirkel

Programmer de samme koordinatene for sluttpunktet som for
startpunktet.

Start- og sluttpunkt for sirkelbevegelsen ma ligge i
sirkelbanen.

Toleranse ved inntasting: inntil 0,016 mm (velges
med maskinparameteren circleDeviation).

Den minste sirkelen som TNC kan kjere: 0.0016 pm.
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6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Sirkelbane G02/G03/G05 med definert radius

Verktayet kjgrer i en sirkelbane med radius R.
Rotasjonsretning

® Med klokken: GO2

= Mot klokken: GO3

® Uten angivelse av rotasjonsretning: G0O5. TNC kjgrer sirkelbanen
med den sist programmerte rotasjonsretningen

cnp » Koordinater for sluttpunktet pa sirkelbuen

» Radius R OBS: Det er fortegnet som bestemmer
sterrelsen pa sirkelbuen.

> Tilleggsfunksjon M
> Mating F

Full sirkel

For en full sirkel programmerer du to sirkelblokker etter hverandre:
Sluttpunktet til den forste halvsirkelen er startpunktet for den
andre. Sluttpunktet til den andre halvsirkelen er startpunktet for den
forste.

Sentrumsvinkel CCA og sirkelbueradius R

Startpunktet og sluttpunktet pd konturen lar seg forbinde med
hverandre med fire ulike sirkelbuer med samme radius:

Mindre sirkelbue: CCA<180°
Radius har positivt fortegn R>0

Starre sirkelbue: CCA>180°
Radius har negativt fortegn R>0

Med rotasjonsretningen fastsetter du om sirkelbuen skal bue
utover (konveks) eller innover (konkav):

Konveks: roteringsretning GO2 (med radiuskorrigering G41)
Konkav: roteringsretning GO3 (med radiuskorrigering G41)

Avstanden fra start- og sluttpunktet pa
sirkeldiameteren kan ikke vaere starre enn

sirkeldiameteren.
Radius kan maksimum veere pa 99,9999 m.
Vinkelaksene A, B og C stottes.
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Banebevegelser - rettvinklede koordinater 6.4

NC-eksempelblokker

215
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Programmering: Programmere konturer
6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Sirkelbane G06 med tangential tilknytning

Verktayet kjarer i en sirkelbue som gar tangentialt over i det vi
allerede programmerte konturelementet.
En overgang er tangential nar det ikke oppstar verken knekk eller
hjerner i skjeeringspunktene for konturelementene; det vil si at de
gér jevnt over i hverandre.
Det konturelementet som gar tangentialt over i sirkelbuen, 30 *,&
programmeres rett far G0O6-blokken. Det er nadvendig med minst 25 b §
to posisjoneringsblokker. 20
o p » Koordinater for sluttpunktet pa sirkelbuen, hvis
nedvendig: N
> Mating F qh@
T
> Tilleggsfunksjon M 25 45

NC-eksempelblokker
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01Y+0 *

G06-blokken og det allerede programmerte
konturelementet méa inneholde begge koordinatene
for planet der sirkelbuen skal utferes.
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Eksempel: Linezer bevegelse og kartesisk fasing

10

20
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6.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Eksempel: kartesisk sirkelbevegelse

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Eksempel: kartesisk full sirkel
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6.5 Banebevegelser - polarkoordinater

6.5 Banebevegelser - polarkoordinater

Oversikt

Ved hjelp av polarkoordinatene fastsetter du en posisjon med en
vinkel H og en avstand R til en allerede definert pol I, J.

Polarkoordinater kan med fordel benyttes ved:

B posisjoner pa sirkelbuer

® emnetegninger med vinkelangivelser, f.eks. for hullsirkler
Oversikt over banefunksjonene med polarkoordinater

Banefunksjonstast Verktgybevegelse Ngdvendige inndata Side

+ @ Linje Polarradius, polarvinkel for 221

sluttpunktet pa linjen

+ @ Sirkelbane omkring Polarvinkel for sluttpunktet pa 222
sirkelmidtpunkt/pol til sirkelen
sirkelbuens sluttpunkt

+ @ Sirkelbane tilsvarende aktiv Polarvinkel for sluttpunktet pa 222
rotasjonsretning sirkelen

+ @ Sirkelbane med tangential Polarradius, polarvinkel for 222
tilknytning til det forrige sluttpunktet pa sirkelen
konturelementet

+ @ Overlagring av en sirkelbane Polarradius, polarvinkel for 223
med en linje sirkelsluttpunktet, koordinaten

for sluttpunktet i verktayaksen
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Banebevegelser - polarkoordinater

Utgangspunkt for polarkoordinatene: Pol |, J

Polen (I, J) kan fastsettes pa gnsket sted i bearbeidingsprogrammet
for du angir posisjoner med polarkoordinater. Ga frem pa

samme mate for 4 fastsette polen som for programmering av
sirkelsentrum.

@} Programmere pol: Trykk pa tasten SPEC FCT.
Velg funksjonstasten PROGRAMFUNKSJONER.
Velg funksjonstasten DIN/ISO.

Velg funksjonstasten | eller J.

vV vy Vv yVvyy

Koordinater: Angi rettvinklede koordinater for
polen, eller for & overfgre den sist programmerte
posisjonen: Angi G29. Definer polen fer du
programmerer polarkoordinatene. Polen ma bare
programmeres med rettvinklede koordinater. Polen
er gyldig helt til du definerer en ny pol.

NC-eksempelblokker
N120 [+45 J+45 *

Linje i hurtiggang G10 eller linje med mating F G11

Verktayet kjgrer pa en linje fra den gjeldende posisjonen til
sluttpunktet pa linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den
foregdende blokken.

Lo » Polarkoordinatradius R: Angi avstanden fra
sluttpunktet pa linjen til polen CC.
@ » Polarkoordinatvinkel H: Vinkelposisjonen til

sluttpunktet pa linjen mellom -360° og +360°

Fortegnet til H defineres med vinkelreferanseaksen:
® Vinke fra vinkelreferanseaksen til R mot urviseren: H>0
® Vinke fra vinkelreferanseaksen til R med urviseren: H<0
NC-eksempelblokker

N120 [+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Programmering: Programmere konturer
6.5 Banebevegelser - polarkoordinater

Sirkelbane G12/G13/G15 rundt pol |, J

Radiusen til polarkoordinatene R er ogsa radiusen til sirkelbuen.
R defineres med avstanden fra startpunktet til polen I, J. Den
siste verktgyposisjonen som programmeres for sirkelbanen, er
startpunktet for sirkelbanen.

Rotasjonsretning
B Med urviseren: G12
B Mot urviseren: G13

® Uten angivelse av rotasjonsretning: G15. TNC kjerer sirkelbanen
med den sist programmerte rotasjonsretningen

» Polarkoordinatvinkel H: Vinkelposisjonen til
sluttpunktet pa sirkelbanen mellom —99999,9999°
@ 0g +99999,9999°.

» Rotasjonsretning DR

NC-eksempelblokker
N180 1+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

Ved inkrementelle angivelser mé DR og PA angis
med likt fortegn.

Veer oppmerksom pé denne atferden néar du
importerer programmer fra eldre styringer. Tilpass
eventuelt programmene.

Sirkelbane G16 med tangential tilknytning

Verktoyet kjerer i en sirkelbane som géar tangentialt over i et
forutgdende konturelement.

T p » Polarkoordinatradius R: avstanden fra
sluttpunktet pa sirkelbanen til polen'l, J
@ > Polarkoordinatvinkel H: vinkelposisjonen til

sluttpunktet pa sirkelbanen

E> Polen er ikke sentrum i kontursirkelen.

NC-eksempelblokker
N120 1+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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Banebevegelser - polarkoordinater 6.5

Skruelinje (heliks)

En skruelinje oppstar ndr man har overlagring av en sirkelbevegelse
og en lineaer bevegelse loddrett pa denne. Sirkelbanen
programmerer du i et hovedplan.

Banebevegelsene for skruelinjen kan du bare programmere i
polarkoordinater.

Bruk

B |nnvendige og utvendige gjenger med store diametre
B Smerespor

Beregne skruelinjen

Til programmeringen trenger du inkrementell angivelse av
totalvinkelen som verktayet kjarer pa skruelinjen, og total hayde pa

skruelinjen.

Antall gjenger n: Gjengetrader + gjengeoverlgp pa
gjengestart og -slutt

Total hgyde h: Stigning P x antall gjenger n

Inkrementell totalvinkel ~ Antall gjenger x 360° + vinkel for

G91 H: gjengestart + vinkel for gjengeoverlap

Startkoordinat Z: Stigning P x (gjengetrader +

gjengeoverlgp ved gjengestart)

Formen pa skruelinjen

Tabellen viser forholdet mellom arbeidsretningen,
rotasjonsretningen og radiuskorrigeringen for visse baneformer.

Innvendig gjenge Arbeidsretning Rotasjonsretning Radiuskorrigering
hoyregjenge Z+ G13 G41
venstregjenge Z+ G12 G42
hoyregjenge /- G12 G42
venstregjenge /- G13 G41

Utvendig gjenge

hoyregjenge Z+ G13 G42
venstregjenge Z+ G12 G41
hoyregjenge /- G12 G41
venstregjenge /- G13 G42
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6.5 Banebevegelser - polarkoordinater

Programmere skruelinje

Angi rotasjonsretningen og den inkrementelle
totalvinkelen G91 H med samme fortegn, ellers kan Y

verktoyet bli kjort i feil bane.
For totalvinkelen G91 H kan det angis en verdi

mellom -99 999,9999° og +99 999,9999°. 25
¢, » Polarkoordinatvinkel: Totalvinkelen som
verktogyet kjgrer pa skruelinjen, ma angis
E inkrementelt. Etter at vinkelen er angitt, velger
du verktoyakse med en tast for aksevalg.

» Koordinater for hayden péa skruelinjen angis
inkrementelt.

» Angi radiuskorrigering i henhold til tabell

NC-eksempelblokker: gjenger M6 x 1 mm med 5 gjenger
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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Eksempel: polar, linezer bevegelse

™ T

5 50 100
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6.5 Banebevegelser — polarkoordinater

Eksempel: heliks

M64 x 1,6

T T

50 100

N
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Banebevegelser — Fri konturprogrammering FK 6.6

6.6 Banebevegelser - Fri
konturprogrammering FK

Grunnleggende

Emnetegninger som ikke har NC-kompatible mal, inneholder ofte
koordinatangivelser som du ikke kan taste inn ved hjelp av de gra
dialogtastene. Dermed kan f.eks.

® kjente koordinater ligge pa konturelementet eller i neerheten,
® koordinatangivelsene vise til et annet konturelement, eller

B retningsangivelser og angivelser av konturbevegelsene veere
kjent.

Disse verdiene programmerer du direkte med den frie
konturprogrammeringen FK. TNC beregner konturen ut fra de
kjente koordinatangivelsene, og statter programmeringsdialogen
med den interaktive FK-grafikken. Illustrasjonen oppe til hayre
viser en dimensjonering som enklest legges inn ved hjelp av FK-
programmering.

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015 227



Programmering: Programmere konturer
6.6 Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Vaer oppmerksom pa falgende forhold nar det
gjelder FK-programmering

Du kan bare programmere konturelementer
i arbeidsplanet hvis du bruker den frie
konturprogrammeringen.

