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THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

b _secin pou sowcterw |
BLK FORM 0.1 Z X+ Y+0 Z-40

BLK FORM 0.2 X+200 Ye80 Z2+0
TOOL CALL 10 2 53000

L Z+100 RO FMAX M3

GYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Q25440 STARTHG PNT 18T AXIS
0z26=+0 (STARTHG PNT 2MD AXIS
022725 (STARTHG PNT 3D AXIS
Q218=+212 [ FIRST SIDE LENGTH
Q219=+60  [IND SIDE LERGTH
Q240=+3  (NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
020724500 [ FEED RATE FOR MILLNG
0208=+180 [ 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 K+220 ¥+70 RO FMAX

12 L 2-20 RO F500

13 APPR LOT X+200 Y+75 A3 AL

L Yebo

HHHHN
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Betjeningselementer for styringen

Knapper

Betjeningselementer pa skjermen

Tast Funksjon

@ Velge skjermbildeinndeling

Veksle mellom skjerm for maskin-
driftsmodus, programmeringsdrifts-
modus og et tredje skrivebord

D Funksjonstaster: Velge funksjon i
skjermbildet

<

[ > } [ A } Endre funksjonstastrekke

Driftsmoduser for maskinen

Tast Funksjon
Manuell drift

Elektronisk handratt

Posisjonering med manuell inntas-
ting

Programkjaring enkeltblokk

Programkjering blokkrekke

Y| & (= el B

Driftsmoduser for programmering

Tast Funksjon
Programmere
Programtest
2

Betjeningselementer for styringen

Angi og redigere koordinatakser
og tall

Tast Funksjon
- - Velge koordinatakser eller angi dem
o i program

m @

Endre desimaltegn/fortegn

K

Angivelse av polarkoordinater /
inkrementelle verdier

Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus

Overfgre aktuell posisjon

2 B8

Ignorere dialogspersmal og slette

0z
20

- ord
Avslutte inntasting og fortsette
dialog
END Avslutte blokk, og avslutte inntas-
ting
Tilbakestille angivelser eller slette

feilmeldinger

DEL Avbryte dialog, og slette program-
del

Informasjon om verktoy

Tast Funksjon
Definere verktgydata i programmet
Kalle opp verkteydata
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Administrere programmer og filer,

styringsfunksjoner
Funksjon
PGM Velge og slette programmer og filer,

- ekstern dataoverforing

Sykluser, underprogrammer og
programdelgjentakelser

Tast Funksjon
Definere touch-probe-sykluser

pom Definere programoppkalling, velge
nullpunkt- og punkttabeller

oL oL Definere og kalle opp sykluser

Velge MOD-funksjon

Angi og hente frem L_Jnderprogram—
mer og programdelgjentakelser

HELP Vise hjelpetekster ved NC-feilmel-
dinger, kalle opp TNCguide

Vise alle feilmeldinger som venter

| [ &) & )] B g

J Angi programstopp i et program

H

Programmere banebevegelser

cALC Vise lommekalkulator .
Tast Funksjon
. . . APPR Kjare til/forlate kontur
seec Vise spesialfunksjoner DEP
Fri konturprogrammering FK
Navigasjonstaster
Linje
Tast Funksjon
Posisjonere markar cc + Sirkelmidtpunkt/pol for polarkoordi-
nater
Velge blokker, sykluser og parame- Sirkelbane rundt sirkelmidtpunkt
a . .
terfunksjoner direkte
Navigere til programstart eller tabel- cR p Sirkelbane med radius
Istart
— Navigere til programslutt eller e Sirkelbane med tangential tilknyt-
slutten av en tabellinje ning

— Navigere oppover side for side

PG DN Navigere nedover side for side

Velge neste arkfane i formularer

= B 3 B

]

Dialogfelt eller knapp forover/
bakover

m Fas/hjerneavrunding

Potensiometer for mating
og spindelturtall

Mating Spindelturtall

100

100
50 (O\ ™ 0 i%hwsn
n*leF'h Qs%

]
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Om denne handboken

Sikkerhetsmerknad

Falg alle sikkerhetsmerknader i denne dokumentasjonen og i
dokumentasjonen til maskinprodusenten!

Sikkerhetsmerknader advarer mot farer ved bruk av programvare
og enheter og gir henvisninger om hvordan disse kan unngés. De
er klassifisert etter farens alvorlighetsgrad og er delt inn i falgende

grupper:

Fare signaliserer farer for personer. Hvis du ikke falger
anvisningene for unngaelse av faren, forer faren til dedsfall
eller alvorlige personskader.

Advarsel signaliserer farer for personer. Hvis du ikke falger
anvisningene for unngaelse av faren, kan faren fore til dedsfall
eller alvorlige personskader.

A FORSIKTIG

Forsiktig signaliserer farer for personer. Hvis du ikke falger
anvisningene for unngaelse av faren, kan faren fore til lette
personskader.

Merknad signaliserer farer for gjenstander eller data. Hvis du
ikke falger anvisningene for unngaelse av faren, kan faren fgre
til materielle skader.

Rekkefglgen til informasjonen i sikkerhetsmerknadene
Alle sikkerhetsmerknader har felgende fire avsnitt:

m Signalordet angir alvorlighetsgraden til faren

® Type fare og kilden til faren

® Fglger hvis faren ignoreres, f.eks. «Ved etterfalgende
bearbeiding oppstar det fare for kollisjon»

= Unnslippe - tiltak for & unnga faren

Grunnleggende | Om denne handboken
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Grunnleggende | Om denne handboken

Informasjonsmerknader

Felg informasjonsmerknadene i denne veiledningen for & sikre en
feilfri og effektiv bruk av programvaren.

| denne veiledningen finner du felgende informasjonsmerknader:

o Informasjonssymbolet star for et tips.

Et tips inneholder ytterligere eller supplerende viktig
informasjon.

@ Dette symbolet ber deg falge sikkerhetsinstruksjonene
fra maskinprodusenten. Symbolet peker ogsa pa
maskinavhengige funksjoner. Potensielle farer for

operatar og maskinen er beskrevet i maskinhandboken.

@ Boksymbolet star for en kryssreferanse til ekstern
dokumentasjon, f.eks. dokumentasjonen til
maskinprodusenten eller en tredjepartsleverander.

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

Vi arbeider stadig for 8 forbedre dokumentasjonen var. 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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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

Styringstype, programvare og funksjoner

Denne handboken beskriver funksjoner som er tilgjengelige i
styringene fra og med falgende NC-programvarenummer.

Styringstype NC-programvarenr.
TNC 320 771851-05
TNC 320 Programmeringsplass 771855-05

Maskinprodusenten tilpasser den effektive ytelsen til

styringen til hver enkelt maskin. Ytelsen tilpasses ved hjelp

av maskinparametere. Derfor inneholder denne handboken
beskrivelser av funksjoner som ikke er tilgjengelige for hver styring.

Styringsfunksjoner som ikke er tilgjengelige for alle maskiner, er for
eksempel:

® Verktgymaling med TT

Ta kontakt med maskinprodusenten for & gjere deg kjent med de
faktiske funksjonene til maskinen.

Mange maskinprodusenter og HEIDENHAIN tilbyr kurs i
programmering av HEIDENHAIN-styringene. Det anbefales
a delta pa disse kursene for & gjeore seg godt kjent med
styringsfunksjonene.

@ Brukerhandbok syklusprogrammering:

Alle syklusfunksjonene (touch-probe-sykluser og
bearbeidingssykluser) blir beskrevet i brukerhandboken
for syklusprogrammering. Hvis du trenger denne
brukerhdndboken, kan du eventuelt henvende deg til
HEIDENHAIN. ID: 1096959-xx
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Grunnleggende | Styringstype, 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
B Mating i mm/min

Omregnede koordinater:
Dreie arbeidsplan

HEIDENHAIN DNC (alternativ nr. 18)

Kommunikasjon med eksterne PC-applikasjoner via COM-komponenter

CAD Import (alternativ nr. 42)
CAD Import

Stetter DXF, STEP og IGES

Overtakelse av konturer og punktmaler

Komfortabel fastsetting av nullpunkt

Grafisk valg av kontursegmenter fra klartekstprogrammer

Extended Tool Management (alternativ nr. 93)

Utvidet verktgybehandling Python-basert

Remote Desktop Manager (alternativ nr. 133)

Fjernstyring av eksterne datama- = \Windows pé en separat datamaskinenhet
skinenheter ® |ntegrert i styringsoverflaten
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Utviklingsniva (oppgraderingsfunksjoner)

Med oppgraderingsfunksjonene Feature Content Level
(utviklingsniva), administreres programvarealternativene og andre
videreutviklede versjoner av styringsprogramvaren. Hvis du
beholder en programvareoppdatering pa styringen, vil ikke alle
funksjonene som hgrer til FCL automatisk veaere tilgjengelige.