Arbeidsplanet for FK-programmering fastsettes etter
felgende hierarki:

B 1. Med planet som er beskrevet i en FPOL-blokk

B 2. Med arbeidsplanet som er definert i T-blokken
(f.eks. G17 = X/Y-plan)

m 3. Huvis ikke noe passer er standardplanet Z/Y
aktivt

Visningen av FK-funksjonstastene er avhengig av
spindelaksen i réemnedefinisjonen. Hvis du f.eks.
angir spindelaksen G17 i réemnedefinisjonen, viser
TNC bare FK-funksjonstaster for X/Y-planet.

Legg inn alle tilgjengelige data for hvert
konturelement. Programmer ogsa verdier i hver
blokk, som ikke endrer seg: Data som ikke er
programmert, gjelder som ukjent.

Q-parametere er tillatt i alle FK-elementer unntatt i
elementer med relative referanser (f.eks. RX eller

RAN), dvs. elementer med referanse til andre NC-
blokker.

Nar du blander konvensjonell og fri
konturprogrammering i programmet, ma hvert enkelt
FK-segment vaere entydig definert.

TNC trenger et fast punkt som kan veere
utgangspunkt for beregningene. Rett for FK-
segmentet programmerer du en posisjon som
inneholder begge koordinatene i arbeidsplanet. Du
programmerer ved hjelp av de gra dialogtastene. lkke
programmer Q-parametere i denne blokken.

Nar den ferste blokken i FK-segmentet er en
FCT- eller FLT-blokk, mé& du programmere minst
to NC-blokker med de gra dialogtastene, slik at
fremkjeringsretningen kan defineres entydig.

Et FK-segment kan ikke starte rett bak et L-merke.

228 TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015



Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Grafikk for FK-programmering

6.6

[@erieit aeite @ rrooramering

Hvis du vil bruke grafikken under FK-
programmeringen, velger du skjerminndelingen
PROGRAM + GRAFIKK, se "Programmere”, side 68

4
| -

Hvis koordinatangivelsene er ufullstendige, vil det ofte ikke vaere . @
mulig & definere en emnekontur entydig. | s fall viser TNC de ulike ! !
losningene i FK-grafikken, slik at du kan velge ut den som blir riktig. B j ‘
FK-grafikken viser emnekonturen i ulike farger: ] j
Bla: Konturelementet er entydig bestemt. ‘i: \
Det siste FK-elementet blir forst etter —= “ - “ ‘h —
bortkjeringsbevegelsen vist i blatt, til tross for entydig ‘ ]
bestemmelse, f.eks. av CLDS.
Gronn: De angitte dataene tillater flere lgsninger. Velg den
riktige.
Rad: Det mangler noen data for & fastsette
konturelementet. Angi flere data.
Nér dataene gir flere mulige lasninger og konturelementet vises |
grent, velger du riktig kontur ved &
e > trykke pa funksjonstasten VIS LASNING helt til
LeSNING konturelementet vises riktig. Bruk zoomfunksjonen
(2. funksjonstastrekke) hvis det er vanskelig a se
forskjell pd de mulige lgsningene i standardvisning.
eLs » Det viste konturelementet stemmer overens med
LeSNING tegningen: Bekreft med funksjonstasten VELG
LOSNING
Hvis du synes det er for tidlig & bekrefte konturen som blir vist med
grenn farge, trykker du pd funksjonstasten AVSLUTT UTVALG for &
ga videre i FK-dialogen.
Imidlertid ber du bekrefte de konturelementene som
er grgnne, sa tidlig som mulig med VELG L@ASNING,
for pd den maten & begrense antall mulige lasninger
for de etterfalgende konturelementene.
Maskinprodusenten kan stille inn andre farger for FK-
grafikken.
Vise blokknumre i grafikkvinduet
Slik viser du blokknummer i grafikkvinduet:
urse » Still funksjonstasten VIS SKJUL BLOKKNR. pé VIS
(funksjonstastrekke 3)
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Programmering: Programmere konturer
6.6 Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Apne FK-dialog

Nar du trykker pa den gra banefunksjonstasten FK, viser TNC de
funksjonstastene som du kan apne FK-dialogen med: Se tabellen
nedenfor. Du deaktiverer funksjonstastene ved a trykke én gang til
pa tasten FK.

Nar du dpner FK-dialogen med en av disse funksjonstastene, viser
TNC flere funksjonstastrekker som du kan bruke til & angi kjente
koordinater, retningsangivelser og angivelser for konturbevegelser.

Funksjonstast FK-element

FLT I Linje med tangential tilknytning

Linje uten tangential tilknytning

Sirkelbue med tangential tilknytning

Sirkelbue uten tangential tilknytning

-
-~

FroL Pol for FK-programmering

Pol for FK-programmering

» Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK.

= » Apne dialog til definisjon av polen: Trykk
péa funksjonstasten FPOL. TNC viser akse-
funksjonstastene i det aktive arbeidsplanet.

» Oppgi polkoordinatene med disse
funksjonstastene.

Polen for FK-programmeringen blir veerende aktiv helt
til du definerer en ny via FPOL.
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Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Programmere linjer fritt

Linje uten tangential tilknytning

FL

il

>

Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK.

Apne dialog for frie linjer: Trykk pa funksjonstasten
FL. TNC viser flere funksjonstaster

Legg inn alle kjente data i blokken ved hjelp
av disse funksjonstastene. FK-grafikken viser
den programmerte konturen i redt inntil det
er lagt inn tilstrekkelig informasjon. Ved flere
lzsningsmuligheter brukes grafikken grent (se
"Grafikk for FK-programmering", side 229)

Linje med tangential tilknytning

Hvis linjen géar tangentialt over i et annet konturelement, dpner du
dialogen med funksjonstasten :

FLT I

>

Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK.
Apne dialog: Trykk pa funksjonstasten FLT

Legg inn alle kjente data i blokken ved hjelp av
funksjonstastene
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Programmering: Programmere konturer

6.6

Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Programmere sirkelbaner fritt

Sirkelbane uten tangential tilknytning

FC

—h

>

Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK.

Apne dialog for fri sirkelbane: Trykk pa
funksjonstasten FC. TNC viser funksjonstastene
som du bruker nar du legger inn data direkte for
sirkelbanen eller sirkelsentrum

Legg inn alle kjente data i blokken ved hjelp
av funksjonstastene: FK-grafikken viser den
programmerte konturen i radt inntil det er
lagt inn tilstrekkelig informasjon. Ved flere
lzsningsmuligheter brukes grafikken grent (se
"Grafikk for FK-programmering", side 229)

Sirkelbane med tangential tilknytning

Hvis sirkelbanen géar tangentialt over i et annet konturelement,
apner du dialogen med funksjonstasten FCT:

FCT I

232

>

Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK.
Apne dialog: Trykk pa funksjonstasten FCT

Legg inn alle kjente data i blokken ved hjelp av
funksjonstastene
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Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK 6.6

Inntastingsmuligheter
Sluttpunktkoordinater

Funksjonstaster Kjent informasjon

; ? Rettvinklede koordinater X og Y

p@ ipn Polarkoordinater som refererer til FPOL

NC-eksempelblokker
N70 FPOL X+20 Y+30
N80 FL IX+10 Y+20 G42 F100
N90 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Retning og lengde for konturelementer

Funksjonstaster Kjent informasjon

LEN E\ Linjens lengde
RNS Linjens hellingsvinkel
LEN@ Kordelengden LEN til sirkelbuesegmentet
,q,\.@ Hellingsvinkel AN pé innlgpstangenten
Sentervinkel til sirkelbuesegmentet
1S

' OBS! Fare for emne og verktoy
L

Hellingsvinkelen som du har definert inkrementalt

(IAN), refererer TNC til retningen pa den siste

posisjoneringsblokken. Programmer som inneholder
inkrementelle hellingsvinkler og er opprettet pa en

iTNC 530-enhet eller eldre TNC-enheter, er ikke
kompatible.

NC-eksempelblokker
N20 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 G41 F200
N30 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
N40 FCT DR- R15 LEN 15
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Programmering: Programmere konturer

6.6 Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Sirkelmidtpunkt CC, radius og rotasjonsretning i FC-/FCT-

blokken

For fritt programmerte sirkelbaner beregner TNC et sirkelmidtpunkt Y A

ut fra de data som du har tastet inn. Dermed kan du ogsa med FK-
programmering programmere en full sirkel i en blokk.

Hvis du vil definere sirkelmidtpunkt i polarkoordinater, ma du //Aﬁ
definere polen med funksjonen FPOL i stedet for med CC. /

FPOL fungerer da med FPOL til neste blokk, og fastsettes med K.
rettvinklede koordinater. Q\/,{\'

=

Et konvensjonelt programmert eller kalkulert 15
sirkelmidtpunkt fungerer ikke lenger som pol eller
sirkelmidtpunkt: Hvis konvensjonelt programmerte
polarkoordinater refererer til en pol som du allerede

har definert i en CC-blokk, ma denne polen defineres

pa nytt med en CC-blokk etter FK-segmentet.

Funksjonstaster

4

4

FPOL 40° ~

Y/

Kjent informasjon

Sentrum i rettvinklede koordinater

i

cc

aid

Sentrum i polarkoordinater

DR- DR+
A

Y )

Rotasjonsretning for sirkelbanen

o

Radius for sirkelbanen

NC-eksempelblokker
N10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
N20 FPOL X+20 Y+15
N30 FL AN+40
N40 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK 6.6

Lukkede konturer

Med funksjonstasten CLSD angir du starten og slutten pa en lukket
kontur. Dermed blir antall mulige lesninger redusert for det siste
konturelementet.

CLSD angir du i den ferste og siste blokken i et FK-segment i tillegg
til en annen konturangivelse.

Konturstart: CLSD+
Konturslutt: CLSD-

NC-eksempelblokker

235
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Programmering: Programmere konturer
6.6 Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Tilleggspunkter

Bade for frie linjer og frie sirkelbaner kan du legge inn koordinater
for tilleggspunkter pa eller ved siden av konturen.
Tilleggspunkter pa en kontur

Tilleggspunkter befinner seg direkte pa linjen, eventuelt pa vi
forlengelsen av linjen, eller direkte pa sirkelbanen.

Funksjonstaster Kjent informasjon 60.071 R10

X-koordinaten for tilleggspunktet >3 T

- 7/
Pﬁg %]3 P1 eller P2 for en linje @t" 70°
@ Y-koordinaten for tilleggspunktet ,/'
Py P2y P1 eller P2 for en linje :
PIX P2X Pax X-koordinaten for tilleggspunktet R\ :
M M @ P1, F2 eller P3 for en sirkelbane
?
50

R P2y Pay Y-koordinaten for tilleggspunktet 42.929
r@ @7 @ P1, F2 eller P3 for en sirkelbane

Tilleggspunkter ved siden av en kontur

Funksjonstaster Kjent informasjon

X- 0og Y-koordinater for
DX POV tilleggspunktet ved siden av en
linje

Avstanden fra tilleggspunktet til
linjen

< [

X- 0og Y-koordinat for et
PDX POV tilleggspunkt ved siden av en
sirkelbane

D Avstanden fra tilleggspunktet til
% sirkelbanen

NC-eksempelblokker
N10 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
N20 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Relative referanser

Relative referanser er angivelser som refererer til et annet
konturelement. Funksjonstaster og programord for Relative
referanser begynner med en "R". lllustrasjonen til hayre viser
malangivelser som du bar bruke ved programmering av relative
referanser.

Koordinater med relative referanser ma alltid angis
inkrementelt. | tillegg angir du blokknummeret til
konturelementet som det refereres til.
Konturelementet som du angir blokknummeret til,
kan ikke std mer enn 64 posisjoneringsblokker far
blokken der du programmerer referansen.

Hvis du sletter en blokk som du har brukt som
referanse, vil TNC avgi en feilmelding. Endre
programmet far du sletter denne blokken.

Relativ referanse til blokk N: Sluttpunktkoordinater

Funksjonstaster Kjent informasjon

Rettvinklede koordinater med referanse til
R oKk N

Polarkoordinater med referanse til blokk N
RPR [N...] RPA [N...]

NC-eksempelblokker
N10 FPOL X+10 Y+10
N20 FL PR+20 PA+20
N30 FL AN+45
N40 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 20
N50 FL IPR+35 PA+0 RPR 20
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Programmering: Programmere konturer

6.6 Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Relativ referanse til blokk N: Retning og avstand til
konturelementet

Funksjonstast Kjent informasjon
Vinkelen mellom en linje og et annet
RAN [N. . .]
konturelement, eller mellom en
innlepstangent pa en sirkelbue og et annet
konturelement
PR N2 Linje parallell med annet konturelement

—r

Avstanden fra linjene til det parallelle
konturelementet

NC-eksempelblokker
N10 FL LEN 20 AN+15
N20 FL AN+105 LEN 12.5
N30 FL PAR 10 DP 12.5
N40 FSELECT 2
N50 FL LEN 20 IAN+95
N60 FL IAN+220 RAN 20

Relativ referanse til blokk N: Sirkelmidtpunkt CC

Funksjonstast

Roex [N...]

RCGY [N. ..

Kjent informasjon

Rettvinklede koordinater for sirkelmidtpunkt
med referanse til blokk N

RCCPR [N. . .|

RCCPA [N. . .|

Polarkoordinater for sirkelmidtpunkt med
referanse til blokk N

NC-eksempelblokker
N10 FL X+10 Y+10 G41

N20 FL ...

N30 FL X+18 Y+35

N40 FL ...
N50 FL ...

N60 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX10 RCCY30
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Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK 6.6

Eksempel: FK-programmering 1
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Programmering: dataoverforing fra CAD-filer
7.1  Skjermbildeinndeling CAD-Viewer

71 Skjermbildeinndeling CAD-Viewer og
DXF-konverter

Skjermbildeinndeling CAD-Viewer eller DXF-
konverter

Nar du dpner CAD-Viewer eller DXF-konverteren , er folgende
skjermbildeinndelinger tilgjengelige:

Skjermvisning

TNG: /nc_prog/pleuel_cono
Mac@r H
i
"7
Ks
xo B/
o L/
K1t ‘:’:j
&2 2
wi1s L]

X4

dx

55

d_DXF_2
Gt

= 22,218 ) [ooen

2 @ (P 0.001 mm l KM

X1 | v
e 27
®v )
e 2]
" 2]
20 [
®a1 )

nnnnnnnn
anfang

Topptekst

Grafikkvindu
Listevisningsvindu

Vindu for elementinformasjon
Bunntekst

o A WON =
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72 CAD-Viewer

Bruk

Ved hjelp av CAD-Viewer kan du dpne standardiserte CAD-
filformater direkte pa TNC.

TNC viser fglgende filformater:

filer Type
Step-filer .STP og .STEP
Iges-filer IGS og .IGES
DXFfiler .DXF

Valget gjeres via filbehandlingen til TNC, pd samme mate som
nar du velger NC-programmer. Dermed er det raskt og enkelt &

kontrollere uklarheter direkte i modellen.

Du kan posisjonere nullpunktet der du gnsker i modellen. Dermed

kan du vise koordinatene til de valgte punktene.
Folgende ikoner er tilgjengelige:

Innstilling

Vise eller skjule listevisningsvinduet for &
forsterre grafikkvinduet

Visning av forskjellige layers

Sett zoom til maksimal visning av hele
grafikken

Skifte bakgrunnsfarge (svart eller hvit)

lkon
Angi nullpunkt eller slette det angitte
nullpunktet

001

1 Stille inn opplasning: Opplesningen bestemmer
0,001 hvor mange desimaler som TNC skal opprette

konturprogrammet med.

Grunninnstilling: 4 desimaler ved mm og 5

desimaler ved inch

g Veksle mellom ulike perspektiver i tegningen

f.eks. Oppe
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Programmering: dataoverforing fra CAD-filer
7.3 DXF-konverter (alternativ nr. 42)

7.3 DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Bruk

Du kan apne DXFfiler direkte i TNC og ekstrahere konturer

eller bearbeidingsposisjoner fra disse og deretter lagre

dem som klartekstdialogprogrammer eller som punktfiler.
Klartekstprogrammer som er ekstrahert pd denne maten, kan
ogsa kjares av eldre TNC-styringer, fordi konturprogrammene bare
inneholder L- og CC-/C-blokker.

Nar du kjgrer filer i driftsmodusen Programmering, oppretter TNC
konturprogrammer med filendelsen .H og punktfiler med endelsen
.PNT. Du kan imidlertid fritt velge filtype i lagringsdialogboksen.

| tillegg kan du lagre den valgte konturen eller de valgte
bearbeidingsposisjonene i TNCs bufferminne for deretter & tilfoye
disse direkte i et NC-program.

harddisken til TNC.

For dataene leses inn i TNC, ma du kontrollere at
filnavnet til filen ikke inneholder noen mellomrom
eller ugyldige spesialtegn, se "Navn pa filer",

side 102.

TNC stotter det vanligste DXFformatet - R12
(tilsvarer AC1009).

TNC stotter ikke binsere DXFformater.

Ved opprettelse av DXFfiler fra CAD- eller
tegneprogrammet er det viktig & lagre filen i ASCII-
format.

E> Filen som skal bearbeides, ma veere lagret pa
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DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Arbeide med DXF-konverteren:

eller en touchpad. Driftsmodusene og funksjonene
samt valg av konturer og bearbedingsposisjoner er
kun mulig med en mus eller en touchpad.

E> For & kunne bruke DXF-konverteren ma du ha en mus

DXF-konverteren kjgrer som separat program pa 3. desktop i TNC.
Du kan derfor skifte frem og tilbake mellom maskindriftsmoduser,
programmeringsdriftsmoduser og DXF-konverteren som du

vil. Dette er saerlig nyttig hvis du vil legge til konturer eller
bearbeidingsposisjoner i et klartekstprogram ved & kopiere via
bufferminnet.

Apne en DXF-fil

» Velg driftsmodusen Programmering
» Velge filbehandling
vELG » Funksjonstastmeny for & velge hvilken filtype som
e skal vises: Trykk pé funksjonstasten VELG TYPE.
uis > Vise alle CAD-filer: Trykk pa funksjonstasten VIS
CAD.

» Velg katalogen der CAD-filen er lagret.
> Velg ansket DFXil.

» Taibruk med ENT-tasten: TNC starter DXF-
konverteren og viser innholdet i DXFfilen pa
skjermen. | listevisningsvinduet viser TNC layerne
(planene), og i grafikkvinduet vises tegningen

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015

73

245



Programmering: dataoverforing fra CAD-filer
7.3 DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Grunninnstillinger

Grunninnstillingene som er oppfert nedenfor, velges med ikonene | e
topplinjen.

lkon Innstilling

Vise eller skjule listevisningsvinduet for &
forsterre grafikkvinduet

Velge konturen

ﬁ Visning av forskjellige layers

_F+— Velge boreposisjoner

@ Sette nullpunkt

Sett zoom til maksimal visning av hele
grafikken

Veksle mellom 2D- og 3D-modus. Den aktive
modusen er uthevet med en annen farge

n Skifte bakgrunnsfarge (svart eller hvit)

mim Still inn maleenhet mm eller inch for DXF

inch fil. TNC lager konturprogrammet eller
bearbeidingsposisjonene i denne maleenheten.
Den aktive maleenheten er uthevet med rgd

farge
0,01 Stille inn opplasning: Opplasningen bestemmer
0,001 hvor mange desimaler som TNC skal opprette

konturprogrammet med. Grunninnstilling:
4 desimaler ved méleenheten mm og 5
desimaler ved maleenheten inch

Veksle mellom ulike perspektiver i tegningen
f.eks. Oppe
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DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Falgende ikoner viser TNC kun i bestemte moduser.

lkon

o

Innstilling

Modusen Konturoverfaring:

Toleransen bestemmer hvor lang avstand det
kan vaere mellom konturelementer som ligger
ved siden av hverandre. Ved hjelp av toleransen
kan du rette opp unayaktigheter som oppsto da
tegningen ble opprettet. Grunninnstillingen er
fastsatt til 0,0001 mm

Modusen Punktoverfaring:

Bestem om TNC skal vise kjereavstanden
for verktayet i en stiplet linje nar
bearbeidingsposisjonene velges.

Modusen Veioptimering:

TNC optimerer kjorebevegelsen til verktoyet,
slik at det er kortest mulig kjgrebevegelse
mellom bearbeidingsposisjonene. Du kan
nullstille optimeringen ved & betjene den flere
ganger.

Veer oppmerksom pé at du ma stille inn riktig
maleenhet. DXFfilen inneholder ingen informasjon

om maleenhet.

Nar du vil opprette programmer for eldre TNC-
styringer, ma du begrense opplgsningen til 3
desimaler. | tillegg méa du fjerne kommentarene som
DXF-konverteren viser i konturprogrammet.

TNC viser de aktive grunninnstillingene i bunnlinjen i

skjermbildet.
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Programmering: dataoverforing fra CAD-filer
7.3 DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Stille inn layer

DXFfiler inneholder som regel flere layere (plan). Layerteknikken
gjer det mulig for konstrukteren & ordne de forskjellige elementene
i grupper, f.eks. de egentlige emneelementene, dimensjoneringer,
hjelpe- og konstruksjonslinjer, skravurer og tekster.

For & unnga overflgdig informasjon pa skjermen nar du skal velge
kontur, kan du skjule de overflgdige layerne i DXFfilen.

DXFfilen som skal bearbeides, méa inneholde minst
ett layer. Elementer som ikke er tilordnet noe layer,
forskyver TNC automatisk til layeret "anonym".

Det er ogsa mulig a velge en kontur nar
konstruktaeren har lagret linjene i forskjellige layer.

: » Velg modus for & stille inn layer: TNC viser alle
layerne som finnes i den aktive DFX-filen, i
listevisningsvinduet.

» Skjule layer: Velg hvilket layer du vil skjule, med
venstre musetast, og klikk pa kontrollboksen. Du
kan alternativt bruke mellomromstasten

» Vise layer: Velg hvilket layer du vil skjule, med

venstre musetast, og klikk pa kontrollboksen. Du
kan alternativt bruke mellomromstasten
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DXF-konverter (alternativ nr. 42) 7.3

Fastsette nullpunkt

Nullpunktet til tegningen i DXFfilen kan ikke alltid brukes som
nullpunkt for emnet uten videre. Derfor har TNC en funksjon som
gjer det mulig & sette nullpunktet til tegningen pa et egnet punkt
ved & klikke pa et element.

Folgende punkter kan brukes som nullpunkter:

®m Ved startpunktet, sluttpunktet eller midten av en linje

Ved startpunktet, sentrum eller sluttpunktet av en sirkelbue
Ved kvadrantovergangene eller sentrum av en full sirkel
Ved hjelp av direkte tallinntasting i listevisningsvinduet
skjeeringspunktet til

® to linjer, ogséa nar skjeeringspunktet ligger i forlengelsen av
linjene

= Enlinje — en sirkelbue
B Enlinje — en hel sirkel
m Sirkel — sirkel (uansett delsirkel eller full sirkel)

Du ma bruke touchpaden eller en USB-tilkoblet mus
nar du skal bestemme et nullpunkt.