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

Oppgraderingsfunksjonene er merket med FCL n i hdndboken. n
angir utviklingsnivaets fortlgpende nummer.

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

Beregnet bruksomrade

Styringen tilsvarer klasse A iht. EN 55022 og er hovedsakelig
beregnet for industriell bruk.

Juridisk informasjon

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

» Driftsmodus Programmering

» MOD-funksjon

> Skjermtasten LISENSINFORMASJON
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Nye funksjoner

Nye funksjoner 34055x-06

Den aktive verktayakseretningen kan na aktiveres som virtuell
verktgyakse i manuell modus og under handrattoverlagringen,
se "Overlagre handrattposisjonering under programkjaringen:
M118 ", Side 437

Skriving og lesing av tabeller er nd mulig med fritt definerbare
tabeller, se "Fritt definerbare tabeller", Side 461

Ny touch-probe-syklus 484 til kalibrering av trédlgs touch-probe
TT 449 se brukerhandboken for syklusprogrammering

De nye handrattene HR 520 og HR 550 FS stottes, se "Kjaring
med elektronisk handratt", Side 517

Ny bearbeidingssyklus 225 Gravere

se brukerh&ndboken for syklusprogrammering

Ny manuell probesyklus Senterlinje som nullpunkt, se
"Midtakse som nullpunkt *, Side 568

Ny funksjon for avrunding av hjerner, se "Avrunde hjgrner:
M197", Side 443

Den eksterne tilgangen til styringen kan na sperres med en
MOD-funksjon, se "Ekstern tilgang", Side 624

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 10/2017
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

Endrede funksjoner 34055x-06

12

| verktaytabellen er det maksimale antallet tegn gkt fra 16 til
32 for feltene NAME og DOC, se "Angi verktgydata i tabellen”,
Side 208

Styringen og posisjoneringen i de manuelle touch-probe-
syklusene er forbedret, se "Bruke 3D-touch-probe *, Side 540

Med den nye funksjonen PREDEF kan nd ogsa
forhandsdefinerte verdier i en syklusparameter overtas i
sykluser, se brukerhandbok for syklusprogrammering

Ved KinematicsOpt-syklusen brukes det nd en ny
optimeringsalgoritme, se brukerhdndbok syklusprogrammering

For syklus 257 sirkeltapp finnes det na en parameter som
du kan bruke til & fastlegge tilkjeringsposisjonen til tappen,
se brukerhandbok syklusprogrammering

For syklus 256 Rektanguleer tapp finnes det nd en parameter
som du kan bruke til & fastlegge tilkjeringsposisjonen til tappen,
se brukerhandbok syklusprogrammering

Med den manuelle touch-probe-syklusen Grunnrotering kan

skrastillingen av emnet ogsa utjevnes med en bordrotasjon, se
"Utligne skrastilling av emnet med en bordrotering", Side 557
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Nye funksjoner 77185x-01

= Ny spesialmodus FRIKJJR, se "Frikjering etter stramsvikt",
Side 607

= Ny simuleringsgrafikk, se "Grafikker ", Side 584

B Ny MOD-funksjon Verktgyinnsatsfil i gruppen
Maskininnstillinger,se "Verktayinnsatsfil', Side 627

® Ny MOD-funksjon Stille inn systemtid i gruppen
Systeminnstillinger, se "Still inn systemtid", Side 628

= Ny MOD-gruppe Grafikkinnstillinger, se "Grafikkinnstillinger",

Side 622
® Med den nye skjeeredatamaskinen kan du beregne

spindelturtallet og matingen, se "Skjeeredatamaskin®, Side 184
| goto-kommandoene er det innfort nye if-then-betingelser, se

"Programmere hvis/sé-avgjerelser’, Side 347

m Tegnsettet for bearbeidingssyklus 225 Gravering
har blitt utvidet med omlyder og diametertegn,
se brukerhandbok syklusprogrammering
= Ny bearbeidingssyklus 275 Virvelfresing,
se brukerhandboken for syklusprogrammering
® Ny bearbeidingssyklus 233 Planfresing
se brukerhandboken for syklusprogrammering
® | boresyklusene 200, 203 og 205 har parameteren Q395
FORHOLD DYBDE blitt innfert for & analysere FANGLE,
se brukerhandbok syklusprogrammering
® Probesyklusen 4 MALE 3D har blitt innfert,
se brukerhandbok syklusprogrammering
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Endrede funksjoner 77185x-01

Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

® | en NC-blokk er det tillatt med opptil 4 M-funksjoner, se

14

"Grunnleggende”, Side 424

| lommekalkulatoren er det innfart nye skjermtaster til & angi
verdier med, se "Bruk”, Side 181

Restdistanse kan na ogsa vises i inntastingssystemet, se "Velge
posisjonsvisning", Side 629

Syklusen 241 KANONBORING har blitt utvidet med flere
angivelsesparametere, se brukerhandbok syklusprogrammering
Syklusen 404 har blitt utvidet med parameteren Q305 NR. |
TABELL, se brukerhdndbok syklusprogrammering

En startmating har blitt innfert i gjengefresesyklusene 26x, se
brukerhandbok syklusprogrammering

| syklus 205 Universaldypboring kan en mating

for returen né defineres med parameteren Q208,

se brukerhandbok syklusprogrammering
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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 innfart, se "Starte vilkarlig program som underprogram”,
Side 323

Ny funksjon FEED DWELL for programmering av forsinkelser
som gjentas, se "Forsinkelse FUNCTION FEED", Side 469

Styringen skriver automatisk store bokstaver pa starten av
blokken, se "Programmere banefunksjoner”, Side 262

D18-funksjonene har blitt utvidet, se "D18 — Lese systemdata’,
Side 361

USB-datamediet kan sperres med sikkerhetsprogramvaren
SELinux, se "Sikkerhetsprogramvare SELinux", Side 99

Maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007), som
pavirker posisjoneringen etter en Sl=syklus, har blitt innfert, se
"Maskinspesifikke brukerparametere”, Side 654
Beskyttelsessoner kan defineres i MOD-menyen, se "Angi
kjeregrenser", Side 626

Det er mulig & skrivebeskytte enkelte linjer i administrasjonen av
nullpunkt, se "Lagre nullpunkter i nullpunkttabellen®, Side 530
Ny manuell probefunksjon for justering av et plan, se
"Bestemme 3D-grunnrotering", Side 559

Ny funksjon for justering av bearbeidingsplanet uten
roteringsakser, se "Dreie arbeidsplan uten roteringsakser",
Side 503

Det er mulig & dpne CAD-filer uten alternativ nr. 42, se "Overfgre
data fra CAD-filer", Side 295

Nytt programvarealternativ nr. 93 Extended Tool Management,
se "Kalle opp verkteybehandling®, Side 235
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

Endrede funksjoner 77185x-02

16

Inndataomradet til kolonnen DOC i pocket table er utvidet til 32
tegn, se "Pocket table for verktayveksler, Side 220

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 kjoring av et NC-program med slike kommmandoer avbryter
styringen NC-programmet med en feilmelding som hjelper

til med & finne en alternativ realisering, se "Sammenligning:
tilleggsfunksjoner”, Side 689

Den maksimale filstarrelsen som overfgres med filene D16 F
Skriv ut, ble gkt fra 4 kB til 20 kB

Administrasjonen av nullpunkt Preset.PR er skrivebeskyttet
i driftsmodusen Programmering, se "Lagre nullpunkter i
nullpunkttabellen”, Side 530

Inndataomradet i Q-parameterlisten for definering av fanen
QPARA for statusvisningen omfatter 132 inndatapunkter, se
"Vise Q-parametere (arkfane QPARA)", Side 90

Manuell kalibrering av touch-proben med faerre
forhédndsposisjoneringer, se "Kalibrere 3D-touch-probe ",
Side 549

Posisjonsvisningen tar hensyn til toleransene DL som er
programmert i T-blokken og som kan velges som toleranser for
emnet eller verktayet, se "Deltaverdier for lengder og radier”,
Side 207

| enkeltblokken bearbeider styringen hvert punkt enkeltvis ved
punktmalsykluser og G79 PAT, se "Programkjering’, Side 600

En omstart av styringen er ikke lenger mulig med tasten END,
men med skjermtasten LEGG TIL STARTLEGG TIL START, se
"Sl& av', Side 514

| manuell drift viser styringen banematingen, se "Spindelturtall S,
mating F og tilleggsfunksjon M", Side 527

Det er bare mulig & deaktivere dreiing i manuell drift via 3D-ROT-
menyen, se "Aktivere manuell dreiing”, Side 574

Maskinparameteren maxLineGeoSearch(nr. 105408) har blitt
gkt til maks. 50000, se "Maskinspesifikke brukerparametere”,
Side 654

Navnet til programvarealternativ nr. 8 har blitt endret, se
"Programvarealternativer”, Side 9
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Nye og endrede syklusfunksjoner 77185x-02

Syklus G270 KONTURSYKLUSDATA har blitt lagt til

Syklus G139 SYL.MANTEL- KONTUR har blitt 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

Mer informasjon om dette: Brukerhandbok syklusprogrammering
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Nye funksjoner 77185x-04

18

Ny funksjon FUNCTION DWELL for programmering av en
forsinkelsestid, se "Forsinkelse FUNCTION DWELL", Side 471

Ny funksjon FUNCTION S-PULSE for programmering av
pulserende turtall, se "Pulserende turtall FUNCTION S-PULSE",
Side 467

Verktaytabellen er utvidet med kolonnen KINEMATIC, se "Angi
verktaydata i tabellen”, Side 208

Verktaytabellen er utvidet med kolonnen OVRTIME, se "Angi
verktgydata i tabellen”, Side 208

Nar verktgydata importeres kan CSV-filen inneholde ekstra
tabellkolonner som ikke er kjent for styringen. Ved import vises
det en melding om de ukjente kolonnene og en merknad om
at disse verdiene ikke overfares, se "Importer og eksporter
verktoydata', Side 242

Manuelle probefunksjoner oppfarer en linje i
nullpunktsbehandlingen som ikke eksisterer ennd, se "Skrive
maleverdier fra touch-probe-syklusene i nullpunkttabellen”,
Side 548

Manuelle probefunksjoner kan skrive i en passordbeskyttet
linje, se "Protokollfare maleverdiene fra touch-probe-syklusene”,
Side 546

Under en manuell touch-probe-syklus er det mulig & overfare
kontrollen til hdndrattet, se "Kjgrebevegelser ved et handratt
med skjerm", Side 542

Flere handratt kan kobles til en styring, se "Kjgring med
elektronisk handratt", Side 517

| driftsmodusen El. handratt kan handrattaksen for en HR 130
velges med de oransje aksetastene

Nar styringen er stilt inn pd maleenheten INCH, beregner
styringen ogsa bevegelser som blir kjgrt med handrattet, i INCH,
se "Kjering med elektronisk handratt’, Side 517

Styringen skiller mellom avbrutt eller stanset NC-program. |
avbrutt tilstand gir styringen flere inngrepsmuligheter, se "Sette
pé pause, stoppe eller avbryte bearbeiding", Side 602

Programvarealternativet nr. 42 DXF-Converter oppretter na ogsa
CR-sirkler, se "Grunninnstillinger”, Side 299

Ved aktiv inndeling kan inndelingsblokken redigeres i
inndelingsvinduet, se "Definisjon, mulige bruksomrader”,
Side 179

En animert hjelp kan velges ved funksjonen Drei arbeidsplan, se
"Oversikt", Side 479

D18-funksjonene har blitt utvidet, se "D18 — Lese systemdata’,
Side 361

D16-funksjonene har blitt utvidet, se "D16 — Vise tekster og Q-
parameterverdier formatert", Side 355

Filen som er lagret med LAGRE SOM, finner du ogsa i
filbehandlingen under SISTE FILER, se "Redigere NC-program”,
Side 138

Nar du lagrer filer med LAGRE SOM, kan du velge malmappen
med skjermtasten SKIFT, se "Redigere NC-program”,
Side 138
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® | filbehandlingen er rask filsgking med inntasting av farste
bokstav mulig, se "Velge stasjoner, kataloger og filer",
Side 150

® Filbehandlingen viser vertikale rullefelt og stetter rullingen med
musen, se "Velge filbehandling”, Side 149

® Ny maskinparameter for gjenoppretting av M7 og M8, se
"Maskinspesifikke brukerparametere”, Side 654

® Med funksjonen STRLEN kan du kontrollere om en
strengparameter er definert, se "Registrere lengden pa en
strengparameter”, Side 407

B Med funksjonen SYSSTR kan du lese NC-programvareversjonen,
se "Lese systemdata”, Side 404

® Funksjonen D38 kan na programmeres uten ngkkeltall

B Med funksjonen DOO kan nd ogséa udefinerte Q-parametere
overfares

® Ved hopp med D09 er QS-parametere og tekster tillatt som
betingelser, se "Programmere hvis/sa-avgjerelser", Side 347

m Sylindriske rdemner kan na ogsa defineres med diameter
i stedet for med radius, se "Definere rdemne: G30/G31",
Side 131

B Qvergangselementene G24 og G25 kan na ogsa utferes mellom
tredimensjonale konturer, altsa ved linezere blokker med tre
programmerte koordinater eller en heliks

®  Styringen stotter na tredimensjonale sirkler, altséa sirkler i 3
akser som star loddrett mot arbeidsplanet, se "Sirkelbane rundt
sirkelmidtpunkt ", Side 267

m | 3D-ROT-menyen vises den aktive kinematikken, se "Aktivere
manuell dreiing”, Side 574

m | driftsmodiene Programkjering enkeltblokk og
Programkjering blokkrekke kan skjermbildeinndelingen
PROGR. + INNDEL. velges, se "Dele inn programmer”,
Side 179

m | driftsmodiene Prog.kjering blokkrekke, Prog.kjering
enkeltblokk og Posisjonering m. man. inntasting kan
skriftstarrelsen stilles inn pa den samme sterrelsen som
i driftsmodusen Programmering, se "Maskinspesifikke
brukerparametere’, Side 654

B Funksjonene i driftsmodusen Posisjonering m. man. inntasting
har blitt utvidet og betjeningen tilpasset, se "Posisjonering med
manuell inntasting", Side 577

® | driftsmodusen FRIKJ@R vises den aktive kinematikken, se
"Frikjering etter stramsvikt", Side 607

m | driftsmodusen FRIKJ@R kan matingsbegrensningen
deaktiveres med funksjonstasten OPPHEV MATEBEGRENS., se
"Frikjering etter stramsvikt", Side 607

® | driftsmodusen Programtest kan en fil for verktgyinnsats ogsé
opprettes uten simulering, se "Verkteyinnsatstest', Side 227

B | driftsmodusen Programtest kan du skjule
hurtiggangsbevegelsene med funksjonstasten F-MAKS.BANER,
se "3D-visning i driftsmodusen programtest’, Side 588
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

| driftsmodusen Programtest kan du stille

tilbake volummodellen med funksjonstasten
VOLUMMODELL TILBAKEST., se "3D-visning i driftsmodusen
programtest”, Side 588

| driftsmodusen Programtest kan du stille tilbake
bevegelsesstrekningene for verktey med funksjonstasten
TILBAKEST. VERKT@YSTREKNING, se "3D-visning i
driftsmodusen programtest’, Side 588

| driftsmodusen Programtest kan du vise koordinatene med
skjermtasten MAL hvis du posisjonerer musen pé grafikken, se
"3D-visning i driftsmodusen programtest”, Side 588

| driftsmodusen Programtest kan du simulere frem til en blokk
som du har definert, med skjermtasten STOPP VED, se "Utfare
Programtest frem til en bestemt blokk", Side 599

Under fanen POS i statusvisningen vises den aktive basis-
transformasjonen, se "Posisjoner og koordinater (arkfane POS)",
Side 88

| statusvisningen vises na i tillegg banen for det aktive
hovedprogrammet, se "Oversikt", Side 87se "Generell
programinformasjon (arkfane PGM)", Side 87