Du kan endre nullpunkt selv om du allerede har valgt
kontur. TNC beregner konturdataene forst nar du har
lagret den valgte konturen i et konturprogram.

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015 249



Programmering: dataoverforing fra CAD-filer
7.3  DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Velg nullpunkt pa et enkelt element
@ > Velg modus for & bestemme nullpunktet

» Plasser musepekeren pa det gnskede elementet:
Stjernesymboler viser hvilke nullpunkter du kan
velge péa det aktuelle elementet.

» Klikk pa& den stjernen du vil bruke som
nullpunkt. Det valgte punktet markeres med
nullpunktsymbolet. Bruk eventuelt zoom-
funksjonen hvis det valgte elementet er for lite.

Velg skjaeringspunktet mellom to elementer som nullpunkt
@ » Velg modus for & bestemme nullpunktet

» Klikk pa det farste elementet (linje, hel sirkel
eller sirkelbue) med den venstre musetasten:
Stjernesymboler viser hvilke nullpunkter du kan
velge pa det aktuelle elementet. Elementet blir
uthevet med en annen farge

» Klikk med venstre musetast pa det andre
elementet (linje, hel sirkel eller sirkelbue): TNC
setter nullpunktsymbolet pa skjaeringspunktet

TNC beregner skjeeringspunktet mellom to
elementer selv om det ligger i forlengelsen av et

element.

Hvis TNC kan beregne flere skjeeringspunkter, velger
styringen det skjeeringspunktet som ligger naermest
det valgte punktet pa det andre elementet.

Hvis TNC ikke kan beregne skjeeringspunkt,
oppheves markeringen av det valgte elementet.

Hvis et nullpunkt er fastsatt, endres fargen til ikonet € Sette
nullpunkt

Du kan slette et nullpunkt ved & trykke pa ikonet .
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DXF-konverter (alternativ nr. 42) 7.3

Elementinformasjon

| informasjonsvinduet for elementet viser TNC hvor langt det valgte
nullpunktet ligger fra tegningens nullpunkt.

Velge og lagre kontur

Du ma bruke touchpaden pa TNC-tastaturet eller en
USB-tilkoblet mus for & velge en kontur.
Fastsett rotasjonsretningen ved konturvalget
slik at den stemmer overens med den gnskede
bearbeidingsretningen.

HT‘IW‘\\\W“I‘\‘IT i
VNN NN

H
¥

Velg det farste konturelementet slik at det er mulig &
kjgre frem til det uten at det oppstéar kollisjon.

7‘\7\‘\‘\7‘\
INNANARN

Bruk zoom-funksjonen hvis konturelementene ligger
sveert tett inntil hverandre.

Falgende DXFelementer kan velges som kontur:
® LINE (linje)

® CIRCLE (hel sirkel)

= ARC (delsirkel)

m POLYLINE (polylinje)

Ellipser og splines kan brukes pa skjeeringspunktene, men kan ikke
velges. Hvis du velger ellipser eller splines, vises diss i radt.

Elementinformasjon

| informasjonsvinduet for elementer viser TNC forskjellig
informasjon om det siste konturelementet du valgte ved & klikke
med musen i listevisningsvinduet eller grafikkvinduet.

® Layer: viser i hvilket plan du befinner deg
m Type: viser hvilket elementet det dreier seg om, f.eks. linje

®m Koordinater: viser startpunkt og sluttpunkt for et element og
eventuelt sirkelsentrum og radius
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Programmering: dataoverforing fra CAD-filer
7.3  DXF-konverter (alternativ nr. 42)

G| » Velge modus for & velge kontur: TNC skjuler
layeret som vises i listevisningsvinduet.
Grafikkvinduet er aktivt for valg av kontur

» Slik velger du et konturelement: Plasser
musepekeren pa det gnskede konturelementet.
TNC viser rotasjonsretningen i en stiplet linje.

Du kan endre rotasjonsretningen ved & plassere
musepekeren pa den andre siden av sentrumet

til et element. Velg elementet med den venstre
musetasten. TNC viser det valgte konturelementet
i blatt. Hvis flere konturelementer kan velges

i den valgte rotasjonsretningen, merker TNC
elementene i grant

» Hovis flere konturelementer kan velges i den valgte
rotasjonsretningen, merker TNC elementene i
grent. Ved forgreninger blir det elementet som har
den minste vinkelavstanden, valgt. Nar du klikker
pa det siste granne elementet, overfgrer du alle
elementene til konturprogrammet

» TNC viser alle konturelementene som er valgt,
i listevisningsvinduet. TNC viser elementer
som fortsatt er merket med grent, uten merke
i kolonnen NC. TNC lagrer ikke slike elementer i
konturprogrammet. Du kan ogséa overta merkede
elementer ved & klikke i listevisningsvinduet i
konturprogrammet

» Etter at du har valgt et element, kan du angre
valget ved a klikke pa elementet i grafikkvinduet
samtidig som du holder CTRL-knappen nede. Ved
a klikke pa ikonet kan du oppheve valget av alle
valgte elementer

Lagre valgte konturelementer i bufferminnet
til TNC for & kunne legge til konturen i et
klartekstprogram, eller

» Lagre valgte konturelementer i et
klartekstprogram: TNC viser et overlappingsvindu
der du kan angi mélkatalogen og et @nsket filnavn.
Grunninnstilling: Navnet pa DXFfilen. Alternativt
kan du velge filtypen: klartekstprogram (.H) eller
konturbeskrivelse (.HC)

. » Bekreft inntastingen: TNC lagrer
konturprogrammet i den valgte katalogen

I - X

Hvis du vil velge flere konturer, trykker du pa
ikonet for oppheving av valgte elementer og velger
neste kontur som beskrevet tidligere

X I
v
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DXF-konverter (alternativ nr. 42) 7.3

TNC inkluderer to réemnedefinisjoner (BLK FORM)

E> i konturprogrammet. Den fegrste definisjonen
inneholder malene til hele DXFfilen, den andre — og
dermed den definisjonen som gjelder i farste rekke
— omfatter de valgte konturelementene, slik at det
oppstar en optimert rdemnestarrelse.

TNC lagrer bare de elementene som faktisk er valgt
(blatt merkede elementer), det vil si at de er krysset
av i listevisningsvinduet.

Dele opp, forlenge og forkorte konturelementer

Slik endrer du konturelementer:
G| » Grafikkvinduet er aktivt for valg av kontur

» \Velge startpunkt: Velg ett element eller
skjeeringspunktet mellom to elementer (med Shift-
tasten), og sé vises et radt stjernesymbol som
fungerer som startpunkt

» \elg neste konturelement: Plasser musepekeren
pa det enskede elementet. TNC viser
rotasjonsretningen i en stiplet linje. Nar du velger
elementet, viser TNC det valgte konturelementet
i blatt. Hvis elementene ikke kan kobles sammen,
viser TNC det valgte elementet i gratt

> Huvis flere konturelementer kan velges i den valgte
rotasjonsretningen, merker TNC elementene i
grent. Ved forgreninger blir det elementet som har
den minste vinkelavstanden, valgt. Nar du klikker
pé det siste grenne elementet, overfarer du alle
elementene til konturprogrammet

Du velger rotasjonsretningen til konturen med det
forste konturelementet.

Nar konturelementet er en linje, forlenges/forkortes
konturelementet lineaert. Nar konturelementet er en
sirkelbue, forlenges/forkortes sirkelbuen sirkulzert.
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Programmering: dataoverforing fra CAD-filer
7.3 DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Velge og lagre bearbeidingsposisjoner

USB-tilkoblet mus for & velge bearbeidingsposisjoner.
Bruk zoom-funksjonen hvis posisjonene ligger svaert
tett inntil hverandre.

Velg eventuelt grunninnstilling slik at TNC viser
verktgybanene, se "Grunninnstillinger", side 246.

E> Du ma bruke touchpaden pa TNC-tastaturet eller en

Du har tre muligheter for a velge bearbeidingsposisjoner:

®  Enkeltvalg: Du kan velge gnsket bearbeidingsposisjon med et
museklikk (se "Enkeltvalg", side 255)

® Hurtigvalg av boreposisjoner med museomrade: Du kan
markere et omrade med musen for a velge alle boreposisjonene
i det omradet (se "Hurtigvalg av boreposisjoner via
museomradet’, side 256).

® Hurtigvalg av boreposisjoner med ikon: Trykk pé ikonet, og sa
viser TNC alle tilgjengelige boringsdiametere (se "Hurtigvalg av
boreposisjoner via ikon", side 257).

Velg en filtype

Du kan velge felgende feiltyper:
® Punkttabell (.PNT)
B Klartekstprogram (.H)

Hvis du lagrer bearbeidingsposisjonene i et klartekstprogram,
genererer TNC for hver bearbeidingsposisjon en separat lineger
blokk med syklusoppkall (L X... Y... M99). Dette programmet kan
du ogsé overfare til gamle TNC-styringer og kjere der.

Punkttabellen (.PNT) fra TNC 640 er ikke kompatibel
med den til iTNC 530. Kjgringen av punkttabellen
ferer til problemer og uforutsett atferd.
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DXF-konverter (alternativ nr. 42) 7.3

Enkeltvalg

_Fi— » Velge modus for & velge bearbeidingsposisjon:
[ ‘I'— Grafikkvinduet er aktivt for valg av posisjon

» \Velge en bearbeidingsposisjon: Plasser
musepekeren pa det gnskede elementet: TNC
viser elementet i oransje. Hvis du samtidig
trykker pa Shift-tasten, viser TNC stjernesymboler
for bearbeidingsposisjoner som kan velges
pa elementet. Hvis du klikker pa en sirkel,
overtar TNC sirkelsentrum direkte som
bearbeidingsposisjon. Hvis du samtidig trykker
pa Shift-tasten, viser TNC stjernesymboler
for bearbeidingsposisjoner som kan velges.
TNC overfgrer den valgte posisjonen til
listevisningsvinduet (visning av et punktsymbol).

» Etter at du har valgt et element, kan du angre
x valget ved & klikke pa elementet i grafikkvinduet
samtidig som du holder CTRL-knappen
nede. Alternativt kan du velge elementet fra
listevisningsvinduet og bekrefte med tasten DEL.
Ved 3 klikke pa ikonet kan du oppheve valget av
alle valgte elementer

» Hvis du vil bestemme bearbeidingsposisjonen ved
a skjeere to elementer, ma du klikke pa det farste
elementet med venstre musetast: TNC viser
hvilke bearbeidingsposisjoner som kan velges ved
hjelp av stjerner.

» Hvis du klikker pd det andre elementet (linje,
hel sirkel eller sirkelbue) med den venstre
musetasten, overfgrer TNC skjeeringspunktet
for elementene til listevisningsvinduet (visning
av et punktsymbol). Hvis det finnes flere
skjeeringspunkter, tar TNC det som ligger neermest
musen.