Under fanen CYC i statusvisningen vises i tillegg T-Max og TA-
Max

Det er nd mulig a fortsette mid-program-oppstarten, se "@nsket
start i program: mid-program-oppstart”, Side 610

Med funksjonene NC/PLC Backup og NC/PLC Restore kan du
sikkerhetskopiere og gjenopprette enkelte mapper eller hele
stasjonen TNC, se "Backup og Restore", Side 102
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

Endrede funksjoner 77185x-04

Ved redigering av verktaytabell eller verktaybehandling blir bare
den aktuelle tabellinjen sperret, se "Redigere verktaytabeller",
Side 213

Ved import av verktaytabeller blir utilgjengelige verktaytyper
importert som type udefinert, se "Importere verkteytabeller’,
Side 217

| verkt@ynavn er i tillegg spesialtegnene % og , tillatt, se
"Verktaynummer, verktaynavn®, Side 206

Ved import av verktaytabeller blir tallverdiene fra kolonnen R-
OFFS overfort, se "Importere verktaytabeller", Side 217

| kolonnen LIFTOFF i verktoytabellen er standardinnstillingen nd
N, se "Angi verktgydata i tabellen", Side 208

Kolonnene L og R i verktaytabellen er tomme nar et nytt verktay
skal opprettes, se "Redigere verktoytabeller’, Side 213

For kolonnene RT og KINEMATIC i verktaytabellen er n
skjermtasten VELG tilgjengelig, se "Angi verkteydata i tabellen”,
Side 208

Verktoydata fra verktey som fortsatt er lagret i pocket table, kan
du ikke slette, se "Redigere verktaytabeller", Side 213

Probefunksjonen Hjerne som nullpunkt har blitt utvidet, se
"Hjerne som nullpunkt *, Side 563

| alle manuelle probefunksjoner er et raskere utvalg av
oppstartsvinkelen for boringer og tapper mulig ved hjelp av
skjermtaster (akseparallelle proberetninger), se "Funksjoner i
touch-probe-sykluser", Side 543

Ved proben vises skjermtasten for akseretningen for det 2.
punktet etter overfaringen av den aktuelle verdien for 1. punkt
| alle manuelle probefunksjoner tilbys retningen til hovedaksen
som standard

Oppsettet til skjiermtastene i den manuelle probesyklusen
SOK P har blitt tilpasset, se "Hjerne som nullpunkt *, Side 563

| de manuelle probesyklusene kan de fysiske tastene END og
Overfering av faktisk posisjon brukes

Visningen av banematingen ble endret i manuell drift, se
"Spindelturtall S, mating F og tilleggsfunksjon M", Side 527
Skjermtasten FMAX i programkjgringen begrenser ikke bare
banematingen for programkjaringen, men ogsa aksematingen
for manuelle aksebevegelser, se "Matingsbegrensning F MAX",
Side 528

Skjermtastoppsettet har blitt tilpasset ved trinnvis posisjonering
De angitte verdiene til kjgregrensene blir kontrollert med tanke
pad gyldighet, se "Angi kjeregrenser", Side 626

Nar man apner nullpunktsbehandlingen, star markaren i linjen
for det aktive nullpunktet

Inndataomradet til kolonnene SPA, SPB og SPC i
nullpunktsbehandlingen er utvidet til 999,9999, se
‘Nullpunktsbehandling", Side 529

Nytt hjelpebilde ved PLANE RESET, se "Fastsette
posisjoneringen til PLANE-funksjonen®, Side 495

Dreiing er ogsa tillatt i kombinasjon med speiling, se "PLANE-
funksjonen: Rotere arbeidsplanet (alternativ nr. 8)", Side 477
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

Atferden til COORD ROT og TABLE ROT i 3D-ROT-menyen har
blitt endret, se "Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen”,
Side 495

Ogsa nar 3D-ROT-dialogen i driftsmodusen Manuell drift star pa
Aktiv, fungerer PLANE RESET ved en aktiv basis-transformasjon,
se "Aktivere manuell dreiing", Side 574

Styringen legger av verdien 0 i aksen som er valgt bort med
M138 ved beregning av aksevinkelen, se "Utvalg av dreieakser:
M138", Side 507

Potensiometeret for matingen reduserer bare den
programmerte matingen, ikke lenger matingen som er beregnet
av styringen, se "Mating F", Side 204

Funksjonene APPR LT, APPR LCT, DEP LT og DEP LCT
posisjonerer alle tre aksene samtidig pa hjelpepunktet, se
"Kjare frem péa en linje med tangential tilknytning: APPR LT",
Side 257, se "Kjare frem i en sirkelbane med tangential
tilknytning til konturen og linjestykket: APPR LCT", Side 259

Funksjonen APPR CT og DEP CT gjer det mulig & kjere frem til
og bort fra en heliks. Denne bevegelsen blir utfart som heliks
med samme stigning, se "Oversikt: Baneformer ved kjaring til
og fra en kontur", Side 254

Redigering av blokken farer ikke lenger til at blokkmerkingen
oppheves. Hvis en blokk redigeres ved aktiv blokkmerking,
og en annen blokk deretter velges ved hjelp av syntakssak,
blir markeringen utvidet til den nye blokken som er valgt,

se "Markere, kopiere, klippe ut og lime inn programdeler”,
Side 141

Det er enklere & gjenkjenne den gjeldende inndelingsblokken
i inndelingsvinduet, se "Definisjon, mulige bruksomrader”,
Side 179

DHCP-Lease-Time gjelder nd ogséa ved strembrudd. Nar HEROS
blir slatt av, far DHCP-serveren ikke lenger informasjon om at IP-
adressen er ledig igjen, se "Konfigurere styring", Side 640

| statusvisningen har feltene for LBl-navnene blitt utvidet til 32
tegn

Statusvisningen TT viser na ogsa verdier nar det forst senere
blir vekslet til fanen TT

Det er nd mulig & veksle mellom statusvisingene med tasten
Neste fane, se "Ekstra statusvisninger", Side 86

Nar et underprogram som blir kalt opp med %, ender med M2
eller M30, sender styringen ut et varsel

M124 genererer ikke lenger en feilmelding, men bare et varsel.
Dermed kan NC-programmer med programmert M124 kjare
uten avbrytelser

| filbehandlingen vises programmene eller katalogene pa
markarposisjonen i tillegg til i et eget felt under den aktuelle
banevisningen

Na kan store og sma bokstaver i et filnavn endres |
filbehandlingen

Nar du overferer en starre fil til en USB-enhet i filbehandlingen,
viser styringen et varsel frem til filoverfaringen er avsluttet, se
"USB-enheter pa styringen®, Side 171

| filoehandlingen viser styringen ogsa det gjeldende typefilteret
ved baneangivelsen
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

m | filbehandlingen blir skjermtasten VIS ALLE na vist i alle
driftsmodi

® | filbehandlingen har funksjonen Velg malmappe ved kopiering
av data eller mapper blitt endret. Begge skjermtastene OK og
AVBRUDD er tilgjengelige pa de to farste posisjonene

® Fargene for programmeringsgrafikken har blitt endret, se
"Programmeringsgrafikk”’, Side 186

® | driftsmodiene Programtest og Programmering blir
verktaydataene stilt tilbake nar et program blir valgt pa nytt eller
startet pa nytt med skjermtasten NULLSTILL + START

B | driftsmodusen Programtest viser styringen nullpunktet til
maskinbordet som referansepunkt ved RAEMNE | ARB.ROM , se
"Vise raemne i arbeidsrom ", Side 594

m  Eftter at det aktive nullpunktet har blitt endret, er det bare mulig
a fortsette programmet etter GOTO eller mid-program-oppstart,
se "Bevege maskinakser under avbrudd", Side 605

= Med mid-program-oppstart er det mulig & starte i en FK-
sekvens, se "@nsket start i program: mid-program-oppstart”,
Side 610

® Betjeningen og dialogstyringen for mid-program-oppstart har
blitt forbedret, ogsa for palettabeller, se "@nsket start i program:
mid-program-oppstart", Side 610
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Nye og endrede syklusfunksjoner 77185x-04

Ny syklus 258 FLERHJJRNETAPPER

Syklusene 421, 422, og 427 har blitt utvidet med parameterne
Q498 og Q531

Ved syklus 247: SETTE NULLPUNKT kan nullpunktnummeret
for den tilhgrende parameteren velges fra
forhandsinnstillingstabellen

Ved syklus 200 og 203 ble atferden til forsinkelsen oppe
tilpasset

Syklus 205 fjerner spon fra koordinatoverflaten

Ved Sl-sykluser blir det néa tatt hensyn til M110 ved innvendig
korrigerte sirkelbuer hvis den er aktiv under bearbeidingen

| syklus 251 Firkantlomme blir det na tatt hensyn til M110
ved innvendig korrigerte sirkelbuer hvis den er aktiv under
bearbeidingen

Syklus 225 har blitt utvidet med parameterne Q516, Q367
og Q574. Dermed er det mulig a definere et nullpunkt for
tekstplasseringen hhv. skalere tekstlengden og tegnhgyden

| syklusene 481-483 har parameteren Q340 blitt utvidet med
inntastingsmuligheten «2». Det gjer det mulig & utfere en
verktaykontroll uten & gjere endringer i verktaytabellen,
Syklus 251 har blitt utvidet med parameteren Q439. | tillegg har
slettfresingsstrategien fatt ny utforming

Ved syklus 252 har slettfresingsstrategien fatt ny utforming
Syklus 275 har blitt utvidet med parameterne Q369 og Q439

Mer informasjon om dette: Brukerhandbok syklusprogrammering
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

Nye funksjoner 77185x-05

B CONTOUR DEF kan nd ogsé programmeres i DIN/ISO se "Meny
funksjoner for kontur- og punktbearbeidinger’, Side 447

® PLANE-funksjonene kan na ogséa programmeres i DIN/ISO med
FMAX og FAUTO, se "Fastsette posisjoneringen til PLANE-
funksjonen", Side 495

= Nar en palettabell blir valgt i en driftsmodus for programkjering,
blir Bestykningsliste og T-bruksrekke beregnet for hele
palettabellen, se "Verktaybehandling (alternativ nr. 93)",
Side 234

® Ny funksjon FUNCTION COUNT for & styre en teller, se "Definere
teller", Side 455

® Ny funksjon FUNCTION LIFTOFF for & lafte verktoyet fra
konturen ved NC-stopp, se "Lafte av verktay ved NC-stopp:
FUNCTION LIFTOFF", Side 472

® Du kan ogséa apne verktayholderfilene i filbehandlingen, se
"Verktayholderbehandling", Side 449

® Med funksjonen TILPASS TABELL/ NC-PGM kan ogsa fritt
definerbare tabeller importeres og tilpasses, se "Importere
verktaytabeller', Side 217

= Maskinprodusenten kan ved en tabellimport muliggjere f.eks.
automatisk fjerning av omlyder fra tabeller og NC-programmer
ved hjelp av oppdateringsregler, se "Importere verktaytabeller",
Side 217

® Hurtigsek er mulig etter verkt@ynavnene i verktaytabellen, se
"Angi verktaydata i tabellen®’, Side 208

® Det er mulig 8 kommentere ut NC-blokker, se "Kommentere ut
NC-blokk senere’, Side 176

®m  Maskinprodusenten kan sperre angivelsen av nullpunkt i enkelte
akser, se "Lagre nullpunkter i nullpunkttabellen”, Side 530, se
"Fastsette nullpunkt med 3D-touch-probe ", Side 562

= Linje O i nullpunkttabellen kan ogséa redigeres manuelt, se "Lagre
nullpunkter i nullpunkttabellen®, Side 530

m CAD-Viewer eksporterer punkter med FMAX til en H-fil, se "Velg
en filtype", Side 309

m Nar flere instanser av CAD-Viewer er apnet, blir disse vist i
mindre format pa det tredje skrivebordet.

= Ved hjelp av CAD-Viewer er det nd mulig a overfare data fra DXF,
IGES og STEP, se "Overfare data fra CAD-filer", Side 295

® Du kan vise og skjule elementene i alle trestrukturer ved &
dobbeltklikke.

B Nytt symbol i statusvisningen for speilet bearbeiding, se
"Generell statusvisning", Side 84

®  Grafikkinnstillinger i driftsmodusen Programtest blir lagret
permanent, se "3D-visning i driftsmodusen programtest’,
Side 588

® | driftsmodusen Programtest kan na ulike kjgreomrader velges,
se "Bruk’, Side 594

® \Verktgydata fra touch-prober kan ogsé vises og angis
i verktgybehandlingen (alternativ nr. 93), se "Redigere
verkteybehandling®, Side 236
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

Du undertrykke overvakningen av touch-probene i 30 sek. med
funksjonstasten TOUCH-PR. OVERVAKING AV, se "Undertrykk
overvaking av touch-probe”, Side 543

Under manuell probing ROT og P er justering mulig via
et dreiebord, se "Utligne skrastilling avemnet med en
bordrotering”, Side 557, se "Hjgrne som nullpunkt *,
Side 563

Ved aktiv spindeljustering er antallet spindelomdreininger
begrenset hvis beskyttelsesdgren er dpen. Eventuelt endres
dreieretningen til spindelen, noe som gjer at det ikke alltid blir
posisjonert pa den korteste veien.

Med funksjonen D00 kan n& ogséa udefinerte Q-parametere
overfares

Ved D16 er det mulig 8 angi henvisninger til Q-parameter eller
QS-parameter som kilde og mal, se "D16 — Vise tekster og Q-
parameterverdier formatert"', Side 355

D18-funksjonene har blitt utvidet, se "D18 — Lese systemdata’,
Side 361

Ny maskinparameter iconPrioList (nr. 100813) for & fastsette
rekkefglgen til statusvisningen (lcons), se "Maskinspesifikke
brukerparametere’, Side 654

Med maskinparameterne clearPathAtBlk (nr. 124203) fastsetter
du om verktgybanene i driftsmodusen Programtest skal slettes
ved en ny BLK-form, se "Maskinspesifikke brukerparametere”,
Side 654

Ny valgfri maskinparameter CfgDisplayCoordSys (nr. 127500) for
& velge i hvilket koordinatsystem en nullpunktsforskyvning blir

vist i statusvisningen, se "Maskinspesifikke brukerparametere”,
Side 654
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Endrede funksjoner 77185x-05

® Hvis du bruker sperrede verktoy, viser styringen en advarsel
i driftsmodusen Programmering og i Programtest, se
"Programmeringsgrafikk”’, Side 186, se "Programtest’,
Side 596

m  Styringen tilbyr en posisjoneringslogikk ved ny kjaring mot
konturen, se "Kjgre til konturen igjen", Side 615

® Posisjoneringslogikken ble endret nar et sesterverktey kjorte
mot konturen péa nytt, se "Verktayskift", Side 225

m Akser som ikke er aktivert i den aktuelle kinematikken, kan ogsa
ved dreid arbeidsplan forsynes med referanser, se "Kjere over
referansepunkt ved dreid arbeidsplan”, Side 513

® Boringer og gjenger blir presentert i lysebla farge |
programmeringsgrafikken, se "Programmeringsgrafikk”,
Side 186

. Grafikken presenterer verktayet i inngrep i red farge og ved
luftsnitt i bla farge, se "Vise verktay", Side 592

m Posisjonene til snittplanene blir ikke lenger tilbakestilt ved
programvalg eller en ny BLK-form, se "Visning i 3 plan®,
Side 591

® Spindelturtallene kan ogsa i driftsmodusen Manuell drift
angis med desimaler. Ved et turtall pa < 1000 viser styringen
desimalene, se "Angi verdier", Side 527

m Sorteringsrekkefalgen og kolonnebreddene blir opprettholdt
i valgvinduet for verktoy ogsa etter at styringen er slatt av, se
"Kalle opp verktaydata", Side 223

. Nar et underprogram som er kalt opp med %:PGM, avsluttes
med M2 eller M30, utlgser styringen en advarsel. Styringen
sletter automatisk advarselen sa snart du velger et annet NC-
program, se "Merknader til programmeringen’, Side 322

® Styringen viser en feilmelding i toppteksten frem til denne
slettes eller blir erstattet av en feil med hayere prioritet
(feilklasse),se "Vise feil", Side 190

® Tiden det tar & legge inn sterre datamengder i et NC-program,
har blitt betydelig redusert.