Lagre valgte bearbeidingsposisjoner i
bufferminnet til TNC, og legg dem deretter til i et
klartekstprogram som posisjoneringsblokk med
syklusoppkalling, eller

» Lagre valgte bearbeidingsposisjoner i en
punktfil: TNC viser et overlappingsvindu der du
kan angi mélkatalogen og et vilkéarlig filnavn.
Grunninnstilling: Navnet pa DXFfilen. Alternativt
kan du ogsa velge filtypen

» Bekreft inntastingen: TNC lagrer
konturprogrammet i den valgte mappen

I =

Hvis du vil velger flere bearbeidingsposisjoner:
Trykk pé ikonet for oppheving av valgte elementer
og velg som beskrevet tidligere

x m
z
5

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015 255
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7.3 DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Hurtigvalg av boreposisjoner via museomradet

_Fi— » Velge modus for & velge bearbeidingsposisjon: s
i Grafikkvinduet er aktivt for valg av posisjon £
» Velge bearbeidingsposisjoner: Trykk pa Shift-
tasten, og merk et omrade med venstre musetast.
TNC overfgrer alle hele sirkler som befinner seg
fullstendig i omradet, som boreposisjon: TNC
apner et overlappingsvindu der du kan filtrere alle
boringene iht. starrelsen.

» Angi filterinnstillinger (se "Filterinnstillinger”,
side 258), og bekreft med knappen OK:
TNC overfgrer de valgte posisjonene i
listevisningsvinduet (visning av et punktsymbol)

» Etter at du har valgt et element, kan du angre
valget ved & klikke pa elementet i grafikkvinduet
samtidig som du holder CTRL-knappen
nede. Alternativt kan du velge elementet fra
listevisningsvinduet og bekrefte med tasten
DEL. Du kan velge alle elementer ved & merke et
omréade péa nytt uten a holde CTRL-tasten nede

Lagre valgte bearbeidingsposisjoner i
bufferminnet til TNC, og legg dem deretter til i et
klartekstprogram som posisjoneringsblokk med
syklusoppkalling, eller

» Lagre valgte bearbeidingsposisjoner i en
punktfil: TNC viser et overlappingsvindu der du
kan angi mélkatalogen og et vilkéarlig filnavn.
Grunninnstilling: Navnet pa DXFfilen. Alternativt
kan du ogsé velge filtypen

» Bekreft inntastingen: TNC lagrer
konturprogrammet i den valgte katalogen

I =

Hvis du vil velger flere bearbeidingsposisjoner:
Trykk pé ikonet for oppheving av valgte elementer
og velg som beskrevet tidligere

5
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DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Hurtigvalg av boreposisjoner via ikon

el

b

I =

5

Velge modus for & velge bearbeidingsposisjon:
Grafikkvinduet er aktivt for valg av posisjon

Velge ikon: TNC apner et overlappingsvindu der du
kan filtrere alle boringene iht. starrelsen.

Angi eventuelt filterinnstillinger (se
"Filterinnstillinger", side 258), og bekreft med
knappen OK: TNC overfarer de valgte posisjonene
til listevisningsvinduet (visning av et punktsymbol)

Etter at du har valgt et element, kan du angre
valget ved & klikke pa elementet i grafikkvinduet
samtidig som du holder CTRL-knappen

nede. Alternativt kan du velge elementet fra
listevisningsvinduet og bekrefte med tasten DEL.
Ved & klikke pé ikonet kan du oppheve valget av
alle valgte elementer

Lagre valgte bearbeidingsposisjoner i
bufferminnet til TNC, og legg dem deretter til i et
klartekstprogram som posisjoneringsblokk med
syklusoppkalling, eller

Lagre valgte bearbeidingsposisjoner i en
punktfil: TNC viser et overlappingsvindu der du
kan angi malkatalogen og et vilkarlig filnavn.
Grunninnstilling: Navnet pa CAD-filen. Alternativt
kan du ogsé velge filtypen

Bekreft inntastingen: TNC lagrer
konturprogrammet i den valgte mappen

Hvis du vil velger flere bearbeidingsposisjoner:
Trykk pé ikonet for oppheving av valgte elementer
og velg som beskrevet tidligere
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Programmering: dataoverforing fra CAD-filer
7.3 DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Filterinnstillinger

Nar boreposisjonene er merket med hurtigvalg, viser TNC et
overlappingsvindu, slik at den minste borediameteren som er
funnet, vises til venstre og den starste til hgyre. Med knappene
nedenfor diametervisningen kan du stille inn diameteren slik at du
kan overfgre de valgte borediametere.

Folgende knapper er tilgjengelig:
Filterinnstilling, minste diameter

< Vis minste diameter som er funnet
(grunninnstilling)

Vis den nest minste diameteren som er funnet.

Vis den nest storste diameteren som er funnet.

T

5 Vis storste diameter som er funnet. TNC
setter filteret for den minste diameteren til den
verdien som er satt for den sterste diameteren

lkon Filterinnstilling for storste diameter

<< Vis minste diameter som er funnet. TNC setter
filteret for den sterste diameteren til den
verdien som er satt for den minste diameteren

g

Vis den nest minste diameteren som er funnet.

[

Vis den nest storste diameteren som er funnet.

> Vis sterste diameter som er funnet
(grunninnstilling)

Du kan vise verktaybanen med ikonet Vis verktgybane, se
"Grunninnstillinger", side 246.
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DXF-konverter (alternativ nr. 42)

Elementinformasjon

73

| informasjonsvinduet for elementer viser TNC koordinatene til

bearbeidingsposisjonen som du valgte sist med et museklikk i

listevisningsvinduet eller grafikkvinduet.

Visningen av grafikken kan ogsé endres ved hjelp av musetasten.

Folgende funksjoner er tilgjengelige:

» Rotere den viste modellen tredimensjonalt: Hold nede hayre
musetast, og flytt musen.

» Forskyve den viste modellen: Hold nede den midtre
musetasten, eventuelt musehjulet, og beveg pad musen.

» Slik zoomer du inn et bestemt omrade: Hold den venstre
musetasten nede, og velg omradet. Nar du slipper opp venstre
musetast, forstarrer TNC visningen.

» Forstarrer eller forminske et gnsket omrade raskt: Drei
musehjulet forover eller bakover.

» G4 tilbake til standardvisning: Trykk pa Shift-tasten, og
dobbeltklikk samtidig med hayre musetast. Hvis du bare
dobbeltklikker med hayre musetast, blir ikke rotasjonsretningen
endret.
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Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser

8.1 Gi navn til underprogrammer og programdelgjentakelser

8.1 Gi navn til underprogrammer og
programdelgjentakelser

Bearbeidingstrinn som er programmert, kan utferes om igjen med
underprogrammer og programdelgjentakelser.

Label

Underprogrammer og programdelgjentakelser begynner i
behandlingsprogrammet med merket G98 | som er en forkortelse
for LABEL (engelsk for merke).

LABEL far et nummer mellom 1 og 65535 eller et navn du definerer
selv. Et LABEL-nummer eller et LABEL-navn kan bare tilordnes én
gang i programmet med tasten LABEL SET eller ved & angi von
G98. Antall labelnavn som kan tildeles, begrenses bare av det
interne minnet.

Ikke bruk et labelnummer eller et labelnavn flere
ganger!

Label 0 (G98 LO) kjennetegner slutten pa et underprogram og kan
derfor brukes ubegrenset.
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Underprogrammer 8.2

8.2 Underprogrammer

Virkemate

1 TNC utferer bearbeidingsprogrammet frem til oppkallingen av et %
underprogram Ln,0

2 Fra og med dette punktet bearbeider TNC det underprogrammet ! @
som er kalt opp, til underprogramslutt G98 LO !

3 Deretter fortsetter TNC bearbeidingsprogrammet med den
blokken som kommer etter underprogramoppkallingen Ln,0

GO0 Z+100 M2

. G98 L1 * <

@ ®

' G98LO *
1 N99999 % ...

Merknader til programmeringen

® Et hovedprogram kan inneholde s& mange underprogrammer
man vil.

® Du kan starte underprogrammer i en vilkarlig rekkefelge og sé
ofte du ensker.

B Et underprogram skal ikke starte av seg selv.

B Programmere underprogrammene bak blokken med M2 eller
M30

= Hvis underprogrammer i bearbeidingsprogrammet star foran
blokken med M2 eller M30, starter de minst en gang uten
oppkalling

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015 263



Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser

8.2 Underprogrammer

Programmere underprogrammer

» Angi start: Trykk pa tasten LBL SET.

» Tast inn nummeret pa underprogrammet.
Hvis du ensker & bruke LABEL-navn: Trykk
pa funksjonstasten LBL-NAME for & skifte til
tekstinntasting

» Angi innhold

» Angi slutten: Trykk péa tasten LBL SET og tast inn
label-nummer 0.

Starte underprogrammer
L > Kalle opp underprogram: Trykk péa tasten LBL
CALL.

» Underprogramnummeret pa underprogrammet
som skal startes. Hvis du ensker & bruke LABEL-
navn: Trykk pa funksjonstasten LBL-NAME for 3
skifte til tekstinntasting.

L O er ikke tillatt, da det tilsvarer oppkalling av en
underprogramslutt.
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Programdelgjentakelser 8.3

8.3 Programdelgjentakelser

Label G98

Programdelgjentakelser begynner med merket G98 L. En
programdelgjentakelse slutter med Ln, m.

N99999 % ...

Virkemate

1 TNC utferer bearbeidingsprogrammet frem til slutten av
programdelen (Ln,m)

2 Deretter gjentar TNC programdelen mellom den oppkalte
LABEL og labeloppkallingen Ln,m sé& ofte som du har angitt
under m

3 Deretter fortsetter TNC & bearbeide bearbeidingsprogrammet.

Merknader til programmeringen

= Du kan gjenta en programdel inntil 65 534 ganger etter
hverandre.

® Programdeler utfares alltid én gang mer enn antallet
programmerte gjentakelser, da den forste gjentakelsen
begynner etter den farste bearbeidingen.
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Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser

8.3 Programdelgjentakelser

Programmere programdelgjentakelser

» Angi start: Trykk pd tasten LBL SET, og tast inn
LABEL-nummeret for den programdelen som
skal gjentas. Hvis du gnsker & bruke LABEL=navn:
Trykk pa funksjonstasten LBL-NAME for & skifte til
tekstinntasting

» Angi programdel.

Starte programdelgjentakelser

e » Kalle opp programdel: Trykk pa tasten LBL CALL

» Programdelnummeret pa& programdelen som
skal startes. Hvis du ensker & bruke LABEL-navn:
Trykk péa funksjonstasten LBL-NAME for & skifte til
tekstinntasting.

» Angi antall gjentagelser REP og bekreft med tasten
ENT
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8.4

Oversikt over funksjonstaster

Hvis du trykker pa funksjonstasten PGM CALL, viser TNC falgende
funksjonstaster:

Funksjons- Funksjon

tast

HENT OPP
PROGRAM

Kall opp program med %

Vilkarlig program som underprogram

Vilkarlig program som underprogram

NULLPUNKT

Velg nullpunkttabell med %:TAB:

Velg punkttabell med %:PAT:

VELG
KONTUR

Velg konturprogram med %:CNT:

VELG
PROGRAM

Velg program med %:PGM:

HENT FREM
VALGT
PROGRAM

Kall opp sist valgte fil med %<>%
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Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser

8.4 \Vilkarlig program som underprogram

Virkemate
1 TNC gjennomfgrer bearbeidingsprogrammet til du starter et % A G71 * % BG71 *
annet program med %. : |
2 Deretter utfarer TNC det startede bearbeideprogrammet til det ! @
er ferdig. ' %B :
3 Deretter bearbeider TNC bearbeidingsprogrammet : :
som skal startes med den blokken som kommer etter : :
programoppkallingen. 1N99999 % AG71 * + N99999 % B G71 *

Merknader til programmeringen

®  For & hente frem vilkarlig bearbeidingsprogram trenger TNC
ingen labeler.

® Det oppkalte programmet ma ikke inneholde tilleggsfunksjon
M2 eller M30. Hvis du har definert underprogrammer med labels
i det oppkalte bearbeidingsprogrammet, ma du bruke M2 eller
M30 med hoppfunksjonen D09 PO1 +0 P02 +0 P03 99 for &
hoppe over denne programdelen

® Det startede bearbeidingsprogrammet skal ikke inneholde
oppkallingen % i bearbeidingsprogrammet som skal startes
(endelgs sloyfe).
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Vilkarlig program som underprogram

Starte vilkarlig program som underprogram

Kollisjonsfare!

Omregnede koordinater som du definerer i
det oppkalte programmet, og som ikke bevisst
tilbakestilles, er i prinsippet ogséa aktive for
programmet som foretar oppkallingen.

Hvis du bare taster inn programnavnet, ma det
programmet som er kalt opp, std i samme katalog
som programmet som skal kalles opp.

Hvis det startede programmet ikke star i samme
katalog som programmet som skal startes, ma
du taste inn fullstendig banenavn, f.eks. TNC:
\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Hvis du vil kalle opp et DIN/ISO-program, ma du
taste inn filtypen .| bak programnavnet.

Du kan ogsa starte et vilkarlig program via syklusen
G39.

P& en -programoppkalling med % virker Q-parametere
generelt globalt. Veer derfor oppmerksom péa

at endringer pa Q-parameterne i det startede
programmet ogsa pavirker programmet som skal
startes.

Oppkalling med KALLE OPP PROGRAM

Med funksjonen % kaller du opp et gnsket program som
underprogram. Styringen kjarer det oppkalte programmet pa det
stedet som du dpnet det i programmet.

PGM
CALL

HENT OPP
PROGRAM

VELG
FIL

» Velg funksjonene for programoppkalling: Trykk pa
tasten PGM CALL.

» Trykk pa funksjonstasten KALLE OPP PROGRAM:
TNC starter dialogen for definisjon av programmet
som skal kalles opp. Angi banenavnet med
skjermtastaturet, eller

» Trykk pa funksjonstasten VELG FIL: TNC apner et

utvalgsvindu, der du kan velge programmet som
skal kalles opp. Bekreft med tasten END.
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Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser

8.4 \Vilkarlig program som underprogram

Oppkalling med VELG PROGRAM og KALL OPP VALGT
PROGRAM

Med funksjonen %:PGM: velger du et gnsket program som
underprogram, og kaller det opp pa et annet sted i programmet.
Styringen kjgrer det oppkalte programmet pa det stedet som du
apnet det i programmet med %<>%.

Funksjonen %:PGM: er ogsa tillatt med strengparametere, slik at
du kan styre programoppkallinger variabelt.

Slik velger du programmet:

> Velg funksjonene for programoppkalling: Trykk pa
tasten PGM CALL.
e » Trykk pd funksjonstasten VELG PROGRAM: TNC
PROGRAH starter dialogen for definisjon av programmet som
skal kalles opp.
o » Trykk pd funksjonstasten VELG FIL: TNC apner et
FIL utvalgsvindu, der du kan velge programmet som

skal kalles opp. Bekreft med tasten END.

Slik kaller du opp det valgte programmet:
» Velg funksjonene for programoppkalling: Trykk pa
tasten PGM CALL.

HENT FREN » Trykk pa funksjonstasten KALL OPP VALGT

VALGT

PROGRAN PROGRAM: TNC kaller opp det siste valgte
programmet med %<>%.
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Nestinger 8.5

8.5 Nestinger

Nestingstyper

® Kalle opp underprogram i underprogram

B Programdelgjentakelser i programdelgjentakelser

= Kalle opp underprogrammer i programdelgjentagelser
® Programdelgjentakelser i underprogram

Nestingsdybde

Nestingsdybden fastsetter hvor ofte programdeler eller
underprogrammer kan inneholde andre underprogrammer eller
programdelgjentakelser.

B Maksimal nestingsdybde for underprogrammer: 19.

®  Maksimal nestingsdybde for hovedprogramoppkallinger: 19. Her
fungerer G79 som en hovedprogramoppkalling

® Programdelgjentakelser kan du neste sa ofte du gnsker.
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Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser

8.5 Nestinger

Underprogram i underprogram

2
0
(1]
=
[/
1]
3
T
-
=2
(=]
~
L3
[1)
=

Utfore programmet
Hovedprogram UPGMS utferes til blokk 17

—

2 Underprogram UP1 startes og utfares til blokk 39
3 Underprogram 2 startes og utfaeres til blokk 62. Slutten pd
underprogram 2 og hopp tilbake til det underprogrammet det
ble hentet fra.
4 Underprogram UP1 utferes fra blokk 40 til blokk 45. Slutten pa
underprogram UP1 og hopp tilbake til hovedprogram UPGMS.
5 Hovedprogram UPGMS utferes fra blokk 18 til blokk 35. Hopp
tilbake til blokk 1 og programslutt.
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Nestinger 8.5

Gjenta programdelgjentakelser
NC-eksempelblokker

Utfore programmet

Hovedprogram REPS utferes til blokk 27

Programdel mellom blokk 27 og blokk 20 gjentas 2 ganger
Hovedprogram REPS utfares fra blokk 28 til blokk 35

Programdel mellom blokk 35 og blokk 15 gjentas 1 gang
(inneholder programdelgjentakelse mellom blokk 20 og blokk
27).

Hovedprogram REPS utfares fra blokk 36 til blokk 50. Hopp
tilbake til blokk 1 og programslutt.

—

B~ W N

o1
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Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser

8.5 Nestinger

Gjenta underprogram
NC-eksempelblokker

Utfore programmet
Hovedprogram UPGREP utferes til blokk 11
Underprogram 2 startes og utferes

Programdel mellom blokk 12 og blokk 10 gjentas 2 ganger:
Underprogram 2 gjentas 2 ganger

Hovedprogram UPGREP utfares fra blokk 13 til blokk 19. Hopp
tilbake til blokk 1 og programslutt.

—

w N

N

N

74 TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015



Programmeringseksempler 8.6

8.6 Programmeringseksempler

Eksempel: Konturfresing i flere matinger

Programprosedyre: Y
Forhandsposisjoner verktay pa overkant av emne.
Tast inn mating inkrementelt.

Konturfresing 75
Gjenta mating og konturfresing.

100

30
20

20 50 75 100
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8 Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser

8.6 Programmeringseksempler

Eksempel: Boringsgrupper

Programprosedyre:
Kjar til boringsgrupper i hovedprogram
Kalle opp boringsgruppe (underprogram 1) i
hovedprogrammet
Programmer boringsgruppe bare én gang i
underprogram 1
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8 Programmering: underprogrammer og programdelgjen-
takelser

8.6 Programmeringseksempler

Eksempel: Boringsgruppe med flere verktoy

Programprosedyre:

® Programmere bearbeidingssykluser i
hovedprogrammet

® Start komplett boring (underprogram 1) i
hovedprogrammet
Kjar til boringsgrupper (underprogram 2), i
underprogram 1
Programmer boringsgruppe bare én gang i
underprogram 2
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Programmering: Q-parameter
9.1 Prinsipp og funksjonsoversikt

9.1 Prinsipp og funksjonsoversikt

Med parameterne kan du bare definere hele delfamilier i ett NC-
program ved a programmere variable parametere i stedet for faste
tallverdier.

Du kan bruke parameterne til f.eks:
m  Koordinatverdier

= Matinger

= Turtall

m Syklusdata

Med parameterne kan du ogsa:

B programmere konturer som bestemmes med matematiske
funksjoner

® gjere utfarelsen av bearbeidingstrinnene avhengig av logiske
betingelser

Parametere er alltid merket med bokstaver og tall. Bokstavene
bestemmer typen parameter og tallene parameteromradet.

Du finner detaljert informasjon i tabellen under:

Parametertype Parameteromrade Beskrivelse

Q- Parameterne virker pa alle programmer i TNC-minnet
parametere:
0-30 Parametere for HEIDENHAIN-SL-sykluser
31-99 Parametere for brukeren
100-199 Parametere for spesialfunksjoner i TNC
200-1199 Parametere for HEIDENHAIN-sykluser
1200-1399 Parametere for syklusene til maskinprodusenten eller en annen
leverandar
1400-1499 Parametere for de CALl-aktive syklusene til maskinprodusenten eller en
annen leverander
1500-1599 Parametere for de DEFaktive syklusene til maskinprodusenten eller en
annen leverander
1600-1999 Parametere for brukeren
QL- Parameterne virker bare lokalt i et program
parametere
0-499 Parametere for brukeren
QR- Parameterne virker kontinuerlig (remanent) pa alle programmer i
parametere TNC-minnet, ogsa etter et strombrudd
0-499 Parametere for brukeren
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Prinsipp og funksjonsoversikt

| tillegg har du mulighet til 8 bruke QS-parametere (S star for eng.
string, dvs. streng) som gjer at du ogsa kan behandle tekster pa

TNC.
Parametertype Parameteromrade

Qs-
parametere

Beskrivelse

Parameterne virker pa alle programmer i TNC-minnet

9.1

0-99

Parametere for brukeren

100-199

Parametere for systeminformasjonen til TNC, som leses av NC-
programmene til brukeren eller av syklusene

200-1199

Parametere for HEIDENHAIN-sykluser

1200-1399

Parametere som brukes til tilbakemelding til NC-programmet til
brukeren under syklusene til maskinprodusenten eller en annen
leverander

1400-1599

Parametere for syklusene til maskinprodusenten eller en annen
leverandar

1600-1999

Parametere for brukeren

dine ved & kun bruke parameteromradene som blir

g Du oppnar sterst mulig sikkerhet for bruksomradene

anbefalt for brukeren, i NC-programmet ditt.

Veer oppmerksom pa at den angitte bruken av
parameteromradene kan anbefales av HEINDEHAIN,

men ikke sikres.

Funksjonene til maskinprodusenten eller en annen
leverander kan likevel overlappe funksjonene til NC-
programmet til brukeren. Se maskinhandboken eller
dokumentasjonen til den andre leverandaren
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Programmering: Q-parameter
9.1 Prinsipp og funksjonsoversikt

Programmeringsmerknader

Du kan angi Q-parametere og tallverdier om hverandre i et
program.

Du kan tilordne tallverdier mellom —999 999 999 og +999 999 999
til Q-parameterne. Inndataomradet er begrenset til maksimalt

16 tegn, av disse er inntil 9 far komma. Internt kan TNC beregne
tallverdier av en starrelse pa inntil 10,

QS-parametere kan tildeles maks. 255 tegn.

QS-parametre, f.eks. den aktuelle verktayradiusen
til Q-parameter Q108, se " Forhandsinnstilte Q-
parametere", side 329.

TNC lager tallverdier internt i et binzert tallformat
(standard IEEE 754). Bruken av dette standardiserte
formatet kan fore til at noen desimaltall ikke gjengis
100 % presist binaert (avrundingsfeil). Veer seerlig
oppmerksom pa dette hvis du bruker beregnede
Q-parameterverdier ved hoppkommandoer eller
posisjoneringer.