B En USB-pinne mé ikke lenger kobles til ved hjelp av en
funksjonstast, se "Koble USB-enhet til og fra", Side 159

B Hastigheten ved innstillingen av inkrement, spindelturtall og
mating har blitt tilpasset ved elektroniske handratt.

®  |konene for grunnrotering, 3D-grunnrotering og dreid
arbeidsplan har blitt tilpasset slik at det er lettere a skille dem
ad, se "Generell statusvisning", Side 84

®  Styringen registrerer automatisk om en tabell blir importert eller

om tabellformatet blir tilpasset, se "Importere verkteytabeller”,
Side 217

®m Nar du plasserer markgren i et inndatafelt i
verktaybehandlingen, blir hele inndatafeltet markert.

® Et dobbeltklikk med musen og tasten ENT
apner et overlappingsvindu for valgfeltene til
tabellredigeringsprogrammet.

= Nar konfigurasjonsdelfiler skal endres, avbryter ikke lenger
styringen programtesten, men viser bare en advarsel.
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

m Uten akser med referanse kan du hverken angi et nullpunkt eller
endre nullpunktet, se "Kjore over referansepunkter’, Side 512

® Hvis handrattpotensiometeret fortsatt er aktivt nar handrattet
deaktiveres, utlgser styringen en advarsel, se "Kjgring med
elektronisk handratt", Side 517

= Ved bruk av hadndratt HR 550 eller HR 550FS blir det utlast
en advarsel hvis batterispenningen er for lav, se "Kjgring med
elektronisk handratt", Side 517

B Maskinprodusenten kan fastsette om forskyvningen R-OFFS
skal regnes med for et verktey med CUT 0, se "Verktoytabell:
verktgydata for automatisk verktaymaling”, Side 212

®  Maskinprodusenten kan endre den simulerte
verktoyskiftposisjonen, se "Programtest”, Side 596

® | maskinparameter decimalCharakter (nr. 100805) kan du
stille inn om det skal brukes et punktum eller et komma

som desimaltegn, se "Maskinspesifikke brukerparametere’,
Side 654

Nye og endrede syklusfunksjoner 77185x-05

® Ny syklus 441 HURTIGSOEK. Med denne syklusen
kan du definere ulike touch-probe-parametere (f.eks.
posisjoneringsmatingen) globalt for alle etterfalgende touch-
probe-sykluser.

m Syklusen 256 FIRKANTTAPP og 257 SIRKELTAPP har blitt utvidet
med parameter Q215, Q385, Q369 og Q386.

® Ved syklus 205 og 241 ble atferden til matingen endret.

® Detaljendringer ved syklus 233: Overvaker skjaerelengden
(LCUTS) ved slettfresbearbeiding, forstarrer flaten i
freseretningen med Q357 (hvis det ikke er angitt noen
begrensning i denne retningen) ved grovfresing med
fresestrategi 0-3

® CONTOUR DEF kan programmeres i DIN/ISO.

m De teknisk foreldete syklusene 1, 2, 3, 4, 5, 17. 212, 213, 214,
215, 210, 211, 230, 231 som er ordnet under OLD CYCLES, kan
ikke lenger legges inn via redigeringsprogrammet. Det er likevel
fortsatt mulig & utfere og endre disse syklusene.

m Syklusene til touch-proben for maskinbord, bla. 480, 481, 482,
kan skjules

m Syklus 225 Gravere kan gravere den aktuelle tellerstanden ved
hjelp av en ny syntaks.

= Ny kolonne SERIAL i touch-probe-tabellen

m Utvidelse av konturlinjen: syklus 25 med restmaterial, syklus
276 Konturlinje 3D

Mer informasjon om dette: Brukerhandbok syklusprogrammering
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Komme i gang med TNC 320 | Oversikt

1.1 Oversikt

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

Dette kapittelet omfatter falgende temaer:
Sla pa maskinen

Programmere den forste delen

Teste den forste delen grafisk
Definere verktay

Definere emne

Kjere det farste programmet

1.2  Sla pa maskinen

Kvittere for strembrudd og kjore frem til

referansepunkter
g FARE @Manuell drift
OBS! Fare for bruker
Maskiner og maskinkomponenter utgjer alltid mekaniske farer. o
Elektriske, magnetiske eller elektromagnetiske felt er spesielt o +0.000
farlig for personer med pacemakere og implantater. Faren —
oppstar nar maskinen blir slatt pa! . :
= stors |
> Les og folg maskinhandboken. w m B on_
» Veer oppmerksom péa og felg sikkerhetsmerknader og RS T
. = ©
sikkerhetssymboler. ‘ | | e
M ‘ S F ‘ ;u:i;;nn m:;« | k‘\) ?n\u‘ziu.

» Bruke sikkerhetsinnretninger

@ Falg maskinhandboken!
Paslaing av maskinen og fremkjaring til
referansepunktene er maskinavhengige funksjoner.
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Komme i gang med TNC 320 | Sla pa maskinen

» Sla pa stremforsyningen til styringen og maskinen.

> Styringen starter operativsystemet. Denne prosessen kan ta
noen minutter.

> Deretter viser styringen dialogen for strembrudd i toppteksten
pa skjermen.

B
>
»
©

pul

Trykk pa CE-tasten

Styringen konverterer PLS-programmet.
Sla pa styrespenningen.

Styringen kontrollerer funksjonen til

nedstoppbryteren og skifter til modusen Kjer til
referansepunkt.

Kjar over referansepunktene i angitt rekkefelge:

Trykk pa tasten NC-Start for hver akse. Hvis
det finnes absolutte lengde- og vinkelenkodere
pa maskinen, bortfaller fremkjaring til
referansepunktene

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

Detaljert informasjon om dette temaet

m Kjore frem til referansepunkter
Mer informasjon: "Innkobling", Side 510

B Driftsmoduser
Mer informasjon: "Programmere’, Side 82
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Komme i gang med TNC 320 | Programmere den forste delen

1.3 Programmere den forste delen

Velge riktig driftsmodus

Du kan bare skrive et program i driftsmodusen Programmering:

» Trykk pa driftsmodustasten.
> Styringen skifter til driftsmodusen
Programmering.

Detaljert informasjon om dette temaet

® Driftsmoduser
Mer informasjon: "Programmere’, Side 82

De viktigste betjeningselementene til styringen

Ny
(7]
-

Funksjoner for dialogstyring

ENT Bekrefte inntasting og aktivere neste dialogspers-
mal

o Hoppe over dialogspersmal

T2
Exel

Avslutte dialogen fer den er ferdig

DEL Avbryte dialog, forkaste inntasting

Funksjonstaster pa skjermen som brukes til &
velge funksjoner avhengig av den aktive driftssta-
tusen

m
m} oz
o

Detaljert informasjon om dette temaet
m QOpprette og endre programmer
Mer informasjon: "Redigere NC-program®, Side 138
® Qversikt over tastene
Mer informasjon: "Betjeningselementer for styringen', Side 2
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Komme i gang med TNC 320 | Programmere den forste delen

Apne et nytt program / filbehandling
» Trykk pa tasten PGM MGT
> Styringen apner filbehandlingen.

Filoehandlingen til styringen er oppbygd pa samme

mate som filbehandlingen p& en PC med Windows

Utforsker. Med filbehandlingen kan du administrere

dataene pa styringens interne minne.

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

» Angi et valgfritt filnavn med filendelsen .i

N > Bekreft med ENT-tasten

> Styringen sper etter méaleenheten for det nye
programmet.

> Velge maleenhet: Trykk pa funksjonstasten MM
il eller INCH

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

Detaljert informasjon om dette temaet

= Filbehandling
Mer informasjon: 'Arbeide med filbehandlingen®, Side 147

= Opprette nytt program
Mer informasjon: "Apne og angi programmer”, Side 130
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Komme i gang med TNC 320 | Programmere den forste delen

Definere et raemne

Nar du har apnet et nytt program, kan du definere et rdemne. Du
definerer eksempelvis en kvader ved a angi MIN- og MAKS-punktet
der hvert punkt refererer til det valgte nullpunktet.

Etter at du har valgt en gnsket réemneform med en funksjonstast,

starter styringen automatisk réemnedefinisjonen og sper etter de

nedvendige rdemnedataene:

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

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

» 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 rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. -40. Bekreft med ENT-
tasten.

» Raemnedefinisjon: maksimum X: Angi den starste X-
koordinaten for raemnet 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 raéemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 0. Bekreft
med ENT-tasten.