E> TNC tilordner automatisk samme data til noen Q- og
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Prinsipp og funksjonsoversikt

Kall opp Q-parameterfunksjoner

Mens du taster inn et bearbeidingsprogram, trykker du pa tasten
Q (i feltet for tallinntasting og aksevalg under tasten +/-). Da viser
TNC folgende funksjonstaster:

Funksjonstast = Funksjonsgruppe Side
e Matematiske 287
FUNK. grunnfunksjoner
UINKEL- Vinkelfunksjoner 289
FUNK .
Hvis/sa-avgjerelser, hopp 291

HOPP
— Andre funksjoner 294
Angi formel direkte 314

FORMEL

KONTUR-
FORMEL

=

Funksjon for bearbeiding av Se
komplekse konturer brukerhandbok
for sykluser

Hvis du definerer eller tilordner en Q-parameter,
viser TNC funksjonstastene Q, QL og QR.

Med disse funksjonstastene velger du forst
gnsket parametertype og angir deretter
parameternummeret.

Hvis datamaskinen er koblet til et USB-tastatur, kan
du dpne dialogen for formelinnlesing direkte ved a
trykke pa Q-tasten.
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Programmering: Q-parameter
9.2 Delfamilier - Q-parametere i stedet for tallverdier

9.2 Delfamilier - Q-parametere i stedet
for tallverdier

Bruk

Med Q-parameterfunksjonen DO: TILDELING kan du tilordne
tallverdier til Q-parametrene. Da setter du inn en Q-parameter i
stedet for en tallverdi i bearbeidingsprogrammet.

NC-eksempelblokker

For delfamilier programmer du f.eks. de karakteristiske
emnedimensjonene som Q-parameter.

For bearbeidingen av de enkelte deler tilordner du en tallverdi til
hver av disse parametrene.

Eksempel: Sylinder med Q-parametere

Sylinderradius: R=0Q1

Sylinderhgyde: H=Q2

Sylinder Z1: Q1 =+30
Q2 = +10

Sylinder Z2: Q1 =+10 al
Q2 = +50

02
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Beskrive konturer ved hjelp av matematiske funksjoner

9.3 Beskrive konturer ved hjelp av
matematiske funksjoner

Bruk

Med Q-parametere kan du programmere matematiske
grunnfunksjoner i bearbeidingsprogrammet:

» Velge Q-parameterfunksjonen: Trykk pa Q-tasten (pa
talltastaturet til hgyre). Funksjonstasten apner en liste over Q-
parameterfunksjoner.

> Velge matematiske grunnfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
GRUNNFUNK. TNC viser fglgende funksjonstaster:

Oversikt

Funksjonstast Funksjon

- DO0O0: TILORDNING
X=v f. eks. DOO Q5 P01 +60 *
Tilordne verdi direkte

= DO1: ADDISJON
X+ z. B. D01 Q1 PO1-Q2 P02 -5 *
Opprett og tildel sum av to verdier

" D02: SUBTRAKSJON
x - v f. eks. D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 *
Opprett og tildel differanse av to verdier
- D03: MULTIPLIKASJON

X % v f. eks. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Opprett og tildel produkt av to verdier

» DO04: DIVISION f.eks. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2
X /v * Opprett og tildel kvotient av to verdier lkke
tillatt: Divisjon med 0!

" D05: ROT f.eks. DO5 Q50 PO1 4 * Trekke roten
RoT ut av et tall og tildele ikke tillatt: roten av
negativ verdi!

Til hayre for ,,=" kan du angi:

= {0 tall

= to Q-parametere

m ett tall og en Q-parameter

Du kan gi Q-parameterne og tallverdiene i ligningene fortegn.
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Programmering: Q-parameter
9.3 Beskrive konturer ved hjelp av matematiske funksjoner

Programmere hovedregnetyper

Eksempel 1
n > Velge Q-parameterfunksjoner: Trykk pa tasten Q. Programblokker i TNC
N17 DOO Q5 PO1 +10 *
— > Velge matematiske grunnfunksjoner: Trykk pé N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *
FuniK. funksjonstasten GRUNNFUNK.
e > Velge Q-parameterfunksjonen TILDELING: Trykk pa
X =v funksjonstasten DO X =Y

PARAMETERNR. FOR RESULTAT?

ENT » ANGI 12 (nummer pa Q-parameter) og bekreft med
tasten ENT.

1. VERDI ELLER PARAMETER?

ENT » ANGI 10: Tildel tallverdien 10 til Q5 og bekreft med
tasten ENT.
Eksempel 2
n » Velge Q-parameterfunksjoner: Trykk pa tasten Q.
UL » \Velge matematiske grunnfunksjoner: Trykk pa
FUNK. funksjonstasten GRUNNFUNK.
e » Velge Q-parameterfunksjonen MULTIPLIKASJON:
X =y Trykk pa funksjonstasten D3 X * Y

PARAMETERNR. FOR RESULTAT?

EnT » ANGI 12 (nummer for Q-parameter) og bekreft
med tasten ENT.

1. VERDI ELLER PARAMETER?

EnT » ANGI Q5 som den farste verdien og bekreft med
tasten ENT.

2. VERDI ELLER PARAMETER?

EnT » ANGI 7 som den andre verdien og bekreft med
tasten ENT.
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9.4 Vinkelfunksjoner

Definisjoner

Sinus: sina=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
Her er

® ¢ siden overfor den rette vinkelen

B a siden overfor vinkelen a

E b den tredje siden

TNC beregner vinkelen utfra tangens:
a = arctan (a/b) = arctan (sin a/ cos a)

Eksempel:

a=25mm

b=50mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
| tillegg gjelder:

a2+ b?2=c2(meda?=axa)
c=+(a?+b?

Programmere vinkelfunksjoner

Vinkelfunksjonene vises nar du trykker pa funksjonstasten
VINKELFUNK. TNC viser funksjonstastene i tabellen nedenfor.

Funksjonstast Funksjon

" D06: SINUS
SINCO f. eks. D06 on PO1 'Q5 *
Fastsett og tilordne sinus for en vinkel i grader
()

Vinkelfunksjoner

94

= DO7: COSINUS
€osS00 f. eks. DO7 Q21 PO1 'Q5 *
Fastsett og tilordne cosinus for en vinkel i grad
()

D08: ROT AV KVADRATSUM

D8

X LEN v f. eks. DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Opprette og tilordne lengde av to verdier
" D13: VINKEL
X NG ¥ f.B. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Fastsett og tilordne vinkelen med arctan av to
sider eller vinkelens sin og cos (0 < vinkel <
360°).
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9.5 Sirkelberegninger

9.5 Sirkelberegninger

Bruk

Med funksjonene for sirkelberegning kan du fa TNC til & beregne
sirkelsentrum og sirkelradius pa grunnlag av tre eller fire
sirkelpunkter. Sirkelberegning pa grunnlag av fire punkter er mest
noyaktig.

Anvendelse: Disse funksjonene kan du f.eks. bruke hvis du gnsker
a fastsette plasseringen og starrelsen pa en boring eller delsirkel
via den programmerbare probefunksjonen.

Funksjonstast Funksjon
bza FN 23: Finne SIRKELDATA pé& grunnlag av tre

SIRKEL M.

2 PUNKTER sirkelpunkter
f. eks. D23 Q20 PO1 Q30

Koordinatparene fra tre sirkelpunkter mé veere lagret i parameteren
Q30 og de fem péafelgende parametrene, her altsa til Q35.

TNC lagrer sé sirkelsentrum for hovedaksen (X ved spindelakse Z) i
parameter Q20, sirkelsentrum for hjelpeaksen (Y ved spindelakse Z)
i parameter Q21 og sirkelradiusen i parameter Q22.

Funksjonstast Funksjon
bza FN 24: Finne SIRKELDATA pé grunnlag av fire

SIRKEL M.

4 PUNKTER Sirkelpunkter
f. eks. D24 Q20 P01 Q30

Koordinatparene fra fire sirkelpunkter ma vaere lagret i parameter
Q30 og de syv pafelgende parametrene, her altsa til Q37

TNC lagrer sa sirkelsentrum for hovedaksen (X ved spindelakse Z) i
parameter Q20, sirkelsentrum for hjelpeaksen (Y ved spindelakse Z)
i parameter Q21 og sirkelradiusen i parameter Q22.

Veer oppmerksom pé at D23 og D24 ikke bare

E> overskriver resultatparameteren, men de to
pafelgende parametrene overskrives ogséa
automatisk.
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Hvis/sa-avgjerelser med Q-parametere

9.6 Hvis/sa-avgjerelser med
Q-parametere

Bruk

Ved hvis-/sd-avgjerelser sammenligner TNC én Q-parameter
med en annen Q-parameter eller en tallverdi. Hvis betingelsen er
oppfylt, fortsetter TNC bearbeidingsprogrammet pa den labelen
som er programmert etter betingelsen (label se "Gi navn til
underprogrammer og programdelgjentakelser", side 262). Hvis
betingelsen ikke er oppfylt, utfarer TNC neste blokk.

Hvis du vil starte et annet program som underprogram, ma du
programmere en programoppkalling med % bak labelen.

Absolutte hopp

Ved absolutte hopp er betingelsene alltid (= absolutt) oppfylt, f.eks.
D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Programmere hvis/sa-avgjorelser

Hvis/sa-avgjerelsene dukker opp nar du trykker pa funksjonstasten
HOPP TNC viser falgende funksjonstaster:

Funksjonstast Funksjon

- D09: HVIS LIK, GATIL
ol f. eks. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“
*

GOTO

Hvis begge verdier eller parametere er like, gar
du til angitt label

— D10: HVIS ULIK, GA TIL
XN f. eks. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Hvis begge verdier eller parametere er ulike, gar
du til angitt label

— D11: HVIS STORRE, GA TIL
IF X Gr Y f. eks. D11 PO1 +Q1 PO2 +10 PO3 5 *
Hvis ferste verdi eller parameter er starre enn
andre verdi eller parameter, gar du til angitt label

= D12: HVIS MINDRE, GA TIL
XL f. eks. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME“ *
Hvis farste verdi eller parameter er mindre enn
andre verdi eller parameter, gar du til angitt label
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9.7 Kontrollere og endre Q-parametere

9.7 Kontrollere og endre Q-parametere

Fremgangsmate

Du kan kontrollere og forandre Q-parametere i alle driftsmoduser.

> Avbryt ev. programkjeringen (trykk f.eks. pa den eksterne
STOPP-tasten og funksjonstasten INTERN STOPP) eller stans

programtesten
o > Kalle opp Q-parameterfunksjoner: Trykk pa
INFO funksjonstasten Q INFO eller Q-TASTEN

» TNC viser alle parametere med tilherende aktuelle
verdier. Velg gnsket parameter med piltastene eller
tasten GOTO.

» Hvis du vil endre verdien, trykker du pa
funksjonstasten REDIGER GJELD. FELT, angir den
nye verdien og bekrefter med tasten ENT

» Hvis du ikke vil endre verdien, trykker du pa
funksjonstasten VIST VERDI eller avslutter
dialogen med tasten END

Parametere som brukes av TNC i sykluser eller
internt, er utstyrt med kommentarer.

Hvis du vil styre eller endre lokale parametere,
globale parametere eller strengparametere, trykker
du pa funksjonstasten PARAMETER ANZEIGEN Q QL
QR QS (vis parameter). TNC viser sa den gjeldende
parametertypen. Funksjonene som er beskrevet
ovenfor gjelder ogsa.

E3Progrankioring blokkrekke bre @JProgrammering
| - L reoewan
TNG: \nc_prog\62174.1 |
‘
N5 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20°
N10 G31 G9O X+100 Y+100 Z+0* |
IN15 T13 G17 S800* (q-parameterliste
N20 GOO G40 G9O Z4
N25 G215 R. TAPP §° e
o
Q200=+2 f88 E
Q201=-10 N il
Q206=+150 ;M oS A X2
= =
u
+0.000
+410.000
Modus : @ s s
omm/m. o M sis
[ Kop1e SETT TN
AVBRUL | | ‘ KTUEL ko1

vvvvvvvvvv
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Kontrollere og endre Q-parametere

Du kan ogsé vise Q-parametere i det ekstra statusvisningsfeltet i

alle driftsmoduser (bortsett fra driftsmodusen Programmering).

> Avbryt ev. programkjeringen (trykk f.eks. pad den eksterne
STOPP-tasten og funksjonstasten INTERN STOPP) eller stans
programtesten

PROGR. -
+
STATUS

STATUS
Q-PARAM.

Q
PARAM. —
LISTE

>

Kall opp funksjonstastrekken for inndelingen av
skjermbildet.

Velge skjermbildevisning med ekstra statusvisning:
| den hayre delen av skjermen viser TNC
statusformularet Oversikt

Velg funksjonstasten STATUS Q-PARAM.

Velg funksjonstasten Q-PARAMETERLISTE: TNC
apner et overlappingsvindu

Definer parameternumrene du vil kontrollere,

for hver parametertype (Q, QL, QR, QS).

Enkelte Q-parametere skiller du med et komma,
etterfalgende Q-parametere forbinder du med en
bindestrek, f.eks. 1,3,200-208 Inndataomréadet for
hver parametertype er 132 tegn.

Visningen i fanen QPARA inneholder alltid

atte desimaler. Styringen viser resultatet av

Q1 = C0S89.999 for eksempel som 0,00001745.
Veldig store eller veldig sma verdier viser styringen
med eksponensiell notasjon. Styringen viser
resultatet av Q1 = COS 89.999 * 0.001 som
+1,74532925e-08, der e-08 tilsvarer faktoren 108,
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9.8 Ekstra funksjoner

Oversikt

Tilleggsfunksjonene vises nar du trykker pa funksjonstasten
SPESIALFUNK. TNC viser falgende funksjonstaster:

Funksjonstast Funksjon Side
D14 D14 295
FEIL= Vise feilmeldinger
- D16 299
F-SKRIY Vise tekster og Q-
parameterverdier formatert
nis D18 303
i Lese systemdata
- D19 312
PLS = Overfgre verdier til PLS
— D20 312
ok Synkronisere NC og PLS
D29 D29 31 3
PLC LIST= Overfgre inntil atte verdier til PLS
-~ D37 313
EXPORT Eksportere lokale Q-parametere

eller QS-parametere til et
program som skal startes

D26 373
S Apne fritt definerbar tabell
= D27 374
il Skrive i en fritt definerbar tabell
T D28 3756
oeeE Lese fra en fritt definerbar tabell
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D14 - Vise feilmeldinger

Med funksjonen D14 kan du vise programstyrte feilmeldinger som
er forprogrammert av maskinprodusenten eller HEIDENHAIN: Hvis
TNC i lgpet av programkjeringen eller programtesten kommer til en
blokk med D14, avbrytes programmet, og det vises en melding.
Deretter mé du starte programmet pa nytt. Feilnummer: Se tabell.

Omrade feilnumre Standarddialog

0...999 Maskinavhengig dialog

1000 ... 1199 Interne feilmeldinger (se tabell)

Eksempel pa NC-blokk
TNC skal vise en melding som er lagret under feilnummer 1000

N180 D14 PO1 1000 *

Feilmelding som er lagt inn av HEIDENHAIN

Feilnummer Tekst

1000 Spindel?

1001 Verktayakse mangler
1002 Verktayradius for liten
1003 Verktayradius for stor
1004 Omrade overskredet
1005 Feil startposisjon

1006 ROTERING ikke tillatt
1007 SKALERING ikke tillatt
1008 SPEILING ikke tillatt
1009 Forskyvning ikke tillatt
1010 Mating mangler

101 Inntastet verdi feil

1012 Feil fortegn

1013 Vinkel ikke tillatt

1014 Sekepunkt kan ikke nas
1015 For mange punkter
1016 Innles. selvmotsigende
1017 CYCL ufullstendig

1018 Plan feil definert

1019 Feil akse programmert
1020 Feil turtall

1021 Radiuskorreksjon udefinert
1022 Avrunding ikke definert
1023 Avrundingsradius for stor
1024 Udefinert programstart
1025 For dyp nesting

1026 Vinkelreferanse mangler
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Feilnummer

Tekst

1027 Ingen bearb.syklus definert

1028 Sporbredde for liten

1029 Lomme for liten

1030 Q202 ikke definert

1031 Q205 ikke definert

1032 Angi Q218 staerre enn Q219

1033 CYCL 210 ikke tillatt

1034 CYCL 211 ikke tillatt

1035 Q220 for stor

1036 Angi Q222 starre enn Q223

1037 Angi Q244 starre enn 0

1038 Angi Q245 ulik Q246

1039 Angi vinkelomrade < 360°

1040 Angi Q223 starre enn Q222

1041 Q214: 0 ikke tillatt

1042 Kjereretning ikke definert

1043 Ingen nullpunkttabell aktiv

1044 Posisjonsfeil: sentrum 1. akse

1045 Posisjonsfeil: sentrum 2. akse

1046 Boring for liten

1047 Boring for stor

1048 Tapp for liten

1049 Tapp for stor

1050 Lomme for liten: justering 1.A.

1051 Lomme for liten: justering 2.A.

1052 Lomme for stor: kassering 1.A.

1053 Lomme for stor: kassering 2.A.

1054 Tapp for liten: kassering 1.A.

1055 Tapp for liten: kassering 2.A.

1056 Tapp for stor: justering 1.A.

1057 Tapp for stor: justering 2.A.

1058 TCHPROBE 425: feil storstemél

1059 TCHPROBE 425: feil minstem4l

1060 TCHPROBE 426: feil storstemal

1061 TCHPROBE 426: feil minstemal

1062 TCHPROBE 430: diam. for stor

1063 TCHPROBE 430: diam. for liten

1064 Ingen maleakse definert

1065 Verktgybruddtoleranse overskr.
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Feilnummer

Tekst

1066 Angi Q247 ulik 0

1067 Angi verdi Q247 sterre enn 5
1068 Nullpunkttabell?

1069 Angi type fresing Q351 ulik O
1070 Reduser gjengedybde

1071 Utfar kalibreringsdata

1072 Toleranse overskredet

1073 Oppstart midt i program aktiv
1074 ORIENTERING ikke tillatt
1075 3DROT ikke tillatt

1076 Aktiver 3DROT

1077 Angi dybde negativt

1078 Q303 i mélesyklus udefinert
1079 Verktayakse ikke tillatt

1080 Kalkulert verdi er feil

1081 Selvmotsigende malepunkt
1082 Feil angitt sikker hayde

1083 Selvmotsig. nedsenk.méate
1084 Bearbeidingssyklus ikke tillatt
1085 Linjen er skrivebeskyttet
1086 Toleranse starre enn dybde
1087 Ingen spissvinkel definert
1088 Data selvmotsigende

1089 Notposisjon O ikke tillatt
1090 Mating ulik 0 angitt

1091 Ikke tillatt & bytte til Q399
1092 Verktay ikke definert

1093 Verktgynummer ikke tillatt
1094 Verktaynavn ikke tillatt

1095 Programvarealt. ikke aktivt
1096 Kan ikke gjenopprette kinematikk
1097 Funksjon ikke tillatt

1098 Selvmotsigende réemnemal
1099 Maleposisjon ikke tillatt

1100 Kinematikktilgang ikke mulig
1101 Malep. ikke i kjgreomréade
1102 Kompens. forh.innst. i. mulig
1103 Verkteyradius for stor

1104 Nedsenk.mate ikke mulig

TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 8/2015

Ekstra funksjoner

9.8

297



Programmering: Q-parameter
9.8 Ekstra funksjoner

Feilnummer Tekst

1105 Innstikk.vinkel definert feil

1106 Apningsvinkel ikke definert

1107 Notbredde for stor

1108 Skaleringer ikke like

1109 Verktaydata inkonsekvente
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D16 - Vise tekster og Q-parameterverdier formatert

Med D16 kan du ogsa vise sd mange meldinger du
gnsker pa skjermen nar du er i NC-programmet. Slike
meldinger viser TNC i et eget overlappingsvindu.

Med funksjonen D16 kan du vise Q-parameterverdier og tekster
formatert. Hvis du viser verdiene, lagrer TNC dataene i den filen
du definerer i D16-blokken. Den maksimale sterrelsen til den viste
filen er 20 kilobyte.

For & vise formatert tekst og Q-parameterverdier, méa du opprette
en tekstfil med tekstredigeringsprogrammet til TNC, der du
definerer formatene og Q-parametrene som skal vises.

Eksempel pa en tekstfil som fastsetter utdataformatet:
“MALEPROTOKOLL SKOVLHJULETS TYNGDEPUNKT*;
“DATO: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“KLOKKESLETT: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;
“ANTALL MALEVERDIER: = 1%;

“X1 = %9.3LF“, Q31;

“Y1 = %9.3LF“, Q32;

“Z1 = %9.3LF“, Q33;

Bruk felgende formateringsfunksjoner til & opprette tekstfiler:

Spesialtegn Funksjon

........... Fastsett utgangsformat for tekst og variabler
i anfarselstegn.

%9.3LF Fastsett format for Q-parameter: Totalt 9
sifre (inkl. desimaltegn), derav 3 plasser etter
komma, long, floating (desimaltall)

%S Format for tekstvariabler

%d Format for heltall

, Skilletegn mellom utdataformat og
parameter

; Tegn for blokkslutt, avslutter en linje

\n Linjebryting
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For overfaring av forskjellig informasjon inn i protokollfilen star
folgende funksjoner til radighet:

Nokkelord Funksjon

CALL_PATH Viser banenavnet pd NC-programmet
som FN16-funksjonen star i Eksempel:
"Maleprogram: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Lukker filen som du skriver inn i med FN16
Eksempel: M_CLOSE;

M_APPEND Legger ved protokollen for nye inndata til

den eksisterende protokollen. Eksempel:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Tilfayer ved nye overfering protokollen til
den eksisterende protokollen inntil den
maksimale filstgrrelsen i kilobyte som
skal overferes, overskrides. Eksempel:
M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Overskriver protokollen ved ny overfering.
Eksempel: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Viser bare tekst med dialogspraket engelsk

L_GERMAN Viser bare tekst med dialogspraket tysk

L_CZECH Viser bare tekst med dialogspréaket tsjekkisk

L_FRENCH Viser bare tekst med dialogspraket fransk

L_ITALIAN Viser bare tekst med dialogspraket italiensk

L_SPANISH Viser bare tekst med dialogspraket spansk

L_SWEDISH Viser bare tekst med dialogspréket svensk

L_DANISH Viser bare tekst med dialogspraket dansk

L_FINNISH Viser bare tekst med dialogspraket finsk

L_DUTCH Viser bare tekst med dialogspraket
nederlandsk

L_POLISH Viser bare tekst med dialogspraket polsk

L_PORTUGUE Viser bare tekst med dialogspréaket
portugisisk

L_HUNGARIA Viser bare tekst med dialogspraket ungarsk

L_SLOVENIAN Viser bare tekst med dialogspraket slovensk

L_ALL Viser tekst uavhengig av dialogspraket
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