> Styringen avslutter dialogen.

Eksempel

%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

m Definere réemne .
Mer informasjon: "Apne nytt NC-program®, Side 134

100

zA

MIN

MAX

100
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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

m
=~
[
o
3
S
o

1 Kall opp verktayet, definer verktayakse

2 Frikjer verktay

3 Forposisjoner i arbeidsplanet i neerheten av konturstartpunktet

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

5 Kjar frem til kontur

6 Bearbeide kontur

7 Forlat kontur

8 Frikjer verkteyet, og avslutt programmet

Detaljert informasjon om dette temaet

m Konturprogrammering
Mer informasjon: "Programmering av verktaybevegelser for en
bearbeiding", Side 248
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Komme i gang med TNC 320 | Programmere den forste delen

Anbefalt programoppbygging ved enkle syklusprogrammer

m
=
[
o
3
=
e

Kall opp verktayet, definer verktayakse
Frikjor verktay

Definer bearbeidingssyklus

Kjar til bearbeidingsposisjon

Kall opp syklus, og sla pa spindel/kjglemiddel
Frikjor verktayet, og avslutt programmet
Detaljert informasjon om dette temaet

m  Syklusprogrammering
Mer informasjon om dette:Brukerhandbok
syklusprogrammering

DOk wWwN -

(=2}
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Komme i gang med TNC 320 | Programmere den forste delen

Programmere en enkel kontur

Konturen som vises til hayre, skal omfreses én gang med en dybde
pa 5 mm. Du har allerede angitt rAemnedefinisjonen. Etter at du

har &pnet en dialog med en funksjonstast, angir du alle dataene
styringen spar etter i toppteksten pa skjermen.

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

lineaer bevegelse

» Bruk piltasten til & ga til inndataomradet for G-

» Trykk pa L-tasten for & dpne en NC-blokk for en
- funksjonene til venstre.

» Trykk pd skjermtasten GOO for en kjgrebevegelse
med hurtiggang

» Trykk pd skjermtasten 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 tasten END

> Styringen lagrer den angitte
posisjoneringsblokken.

» Trykk pa L-tasten for @ 4pne en NC-blokk for en
linezer bevegelse

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

» Trykk pé skjermtasten GOO for en kjerebevegelse

el med hurtiggang

» Forposisjonere verktay i arbeidsplanet: Trykk pa
den oransje aksetasten X, og angi verdien for
posisjonen det skal kjeres 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 pd
funksjonstasten G40.

> Bekreft Tilleggsfunksjon M? med tasten END

> Styringen lagrer den angitte
posisjoneringsblokken.

Lo > Trykk pa L-tasten for & &pne en NC-blokk for en

G40

linezer bevegelse

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

» Trykk pé skjermtasten GOO for en kjerebevegelse
med hurtiggang
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Komme i gang med TNC 320 | Programmere den forste delen

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

Aktiver ingen radiuskorrigering: Trykk pa
funksjonstasten G40.

Tilleggsfunksjon M? Sla pa spindel og
kjglemiddel, f.eks. M13, og bekreft med END-
tasten.

Styringen lagrer den angitte
posisjoneringsblokken.

Trykk pa L-tasten for &8 4pne en NC-blokk for en
linezer bevegelse

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

Aktiver radiuskorrektur til venstre for banen:
Trykk pa funksjonstasten G41.

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

Angi 26 for a kjere 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

Kjere til konturpunkt 3: Angi X-koordinat 95, og
lagre inndata med END-tasten

Definere fase G24 pa konturpunkt 3: Angi
Fasesegment? 10 mm. Lagre med END-tasten

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

Definere fase G24 pa konturpunkt 4: Angi
Fasesegment? 20 mm. Lagre med END-tasten

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

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

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

Aktiver ingen radiuskorrigering: Trykk pa
funksjonstasten G40.

Trykk pa L-tasten for & dpne en NC-blokk for en
linezer bevegelse

Trykk pé skjermtasten GOO for en kjarebevegelse
med hurtiggang

Frikjor verktayet: Trykk pd den oransje aksetasten
Z for & kjore fri i verktayaksen, og angi verdien
for posisjonen det skal kjares frem til, f.eks. 250.
Bekreft med ENT-tasten
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Komme i gang med TNC 320 | Programmere den forste delen

» Aktiver ingen radiuskorrigering: Trykk pa
funksjonstasten G40.

> Tilleggsfunksjon M? Angi M2 for programslutt,
og bekreft med tasten ENT.

> Styringen lagrer den angitte
posisjoneringsblokken.

Detaljert informasjon om dette temaet
m Komplett eksempel med NC-blokker
Mer informasjon: 'Eksempel: Lineaer bevegelse og kartesisk
fasing", Side 271
= Opprette nytt program
Mer informasjon: "Apne og angi programmer”, Side 130
m Kjore til / forlate konturer
Mer informasjon: "Kjore frem til og forlate kontur", Side 251
B Programmere konturer
Mer informasjon: "Oversikt over banefunksjoner", Side 262
m Korrigering av verktgyradius
Mer informasjon: "Verktayradiuskorrigering ", Side 231
m Tilleggsfunksjonene M
Mer informasjon: "Tilleggsfunksjoner for
programkjaringskontroll, spindel og kjglemiddel *, Side 426
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Skrive syklusprogram

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

TOOL
CALL

Goo

CYCL
DEF

BORING/
GJENGE

200

o)

66

» Kall opp verktay: Angi verktoydataene. Bekreft

med ENT-tasten, ikke glem verktayaksen

Trykk pé L-tasten for & 8pne en NC-blokk for en
lineaer bevegelse

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

Trykk pé skjermtasten GOO for en kjarebevegelse
med hurtiggang

Trykk pé skjermtasten G90 for absolutte
maleangivelser

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

Tilleggsfunksjon M? SI péa spindel og
kjglemiddel, f.eks. M13, og bekreft med tasten
END.

Styringen lagrer den angitte
posisjoneringsblokken.

Apne syklusmeny: Trykk pa tasten CYCL DEF
Vis boresykluser

Velg standardboresyklus 200

Styringen starter dialogen for syklusdefinisjon.
Angi parameteren styringen spar etter, trinn for
trinn. Bekreft med ENT-tasten.

Styringen viser i tillegg en grafikk i hayre skjerm
der den aktuelle syklusparameteren vises.

Angi 0 for & kjare frem til neste boreposisjon:
Angi koordinatene for boreposisjonen, og kall
opp syklusen med M99.

Angi 0 for & kjere frem til neste boreposisjon:
Angi koordinatenetil de aktuelle
boreposisjonene, og kall opp syklusen med M99
Angi 0 for a frikjere verktey: Trykk pa den oransje
aksetasten Z, og angi verdien for posisjonen det
skal kjgres frem til, f.eks. 250. Bekreft med ENT-
tasten

Tilleggsfunksjon M?Angi M2 for programslutt, og
bekreft med tasten ENT.

Styringen lagrer den angitte
posisjoneringsblokken.

Yi

100
90 & O
1040 o
4»@“ =
T
10 20 80 90100
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o

10200
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Raemnedefinisjon

Verkteyoppkall
Frikjer verktay

Definere syklus

Spindel og kjslemiddel pa, kall opp syklus
Kalle opp syklus
Kalle opp syklus
Kalle opp syklus

Frikjer verktay, programslutt
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Opprette nytt program

Mer informasjon: "Apne og angi programmer”, Side 130
Syklusprogrammering

Mer informasjon om dette:Brukerhandbok
syklusprogrammering
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Komme i gang med TNC 320 | Teste den farste delen grafisk

1.4 Teste den forste delen grafisk

Velge riktig driftsmodus

Du kan teste et program i driftsmodusen Programtest: [@vanvers azir Prograntest

» Trykk pa driftsmodustasten.
> Styringen skifter til driftsmodusen Programtest. : s —

Detaljert informasjon om dette temaet
® Driftsmoduser i styringen
Mer informasjon: 'Driftsmoduser’, Side 81
®m Teste programmer =
Mer informasjon: "Programtest’, Side 596 '

Y450 G
230 Gse Lo
Nza0 oo z+100 Mo

VISNINGER ‘

B=

Velge verktoytabell for programtesten

Hvis du fortsatt ikke har aktivert en verkteytabell i driftsmodusen
Programtest, méa du utfere denne handlingen.

PGM
MGT

VELG

Trykk pd tasten PGM MGT
Styringen apner filbehandlingen.
Trykk pa skjermtasten VELG TYPE

Styringen viser en funksjonstastmeny for valg av
filtypene som skal vises.

Trykk pa funksjonstasten STANDARD
> Styringen viser alle lagrede filer i hgyre vindu.

TYPE

vV v.v Vv

v

STANDARD

» Skyv markeren mot venstre til katalogene

» Skyv markearen til katalogen TNC:\table\

Skyv markeren mot hgyre til filene

» Skyv markgren til filen TOOL.T (aktiv
verktgytabell), og bekreft med tasten ENT:
TOOL.T far statusen S og er dermed aktiv for
Programtest

- -
v

) » Trykk pd END-tasten: G& ut av filbehandlingen.

H

Detaljert informasjon om dette temaet

m Verktegybehandling
Mer informasjon: "Angi verkteydata i tabellen", Side 208

B Teste programmer
Mer informasjon: "Programtest’, Side 596
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Komme i gang med TNC 320 | Teste den forste delen grafisk

Velge programmet som du vil teste
» Trykk pa tasten PGM MGT

> Styringen apner filbehandlingen.
Trykk péa funksjonstasten SISTE FILER

Styringen apner et overlappingsvindu med de
sist valgte filene.

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

v

SISTE
FILER

v

Detaljert informasjon om dette temaet
= \elge program
Mer informasjon: "Arbeide med filoehandlingen®, Side 147

Velge skjerminndeling og visning

» Trykk pé tasten for valg av skjerminndeling
> | funksjonstastlinjen viser styringen de
alternativene som finnes.
PROGR. - » Trykk pé funksjonstasten PROGR.+ GRAFIKK
srer e > Styringen viser programmet i venstre del av

skjermen og raemnet i hayre del av skjermen.

Styringen har felgende visninger:

Funksjonstaster Funksjon

UISNINGER Volumvisning
CEE

VISNINGER Volumvisning og verktaystrekning

LIE

VISNINGER Verkt@ystrekning

o= |

Detaljert informasjon om dette temaet

®  Grafikkfunksjoner
Mer informasjon: "Grafikker ", Side 584

m Utfgre programtest
Mer informasjon: "Programtest”, Side 596
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Starte programtesten
RESET » Trykk pa skjermtasten NULLSTILL + START

-

SEED > Styringen stiller tilbake verktgydataene som hittil
har veert aktive

> Styringen simulerer det aktive programmet til et
programmert avbrudd eller programslutt

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

Trykk pa skjermtasten STOPP
Styringen avbryter programtesten
Trykk pa skjermtasten START

Styringen starter programtesten igjen etter et
avbrudd

STOP

START

VvV V.V Vv

Detaljert informasjon om dette temaet

m Utfore programtest
Mer informasjon: "Programtest", Side 596
® Grafikkfunksjoner
Mer informasjon: "Grafikker *, Side 584
m  Stille inn simuleringshastighet
Mer informasjon: "Hastigheten til til programtesten”,
Side 585
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Komme i gang med TNC 320 | Definere verktoy

1.5 Definere verktoy

Velge riktig driftsmodus
Du definerer verktey i driftsmodusen Manuell drift:

» Trykk pé driftsmodustasten.

> Styringen skifter til driftsmodusen Manuell drift.

Detaljert informasjon om dette temaet

® Driftsmoduser i styringen
Mer informasjon: 'Driftsmoduser’, Side 81

Forberede og male verktoyet

» Spenn fast det anskede verktayet i den tilhgrende
verkteyholderen.

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

et overfaringsprogram.

> Ved maling pa maskinen: Legg verktay i verktayveksleren
Mer informasjon: "Pocket table TOOL_PTCH?", Side 73
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Komme i gang med TNC 320 | Definere verktoy

Verktoytabellen TOOL.T

@ F®|g mas kin handboken | @R gwgi)amg :;Efky.:kai)ﬂmw vorktoytaber1 PFE“M S ‘%:_,;
Oppkallingen av verkteybehandlingen kan variere i il
forhold til fremgangsmaten som beskrives nedenfor. B - ;

g o:
| verktoytabellen TOOL.T (permanent lagret under TNC:\table l il |
\) lagrer du verktgydata som lengde og radius, men ogsa annen s = r ; l
verktegyspesifikk informasjon som styringen trenger for & kunne : "m E
utfare forskjellige funksjoner. o
s 35 i 3 \{.@@
Slik legger du inn verkteydataene i verktaytabellen TOOL.T: W — ] fo—
VERKT@Y- > Vise verkt@ytabell o H K i !‘m |- s
TABELL
LY E W | > Styringen viser verktaytabellen i en tabellvisning.
m— » Endre verktaytabell: Sett skjermtasten REDIGER
ur [z til PA

» \elg verktgynumrene du vil endre, med
piltastene opp og ned.

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

» @Ga ut av verktgytabellen: Trykk pd END-tasten

Detaljert informasjon om dette temaet

= Driftsmoduser i styringen
Mer informasjon: 'Driftsmoduser’, Side 81

® Arbeide med verktaytabellen
Mer informasjon: "Angi verktgydata i tabellen’, Side 208

B Arbeide med verktaybehandlingen (alternativ nr. 93)
Mer informasjon: "Kalle opp verktaybehandling", Side 235
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Komme i gang med TNC 320 | Definere verktoy

Pocket table TOOL_PTCH

inha [Bredioer oo Programtest |
@ Folg maskinhandboken! DIEEACRC T - |
Hvordan pocket table fungerer er avhengig av maskinen. e e C |

i

| 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:

UERKTOV- > Vise verktaytabell =
TE M > Styringen viser verkteytabellen i en tabellvisning. JE
oros. > Vise pocket table e
i > Styringen viser pocket table i en tabellvisning.
» Endre pocket table: Sett skjermtasten REDIGER
til PA
» Velg plassnumrene du vil endre, med piltastene
opp og ned

» \elg dataene du vil endre, med piltastene til
heyre og venstre.

» G4 ut av pocket table: Trykk p4d END-tasten

Detaljert informasjon om dette temaet

® Driftsmoduser i styringen
Mer informasjon: 'Driftsmoduser’, Side 81

B Arbeide med pocket table
Mer informasjon: "Pocket table for verktayveksler", Side 220
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1.6 Definere emne

Velge riktig driftsmodus

Du definerer emner i driftsmodusen Manuell drift eller El.
handratt

» Trykk p& driftsmodustasten.

> Styringen skifter til driftsmodusen Manuell drift.

Detaljert informasjon om dette temaet

B Driftsmodusen Manuell drift
Mer informasjon: "Kjoring av maskinaksene', Side 515

Spenne fast emnet

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

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

Detaljert informasjon om dette temaet

m Sette nullpunkt med 3D-touch-probe
Mer informasjon: "Fastsette nullpunkt med 3D-touch-probe ",
Side 562

m  Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe
Mer informasjon: "Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe’,
Side 537
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Komme i gang med TNC 320 | Definere emne

Sette nullpunkt med 3D-touch-probe

» Bytt til 3D-touch-probe: Velg en T-blokk med angivelse
av verktayaksen i driftsmodusen Posisjonering m. man.
inntasting, og velg deretter driftsmodusen Manuell drift

MALE- » Trykk pé skjermtasten MALEFUNKSJON
am > | funksjonstastlinjen viser styringen de
funksjonene som finnes.
sex » Sett nullpunktet pa f.eks. emnehjernet.
&" ] » Posisjoner touch-proben ved det forste

probepunktet pa den farste emnekanten ved
hjelp av akseretningstastene.

» Velg proberetning med funksjonstast.
» Trykk pd tasten NC-START
> Touch-proben kjerer i definert retning til den

bergrer emnet og kjarer deretter automatisk
tilbake til startpunktet.

» Forh&ndsposisjoner touch-proben ved det andre
probepunktet pa den farste emnekanten ved
hjelp av akseretningstastene.

» Trykk pa tasten NC-START

> Touch-proben kjerer i definert retning til den
bergrer emnet og kjarer deretter automatisk
tilbake til startpunktet.

» Forhandsposisjoner touch-proben ved det forste
probepunktet pa den andre emnekanten ved
hjelp av akseretningstastene.

» Velg proberetning med funks